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Resumo

A auséncia de padronizacdo dos processos e a falta de clareza nas
responsabilidades dos colaboradores sao fatores que influenciam diretamente nos
custos de producdo de uma empresa. Além do exposto, tais aspectos sao
necessarios para compreensdo das premissas de relacionamento da organizacdo
com seus clientes e fornecedores, e da operacdo de toda sua cadeia de
suprimentos. Nesse sentido, mapear 0S processos revela-se como um importante
passo para a padronizagdo, controle e aprimoramento da gestdo empresarial.
Assim, com objetivo de mapear e controlar o fluxo de processos da XXW
Embalagem, nome ficticio atribuindo a empresa do ramo de injecéo de baldes, esse
trabalho foi proposto. Para a coleta de dados, foram realizadas entrevistas com 0s
responsaveis pelos setores mapeados, verificacdo da documentacdo interna e
observacéo in loco da execugdo de processos para compreensdo e descricao do
cenario atual. Em seguida, buscando proporcionar melhorias na identificacdo dos
elementos inerentes aos processos - atividades principais, recursos, agentes,
responsabilidades e meios de controle - para o efetivo gerenciamento das suas
principais operacgdes, foram propostos novos procedimentos (devidamente
documentados), novas planilhas de controle (planilha de setup de cores,
programacdo da producdo, controle de estoques de label e matéria acabada,
projecdo de consumo e OEE)) e uma matriz de responsabilidades.

Palavras-chave: Balde; Injecdo; Melhoria de Processos; Controle de processos;
Mapeamento; Fluxo de Processos; VSM.



Abstract

The absence of standardization of process and unclarity about employees
responsibilities are factors which influence directly in production costs of a company.
Beyond this, theses aspects are necessary in order to understand the propositions of
the company’s relationship whit their clients and suppliers and its operation throw the
whole supply chain. In this regard, process mapping is an important step for
standardization, controlling and improvement of enterprise management. Therefore,
with the goal of mapping and control process flow in XXW Embalagem - fictional name
assigned to the company of bucket injection branch -this project was proposed. Hence,
to collect data, it was performed interviews with the responsible for each mapped
process as well as in loco observing process execution to understand and describe the
current scenario. After that, in order to provide improvements in the identification of the
main elements of the processes — main activities, resources, agents, responsibilities
and control means — to the effective management of their main operations, it was
proposed new procedures (properly documented), new digital control plans ( color
setup, production programming, label an finished goods, consumption projection and
OEE) and a responsibility matrix.

Key words: Bucket; Injection; Process Improvement; Process Control; Mapping;
Process Flow; VSM.
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1. INTRODUCAO

A industria de transformados plasticos engloba em seu processo produtivo a
fabricacdo de produtos e artefatos plasticos que empregam como matéria-prima as
resinas petroquimicas. Os principais consumidores de transformados plasticos sé&o
indastria de alimentacdo e bebidas (17%), industria da construgdo civil (17%),
industria de automaoveis e autopecas (16%), industria de plasticos e borracha (9%),
industria de celulose e impressao (6%), agricultura (5%), moveis (5%) e maquinas
e equipamentos (5%) (ABIPLAST, 2017).

A producdo mundial de plasticos tem apresentado crescimento continuo ha
mais de sessenta anos. Tendo em vista esse mercado, destaca-se a industria de
injecao de baldes pelo seu crescimento em produc&o nos ultimos anos. Trata-se de
um segmento industrial de transformados plasticos que constitui a terceira geracao
da cadeia petroquimica, englobando um conjunto de industrias que realizam
processos de transformacdo de polimeros em produtos plasticos diversos. Nesse
sentido, para o processo de moldagem por injecéo de baldes é utilizado o polimero
polipropileno que, através de uma rosca simples (monorosca), € inserido de forma
fundida para o interior da cavidade de um molde que dara forma ao produto final: o
balde (PLASTICS EUROPE, 2013; ABIPLAST, 2017; ABIPLAST, 2007)

De acordo com a classificacdo nacional de atividades econdémicas, a industria
de injecdo de baldes esta classificada como uma atividade de fabricacdo de
embalagens de material plastico, que engloba artigos para embalagem e transporte,
sendo barris ou tambores, caixas, cartuchos, copos, sacos, sacolas, entre outros.
Por ser uma induastria de transformados plasticos, tem como caracteristica
apresentar uma meédia-baixa intensidade tecnolégica e sua tecnologia esta
basicamente incorporada nos bens de capital empregados. Além disso, as
indastrias de transformados plasticos apresentam uma variedade de divisdes como:
em relacdo ao porte das industrias; a sofisticacdo do parque fabril; e a densidade
tecnoldgica das estruturas produtivas (IBGE, 2002; ABDI, 2009).

Somado a isso, a industria de injecdo de baldes € caracterizada por sua
heterogeneidade no que se refere a origem e propriedade do capital, no seu
tamanho, ao poder de mercado e sua capacidade de geragdo de empregos para as
industrias (ABDI, 2010).



Nas circunstancias atuais, as industrias e organizacdes estdo cada vez mais
presentes em ambientes com elevado grau de competitividade, possuindo
concorrentes diretos e indiretos. Com base nisso, o setor de transformados plasticos
retne cerca de 11,6 mil empresas distribuidas em todo o Brasil, em sua maioria, micro
e pequenas (93%), sendo que as médias e grandes empresas transformadoras de
material plastico representam 7% desse universo. E do volume de producdo de
resinas plasticas no Brasil, 92% sdo consumidas por empresas transformadoras de
grande porte, que organizagdo possui; buscar investir e atualizar a area tecnolégica
da empresa, possuir o controle e mapeamento dos niveis da cadeia produtiva; buscar
desenvolver da melhor maneira a area logistica e da distribuicdo (PORTER, 2009;
SOUZA, 2002).

Por conseguinte, a competitividade entre as organizacdes € impulsionada pela
ampliagcdo da relevancia da inovagdo como geradora de instrumentos. A era da
Industria 4.0, do armazenamento em nuvem e da ciéncia dos dados expde veemente
a necessidade de ter informacdes bem organizadas especialmente quando se trata de
inovagao, afinal as informacdes, conforme cita Drucker apud Davenport (1998) “Sao
dados dotados de relevancia e propdsito”. Como o acesso e controle da informacao
se tornou um recurso imprescindivel, entende-se que trata-se de um capital que pode
ser considerado como bem mais valioso das organizacfes e que o nivel de intimidade
da organizacédo com as informacdes, tanto internas quanto externas, pode ser usada
como um indicador de performance e de competitividade da empresa (FREITAS e
JANISSEK, 2006; MENELAU, 2020).

Segundo Lecardelli e Prado (2006), o uso e dominio da informacdo tornou-se
fundamental na sociedade da informacédo e do conhecimento, fato que a torna um
recurso indispensavel para a tomada de decisdo, sobretudo da informacdo de
gualidade. Atualmente, os gestores precisam analisar um conjunto de dados antes de
pensar em qualquer solu¢éo, porque, de acordo com Harmon (2007), eles sabem que
o alcance das metas faz parte do trabalho e a experiéncia ndo mais é a melhor e Unica
ferramenta para auxiliar no processo de deciséo.

Pode-se afirmar, portanto, que a informacédo deve estar disponivel quando
necessaria, deve ser confiavel e deve ser comunicada a pessoa certa e no momento
certo para que o uso dessa informacéo seja feito de modo estratégico. Além disso,
para que a tomada de deciséo seja feita de modo seguro é necessario ter dominio do

conhecimento sobre o processo e também acompanha-lo. Portanto, a informacéao &,
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simultaneamente, insumo e produto do processo decisério (MORENO,2007).

Um processo € uma ordenacédo especifica das atividades de trabalho no tempo
e no espacgo, com um comeco e um fim, com inputs e outputs claramente identificados
e, portanto, uma estrutura para a¢do. Segundo os principios do Lean Manufacturing,
0 objetivo principal de uma empresa deveria ser reduzir o tempo entre o pedido do
cliente e a entrega, por meio da eliminacdo de desperdicios. Para isto, deve-se
identificar o que agrega valor na visdo do cliente, verificar as etapas do processo de
producédo do produto de forma que esta néo sofra interrupcdes e que este fluxo siga
uma producgéo puxada pela demanda (DAVENPORT, 1994; SILVA et al., 2011).

Assim, o0 mapeamento de processos € uma ferramenta que pode
operacionalizar a producéo, através da identificacdo das atividades que agregam ou
nao valor ao processo, apontando os fatores de desperdicios de tempo, de atividades
desnecessarias e de retrabalhos. Dessa forma, o mapeamento promove na
organizacdo o profundo conhecimento das atividades que constituem o0s seus
processos essenciais, além dos processos que 0s apoiam, das entradas, das saidas
e todas as influéncias existentes (SALGADO, 2009).

Nas empresas modernas, a padronizacdo é considerada a mais fundamental
das ferramentas gerenciais e deve ser vista como uma metodologia interna e continua
da organizacéo cujo o objetivo € promover melhorias na qualidade, nos custos, no
cumprimento dos prazos e na seguranca dos processos. Além disso, ela possibilita
gue novos integrantes sejam facilmente treinados e alinhados com o objetivo da
atividade, a qual este foi inserido. Portanto, a padronizagédo permite que a empresa e
0S processos continuem funcionando, sem que haja uma dependéncia em um
funcionario especifico, além de garantir que o processo ndo sera alterado (LIKER;
MEIER, 2008; ESPINDOLA, 2011).

A importancia do mapeamento e da padronizacdo perpassa por além do
processo, ja que a revisdo do procedimento é feita de acordo com a necessidade
relatada pelos funcionarios. Portanto, percebe-se que o uso de metodologias
estruturadas numa empresa promove a melhor gestdo e controle da organizacao
(ESPINDOLA, 2011).

Todos os processos produtivos, essencialmente aqueles de alto volume, estéo
suscetiveis a variabilidade. Essa variabilidade, quando néo identificada e controlada,
pode gerar saidas nao-conformes que impactam a organizacédo (ASQ, 2006). Neste

contexto, a norma NBR ISO 9001:2015 determina que as empresas devem elaborar
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meios de identificacdo, controle e verificagdo para estes processos.

Para Paranhos Filho (2007), de modo a atender essa condi¢cdo, uma das
estratégias organizacionais adotadas € a implementacdo de técnicas de controle
sistémico baseado em dados, desta forma, as empresas realizam a implementacéo
de controle de indicadores de processo como forma de analise de performance e para
rotinas de verificacéo.

Além da identificacdo e controle de variaveis, outro fator esta intrinsecamente
ligado a aos resultados organizacionais: o gerenciamento de pessoas. Nesse sentido,
conforme ASQ (2006), deve ser considerada também a elaboracédo de times e a
determinacao de papéis e responsabilidade entre os mesmos.

Frente a uma organizacdo com diversidade de setores e funcdes e que busca
organizar informagdes, atribuicdes e autoridades, o desenvolvimento da Matriz de
Responsabilidade é uma ferramenta fundamental. A mesma define atribuicdes a
papéis dentro das organizacfes, reduzindo problemas de comunicacéo, ociosidade e
autoridade entre setores, bem como corroborando com a compreenséo de todos os
envolvidos no processo diante da clara e objetiva divisdo entre tarefas e
colaboradores. Em sua composicéo, agrega-se informacdes concernentes a pessoa
responséavel pela execucdo da atividade, ao gestor que responde pelo colaborador e
seus resultados, aos demais colaboradores que possam contribuir para realizacdo do
processo e ainda aos agentes que devem ser informados sobre o andamento das
atividades e entregas (SLACK et al, 2018).

Considerando a demanda continua da industria de plasticos e a criteriosidade
de seus processos, 0s meios de controle de processo e de pessoas expostos sao
ferramentas essenciais para industrias que buscam atender a exceléncia
organizacional. Portanto, em atencdo ao cenario aqui exposto estd a XXW
Embalagem (nome ficticio atribuido para atendimento ao sigilo solicitado pela
organizacdo), empresa de meédio porte, especializada na producdo de baldes e
tampas plasticas para indastria civil e alimenticia, localizada no distrito de Vila de
Abrantes - municipio de Camacari - e atuante no mercado desde 2011. De acordo
com seus gestores, a organizacdo deseja escalabilidade e expansédo para seus
negocios no ano de 2022, compreendendo que a construgdo de um fluxo claro,
padronizado e com responsabilidades definidas sdo essenciais para garantia de que
seus processos ocorram dentro do esperado.

Porém, durante a primeira visita técnica foi percebido a auséncia da
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compreensao das responsabilidades e fun¢gbes dos colaboradores, além da falta do
controle das variaveis. Dessa forma, ao conversar com o gestor da XXW Embalagem
foi relatado que esses problemas eram fatores que impactavam 0S processos
existentes na empresa.

Sendo assim, com o objetivo de mapear e controlar o fluxo dos processos
comercial, programacao e controle de producao, producéo, estocagem e faturamento
de uma empresa de injecdo de baldes, foi desenvolvido o estudo apresentado a

seqguir.
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2. ESTRUTURA DO TRABALHO

Para atendimento ao objetivo tracado, esse relatério técnico contemplara trés
entregaveis, aqui apresentados como secdes. S@o eles: Descritivo do Processo
Atual, Diagnéstico Empresarial e Plano de Melhorias. Abaixo, no Quadro 01, estédo

declarados os objetivos especificos delineados para cada etapa proposta.

Quadro 01: Etapas e respectivos objetivos especificos

Etapas Objetivo
Caracterizar as operacfes atuais da
Descritivo do Processo Atual organizacdo para compreensao dos
processos.

Avaliar o cenério interno da organizacéo
Diagnostico Empresarial para identificacdo de oportunidades de
melhorias.

Propor melhorias para 0s processos

Plano de Melhorias . .
avaliados na organizacéao.
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3. ESTUDOS TECNICOS

3.1.DESCRITIVO DO PROCESSO ATUAL

As organizacgdes, por estarem inseridas em um ambiente cada vez mais
competitivo e mutavel, sdo constantemente desafiadas a oferecerem produtos e
servicos de alta qualidade a seus clientes. Diante disso, destaca-se a importancia de
entender e mapear todos o0s processos que fazem parte da sua estrutura
organizacional uma vez que se tratam de elementos que permitem a execucao dos
fluxos de trabalho até que o produto, ou servigo, chegue ao cliente final.

Para propor qualquer mudanca nessas estruturas - de modo que sejam
perceptiveis e significativas - é necessario compreender a operacdo atual das
atividades. Assim, o entendimento dos processos se torna uma parte fundamental
para uma mudanca planejada, pois ndo se pode mudar aquilo que néo se entende, ao
tempo que nenhuma mudanga poder ser realizada sem claros motivos e objetivos.
Descrever e mapear processos de negocio, possibilitam, a partir da analise das
informacbes obtidas, a identificacdo de gargalos, processos obsoletos e

oportunidades de melhoria ou automatizagéo de processos existentes.

3.1.1. Metodologia adotada nesse estudo

Para promover qualquer mudanca e melhoria na empresa XXW Embalagem, é
necessario conhecer cada etapa e atividades chaves em seus processos. Com base
nessa premissa, foram realizadas visitas técnicas e entrevistas com os lideres dos
principais setores da organizacéo entre os dias 29 de fevereiro e 13 de julho de 2020,
com o objetivo de caracterizar as operacdes atuais da organizacao para compreensao
dos processos.

As visitas técnicas foram realizadas com o intuito de observar, analisar e
conhecer as instalagdes, os processos, layout da fabrica, a disposicdo de maquinas,
equipamentos, matéria-prima e organizacdo dos funcionarios no chdo de fabrica,

sendo todas as observacdes registradas por meio de notas e fotografias. Em paralelo,
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foram realizadas entrevistas semiestruturadas com os lideres dos principais setores,
para compreensédo detalhada quanto ao funcionamento interno das operacgdoes.

Para identificar os elementos impactantes nesse estudo e evidenciar as inter-
relagbes pertencentes aos processos, foram utilizadas as ferramentas Mapeamento
de Fluxo de Valor (VSM) - para a modelagem do mapeamento de processo e
verificacdo quanto a forma como funcionam todos os componentes do sistema - e a
ferramenta SIPOC - para identificacdo de todos os elementos impactantes na
organizagdo, considerando 0s macro processos de Tratativas Comerciais,
Programacéao e Controle da Producao, Producao, Estocagem e Faturamento.

3.1.2. Discusséao e resultados

De acordo com o que foi observado nas visitas técnicas, dente os principais
processos da organizacdo, aqueles que interferem diretamente nos objetivos

estratégicos da companhia séo:

a) Comercial;
b) Programacéo e Controle de Producéo (PCP);
c) Producao;
d) Estocagem;

e) Faturamento.

A empresa de injecdo XXW é responsavel por fabricar as embalagens plasticas do
balde de 18 litros, do galédo de 3,6 litros e das suas respectivas tampas. Por conta da
similaridade dos processos em relacdo as operacdes, a aquisicdo da matéria prima e
dos insumos, foi realizado apenas o mapeamento do fluxo de valor do produto mais
relevante da empresa. Sendo assim, o VSM foi produzido para a tampa de 18 litros e
para o balde 18 litros.

O processo para a fabricacdo da tampa de 18 litros inicia-se quando o cliente
gera um pedido de compra para o setor comercial que, no prazo de um dia, deve
retornar a cotacdo para o mesmo. O cliente aceitando a cotacdo, o comercial
encaminha o cadastro para o setor financeiro, que possui um prazo de até 3 dias para

aprovar e efetuar o cadastramento. Apos isso, 0 setor comercial vai transformar as
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solicitagdes do cliente em pedidos de compra para a area de planejamento.

A partir da demanda determinada pelo setor comercial, o PCP analisa os
recursos em posse para emitir a programacéao da producado e, em seguida, as ordens
de producao (OP). Caso seja necessério, o0 PCP gera um pedido de compra para os
fornecedores de resina e Masterbach, para suprir a demanda mensal. Essas matérias
primas sdo transportadas por meio de caminhfes ou carretas e sdo armazenadas no
estoque da empresa, que recebe, controla, armazena e preserva as mateérias-primas
e 0S INsumos.

Apds a emissdo da OP, inicia-se a producdo da tampa de 18 litros, que
acontece de forma empurrada e cada etapa produz o que foi planejado, passando
pelas etapas de preparacao, injecado e preservacao.

Figura 1 — VSM Tampa 18 Litros
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A etapa de preparacdo consiste na separacao das matérias primas e insumos
envolvidos no processo, como também na conferéncia da conformidade dos
parametros das maquinas. Essa etapa possui um tempo de ciclo de 0,57 segundos e
uma disponibilidade de 100%, ja a etapa de injecdo apresenta um tempo de ciclo de
ciclo de 13 segundos, uma disponibilidade de 95% e uma producdo de 6313
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unidade/dia. Por fim, o processo de preservacao apresenta um tempo de ciclo de 0,25
segundos e uma disponibilidade de 100%.

A partir da analise dos tempos, é possivel observar que o tempo de ciclo
acumulado para que a tampa de 18 litros seja processada em todas as operacdes é
de 13,25 segundos, enquanto que o tempo de atravessamento de um produto na
empresa (porta a porta) é de, aproximadamente, 45 dias.

Apos essas etapas, o produto finalizado segue para a etapa de expedicdo, mas
antes passa por um inventario para conferéncia de quantidade e qualidade do
material. Na expedicdo o material € paletizado e organizado para ser despachado, por
meio de caminhdes, para o cliente final.

Comparando com a descricdo do VSM apresentada para a tampa, existem
poucas distingdes, como o0 acréscimo de uma funcdo por parte do setor comercial.
Essa fungéo consiste em solicitar uma arte para o fornecedor de arte, onde 0 mesmo

tem um prazo de até 6 dias para retornar com a arte para o setor comercial.

Figura 2 — Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM)
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O Planejamento e Controle da Producdo, além dos mesmos papéis que
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desempenha na produgao da tampa de 18 litros, recebe uma nova funcdo para a
fabricacdo do balde de 18 litros. Portanto, além de analisar a demanda e 0s recursos
disponiveis, caso haja necessidade, devera entrar em contato com o fornecedor de
rétulos para gerar um novo pedido de compra. Esses rotulos sdo transportados por
meio de caminhdes e carretas e sdo armazenados em um estoque de seguranca
especifico da empresa, onde vao ser usados diretamente no processo de injecao.

Nesse fluxo, a etapa de preparacao possui um tempo de ciclo de 1,07 segundos
e disponibilidade de 100%, a etapa de injecdo apresenta um tempo de ciclo de ciclo
de 23 segundos, disponibilidade de 90% e producéo de 3757 unidade/dia, e, por fim,
0 processo de preservacdo apresenta tempo de ciclo de 0,25 segundos e
disponibilidade de 100%. A partir da analise dos tempos, € possivel verificar que o
tempo de ciclo acumulado para que o balde de 18 litros seja processada em todas as
operacgdes é de 23,25 segundos, enquanto que, o tempo de atravessamento de um
produto na empresa (porta a porta) € de aproximadamente 27 dias.

Como o VSM é uma ferramenta que analise as relacdes dos processos entre
si, de maneira macroscopica, foi necessario utilizar outra ferramenta para analisar de
forma mais individual e detalhada cada processo, sendo escolhida a matriz SIPOC.
Essa matriz é uma ferramenta que busca demonstrar os agentes, saidas e entradas
individuais do processo e seu acrbnimo representa fornecedor(S), entradas (I),
processo (P), saidas (O) e clientes (C).

Para a realizacdo do SIPOC, foram considerados os 5 processos identificados
na organizagdo: Comercial, Programag¢do e Controle da Producéo, Producao,
Estocagem e Faturamento. A escolha dessas macros se deu, pois SA0 processos que
apresentam os aspectos mais relevantes na empresa. Outro aspecto salutar refere-se
ao fato de a empresa nao dispor de procedimentos documentados para a execucao
dos seus processos. Desse modo, para cada SIPOC estabelecido, foram indicadas
apenas as agdes gerais do fluxo no elemento “processo’.

Figura 3 — Matriz SIPOC do processo comercial
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* Pedido de » Cliente

» Cliente = Solicitagdo de . i
* Financeiro pedido de + Andlise de . ;Ztn;pc:o * Financeiro
» Fornecedor CELLUE informagdes + Dados : ECP d
« Solicitagdio de « Revisdo das cadastrais arneceqer
cotagdo informagdes = Confirmacdo da
= Solicitagdo de = Aprovagdo dos arte
cadastro dados
. Solicitagﬁo de + Envio dos dados
arte

Na matriz SIPOC do processo comercial, Figura 3, percebe-se que o elemento
fornecedor (S) séo os clientes, o setor financeiro e os fornecedores. Seu objetivo é
captar e coletar dados dos clientes, emitir cotacdes, transformar as solicitacdes do
cliente em pedidos de compra para o time de planejamento, aprovar e confirmar as
artes dos fornecedores para a produc¢éo dos baldes, além de cuidar da relagéo do pos-

venda.

Figura 4 — Matriz SIPOC do processo de faturamento

T + Dados cadastrais +Coleta de = Nota fiscal * Comercial
de clientes informacies « Boleto bancario +Cliente
= Pedido de = Registro de » Laudo «PCP
compra informages = Comprovante
= Transferéncia de compra
para o ERP
» Realizagdo do
faturamento
= Transformagio

das informages
em documentos

A matriz SIPOC do processo de faturamento, Figura 4, tem como cliente o setor
comercial, responsavel por fornecer as informacdes que serdo trabalhadas, e
apresenta como objetivo realizar a expedicdo sistémica dos itens produzidos,
faturar os mesmos controlando toda a documentacdo pertinente e contribuindo

para alimentar os processos dos setores de PCP, comercial e o cliente final.
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Figura 5 — Matriz SIPOC do processo de PCP

= Comercial = Pedido de = Disponibilizagio * Ordem de + Producdo
Compra dos materiais producdo
necessarios para
a producdo
= Definigdo do
periodo de
producio

Na matriz SIPOC do processo de PCP, Figura 5, percebe-se que as informacdes
necessarias para efetuar o processo, vem do setor comercial. Diante disso, entende-
se que o objetivo do processo de PCP é captar os pedidos de compra emitidos pelo
time comercial, analisar a demanda e 0s recursos necessarios em relacdo a
capacidade de producdo e recursos em posse para emissdo da programacdo da

producdo, pedidos de compra a fornecedores e ordens de produgéo.

Figura 6 — Matriz SIPOC do processo de producao

« Fornecedor « Matéria prima e « Preparagdo dos ¢ :zg:;‘; ClEiEre
« Estoque insumos materiais .
«PCP « Ordem de necessarios para * :;i?:f:_;:“
producdo a produgdo . Lotes
* !Jr_ODES‘SO de organizados e
NG identificados
* Processo de
preservacio

Na matriz representada na Figura 6, indica-se que o0 processo de producéo
consiste em fabricar o produto acabado, controlar as saidas ndo conformes e também
por preservar e organizar o produto acabado adequadamente. Para isso, tem como

entradas matéria prima, insumos e ordem de producéo.

Figura 7 — Matriz SIPOC do processo de estocagem

« Fornecedor » Matéria Prima »Reserva do : 2,;:1:::2 3t”;i"t° ::,Z:spomdom
«PCP = Insumos espago para « Controle de « Cliente final
« Produto esses produtos entrada e saida
Acabado = Enderegamento * Movimentacio
« Produto ndo do estogue dos produtos
conforme » Realizagdo dos
inventarios de
estoque

18



Na Figura 7 esta matriz SIPOC do processo de estocagem. Nota-se que esse
processo € responsavel pelo recebimento, controle, armazenamento e preservacao
de matérias-primas, insumos e produto acabado dentro da organizagdo, além de
realizar a expedicdo adequada para cada produto acabado para as transportadoras

ou diretamente ao cliente final.

3.1.3. Consideragbes sobre o descritivo do processo atual

ApoGs identificar os principais processos, recursos pertinentes aos mesmos,
seus fornecedores e executar uma profunda coleta de dados através das entrevistas
e visitas técnicas, a elaboracdo da matriz SIPOC e o mapeamento através do VSM
foram fundamentais para entender a relacdo dos processos entre si.

Contudo a elaboracéo dessas ferramentas serviu como uma analise generalista
do cenéario organizacional, carecendo assim de uma investigacdo mais aprofundada e
especifica para o entendimento das principais probleméticas pertinentes a companhia.
Deste modo, essas ferramentas - tal como todos os dados levantados ao longo da
producdo das mesmas — devem servir como base técnica para a elaboracédo de um

diagnostico empresarial que fornega uma analise organizacional mais robusta.

3.2.DIAGNOSTICO EMPRESARIAL

Para propor decisbes competentes no plano futuro, as empresas devem
analisar as questdes presentes. Neste contexto, o diagndstico empresarial atua como
uma ferramenta essencial para analise e revisdo do contexto organizacional e
promocao de melhorias (MAROTTA, 2018; SILVA, 2010).

Neste cenario, esse diagnostico organizacional promoveu uma avaliacdo
generalista da organizagcdo — como resultado da investigacao e descricdo anterior -
identificando nos seus principais processos as deficiéncias primarias destes e as

oportunidades de melhoria.

3.2.1. Metodologia adotada neste estudo

Como base para a elaboracao do diagnoéstico empresarial, foram analisadas as
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informacbes apesentadas pelo descritivo de processos, tal como toda a
documentacéo coletada para a elaboracdo do mesmo. A partir desse cenario, foram
realizados brainstorms para confronto da perspectiva atual da empresa e as boas
praticas de gestdo indicadas pela literatura. Nesse sentido, sete premissas foram
consideradas para as analises:

a) Percepcéo estratégica: as necessidades pontuadas pelo lider da companhia.

b) Percepcao tatica: as oportunidades de melhoria e as caréncias que os lideres
da empresa apontaram.

c) Impacto de negécio: acdes com baixo tempo de execucdo e um alto impacto.

d) Escopo de trabalho académico: por se tratar de um projeto académico, as
acOes concernentes as competéncias de estudantes do curso de Engenharia
de Producéao foram priorizadas.

e) Disponibilidade de execucédo: agcdes com previsao de atendimento no prazo
especifico e considerando as limitagcdes de mobilidade urbana durante o

periodo de execucédo, em decorréncia da pandemia da COVID-19.

Todo o descritivo do processo foi feito com base nessas 5 premissas, e a

analise organizacional proposta por este diagndéstico atende o escopo das mesmas.

3.2.2. Discussao e resultados

Com base na avaliacdo de cada etapa descrita, os fluxos observados durante
os descritivos de processo foram analisados de acordo com os critérios de priorizacao
abordados, para identificacdo de oportunidade de melhorias nos mesmos quanto a
execucao, escopo e controle.

De acordo com Paranhos Filho (2007), a questdo mais basica do processo
produtivo é o entendimento de quais aspectos do sistema organizacional viabilizam
as respostas esperadas. A devida procedimentacdo das atividades, identificando
entradas necessarias, saidas esperadas, recursos utilizados, meios de controle e
identificacdo de risco, sdo essenciais as organizacdoes de forma a padronizar as
atividades e ter um principio norteador aos envolvidos no processo.

As ferramentas elaboradas no descritivo do processo foram produzidas com

base na observagéo das atividades e entrevistas realizadas devido ao baixo nivel de
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documentacéo de processo da organizagao, indicando a falta de planejamento mestre
das atividades.

Levando em consideracao, além dos aspectos processuais, 0 planejamento
organizacional, a American Society of Quality (2006) considera que o entendimento
dos papéis e responsabilidades dos colaboradores em uma organizacdo € um pilar
basico para a alta performance. O entendimento das responsabilidades e autoridades
individuais em cada processo de uma companhia é um facilitador no direcionamento
das agbes em todos os niveis. A auséncia destes critérios, principalmente durante
periodos de rotatividades e inser¢cdo de novos atuantes representa um risco de
performance e possivel geracéo de conflitos.

Nesse sentido, a empresa possui um diverso quadro de colaboradores frente
aos cargos, niveis e setores existentes. Contudo, por se tratar de uma empresa que
atualmente apresenta uma alta rotatividade em cargos de nivel estratégico e
operacional, identificou-se através das entrevistas, auséncia de um organograma e
demais documentacdes pertinentes a delegacdo de atribuicbes, uma deficiéncia
guanto a determinacdo de papéis e responsabilidades, tal como a dimenséao das
autoridades de cada setor.

Além da atribuicdo humana, € essencial que estas atividades possuam meios
de gerenciamento sdlidos e voltados ao risco. Ao tratar sobre avaliagdo dos
processos, a norma NBR ISO 9001:2015 descreve que a organizagdo deve
determinar: o que precisa ser monitorado e medido; os métodos para monitoramento,
medicao, analise e avaliagdo necessarios para assegurar resultados validos; quando
0 monitoramento e a medicdo devem ser realizados; e quando os resultados de
monitoramento e medicdo devem ser analisados e avaliados. A definicdo dos critérios
de performance, tal como a conformidade na captacdo, no controle e na avaliagcédo
destes, sdo essenciais para andlise continua da performance, para correcdo agil de
nao-conformidades e para assegurar os dados providos de cada processo ao longo
do tempo.

Frente aos dados levantados com as entrevistas e acompanhamento da
dindmica de cada processo, constatou-se uma deficiéncia por parte dos agentes,
guanto a identificacdo dos critérios de qualidade para que o processo forneca as
saidas planejadas na matriz SIPOC, bem como uma auséncia de meios de controle

de dados para analise de desempenho desses processos.
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3.2.3. Considerag¢fes sobre o diagndstico empresarial

Sintetizando as informacdes discutidas nesse relatério diagnostico, verifica-se que
as principais oportunidades de melhorias nos processos abordados pela organizacéo

estdo resumidas em trés pontos principais. Sao eles:

a) Padronizacao de processos;
b) Definicdo de papéis e responsabilidades;
c) Proposta metodoldgica para controle de qualidade e coleta de dados de

processo.

A partir deste levantamento, os aspectos aqui analisados, serdo submetidos a
investigacado de melhorias, sendo as mesmas o alicerce para a concepc¢éo do plano

de melhorias que abordara as estratégias de aperfeicoamento da companhia.

3.3.PLANO DE MELHORIAS

Seja a empresa de pequeno, médio ou grande parte, € comum ocorrer
problemas como falta de comunicagdo, falta motivagcdo dos funcionarios, ma
distribuicdo de tarefas e ndo organizacdo nas rotinas diarias de operacdo, sendo
essas ocorréncias obstaculos que impedem a organizacdo de ter uma eficiente
gestao.

Assim, de acordo com o diagnostico realizado na XXW Embalagem, torna-se
vital avaliar os problemas verificados e propor melhorias que permitam avancos

significativos nos processos de gestdo da organizacao.

3.3.1. Metodologia adotada neste estudo

Frente aos problemas de auséncia de padronizacao dos processos, ineficiéncia
dos indicadores e falta de definicdo das responsabilidades, foram realizados estudos
preliminares e pesquisas bibliograficas para definicdo das metodologias amplamente

indicadas para resolvé-los. Sendo assim, as ferramentas selecionadas foram:
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Procedimento, Planilhas de Controle e Matriz RACI.

Para desenvolvimento dos Procedimentos, foram realizadas visitas técnicas
para analisar todos os processos da organizacdo, bem como reunides presenciais e
online. A partir da descricdo de cada processo pelo responséavel e da verificagdo in
loco, foi possivel documentar os procedimentos considerando os topicos de Objetivo
e Escopo, Lista de Recursos, Procedimento, Controle de Qualidade, Controle de
Documentacéo, Responsabilidades, Riscos e Fluxogramas.

Como nao haviam registros sobre as responsabilidades de cada cargo e setor,
0s procedimentos, apos revisdo e aprovacdo da empresa-cliente, foram a base para
compreensao dessa informacédo. Assim, para registro das informacfes optou-se pela

construcdo da Matriz RACI contemplando os niveis:

a) Estratégico: gerente de producéo;
b) Tatico: setor comercial, setor financeiro, setor administrativo,
planejamento;

c) Operacional: almoxarife, encarregado de producéo e operador.

Por fim, para a elaboragao das planilhas de controle e gestdo, foram avaliadas
as planilhas arquivadas pela empresa, mas que eram subutilizadas ou nao utilizadas.
Em seguida, com base nas entrevistas as mesmas foram alteradas e automatizadas,

facilitando seu preenchimento, a atualizagéo e o controle da gestao.
3.3.2. Discusséo e resultados

De acordo com o Relatério de Diagndstico, os problemas identificados foram a
falta de padronizacdo dos processos, a defasagem nos meios de controle de
gualidade nos principais processos e a falta de distribuicdo das atribuicbes e
responsabilidades aos funcionarios entre os setores.

Para resolver tais problemas, optou-se pela Padronizagdo dos Processos, 0
uso de Planilhas de Controle nos procedimentos e o uso da Matriz RACI para definir
as responsabilidades. Essas ferramentas proporcionam, respectivamente, um melhor
conhecimento e acesso aos processos, um melhor controle dos indicadores e o
rastreamento de todas as atividades relevantes durante o processo de producao dos

baldes na empresa XXW Embalagem.
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Assim sendo, o desenvolvimento dos procedimentos para oS processos, etapa
inicial dessas intervencdes de melhorias, torna-se fundamental por permitir que nao
haja falhas de comunicacédo, além de facilitar o acesso a informacéao. As areas que
tiveram suas acdes padronizadas na XXW Embalagem foram aquelas definidas como
macros para a empresa no inicio desse estudo. Portanto tratam-se dos procedimentos
estruturados para o Comercial, Faturamento, Programacéo e Controle da Producéao,
Producao e Estoque.

Todos o0s procedimentos propostos apresentam como tdépicos: objetivo,
acronimos, lista de recursos, descricdo do procedimento, controle de qualidade,
documentacéo, responsabilidades e riscos. Nesse sentido, a Figura 8 apresenta 0s

sumarios propostos para os documentos desenvolvidos.

Figura 8 — Sumarios dos procedimentos elaborados

00N EMBALUGEM KO EMBALAGEM W EMBALAGEM
JC-CrL.~ FROUESSD DE TRATATIVA COMERCIAL J00#-C5:002- PROCEDIMENTD DE FATURAMENTO XKW-C5-001 - PROCESSO DE PROGRAMACAO £ CONTROLE DA PRODUGAD
Sl_lnirlo Sumério ‘Sumario
1. Objel 3 1. Objetivo & escopo. 1. Objeliv  escopo. 3
2 3 2. Acsbnimos & abrevisgbes. 2 Aanimas e sbresd 3
3. Lista de recurscs. 3 3. Lista de recursos 3. Lista de recursos 3
4 i 3 8 4 3
41, Prospecils. 3 41, Andlise de pedio € EXPEIIEAO..........orceor e 3 A1, Anise do pedido e & il expediio 3
411 Visia 3 441, Emissao de laudo. 4 411 Solchagio de 4
4z C Tz nancei 4 42 Progamagha da Produgc. 5
413 indicasdo. 4 43, Emissio da Ci de carga. 4 a4zt L]
Selicitacd de L
= o e el colicto ‘ 44, Emissao de Nota Fiscal 5 43. Emissdo d Ordens de Produgho.
43 Cadastro de clienles 5 441, Reviedo § 44 Emissdo de Etiqueta ]
430 Andlise de 48008 CAIASNRIS ..o -
o " ' . Mz swmssso 5 45 g 1
deauseds de A,
- o 5. Controle de Qualidade 5 46 Conirole de Produclio 10
44, Emisslo do pe pra & B 5 Controle de Qualidad 1
51 Citérios § & Lo
45 Phsvenda 8 51 Caléios 11
5 Coniols da Cuaidsde 5 52 Meios de controle B S3 bsts e contrae “
51 Crldeio [ 53, Verifcaco €
- 6. Controle de 5 53 Verlicado 12
52 Meios de contich 8 . g & Coniioie 1z
53 Vericagho 6 7 12
B Conliol de 7 &R T 4 R 1
7 7 9. Fhxograma, 8
2 15
B Riscos. B
8. Fluxograma. 8
XXW EMBALAGEM
XXW-MF-002 - PROCEDIMENTO DE PRODUGAO DE BALDES E TAMPAS 0w EMBALAGEM
XXW-MF.003 - PROCEDIMENTO DE ESTOCAGEM
Sumério
1. Objelivo & escopn 3 Sumario
2 Acibnimos & abress 3 1. Objetivo e escopo 3
3. Lista de recursos 3 2. Acrbnimos & 3
4 3 3. Lista de recursos 3
44 Ordem de Prod 3 4. F 3
42, Parida operacinal 5 41, Estocagem de Matéris-Prima e Insumo .......... .3
43 Injelo 5 4.1.1. Abastecimento da linha de produgo.............. )
431 Faadsa o 42 Estocagem de produto acabado. 4
44, Controle de Saides NAG-COMOMES. ... ..o T 5. Conrole de Qualidad 5
. Controle de Qualida
45 Preservaglo 8 54, Citério 5
5. Conirole de Qualkiade. 8 5'2' " ) g
2 «cantrole
51, Cridsios 8 ei.osue
52 Msios de conticls s 53 Verificagso 6
T 3 6 Controle de B
6 Conirclede 9 T s
7 9 8. Riscos [
8 Risoos 10 9. Fl 7
9. Fluxograma, 1"
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E imprescindivel definir o objetivo, os acrénimos e a lista de recursos para cada
processo. Essas informagdes garantem que qualquer pessoa, mesmo que ela ndo
tenha familiaridade com o sistema, possa ler e entender o que deve ser feito. Em
situacdes de treinamento de novos funcionarios ou realocacdo de pessoas, ter um
procedimento facilita muito na adaptacéo e desempenho do colaborador, promovendo
assim a produtividade e bem estar do mesmo.

Tendo em vista que entender o processo nao € suficiente para manté-lo
funcionando da melhor forma, é necessério ter um controle de qualidade que permita
avaliar e mensurar o mecanismo. Para isso, foram definidos critérios, meios de
controle e meios de verificacdo para cada um dos cincos procedimentos. Além disso,
para manter a organizacao e a boa comunicacao, foram estruturados os responsaveis
e a fonte de armazenamento dos documentos, para controlar e facilitar o acesso
guando for necessario.

No tépico seguinte, foram definidas as responsabilidades de cada setor para
desempenhar as atividades necesséarias do procedimento. Ao especificar as
atribuicbes, pode-se rastrear erros com facilidade além de identificar com precisao
guem fez ou nédo fez a atividade durante o processo.

Por fim, é fundamental explicitar os riscos passiveis de acontecer nas etapas
do processo e os seus possiveis impactos. A vista disso, acdes foram indicadas para
gue esses riscos sejam amenizados ou resolvidos, caso acontecam.

Tais topicos sdo essenciais para definir com clareza a razdo da acao, o que é
necessario para realizar o procedimento de forma plena, como deve ser controlado o
procedimento para que ele tenha bons resultados, além de determinar de forma
acessivel onde os documentos foram arquivados e quem S&80 0S responsaveis por
realizar as etapas de tal procedimento. Por consequéncia, a padronizacao facilita ndo
s6 0 método para fazer as atividades como também facilita no controle da gestéo e na
definicdo de responsabilidades. Os cinco procedimentos desenvolvidos para 0s
processos indicados podem ser verificados nos Apéndices A, B, C, D e E desse
estudo.

Atualmente, vivemos constantes mudancas mercadolégicas e as planilhas
eletrdnicas se tornaram essenciais na tomada de decisGes dentro das organizagdes.
Por isso, é imprescindivel manter 0s processos organizados, registrados,
acompanhados e categorizados para que o processo de gestdo seja facilitado no que

tange as otimizacdes do planejamento estratégico, qualificado e alinhado.
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Para colaborar com o0s processos da empresa XXW Embalagens foram
desenvolvidas as seguintes planilhas: Planilha de Controle de Pedidos, Planilha de
Programacéo, Planilha de Proje¢éo de Consumo, Planilha de OEE, Planilha de Setup
de Cores, Planilha de Estoque de Produto Acabado, Planilha de Estoque de Matéria
Prima. As mesmas podem ser acessadas na integra nos Apéndices F, G, H, |, J, K e
L desse estudo.

Ao utilizar a Planilha de Controle de Pedidos a gestdo podera analisar os
pedidos e gerar ordens de forma mais otimizada e num menor periodo de tempo.
Dessa maneira, a confiabilidade das informacdes aumentarq4 assim como a
produtividade. Como pode ser visto na Figura 9, percebe-se que em poucos passos a

planilha pode ser atualizada.

Figura 9 — Planilha de Controle de Pedidos

RUA CEARA 473 - APTO 402 -
PWUBA;‘:;:_‘EESR' BA- FACA 3,6L- 70- ( 175.12 X 558.34 ) BOPP 52G
FACA 1BL- 139 - ( 282.25 X 461.22 ) BOPP 62G
GRAFICA RAMI
PEDIDO| OP QrD PRODUTO FATURADO EM: STATUS
212 | NF 27.591 | 10.000 |ELIT COMPLEMENTOS DE PINTURAS 30.06.2020 |OK
212 | NF 27.591 | 10.000 |EUT ARGALIT ACRILICA ECONOMICA 30.06.2020 |OK
212 | NF 27.591] 10.000 |EUT IMPERMEABILIZANTE 30.06.2020 |OK
213 | NF 27.591 | 10.000 |FORTCOR GENERICO 30.06.2020 |DK
214 | NF 27.662 | 10.000 |[TINTA ECOMAXIMA 09.06.2020 |OK
214 | NF 27.662 | 10.000 |LUX COMPLEMNTOS ACRILICOS 09.07.2020 |OK
214 | NF 27.662 | 10.000 [DACOL ECONOMICA 09.07.2020 |OK
215 | NF 27.662 | 10.000 |LUX LUXCRIL 09.07.2020 |OK
215 | NF 27.662 | 10.000 |LUX MASSA CORRIDA 09.07.2020 |OK
215 | NF 27.662 | 10.000 |LUX LUXPISO 09.07.2020 |OK
216 | NF 27.662 | 10.000 |CARFORT 09.07.2020 |OK
217 | NF 27.662 | 10.000 |BOTANICA 09.07.2020 |OK
218 | NF 27.662 | 10.000 |UBARI DOCE DE LEITE 09.07.2020 |OK
218 | NF 27.662 | 10.000 |UBARI REQUELIAO 09.07.2020 |OK
218 | NF 27.662 | 10.000 |LUX SELADOR 09.07.2020 |OK
218 | NF 27.662 | 30.000 |VIVA ACRILICA ECONOMICA 09.07.2020 |OK
219 | NF 27.662 | 10.000 [LUX DURAMAIS 09.07.2020 [OK
220 | NF 27.726 | 10.000 |LUCRILAR TINTA ACRILICA 16.07.2020 |OK
221 | NF 27.726 | 10.000 |ELLUS TINTAS COMPLEMNTOS ACRILICOS 16.07.2020 |OK
222 | NF 27.726 | 10.000 |OPALMA AZEITE DE DENDE 16.07.2020 |OK
223 | NF 27.726 | 10.000 |DURAPLUS TINTAS ECONOMICO ACRILICO 16.07.2020 |DK
223 | NF 27.726 | 10.000 |TINTAS ELIT PINTALIT 16.07.2020 |OK
223 | NF 27.726| 10.000 |0'ALLORA REQUEUAD CREMOSOS € AMIDD 16.07.2020 |OK
224 | NF 27.815 | 30.000 |REBOFORT MACX/FLEX 28/07/2020 |OK
225 | NF 27.847 | 10.000 [FORTCOR GENERICO - 18 L 31/07/2020 |OK

Apés receber novos pedidos, a Planilha de Programacdo auxiliara o setor
responsavel a organizar a préxima producado, considerando tanto os novos pedidos
guanto os ja existentes no estoque. Por conseguinte, a utilizacdo dessa planilha,
indicada na figura 10, promove o ndo desperdicio, a otimizacdo da programacéao e

uma acuracia nos dados.
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Figura 10 — Planilha de Programacéo
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CONCRELAR COMPLEMENTOS [1650] @ 1650 | Mormal [ ood0s:37:01 240 15h 8/10/2020 16:40

RENDE MAIS

3
2
5

oo
Galdo 3,6L 1l

400
BRANCO L50 [2a0] @ | 2400

TINTA ACRILICA, wo| o

7/10/2020 21:02

Produta
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2 7/10/2020 17:00
BRANCO LSO BRANCO LI50 2am| o 2200 Lsa 00d 0o-00-01 2an 2an D) 7/10/202020:a5 | 7711 :45
LUCRILAR TINTAACRILICA | 960 ] 550 | Woomal | o0d oa-2em 24h 24 25h 7/10/202020:45 | 8/10/2020 00:13
CONCRELAR COMPLEMENTDS | 16s0] @ 1650 | normal | 00d o701 24n 280 15h 8/10/202000:13 | 8/10/2020 06:10
CONCRELAR COMPLEMENTOS 1650 a 1650 Normal 00d 05:57:01 24h 24h 15h 8/10/2020 D6:10 8/10 £
CONCRELAR COMPLEMENTOS | 16s0| o 1650 | mormal | oo oscs7-01 2an 2an 18h 8/10/3020 12:08

Tampa 18L

7/10/3020 20:45

7/10/2020 20:45

| Azul |

ls60 | o | &0 | momal|

00 03:28:01

7/10/2020 20:45

| 8/10/2020 00:13

Total Produzido Aprodusic Tipo  Tempo nicio da Produgho  Firn de Produgia

T/A0/2020 47:00 | 7/10/2020 20:10

Azl 4568 20| @ 2800 | Lso 7/10/2020 20:10 | 7/10/2020 20:10
Al 4568 60 a 260 | Normal 7/10/2020 20:10 | 7/10/2020 23:06
Azl 4564 1650 a 1650 Normal 00d 05-02-01 2an 2 7/10/2020 23:06 8102020 04:00

7/10/2020 1

7/10/3020 13:01

A Planilha de Estoque de Matéria Prima, Figura 11, é de suma importancia pois

€ através dela que as compras realizadas junto ao fornecedor sao previstas com

precisdo. Logo, a mesma permite que a empresa ndo compre menos do que deveria,

para néo prejudicar a produgéo, ao tempo que as compras em excesso sao evitadas

mantendo assim a saude financeira da empresa.

Figura 11 — Planilha de Estoque de Matéria Prima
Controle de Estoque de Labels

Movimentagio

&

Registro Label

529.235
360.835
18 Tes.a00 | | Mativar Rétulo Ativar Rétulo é ‘ Limpar ﬂ|
l l I Quantidsd  Dsta iltima  .Ressupri atd.
Cédigo  Label  Marca Rétulo Representante Local e revisio mento stats  Pedido
T 36 FREVO TINTAS FREVO FREVOLAR 0@ 23/06/2020 1308 Ativo 0
36 GOLDEN GOLDEN COR (ROTULOS MANGA) Luis Roberto 43847 400 @ 23/08/2020 1253 Ativo 0
3,6 HEVIAM HEVIAM CIMPLEMENTOS 5290 @ 22/07/2020 1356 Ativo 0
36 INOVAR TINTAS INOVAR LARVENIL TINTA ACRILICA Luis Roberto 23/06/2020 1038 Ativo 0
36 JMZINDUSTRIA M2 PROMOCIONAL D2 CIMA 5500 @ 23/06/2020 1316 Ativo 0
36 KICOR KICOR F3 CIMA 0@ 23/08/2020 1042 Ativo 0
36 LUCRILAR LUCRILAR TINTAS ACRILICAS Luis Roberto 069 Ativo 0
3.6 LUX (COMUM) TINTAS LUX COMPLEMENTOS ACRILICOS D5 BAIXO 1081 Ativo 0
36 LUX TINTAS LUX COLORIR (NOVA ARTE) F4 BAIXO 0
36 LUX TINTAS LUX LUX BRILHO (NOVA ARTE) F3 CIMA 0
36 LUX TINTAS LUX MASSA ACRILICA E6 CIMA 0
346 LUK TINTAS LUX MASSA CORRIDA (NOVA ARTE) 0
MASSAFORTE TINTAS E TEXTURAS Luis Roberto 0
N NEW WORD INTERIOR E EXTERIOR Amarildo 0
3.6 PALUMA PALUMA CREME DE GOIABA Luis Reberto D2 BAXD 0
36 PAODEQUELIO  PAQ DE QUELIO MAJESTADE 0
36 POLITEC POLITEC ABSOLUTA 0
36 REJUNTABRAZ  REJUNTABRAZ Luis Roberto E£2 BAIXO 0
3.6 REJUNTAMIX REJUNTAMIX MANTA MIX 0
3.6 REJUNTAMIX REJUNTE EPOX 0
3.6 RENOVE RENOVE MASSA PVA Ritisha 1299 Ativo 0
3.6 RENOVE TINTAS RENOVE LATEX ACRILICA AZUL Ritinha 1308 Ativo 0
36 RENOVE TINTAS RENOVE SELADOR Riticha 1056 Ativo 0
3.6 RENOVE TINTAS RENOVE TINTA ACRILICA ECONOMICA Ritinha £3 CIMA 1152 Ativo 0
36 RILAR INTAS RILAR ECONOMICA Luis Reberto D2 BAXO 1038 Ativo 0
3.6 TECFIX ECONOMICA 1094 Ative 0
3.6 TEXTURA & CIA E ACABAMENTOS 1086 Ativa 0
3.6 TOPCOLOR TOPCOLOR ACRILICO STANDARD Luis Reberto F6 BAIXO 1259 Ativo 0
36 TOPCOLOR TOPCOLOR ESMALTE SINTETICO Luis Reberts E5 BAIXO 1367 tivo 0
34 TOQUE MINEIRO  TOQUE MINEIRO PAQ DE QUEIJO Luis Reberto F3 BAIXD 160 Ativo 0

A previsao de consumo é uma variavel muito importante para que nao sobrem

nem faltem produtos. Através dela, pode-se utilizar de forma mais inteligente o espaco

fisico, reduzir os custos operacionais, além de ter um planejamento orgamentario mais
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preciso. Dessa forma, a Planilha de Projecdo de Consumo, Figura 12, proporciona
uma melhor orientacdo para empresa, processos mais otimizados e, com isso, a

empresa ganha competitividade no mercado.

Figura 12 — Planilha de Projecdo de Consumo
Projegao de Consumo

Horas operagdo 24
Compaste de PP (kgh 3,000 1.708 1 2311172020 Haras paradas 0
Master Coloride kgl 5.000 £ 140 06032023 ESEEREELEELIEE [
Bdtulo 181 fun) 800 1.800 ] ESTOQUE INSUFICIENTE Data 19/11/2020
Rotulo 3,6L funl) 9,000 3.600 2 28M12020

g WABIRAL BT OB E0
Algs 18L fund) 6.555 1.800 3 041252020
Alga 3,6L ui.| 500 3.600 1] ESTOQUE INSUFICIENTE ] e 12 [3#] Tampa w0
Palete (und.) B 1] ESTOQUE INSUFICIENTE
ﬂ Galdo 150 |: Tampa LEL

Base Det, fui) 24 i ESTOQUE INSUFICIENTE
Straboh [ | 7 1] ESTOQUE INSUFICIENTE 7 Gt 1 (=] Tampa .04
Fita Adesiva (und.) 13 1] ESTOQUE INSUFICIENTE
Sata TP 56200 fusl) B i ESTOQUE INSUFICIENTE
Saco TP 36x145 jusd ) L3 1] ESTOGQUE INSUFICIENTE
Saco TP 56105 und ) 2 1] ESTOQUE INSUFICIENTE
S8 AT S6xBS fusl) 1 i ESTOQUE INSUFICIENTE

A Planilha de OEE, Figura 13, facilita o trabalho do encarregado da producéo
guando ele precisa tomar atitudes para atingir as metas e aumentar a eficiéncia da
producéo. A gestdao também é beneficiada pois ela pode analisar as oportunidades de
melhorias e escolher aquelas que proporcionam mais retorno e baixo custo. Sendo
assim, o OEE é um importante indicador de produtividade visto que ele envolve as

taxas de disponibilidade, de desempenho e de qualidade.

Figura 13 — Planilha de OEE
_ 2020 e Im‘l EES .-all..d-..
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Bushboand Babde 18] Gallo WAL | b 1,611 Tamga 180 Tamy ——

Baeformarn 88, 1% retumancs B7.EN Diisgrmibiildas
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O gerenciamento de cores controla a fidelidade da cor durante a producédo dos
produtos. E importante seguir a ordem das cores que cobrem umas as outras durante

0 processo segundo a Planilha de Setup de Cores, visto que isso evita perdas,
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desperdicio de matéria prima e diminui o tempo necessario para setup, de acordo com
a figura 14.

Figura 14 — Planilha de Setup de Cores

ey |t nan | sl et [ ased gzra | ms zsas | MR | Spee s

Laran.
im crvr | oamy
Remar,

ourado | [ i 1600 |Lide 2630 | L 28
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1- Até x unidades 2-Entre x+1eyunidade 3 - Acima de y unidades

A Planilha de Estoque de Produto Acabado, Figura 15, permite acompanhar a
guantidade de produtos disponiveis para venda. A mesma facilita o processo do

atendimento aos clientes e assegura que sempre que um cliente solicitar um produto,
ele seja fornecido.
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Figura 15 — Planilha de Estoque de PA
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Para solucionar a questéo da falta de responsabilidades atribuidas, foi proposta
a Matriz RACI, apresentada na Figura 16. Essa matriz trata de uma ferramenta visual,
de facil utilizacdo, que facilita o processo de definicdo de papéis e responsabilidades
nas atividades em uma organizacdo. O acrénimo RACI aponta para o Responsavel,
Aprovador, Consultado e Informado em cada acdo. Porisso, a matriz ajuda os demais
membros do processo a saber a quem se reportar, pedir ajuda ou cobrar uma entrega,

evitando que um processo fique parado.
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Figura 16 — Matriz RACI

Matriz RACI

XXW Embalagens ° _ o g
¥ g2 i &
52 38 3¢ g5 52
% L g o £
g © p-)
ltem Entregavel ou Tarefa Nivel Estratégico Nivel Tético

1 Compra de matéria-prima

2 |Recebimentoe nento de matéria-prima e i
3 Recebimento e lang de notas fiscais

4 |Movi ¢ao de matéria-prima e lotes de PA

5  |Controle de jues de matéria-prima e prod

6 Atualizagdo das planilhas de jue de PA e label

7  |Emissao do pedido de compra

8  |Programagao da produgao

9  |Abastecimento das OPs nas estagdes

10  |Montagem,paletizagdo, identificagdo e preservagao de lotes

11 |Acompanh dap

12  |Supervisdo da produgao

13 |Disponibilizagao da eti

dos pal

q

14 | Disponibilizagao pega pad

15 |Recebimento de itens com divergéncia

16 | Submi da OP e etig edaf da

g ¥ P

17  |Finalizag&o a OP no sistema

18 |A as OPs e checkli

19 |Retengao de d

20 | Supervisdo e controle dos estoques

21 |Realizagio do Inventario

22 |Notificagio ao PCP em caso de chegada de rial n&

23  Retrabalho de preservacao

24  |Langamento dos dados do checklists na planilha de OEE

25 Moni dop de injecao

26 | Segregacao de saidas ndo conformes

27  |Limpeza de manchas

28 |Pn hil de ct

29  |Sinalizagao dos desvios de prod

30 |Planejamento de manutengio das magquinas

31 Atendi do time

p

Assim, considerando 36 entregaveis/tarefas, a integra da Matriz RACI esta

apresentada no Apéndice L desse estudo.
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3.3.3. Consideracdes sobre o Plano de Melhorias

O plano de melhorias representa um conjunto de acfes que precisam ser
aplicadas com a devida manutencéo e atualizacéo. Assim, demandara por um esforgo
inicial para que todos os colaboradores se acostumem com as devidas mudancas
mas, frente ao cenério apresentado, a implementagcdo das propostas aqui
apresentadas permitira a organizacdo manter, de forma estratégica, um ambiente
organizado, acessivel, com claras operacdes e responsabilidades, e com decisdes

amparadas por uma base de dados bem estruturada.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

A pesquisa constatou que, na organizacdo de estudo, ndo havia uma
padronizacao de processos e definicdo clara das responsabilidades, além de possuir
indicadores ineficientes, implicando assim em um alto custo para a organizacdo e
morosidade nas tomadas de decisGes. Por esse motivo, fez-se necessario o estudo
sobre mapeamento e controle do fluxo de processos em uma empresa de injecéo de
baldes buscando identificar os principais processos e a relacdo entre estes para a
partir disto, padroniza-los, implementar meios de controle e determinar
responsabilidades dos mesmos.

Diante da auséncia de padronizacdo, a organizacdo, indiretamente, permitia
gue seus processos fossem executados a qualquer critério, com independéncia de
recursos, etapas, formas de controle e passivel a riscos ndo planejados. Através da
elaboracdo de procedimentos para 0s processos mapeados, a organizacao ganhou
um planejamento efetivo e documentado de todos 0S processos com 0S recursos
necessarios, meios de controle, determinacdo de etapas e riscos mapeados,
ganhando uma maior garantia que 0s processos obterdo saidas conformes, ampliando
a satisfacao do cliente.

Com essa caréncia no planejamento de processos expandida também a seus
meios de controle de qualidade e coleta de dados, estes se tornam ainda mais
factiveis a desvios, as acdes de solucdo em caso de nao-conformidades se tornam
ainda mais limitadas e consequentemente a avaliacéo de performance dos processos
€ ineficiente. Nesse sentido, a implementacao de planilhas de controle de qualidade e
controle de dados promoveu, a curto prazo, uma maior seguranca quanto as
informacdes de processos, tornando agil o diagndstico destes. A partir desta melhoria,
a organizacdo poderd acompanhar seu desempenho em tempo real e embasar
decisbes de maneira efetiva.

Considerando que o nivel organizacional é o principal interessado e afetado
pelas implementacdes supracitadas, a identificacdo das responsabilidades dos
agentes e limites de autoridades entre 0s processos se apresentaram como um ponto
critico para a efetividade das acdes planejadas. Com a implementacdo da Matriz
RACI, os agentes passaram a contar com um direcionamento sélido, além de prover
a organizacao uma documentacéao escrita das principais atividades, fato que assegura

gue estas terdo um fluxo satisfatorio em casos de mudangas no corpo organizacional.
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1. Objetivo e escopo

Este procedimento determina as diretrizes para execucao e gestao das atividades
comerciais da companhia, sendo seu escopo estendido as atividades do setor comercial,
financeiro, planejamento, produtivo e administrativo da companhia.

O processo comercial tem como principais atividades a prospecc¢ao de clientes,
gerenciamento de pedidos, elaboracéo de cotacdo e retroalimentagéo das solicitagbes do
cliente para encaminhamento as partes responsaveis.

2. Acronimos e abreviagdes

Esse documento contempla as seguintes siglas, abrevia¢ées e termos técnicos:
e ADV: Sistema ADV de Tecnologia, trata-se de um sistema MRP utilizado pela
companhia.
e Label: rétulo em polipropileno utilizado na identificacdo de baldes de acordo o
produto e cliente.
e SINTEGRA: Sistema Integrado de Informacdes sobre Operacdes Interestaduais
com Mercadorias e Servigos.

3. Listaderecursos

Sistema ADV tecnologia;
Planilha de estoque de label;
Dados cadastrais de clientes;
Amostras de baldes;

Planilha de produto acabado;
Arte de labels;

Planilha de entrega dos labels;

4. Procedimento

O processo comercial da organizacdo ocorre em 5 etapas: prospecc¢éao; solicitacdo de
pedido e cotacdo; cadastro de clientes; emisséo do pedido de compra e programacao de
entrega; pés venda.

4.1.Prospeccéao

A prospeccao do cliente tem como objetivo captar novos negécios de venda para empresa e
pode ocorrer por meio de visitas, contato virtual e indicagéo.
4.1.1. Visita

O lider comercial da empresa ou um dos seus representantes sdo encarregados pela
pesquisa de novos mercados e realizagdo de visita fisica aos potenciais clientes.

4.1.2. Contato virtual

Em caso de impossibilidade do contato fisico, a prospecc¢édo pode ser realizada através de
abordagem virtual realizada por envio de e-mail informando os objetivos comerciais da
companhia e o portifélio de produtos ofertado pela mesma ou por reunides online
previamente agendadas.

4.1.3. Indicacao

O contato por indicacdo consiste em um meio de prospecc¢ao independente do setor
comercial. Trata-se da indicacdo da empresa realizada por terceiros, normalmente por
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outros clientes que conhecem/consome o produto, sendo o primeiro contato dos clientes
potenciais realizado pelo representante comercial.
4.2.Solicitacédo de pedido e cotacéo

Os clientes prospectados realizam um pedido de cotacao (Figural) através de e-mail ou
mensagens em aplicativos considerando como destinatério o representante comercial da

empresa que ficard responsavel pela cotagao.
Figura 1 — Exemplo de solicitacdo

Pedido de Compra: 104 Emissao:
Fornecedor: Contato:
Endereco: Email:
Bairro
Cidade: UF:
Cep: Telefone:
CNPJ/CPF: Inscr . Bst.: 10302564
Cond Pagto: Tipo de Frete:
Item Descrigao Un. Qtde Valor Unit Valor Total Entrega Sol. Compra
130
3 - =
AMPA E

Para cotacéo, os clientes deverdo informar os tipos de produtos requisitados (apresentados
em portifélio), as caracteristicas (modelo e cor de cada produto) e a quantidade desejada.
Considerando as especificacdes, o representante comercial enviard em um prazo de 24
horas, por e-mail coorporativo, a cotacdo para apreciacao do cliente (Figura 2). Os e-mails
referentes as negociacdes de cotacdo e a solicitagdo sédo arquivados pela empresa como
forma de documentacdo.
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Figura 2 — Anexar aqui exemplo de cotacao

ESTRADA DO COCO KM 11,
ABRANTES,
CAMAGCARI, BAHIA

Orgamento: 9486 Data: 07/08/2020
Cliente:

CpfiCnpj: Ragfle:

Endereco:

Bairro:
Cidade: CEP: UF:

Felefones: Contato: Fax:
E-mail: ‘Vendedor:

Forma de pagto:
Transportadora:
End. Entrega:

Produros

Qtde Codigo Descrigio Unitaric Desc% Unit Final Total
1500 G-3.6-IML-31 GALAD 3.6 IML - TEXTURA E ClA COMPLEMENTOS E
ACABAMENTOS VD 386
1500 T38VERDE TAMPA 3,6 VERDE 288
1il3]
1500 G-3.6-ML-155 GALAD 3.6 IML - TEXTURA E CIA CIMENTO QUEIMADO

1500 T38-CINZABE TAMPA 3.6 CINZA &8

[ SubTotal

[ Total Final |

Apo6s a aprovacao da cotacgéo, € iniciado o processo de cadastro e solicitacao de producao.

4.3.Cadastro de clientes

Sendo a negociagdo aprovada relacionada a um novo cliente, torna-se necessario o
processo de cadastro como etapa prévia a programacao da producédo. Esse processo
contempla a andlise de dados cadastrais e 0 envio e adequacao de arte.
Destaca-se que, caso o cliente tenha cadastro, o pedido sera direcionado para o pedido sera
direcionado a emisséo do pedido de compra e programacao de entrega.

4.3.1. Anédlise de dados cadastrais

A equipe financeira enviara para o cliente uma lista de documentos necessarios para a
efetivacdo do cadastro, sendo o cliente responsavel pelo envio dos documentos em um
prazo de 5 dias Uteis.
Apbs o retorno da documentacgao, o time financeiro realizara uma analise da documentacéo
com o SINTEGRA e a Receita Federal para a validacdo das informacgdes fornecidas pelo
cliente. Havendo divergéncias, a empresa enviara uma notificacéo ao cliente para que o
mesmo, em até 72 horas corridas, realize as verificagdes necessarias para que a
documentacao esteja em conformidade.
Somente apos a validacdo dos dados, a empresa estara cadastrada no banco de dados de
clientes.

4.3.2. Envio e adequacgéo de Arte

Finalizado o cadastro do cliente, 0 mesmo deve enviar sua arte para que seja realizada a
adequacao no modelo ao molde do produto selecionado. O terceirizado pela adequacao da
arte retornara com a arte, que sera enviado para aprovagao do cliente, em um periodo no
maximo 5 dias.

4.4.Emissao do pedido de compra e programacéao de entrega

Finalizadas as etapas prévias, o time comercial deve enviar o pedido de compra para o time
de planejamento que realizara a programacéao da producdo.
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Semanalmente, o time de planejamento é responsavel por atualizar a planilha de estoque de
rétulos que sera consultada pelos representantes comerciais que, ao perceber que a
guantidade disponivel esta inferior ao total esperado, entrardo em contato com o cliente para
solicitar rétulos de reposicao.
Caso o volume do pedido do cliente seja superior ao volume de rétulos disponivel no
estoque, 0 mesmo podera optar entre diminuir a quantidade do pedido ou solicitar novos
rétulos para a grafica, esperando que 0s mesmos sejam produzidos e entregues ha XXW. O
pedido so6 deve ser inserido no sistema apos a conferéncia da quantidade de rétulos
disponiveis.
Sempre que ocorrer a solicitacdo de rétulos, o prazo informado pelo fornecedor e os
possiveis impactos de producao deverdo ser adicionados pelo time de planejamento que
encaminhara o periodo assertivo de producao para o time comercial informar ao cliente.
4.5.P0s-venda

Em caso de ndo-conformidades referente a entrega ou concepc¢ao do produto, o contato do
cliente devera ocorrer com o responsavel comercial que se encarregara de encaminhar as
solicitagBes as equipes responsaveis.

5. Controle de Qualidade

A avaliacdo deste processo ocorrera de acordo os requisitos de critérios, meios de controle
e verificagao.
5.1.Critérios

1. Acuracidade no estoque de rotulos;
2. Conformidade nos dados submetidos para cadastro.
5.2.Meios de controle

3. Planilha de controle de estoque dos labels;
4. Andlise de CNPJ e situacao de crédito.
5.3. Verificacao

A acuracidade dos rétulos é verificada pelo responsavel do estoque, acompanhado do time
de planejamento, trés vezes por semana de acordo a programacédo da producdo. A
documentacao de inventario € feita trimestralmente.

Os dados dos clientes séo verificados quando exigem atualizacdo ou quando ha divergéncia
de dados durante a emisséo da nota fiscal, sendo essa a¢ao realizada pelo responsavel da
area financeira.

6. Controle de documentagéo

Os seguintes documentos devem ser retidos durante o processo de controle de
documentacao, considerando as seguintes responsabilidades e fontes de armazenamento:

Documento Respo~nsavel pela Fonte de armazenamento
retencdo e controle

Ficha cadastral Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
Contrato de sociedade da | Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
empresa

Referéncia comercial Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
Consulta da SEFAZ Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
Carta de isencédo de IPI Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
E-mail de cotacdo Setor Financeiro Pasta de Controle de Cliente
comercial
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Consulta do SERASA

Setor Financeiro

Pasta de Controle de Cliente

Pedido de compra

Setor Financeiro

Pasta de Controle de Cliente

Nota Fiscal

Setor Financeiro

Pasta de Controle de Cliente

7. Responsabilidades

Setor Comercial:

[ ]

e Envio de cotacéo;

e Solicitacdo de arte;

[ ]

[ ]

[ ]

estagio de pés-venda.
Financeiro:

Prospeccéo de novos clientes;

Envio do pedido de compra do cliente;
Gerenciar representantes comerciais externos;
Comunicacao entre cliente-fabrica sobre questdes de ndo-conformidades no

e Verificacdo de documentacdo e cadastro de clientes;

e Comunicacdo em caso de ndo-conformidade cadastral;
e Retencao de documentos referente aos dados de clientes;
e Controle de documentagéo.

Planejamento:
e Andlise de estoques;

e Programacdo da producéao;
e Requisicdo de compra para fornecedores.

8. Riscos

O processo encontra-se suscetivel aos seguintes riscos:

Etapa Risco Impacto Plano de acéo
Programacéao | Imprecisdo do | Erro na Compra imediata de rétulos
estoque; programacéo de para atendimento em
entrega urgéncia utilizando modal
aéreo.
Cadastro de | Divergéncia no | Nao atendimento Correcédo com o cliente em
clientes cadastro e da entrega em um prazo de 72 horas.
imprecisdo de | prazo ou perda de
informacdes; venda.
Entrega Entrega de Insatisfacéo do Negociacdo comercial com o
produtos cliente e cliente.
divergentes ao | retrabalho.
solicitado.
Entrega Entrega de Insatisfacéo do Negociacdo comercial com o
volume cliente e cliente.
divergente ao | retrabalho.
solicitado.
Pedido Divergéncia do | Producéo de
pedido e produto errado
solicitacdo do
cliente
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Pedido N&o entregar o | Insatisfacdo do Alinhamento do comercial
produto no cliente com a producao
prazo
entregado

Pedido Mudanca na Erro na montagem | Alinhamento do comercial
cor de tampa do palete, com a producéo
do pedido enviando a tampa

de cor antiga
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Figura 3 — Fluxograma de processo Fase 1
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1. Objetivo e escopo

Este procedimento determina as diretrizes para execucdo do planejamento,
programacao e controle da producédo de baldes e tampas de todos os modelos,
sendo seu escopo estendido desde a solicitacdo do pedido por parte do time
comercial até a conclusdo do volume de producdo planejado envolvendo os
setores comerciais, administrativos e produtivos da empresa.

O processo de programacao e controle da producdo tem por objetivo gerenciar
o volume da demanda solicitada pelo time comercial, identificando os clientes,
tipos de produtos e volume que serdo produzidos, além de elaborar
estrategicamente o plano de producédo para atender a demanda de acordo os
recursos humanos, materiais envolvidos e fluxo de informacéo continuo para a
producao.

2. Acrénimos e abreviagfes
Esse documento contempla as seguintes siglas, abreviagdes e termos técnicos:

e ADV: Sistema ADV de Tecnologia, trata-se de um sistema MRP
utilizado pela companhia;

e OP: Ordem de Producéo;

e PCP: Programacéao e Controle da Producdo.

e Label: rotulo de embalagem dos baldes.

3. Listaderecursos

e Pedidos de compras emitidos pelo comercial;

e Recurso informacional (computador, impressora, entre outros);
¢ Planilha de estoque de produto acabado;

¢ Planilha de estoque de label,

e Planilha de programacéo de producéo;

e Planilha de Setup de Cores;

e Template de confeccédo de etiquetas.

4. Procedimento

A programacéo da produgdo da organizacao ocorre em cinco etapas: analise do
pedido e disponibilidade de expedicdo; programacéo de producdo; emissao de
ordens de producao; emissao de etiquetas; distribuicdo das programacdes.

4.1. Andlise do pedido e disponibilidade de expedicéo
O time comercial submetera o pedido de compra solicitado pelo cliente de acordo
com o procedimento XXW-CS-001!. Neste documento constara o volume, o
modelo e as caracteristicas do pedido requerido.

A equipe de planejamento devera analisar o pedido e acionar o responsavel pelo
estoque de produto acabado, para que este faca o levantamento no estoque.
Para o produto em questdo, caso haja saldo positivo, este volume sera abatido
do total programado.

1 XXW — CS — 001 — Procedimento de Tratativas Comerciais
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Concluida a verificacdo de produto acabado, o time de PCP deve verificar com
0 transportador a disponibilidade de entrega do pedido, analisando
conjuntamente o volume a ser entregue e a capacidade do caminhdo para o
atendimento ao prazo determinado pelo cliente. A partir do retorno do
transportador, a equipe administrativa deve elaborar a roteirizacdo e 0
fracionamento dos lotes a serem produzidos, de acordo com as expedicdes
disponiveis.

Figura 1l - Modelo de Pedido Comercial

ESTRADA DO COCO KM 11,
ABRANTES,
CAMACARI, BAHIA
Orgamento: 2380 Data: 12052017
Cliente:
CpfCrpj:
Enderega:
Bairra:
Cidade;
[Telefones:
E-mail:
Farma de pagto:
Transportadora:
End. Entrega:
i Produros, .
Otde Cadigo Descricio Unitario Desc% Unit Final Total
[ Sub Total
[ TotalFinal

Forma de Pag.:
Data Valor Tipo Ohs

Obs :

4.1.1. Solicitacdo de matéria-prima
Durante o processo de analise, caso seja informado que o estoque de matéria
prima ou de determinado insumo esteja abaixo do necessario para a producao,
a equipe de planejamento se encarregara de solicitar a compra da matéria-prima.

4.2.Programacao da Producéo
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O volume a ser produzido sera programado utilizando a Planilha de Programacao
da Producdo, de acordo com 0s seguintes critérios:

e Sequéncia de cores;

e Turnos disponiveis;

e Horarios disponiveis;

e Tempo de ciclo de cada produto.

Obs: A sequéncia de cores € usada para determinar qual a ordem dos produtos
na programacao.

Para o preenchimento da planilha, s&o demandadas as informagdes indicadas
identificadas na Figura 2.

Figura 2 — Preenchimento de programac¢éo da Producéo
Balde 18

Cliente Produto

Total Produzido A produzir Produto

Tipo  Tempo Necessario

Regime Semanal  Regime Sabado Regime Domingc [nicio da Produgio  Fim de Produgdo

CARFORT RENDE MAIS 1440 400 1040 Balde 18L Normal 00d 06:04:01 24h 24h 24h 7/10/2020 15:00 7/10/2020 21:04
BRANCO LISO BRANCO LISO 2400 0 2400 Balde 18L Liso 00d 12:00:01 24h 24h 23h 7/10/2020 21:04 8/10/2020 09:04
LUCRILAR TINTA ACRILICA 960 0 960 Balde 18L Normal 00d 05:36:01 24h 24h 24h 8/10/2020 09:04 8/10/2020 14:40
CONCRELAR COMPLEMENTOS 1650 0 1650 Balde 18L Normal 00d 09:37:01 24h 24h 24h 8/10/2020 14:40 9/10/2020 00:17
IMEX TINTAS IMEX 1440 0 1440 Balde 18L Normal 00d 08:24:01 24h 24h 24h 9/10/2020 00:17 9/10/2020 08:41
KDK TINTAS KDK 3600 0 3600 Balde 18L | Normal 00d 21:00:01 24h 24h 24h 9/10/2020 08:41 10/10/2020 05:41
BRANCO LISO BRANCO LISO 2880 0 2880 Balde 18L Liso 00d 14:24:01 24h 24h 24h 10/10/2020 05:41 | 10/10/2020 20:05
RILAR COMPLEMENTOS 3840 0 3840 Balde 18L | Normal 00d 22:24:01 24h 24h 24h 10/10/2020 20:05 | 11/10/2020 18:29
RILAR ECONOMICA 3840 ] 3840 Balde 18L | Normal 00d 22:24:01 24h 24h 24h 11/10/2020 18:29 | 12/10/2020 16:53
BELAFIX TINTAS TOP 3840 0 3840 Balde 18L Normal 00d 22:24:01 24h 24h 24h 12/10/2020 16:53 13/10/2020 15:17
[ 4 | [ 6 | El E=
1. Cliente: deve ser identificado nome do cliente responsavel pela demanda;
2. Produto: especificar tipo de produto;
3. Total: valor da demanda;
4. Produzido: identificar quantidade de produto em estoque; estoque;
5. Produto: determinar tipo de produto, identificando entre balde ou tampa e

capacidade (3,6L ou 18L);

Tipo: identificar tipo de produto entre normal e liso;

Regime Semanal: determinar rotina de trabalho semanal entre 20h e 24h;
8. Regime Sabado: definicdo de rotina de trabalho no sabado entre

N o

a. Sem producéo;
b. 20h;
C. 24h.
9. Regime Domingo: definicdo de rotina de trabalho no domingo entre
a. Sem producéo;
b. 20h;
C. 24h;
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Figura 3 — Modelo de Programacao Impressa

Proramagao da Produgdo Inicio:  05/10/2020 17:00 ‘

Balde 18

Cliente Produto Total Produzido A produzir Tipo Tempo Necessario Turnos Disponiveis Regime Sabado Regime Domingo [nicio da Produgdo  Fim de Produgio
XXX 01 XXW 01 400 320 80 Balde 18L 00d 00:29:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 | 5/10/2020 17:29
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 Balde 18L 00d 14:40:01 3 Total Total 5/10/2020 17:29 | 6/10/2020 13:09
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 Balde 18L 00d 17:36:01 3 Total Total 6/10/2020 13:09 | 7/10/2020 11:45
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 Balde 18L 00d 14:40:01 3 Total Total 7/10/2020 11:45 | 8/10/2020 07:25
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 Balde 18L 02d 01:52:01 3 Total Total 8/10/2020 07:25 | 11/10/2020 00:17
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 Balde 18L 01d 05:20:01 3 Total Total 11/10/2020 00:17 | 12/10/2020 10:37
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 Balde 18L 00d 23:28:01 3 Total Total 12/10/2020 10:37 | 13/10/2020 15:05
Tampa 18

Cliente Produto Pro A produzir Tempo Necessério Turnos Disponiveis Regime Sabado Regime Domingo [nicio da Produgdo  Fim de Produgio
XXX 01 XXW 01 400 320 80 Tampa 18L 00d 00:17:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 | 5/10/2020 17:17
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 Tampa 18L 00d 08:40:01 3 Total Total 5/10/2020 17:17 | 6/10/2020 06:57.
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 Tampa 18L 00d 10:24:01 3 Total Total 6/10/2020 06:57 | 7/10/2020 03:21
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 Tampa 18L 00d 08:40:01 3 Total Total 7/10/2020 03:21 | 7/10/2020 17:01
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 Tampa 18L 01d 05:28:01 3 Total Total 7/10/2020 17:01 | 9/10/2020 03:29
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 Tampa 18L 00d 17:20:01 3 Total Total 9/10/2020 03:29 | 10/10/2020 01:49
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 Tampa 18L 00d 13:52:01 3 Total Total 10/10/2020 01:49 | 11/10/2020 01:41
Galdo 3,61

Cliente Produto Prox A produzir Tempo Necessério Turnos Disponiveis Regime Sabado Regime Domingo Inicio da Produgdo  Fim de Produgido
XXX 01 XXW 01 400 320 80 Galdo 3,6L 00d 00:18:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 5/10/2020 17:18
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 Galdo 3,6L 00d 09:20:01 3 Total Total 5/10/2020 17:18 | 6/10/2020 07:38
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 Galdo 3,6L 00d 11:12:01 3 Total Total 6/10/2020 07:38 | 6/10/2020 23:50
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 Galdo 3,6L 00d 09:20:01 3 Total Total 6/10/2020 23:50 | 7/10/2020 14:10
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 Gal3o 3,61 01d 07:44:01 3 Total Total 7/10/2020 14:10 | 9/10/2020 02:54
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 Galdo 3,6L 00d 18:40:01 3 Total Total 9/10/2020 02:54 | 10/10/2020 02:34
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 Galdo 3,6L 00d 14:56:01 3 Total Total 10/10/2020 02:34 | 10/10/2020 22:30
Galdo 3,61l

Cliente Produto Pro Tempo Necessario Regime Sdbado Regime Domingo fnicio da Produgdo  Fim de Produgdo

XXX 01 XXW 01 400 | 320 80 [Galao3,6LII|  00d00:17:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 | 5/10/2020 17:17
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 | Galdo3,6LII | 00d 08:40:01 3 Total Total 5/10/2020 17:17 | 6/10/2020 06:57
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 | Galdo3,6LIl |  00d 10:24:01 3 Total Total 6/10/2020 06:57 | 7/10/2020 03:21
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 Galdo 3,6L 11 00d 08:40:01 3 Total Total 7/10/2020 03:21 | 7/10/2020 17:01
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 | Galdo3,6LIl |  01d 05:28:01 3 Total Total 7/10/2020 17:01 | 9/10/2020 03:29
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 | Galdo 3,6LI1 00d 17:20:01 3 Total Total 9/10/2020 03:29 | 10/10/2020 01:49
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 | Galdo3,6LIl |  00d 13:52:01 3 Total Total 10/10/2020 01:49 | 11/10/2020 01:41

Tampa 3,61

Cliente Produto Pro

Tempo Necessério Turnos Disponiveis Regime Sabado Regime Domingo Inicio da Produgdo  Fim de Produgdo

XXX 01 XXW 01 400 320 80 Tampa 3,6L 00d 00:14:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 | 5/10/2020 17:14
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 Tampa 3,6L 00d 07:20:01 3 Total Total 5/10/2020 17:14 | 6/10/2020 05:34
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 Tampa 3,6L 00d 08:48:01 3 Total Total 6/10/2020 05:34 | 7/10/2020 00:22
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 | Tampa3,6L 00d 07:20:01 3 Total Total 7/10/2020 00:22 | 7/10/2020 12:42
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 | Tampa3,6L 01d 00:56:01 3 Total Total 7/10/2020 12:42 | 8/10/2020 23:38
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 Tampa 3,6L 00d 14:40:01 3 Total Total 8/10/2020 23:38 | 10/10/2020 00:18
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 Tampa 3,6L 00d 11:44:01 3 Total Total 10/10/2020 00:18 | 10/10/2020 17:02

Tampa 3,6 1l

Cliente Produto Pro Tempo Necessario Turnos Disponiveis Regime Sabado Regime Domingo [nicio da Produgdo  Fim de Produgio
XXX 01 XXW 01 400 320 80  |Tampa3,6LII[  00d 00:09:01 3 Parcial Total 5/10/2020 17:00 | 5/10/2020 17:09
XXX 02 XXW 02 2400 0 2400 |Tampa3,6LII 00d 04:40:01 3 Total Total 5/10/2020 17:09 | 6/10/2020 02:49
XXX 03 XXW 03 2880 0 2880 |Tampa3,6LII 00d 05:36:01 3 Total Total 6/10/2020 02:49 6/10/2020 13:25
XXX 04 XXW 04 2400 0 2400 |Tampa3,6LII 00d 04:40:01 3 Total Total 6/10/2020 13:25 6/10/2020 23:05
XXX 05 XXW 05 8160 0 8160 |Tampa3,6LII 00d 15:52:01 3 Total Total 6/10/2020 23:05 8/10/2020 00:57
XXX 06 XXW 06 4800 0 4800 |Tampa3,6L1I[  00d 09:20:01 3 Total Total 8/10/2020 00:57 | 8/10/2020 15:17
XXX 07 XXW 07 3840 0 3840 |Tampa3,6LIl 00d 07:28:01 3 Total Total 8/10/2020 15:17 | 9/10/2020 03:45

4.2.1. Sequéncia de cores
A sequéncia de cores na programacao deve respeitar o critério de mistura de
cores. O sequenciamento de cores é utilizado para otimizar o processo de troca
de cores ao longo da producao. Algumas cores possuem incompatibilidade entre
si, logo o sequenciamento correto reduz o risco de perdas de producéao.

O critério para sequéncia de cores esta estabelecido na Planilha de Setup de
Cores.
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Figura 4 — Planilha de Setup de Cores

PLANILHA DE SETUP DE CORES

Amar. [ Amar. Azul Azul Azul Azl [ Branco [ Branco cinza [
0111 | 0118 | 0210 | 0240 | 0271 | 1515 170 cvz_| o401

Laran. | Lilas Was [ ors] perola | preto | ROS2 | Verde | Verde [ Verde [ Verde [ Verm.

oura-do| 121 os
0610 | 1624 | 1630 7647 | 1005 | 1030 | 1052 | 588 | 1150

4.3.Emisséao de Ordens de Producao
Ap6s o planejamento da producgdo, o time de PCP serd responsavel pela
emissdo das Ordens de Producéo (OP), documento que indicara o produto e a
guantidade a ser produzida em cada linha de producéo. Cada OP é elaborada
de acordo com o tipo de produto, sendo emitida através do sistema ADV
conforme as seguintes etapas:

1. No portal de ADV sera selecionado o campo Entradas e logo apés o
campo Producdo/Montagem

Figura 5 — Selecdo de Entradas

Principal [000]

Lancamentos  Financeiro  Alertas  Relakdrios  Ferramentas  Ubilikdrios  Extermos  Janela  Sair

Yendas f 0.5,k

Mota Fiscal k Pedidos de Compra

N S Producdo [ Montagem Producdo | Monkagem. .

55



XXW EMBALAGEM )
XXW-CS-001 — PROCESSO DE PROGRAMAGAO E CONTROLE DA PRODUGAO

2. Na tela de producdo/montagem, deve ser definido o produto que sera
feito, a quantidade e as observacdes pertinentes a OP.

Figura 6 — Definicdo de produto e quantidades

Producdo / Montagem [160] M=l E3

e |l | B o

Mantagem Data Previsio
EEEEE|
Usudrio [gue criou) Dbservagin
20U COLOCAMOS INFORMACTIES PERTINENTES A ORDEM DE PRODUCED, COMO

P EXEMPLO DE NOMER( DE PALETES TOTAIS A4 SEREM PRODUZIDOS, HOR&RID DE
Usuéria (iimo 3 alterar] FINALIZACED DA 0P E ETC

Cad. Produtos Qtde

| |ADLH ESTABELECEMOS O PRODUTL| | il ﬂl
|cadigs |peseizgo [otde [DiFin |oBs
|
i} |
MT:::;D Deserigho [orde Num. Lot [Num. Nota |
[} 3
| EEZ:CEI:E';D [Quant.__ [Técnica [Pontos [ Status [ |
. il
3. ApoOs ter preenchido todos os campos pertinentes a OP, o documento

devera ser salvo.

Figura 7 — Concluséo da OP

Producao / Montaoem [160]

T G | - Prazurar |

tontagem Data Previsdo

| 8617 [ande/znen | Jmz?
Uzudrio [que crio) Observacio

CHRISTIAN 0,/08/2020 13:3:

Usudrio [Gltimo a alterar)

Céd Produtos Gtde
|| | | .1
| Cédign | Desericin |Otds |DtFin [EE
ﬂB-18—IML-4S BALDE 18 IML - TEXTURAE ClA REVESTIMENTO TEX 960
< | o
I aterias:

Cadign IDescri;Eo IQtde |Num Late INum. Nolal = [5'
|| 1-ALCATEL ALCA PLASTICA 20564 BRANCA 0,59600 F |
|| RESINAS COMPOSTOS DE PP 473,0400
| |P-CAlA CAlré DE PAPELAD ONDULAD D (OCTAGONAL) 40320
| |LABELTS-E0 IML 18 - TEXTURA E CIA REVESTIMENTO TEXTURIZADOD 09600
| |MVDME4000  MASTER VERDE 4000 /386 72960
|| PALLET PALLET MADEIRA 2 EUCALIPTO 1,20 1,00 20160 |
3o de Obra:

|Descri;:§o |Quant. ITécnico IPontos IStatus | [jl

4
g 3|
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4, Apés ter salvo o documento, o sistema ira disponibilizar a OP para
impressao.

Figura 8 — Impressao da OP

5D A ER|R 0w QE|EED S A | cose |

Montgem
6617

Dt Inicio: 30/08/2020
Previg&o: 0

Usuario gue eriou; CHRISTIAN
Frodulo Final
Cod. Descrigao do Produto

B-18-IML-49 BALDE 18 IML- TEXTURA

Jtens da Mortagern
Cod. Descrigao do Produto Otde Est Antes Est Apos

I-ALCATEL ALCAPLASTICA 20564 BRANCA

LABEL18-50 IML 18 - TEXTURA

M-¥OB4000 MASTER VERDE 4000386

P-CAA CARA DE PAPELAC ONDULAD O {OCTAGONAL)
PALLET PALLET MADEIRA 2 EUCALIPTO1,201,00
RESIMNAS COMPOSTOS DE PP

(Ohs:

Figura 9 — Modelo de Ordem de Producao Impressa

Montrgem
BE17
Dt Inicio: 3000872020
Previsdo: 0
Usuério gue criou: CHRISTIAN
Produlo Final
Cad. Descligdo do Produto Qtde
B-18-ImML-49 BALDE 18 IML - TEXTURA
ftens da Mortagerm
Cad. Descligdo do Produto Qtde Est Antes Est Apds
FALCATEL ALCAPLASTICA 20564 BRAMCA
LABEL18-50 IML 18 - TEXTURA
M-t B4000 MASTER WERDE 4000 r386
P-CALA CAlXA DE PAPELAQ ONDULADO (OCTAGOMNALY
PALLET PALLET MADEIRA 2 EUCALIPTO 1,20% 1,00
RESINAS COMFPOSTOS DE PP
Ohs:

4.4.Emissao de Etiquetas
A etiqueta de lote é a identificagdo visual utilizada para especificar o objetivo da
producdo programada. O volume de etiquetas impressas por programacao sera
proporcional a quantidade de lotes. As etiquetas serdo impressas e presas em
cada palete de forma a rastrear cada lote produzido.
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A etigueta de lote identificarda a quantidade, tipo de produto, cliente,
especificacao do produto do cliente, data e turno de producéo e OP de referéncia
conforme seguinte padréo:

Figura 10 — Etiqueta de lote

CLIENTE:
PALETE COM 1500 GALOES

PRODUTO:

IORDEM DE PRODUGAO: N° XXXX 1
COD.: G-36-IML-XXX T
60 FARDOS COM 25 GALOES CADA

4.5.Distribuicdo das Programacgdes
Concluida todas as etapas anteriores, as programacoes sdo impressas em 8
paginas destinadas as seguintes partes:

e Diretoria;
e Representante comercial;
e Supervisor de producao;
e Setor de planejamento;
e Encarregado de producéo;
e Setor administrativo;
e Encarregado de almoxarifado;
e Quadro de gestéo visual da fabrica.
4.6.Controle de Producéo
Durante a operacdo, o encarregado de producdo ir4 disponibilizar aos
operadores o checklist de producédo (Figura 11). Ao longo da producédo, os
operadores irdo preencher neste documento informagbes quanto a: o volume
produzido, tipo de produto, quantidade itens n&o-conformes, tipo de n&o-
conformidade, informagdes sobre o turno e demais caracteristica operacionais.

Cada turno terd um checklist individual competente a OP em execucao e ao
final da producéo de cada OP, o checklist sera submetido ao planejamento para
gue ele faga o controle dos indicadores de producgédo através da planilha de OEE.
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Figura 11 — Checklist de Produgéo

M2 IMDUSTRIA DE EMEALGEM
GALAD 3,61 - CHECK-LGT INICIO D MAACILINA IMJETORA,
DESCRIED SIM | NAD
(O FESERWATORIC CE MATESIA FRIWA E5TA, CRERDT
{0 FLINIL DF MATERSA PRIMA ESTA LIMPO?
{0 FLINIL D) MASTER S5TA LIMPO?
i ALIMETADCR D MATERRS PRIMA ESTA FUNCIOMANDOT
{0 DOGADOR OE MBSTER ESTA FUNDOMADGDT
FOU REALIZADA LIMPEZA D& CAREMAGEM D& MAJUINAPPARTE EXTERMAS)
*Oil REALLZADA LIMIPEZA NOS PERIFERICOGH PARTE EATERNA] POEIRA]
0N REALGADA LIMPEZA DA CAINA DO PRODUTO?
A GELADEIRA ESTA LIGADAT
& ORDER DE FRODUCAD ESTA KA MADLIMAT
& PECA PADRAD ESTA DISPONIVEL?
Ol VERIFICADO POGSIVEL WASAMENTO DE AGLAJDLED 7
0l VERIFICADG O NIVEL OE QS0 HIDRAULICD?
FOI WERIFICADO O NIVEL DE GRAXA, DF LUSSIFICAGRT
MAGUINA: F 300 -1 Wt da Ordem de Produgie:
BACILDE: GALRG 3 EL DATA | [ TURND
WAAT. FRIMIA: NICID | | Tird
MASTER: [ENCRRREGADG.
[BORRA by OPERADOR:
|CENTE: [EEEL
| WORA Freal[H Falha | Mancha | Regulag. | Labd | L= A | leoD D [S W]

TOTAL:

TOTAL PRODUTI0NG TIPO A:
PERDA DE PP

TOTAL FRODUZIDO TIFO D:

Salde produzi DAESWA [SEMA LABEL):

AP PRODUCAD ENCARREGADD TURNO

5. Controle de Qualidade

A avaliacdo deste processo ocorrerd de acordo os requisitos de critérios, meios
de controle e verificacao.

5.1.Critérios

e Acuracidade no estoque de labels;

e Acuracidade no estoque de produto acabado;

e Programacéao de setup de cores;

e Emissao de OP em concordancia com a programacao;

e Concordancia entre a programacao e o pedido de compra.
5.2.Meios de controle

¢ Planilha de controle de estoque de labels;
e Relatério de produto acabado;

e Planilha de setup de cores;

e Planilha de programacéo da producdo.

5.3. Verificacao
As acuracidades de rotulo e de produto acabado séo verificadas semanalmente
pelo responsavel do estoque, acompanhado pelo time de planejamento de
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acordo a programacao da producdo. A documentacdo de inventario é feita
trimestralmente.

Depois que as ordens sdo emitidas e as etiquetas s@o impressas é feita a
conferéncia visual entre as OPs, etiquetas e programacao pelo time de
planejamento. A cada programacdo da producdo, o time de planejamento é
responsavel por fazer a verificacdo de seguranca entre a programacao realizada
e o pedido de compra.

6. Controle de documentacgéo

Os seguintes documentos devem ser retidos durante o processo de controle de
documentacdo, considerando as seguintes responsabilidades e fontes de
armazenamento:

Documento Responsa\gnp;?;?eretengao € Fonte de armazenamento

Programacdo de | Time de Planejamento Drive XXW - Pasta de

producao Programacao

Pedido de compra | Diretoria e Time de |Drive XXW - Pasta de
Planejamento Programacao

7. Responsabilidades
Setor Comercial:

e Emissao do pedido de compra;
Planejamento:

e Andlise de estoques;

e Programacéao da producéao;

e Requisicdo de compra de matéria-prima;

e Retengéo de documentagao.
Almoxarife:

e Controle de estoques de matéria-prima e produto acabado;
e Inventario.
Operacéo:

e Disponibilizar a etiqueta dos paletes.
Encarregado de Producéo:

e Disponibilizar peca padréo;
e Acompanhamento da producao;
e Abastecimento das OPs nas estacdes.
8. Riscos
O processo encontra-se suscetivel aos seguintes riscos:

Etapa Risco Impacto Plano de acéo
Programagéo | Imprecisdo do | Producdo acima ou | Produgéo acima: Informa ao
estoque; abaixo do que foi | cliente e analisa viabilidade
solicitado. de absorcdo da producgéo
em excesso, caso haja a
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rejeicdo, o produto sera
estocado até  proxima
solicitagao.

Producao abaixo: Analisa a
urgéncia da produgdo e
coloca a producdo como
prioridade.

Programacéao

Sequenciamento

Aumento de perdas

Descarte das pecgas nao-

incorreto de | no setup de cor. conformes.
cores

Programagéo | Programagéao Producéo em | Produgéo acima: Informa ao
incompativel excesso ou em falta | cliente e analisa viabilidade

com pedido de
compra

ao que foi solicitado

de absorcdo da producgéo
em excesso, caso haja a
rejeicdo, o produto sera
estocado até  proxima
solicitac&o.

Producéo abaixo: Analisa a
urgéncia da producdo e
coloca a producdo como
prioridade.

Programacéo | Programacéo Producéo de | Verifica se existe alguma
incompativel produto nao- | solicitagdo para o material
com pedido de | solicitado. produzido.
compra Caso nao haja o produto

sera mantido em estoque
até  que haja  uma
solicitacdo para 0 mesmo.

Programacéo | Emissdo de OP | Producédo em | Producdo acima: Informa ao

divergente  da

programacao

excesso ou em falta
ao que foi solicitado

cliente e analisa viabilidade
de absorcdo da producéo
em excesso, caso haja a
rejeicdo, o produto sera
estocado até  proxima
solicitacao.

Producéo abaixo: Analisa a
urgéncia da producdo e
coloca a producdo como
prioridade.

Programacgéo | Emissédo de OP | Producéo de | Verifica se existe alguma
divergente  da | produto ndo- | solicitagdo para o material
programacao solicitado produzido.

Caso nao haja o produto
serd mantido em estoque
até que haja uma
solicitacdo para 0 mesmo.

Distribuicdo Perda da ordem | Ndo cumprimento | Analisa a urgéncia e realiza

de OP de producéo da programacéao uma nova programacao.

Programacéo | Erro no calculo | Producéo em | Producdo acima: Informa ao
de tempo de | excessoouem falta | cliente e analisa viabilidade
producéao. ao que foi solicitado | de absor¢cdo da producao

em excesso, caso haja a
rejeicdo, o produto sera
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estocado

até
solicitacao.
Producéo abaixo: Analisa a
urgéncia da producdo e
coloca a producdo como
prioridade.

proxima

9. Fluxograma

Figura 12 — Fluxograma de processo
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1. Objetivo e escopo

Este procedimento determina as diretrizes para as operacdes de producdo de baldes e
tampas de dos modelos 3,6L, 3,6L Il e 18L.

O processo produtivo tem como principais atividades conceber a matéria acabada
programada pelo time de planejamento, retendo as saidas ndo-conformes, realizar a
formacéo de lotes padronizados que serdo submetidos a expedicéo, e coletar todos 0s
dados relevante a analise de performance do processo.

2. Acronimos e abreviagdes

Este documento as seguintes siglas, abreviacfes e termos técnicos:
e OP: Ordem de Producéo;
e PCP: Programacao e Controle da Producéo;
e Label: rétulo de embalagem dos baldes;
e Masterbatch: Pigmento granular para resina plastica;

3. Listade recursos

Ordens de Producéo;
Programacéo da Producéo;
Checklists de Producao;
Maquina Injetora;

Base Octagonal;

Fita stretch;

Fita adesiva;

Fitilho;

Resina;

Label;

Masterbatch;

Peca padrao.

4. Procedimento

O processo de producédo de baldes e tampas ocorre em seis etapas: submissao de
ordem de producdo, partida operacional, injecéo, controle de saidas nao conformes,
preservacéo e identificacdo e acompanhamento de indicadores.

4.1.Submisséo da Ordem de Producéo

O encarregado de producao receberd a programacao, ordens de producao e etiquetas
de lote submetidos pelo time de planejamento e revisarda os documentos em busca de
divergéncias entre estes e sinalizard ao encarregado do PCP sobre possiveis
modificagBes. Caso haja a conclusdo do turno sem a conclusédo da OP submetida, o
turno seguinte dara continuidade a producéo da OP corrente.
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Figura 1 — Modelo de Ordem de Producéo

Mon&gent
BE17

Dt. Inicio: 304082020
Frevisdao: 0

Usuério que criou: CHRISTIAN
Procius Final
[ Descrigdo do Produto Qtde

B-18-IML-43 BALDE 18 IML - TEXTURA

ftens da Mortagerm
Cad Descrigdo do Praduto Qtde Est Antes Est Apas

lFALCA1EL ALCAPLASTICA 20564 BRARNCA

LABEL18-50 IML 18- TEXTURA

M-vDOMB4000 MASTER VERDE 4000 /386

P-CAIXA CAIXA DE PAPELAC ONDULAD O (OCTAGOMNALY
PALLET FPALLET MADEIRA 2 ELUCALIPTO 1,20 1,00
RESINAS COMPOSTOS DE PP

Obs:

Figura 2 — Modelo de Etiqueta de Lote
BALDE 18L
CLIENTE:

PRODUTO:
O.P: 0001

DATA/TURNO
PALETE NUMERO -->]

PALETE COM 480 BALDES
24 FARDOS C/ 20 BALDES

N&o havendo divergéncias, o encarregado disponibilizara aos operadores a OP
referente ao horario atual da producdo, junto ao checklist de producéo, a etiqueta e a
peca padrao no modelo a ser produzido (Imagem 3). Nessa etapa do processo, caso
haja uma mudanca de turno durante a producdo de uma mesma OP, o encarregado
seguinte devera submeter um novo checklist de producéo, sendo este documento,
Gnico por turno.

Figura 3 — Peca Padrao
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Figura 4 - Etiqueta Peca Padréo
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é

4.2.Partida operacional

A partida operacional acontece quando a maquina injetora se encontra em estado
ocioso e sera iniciada para um primeiro ciclo de injecdo. Durante a partida existem
duas operacfes criticas ao processo: a alimentacdo das matérias primas (resina e
masterbatch) e o setup de parametros operacionais.
Os reservatorios de abastecimento destas matérias-primas estdo anexos a maquina
injetora e obedecem a critérios de abastecimento os quais apenas o encarregado e
gerente de producédo estao habilitados para executar de acordo.

4.3.Injecao

Com a maquina em operacéo, ao receber a OP, 0 operador da maquina devera
verificar se o rotulo da estacdo de trabalho refere-se ao rotulo da peca padrédo. Caso
seja divergente, devera relatar a situagdo para o encarregado que buscara no estoque
de rétulos o material correto para posicionamento do mesmo sobre estacéo de
trabalho.

O abastecimento de matéria-prima da injetora s6 podera ser realizado pelo
encarregado de producéo ou o0 seu adjunto, logo, caso haja a falta de matéria-prima ou
uma matéria-prima divergente esteja sendo processada, o0 operador acionara o
encarregado e aguardara as instrucdes. O operador esta habilitado a repor apenas
resina e rotulo.

Ao longo da operacao o operador ficara responséavel por:

1. Monitorar o volume de matéria-prima: essa acdo deve ser realizada de
acordo com o volume minimo indicado nos reservatorios para cada uma das
mesmas.

2. ldentificar e segregar saidas ndo-conformes na area vermelha destinada:
considerando como critério para conformidade do produto a peca padrédo que
fica disponibilizada em cada injetora, a cada hora deve ocorrer essa
verificacdo, sendo destinada para area de sucata do turno os itens que nao
atenderem ao padrao.

3. Realizar retrabalhos que esteja habilitado: essas atividades podem ser retirar
rebarbas, caso surjam e apenas apds autorizacdo do encarregado, com o
uso de faca apropriada e/ou limpar possiveis pe¢cas que saiam sujas com
borra e alcool 90%.

4. Empilhar o produto acabado até a concluséo do lote estabelecido pela OP: o
operador devera separar o palete, 1 base octagonal, enfardar as embalagens
e empilhar conforme instrugcdes do encarregado. Deve ser considerado que
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os paletes de balde de 18L sdo compostos por 40 fardos de 20 unidades, 0s
de galdo de 3,6L sdo compostos por 60 fardos com 25 unidades, os de tampa
18L sdo compostos por 24 fardos de 40 unidades e de tampa de 3,6L séo
compostos por 15 fardos de 100 unidades.

5. Preenchimento do checklist de producdo: todos os campos (inicio de
maquina, matéria prima, master, data, horario de inicio e fim, turno,
encarregado responsavel, operador, cliente, produto, quantidade de perdas,
tempo de ciclo, peso da pec¢a, total produzido, total perdido, total de desvio e
saldo a produzir) devem ser preenchidos para facilitar a compreenséo da
equipe de planejamento, destacando no verso possiveis observag¢des quanto
paradas ou perdas excessivas.

4.3.1. Paradas nao-programadas

Ao longo do processo de injecdo, as maquinas injetoras podem apresentar falhas que
interrompam o fluxo continuo do processo e/ou gerar algum alarme. Nesta situagéo, o
operador devera acionar com urgéncia o encarregado e realizar o fechamento da
valvula de abastecimento de agua das geladeiras da maquina injetora para evitar
possiveis danos.

Figura 5 — Identificac8o da valvula de abastecimento

ST
(o
WHHHHT iy
| YHHHIH
S
Uty
///////////////////
{//////////////////
o ///////////////////t -

Apenas o gerente de producdo e encarregado poderao, junto ao corpo técnico, realizar
intervencdo nas maquinas injetoras. Toda parada ndo-programada devera ser
sinalizada no checklist de producéo, constando o tipo e tempo que a injetora
permaneceu parada.
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Figura 6 — Checklist de Producéo
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Toda parada ndo programada deve ser relatada no livro de ocorréncias pelo
encarregado de producéo.
4.4.Controle de Saidas N&do-Conformes

O processo de inje¢cdo possibilita a geracéo de 6 tipos de ndo-conformidades:

Mancha: As perdas por mancha séo decorrentes dos setups de troca de cor,
também ocorrem quando se tem resquicios de pigmentos de outra cor no
canhdo de injecdo. Pode ocorrer de ter manchas de sujeiras decorrente do
processo, proveniente da prépria matéria-prima ou maquina;

Falha: As falhas sdo geradas por erro no processo, e necessidade de ajustes
de parametros. Exemplos de falhas sdo furos na parede da embalagem,
“quebrados” na parte superior da embalagem que comprometem a vedacgao.
Regulagem: As perdas geradas por regulagem ocorrem quando o
encarregado esta no processo de ajustes de parametro, regulando o
processo para que as perdas por falhas sejam cessadas.

Label: Deformidades na adequacgéo do label a peca, geram as perdas por
label;

Liso A: As perdas Liso A ocorrem quando esta sendo produzido embalagens
rotuladas, e por algum motivo o rob6 ndo colocou o rétulo no mandril,
produzindo assim a embalagem sem rétulo entretanto de boa qualidade.
Liso D: As perdas Liso D ocorrem quando esta sendo produzido embalagens
rotuladas, e por algum motivo o rob6 ndo colocou o rétulo no mandril,
produzindo assim a embalagem sem rétulo entretanto com falhas de ajustes
ou parametro.

Todo material ndo-conforme, com excec¢do do Liso A que ficara na area verde, devera
ser segregado na area vermelha junto a injetora. Os Unicos reparos cujo o operador
esta habilitado para realizacé@o é a limpeza de saidas com manchas, sendo este
reparo feito durante a producdo com o material apropriado disposto na estacao de

producéo.

As demais ndo-conformidades deverdo ser analisadas pelo encarregado ou pelo
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gerente de producéo que avaliardo a possibilidade de recuperacéo da peca e retorno
ao lote. As unidades néo recuperadas, devem ser mobilizadas para o estoque de
sucata.
Caso o volume de saida ndo-conforme aumente bastante em um curto intervalo de
tempo, indicando uma tendéncia, o operador devera chamar o encarregado para que
ele faca a manipulacdo devida nos parametros de maquina.

4.5.Preservacao e Identificacao

Concluido todo o lote, o operador realizara a preservacao do mesmo cobrindo toda a
pilha do produto acabado com filme stretch de maneira a assegurar a movimentacao.
O lote preservado sera identificado com a etiqueta na altura dos olhos e entao sera
transportado para o estoque de produto acabado pelo almoxarife.

Com a concluséo de cada lote, o operador retornara a OP e o checklist de producao
para o encarregado de producdo. A OP devera ser finalizada no sistema ADV e
armazenada na pasta apropriada para a documentagdo enquanto o checklist retornara
para o planejamento para preenchimento do controle de OEE.

5. Controle de Qualidade

A avaliagcéo deste processo ocorrera de acordo 0s seguintes requisitos de critérios,
meios de controle e verificacao.
5.1.Critérios

e Saidas de pecas conformes;

e Montagem de lotes de acordo com o programado em volume e
caracteristicas;

e Limite maximo de 4% de perda por lote.

5.2.Meios de controle

e Area de segregacio de produtos ndo-conformes;
e FEtiquetas de lote;
e Checklist de producéo.

5.3. Verificacao

A conformidade das pecgas é avaliada ao longo da producao pelo proprio operador que
realiza a segregacéo de acordo ao instruido. O nivel de ndo-conformidade é medido
pela planilha de OEE.

Quanto a conformidade na montagem dos lotes, a verificacao é feita pelo encarregado
durante a producéao, e almoxarife durante a inspecédo do lote no momento da
movimentagao para estoque.

6. Controle de documentacgéo

Os seguintes documentos devem ser retidos durante o processo de controle de
documentacao, considerando as seguintes responsabilidades e nas seguintes fontes
de armazenamento:

Documento RESPEMSEE] PER MEIENEED 6 Fonte de armazenamento
controle
Ordem de Producéo Encarregado de Producéo Pasta de Producéo
Programacé&o da Producgéo Encarregado de Producgéo Pasta de Producgéo
Checklist de Producédo Encarregado de Producéo Pasta de Producéo
Relatério de Ocorréncia Encarregado de Producgéo Livro de Ocorréncia

7. Responsabilidades
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Planejamento:

Programacéao da producéo;

Submisséo da OP e etiqueta e da programacéo da producao;
Finalizar a OP no sistema;

Armazenar as OPs e checklists;

Lancar os dados do checklists na planilha de OEE.

Operacéo:
e Monitoramento do processo de injecao;
Segregacao de saidas ndo conformes;
Limpeza de manchas;
Preservacéo e identificacdo de lotes;
Preenchimento de checklist;
Bloqueio da valvula de suprimento de agua em casos de parada na injetora;
Paletizacdo e preservacao de lotes;
Sinalizar desvios de producéao.

Encarregado de Producéo:
e Disponibilizar peca padréo;
Abastecimento das OPs nas estacoes.
Partida das maquinas injetoras;
Reparo de ndo conformidades;
Reparo das maquinas injetoras;
Atendimento do time operacional;
Ajustes de parametros das maquinas injetoras.

Gerente de Producéo:
e Supervisionar a producao;
e Reparo das maquinas injetoras;
e Ajustes de parametros das maquinas injetoras;
e Planejamento de manutencdo das maquinas.

8. Riscos

O processo encontra-se suscetivel aos seguintes riscos:

Etapa Risco Impacto Plano de acéo
Submisséo da | Perda da OP Producdo divergente | Realizar programacéao
Ordem de da demanda. complementar.
Producéo
Submissdo da | Perda da Producdo divergente | Realizar programacao
Ordem de etiqueta da demanda. complementar.
Producao
Preservagdo e | Nao- Producéo excedente | Informar ao cliente e
Identificac&o identificacdo analisa viabilidade de
do palete absor¢do da producédo em
excesso, caso haja a
rejeicao, o produto sera
estocado até préxima
solicitacao.
Injecéo OP/Peca Producéo de Segregacdo do material e
padréao produto divergente programacao
divergente do | do programado. complementar.
programado
Controle de Adicdo de um | Envio de produto Negociacdo comercial
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saidas néo- item n&o- nao conforme ao e/ou envio de itens
conformes conforme ao cliente. complementares.

lote
Parada néo- Alto volume de | Nao atendimento da | Programacao
programada horas ociosas | demanda. complementar e trabalho

em hora extra.
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Figura 7 — Fluxograma de processo
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1. Objetivo e escopo

Este procedimento determina as diretrizes para as operacoes de estocagem da
companhia. O processo tem como principal objetivo o gerenciamento de matéria-
prima, insumos e produtos acabados, bem como o controle sistémico destes.

O processo tem inicio na chegada no recebimento de material externo a
companhia e € concluido com a expedi¢ao do produto acabado ao cliente.

2. Acrénimos e abreviagdes
Este documento possui as seguintes siglas, abreviagdes e termos técnicos:

e ADV: Sistema ADV de Tecnologia, trata-se de um sistema MRP
utilizado pela companhia.

e Label: rétulo de embalagem dos baldes;

e PA: Produto Acabado;

e NF: Nota Fiscal.

e PCP: Planejamento e Controle da Producao.

3. Listaderecursos

e Paleteira;

¢ Planilha de estoque de labels;

¢ Planilha de estoque de produto acabado;
e Sistema ADV;

e Base Octagonal;

e Fita stretch;

e Resina;

e Label;

e Masterbatch;

e Peca padrao.

4. Procedimento

O processo de estocagem € dividido entre dois sub-processos: estocagem de
matérias-primas e insumos e estocagem de produto acabado.

4.1.Estocagem de Matéria-Prima e Insumo

bY

Toda carga de matéria-prima e insumo destinada a companhia devera ser
recebida pelo almoxarife, sendo esse responsavel pela realizacdo da
conferéncia do produto recebido junto ao descrito em Nota Fiscal. Além da
conferéncia quantitativa, devera ocorrer uma analise qualitativa do material,
avaliando avarias, peso, validade e caracteristicas especiais que forem
aplicadas ao produto como cor e embalagem.

Caso o produto apresente divergéncias de qualquer ordem, o almoxarife devera
acionar o time de Planejamento para contato com o fornecedor. Nesse cenério,
0 recebimento da matéria-prima e/ou insumo ficara bloqueado até liberacao.
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Havendo a conformidade da carga ou permissdo de recebimento sob condicao
nao-conforme, o almoxarife submetera a NF para o setor contébil que realizara
o lancamento da mesma no sistema ADV e abastecera os devidos estoques de
cada matéria-prima e insumo.

Em caso de recebimento de label além do armazenamento fisico, o almoxarife
devera atualizar a Planilha de Estoque de Labels.

4.2. Abastecimento dalinha de producéo

Duas vezes por turno, o almoxarife realizara uma verificagdo de rotina nas
estacOes de trabalho para verificacdo quanto ao nivel de matéria prima em cada
estacdo. Caso a quantidade de matéria-prima esteja abaixo da quantidade
necessaria para a producao o almoxarife realizard o suprimento da estagdo com
0 material estocado.

Ocorrendo alimentacdo de matéria-prima label, além de realizar o suprimento
fisico do material, 0 almoxarife devera atualizar a Planilha de Estoque de label
para sinalizar aos times de planejamento e operacdo atualizados das possiveis
demanda do item.

Figura 1 — Planilha de Controle de Estoques de Labels

Controle de Estoque de Labels

LRI 529,235 | Movimentagio @i Relatério . Registro Label E

36 | 360835
18 168,400 | Inativar Rétulo Ativar Rétulo & Limpar «

Data
Quantid dltima .Ressup Qtd.

Codigo/~|Label [.i|Marca ~|Rétulo ~|Representante ~|Local |~|ade ~|[~|revisdo [~|rimen{~|status |.¥ Pedido |~
3.6 3.6 XXX XXX XXX 0 @ 23/06/2020 1308 Ativo 0

3.6 3.6 XXX XXX XXX 43847 400 @ 23/06/2020 1253 Ativo 0

36150 3.6 XXX XXX XXX 5290 @ 22/07/2020 1356 Ativo 0
3,6-15 3.6 XXX XXX XXX 0 @ 23/06/2020 1038 Ativo 0
3.6 3.6 XXX XXX XXX D2 CIMA 5500 @ 23/06/2020 1316 Ativo 0
3,6-83 3.6 XXX XXX XXX F3 CIMA 0 @ 23/06/2020 1042 Ativo 0
3.6-122 3.6 XXX XXX XXX 0 @ 23/06/2020 1069 Ativo 0
3,6-05 3.6 XXX XXX XXX D5 BAIXO 0 @ 22/07/2020 1081 Ativo 0
3,6-02 3.6 XXX XXX XXX F4 BAIXO 23360 @ 23/06/2020 1028 Ativo 0
3,6-55 3.6 XXX XXX XXX F3 CIMA 28280 @ 22/07/2020 1184 Ativo 0
3,6-49 3.6 XXX XXX XXX Fé6 CIMA 16960 @ 22/07/2020 M3 Ativo 0

4.3.Estocagem de produto acabado

O produto acabado (PA) contempla lotes de tampas e baldes produzidos,
empilhados, preservados e identificados pela producédo. Nesse sentido, apos a
concluséo de cada lote, o operador ou encarregado de produ¢do comunicara ao
almoxarife para mobilizacdo do lote da linha de producéo para o estoque.

Cabera ao almoxarife realizar a analise da Planilha de Controle de Produto
Acabado para identificagdo da rua disponivel para mobilizacdo do lote e se
encaminhar, com a paleteira, para a coleta na linha de producéo.
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Figura 2 — Planilha de Controle de Produto Acabado
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Na linha de producéo, o almoxarife realizard a inspecéo de preservacao do lote.
Caso o lote esteja preservado de maneira nao-conforme, com folga no
empilhamento ou envelopamento mal aplicado, o almoxarifado acionara o
encarregado para que este conduza os operadores no retrabalho de preservacéo

e identificagéo.

Figura 3 — Relacdo de preservacdo ndo conforme e conforme

Preservagdo NC

Preservacao conforme

Estando a preservacédo do lote conforme, o almoxarife movimentara o lote para
0 estoque de PA, na rua previamente identificada, e atualizard a planilha de
Controle de PA com os dados do lote.

5. Controle de Qualidade

A avaliacdo deste processo ocorrera de acordo 0s seguintes requisitos de
critérios, meios de controle e verificacao.

5.1.Critérios

e Acuracidade no estoque de PA;
e Acuracidade no estoque de Labels;
e Acuracidade no estoque de matérias-primas e insumos;
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5.2.Meios de controle

¢ Planilha de Estoque de PA;
¢ Planilha de Estoque de Label,
e Relatério de matérias-primas e insumos ADV;

5.3. Verificacao

As acuracidades de produto acabado, matérias-primas e insumos Ss&ao
verificadas semanalmente pelo responsavel do estoque, acompanhado pelo time
de planejamento de acordo a programacao da producdo. A documentacao de
inventario é feita trimestralmente.

6. Controle de documentagéo

Os seguintes documentos devem ser retidos durante o processo de controle
de documentacdo, considerando as seguintes responsabilidades e nas
seguintes fontes de armazenamento:

Responsavel pelaretencéo e
controle

Nota Fiscal Setor Financeiro Pasta fisica/Nuvem do sistema

ADV

Documento Fonte de armazenamento

7. Responsabilidades
Planejamento:

e Liberacao de recebimento itens com divergéncias;
e Realizacéo de inventario junto ao almoxarife.
Producéo:

e Montagem e preservagéao de lotes;
e Retrabalho de preservacéo.
Setor Contabil:

¢ Recebimento e lancamento de notas fiscais.
Almoxarife:

e Supervisionar os estoques;

e Recebimento e armazenamento de matéria-prima e insumos;

e Realizacao de inventario junto ao planejamento;

e Atualizacéo das planilhas de estoque de PA e label,

e Movimentacdo de matéria-prima e lotes de PA,;

¢ Notificacdo ao PCP em caso de chegada de material ndo-conforme.

8. Riscos

O processo encontra-se suscetivel aos seguintes riscos:
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Etapa

Risco

Impacto

Plano de acéo

Estocagem de

PA

Planilha de
Estoque de PA
desatualizada.

Armazenamento

nao-conforme
PA.

de | estoque de PA.

Reorganizacdo de todo o

Estocagem de | Planilha de | Escassez de label. | Notificar ao planejamento
matéria-prima | Estoque de para compra emergencial.
e insumo label
desatualizada.
Estocagem de | Movimentacdo | Queda do lote | Retrabalho de preservacgéo
PA. de lote mal | durante e, se for identificado dano
preservado. movimentacao. ao PA, retrabalho de
producéo.

9. Fluxograma

Figura 4 — Fluxograma do processo de estocagem de matéria-prima e insumo
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Figura 5 — Fluxograma do processo de estocagem de produto acabado
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1. Objetivo e escopo

Este procedimento determina as diretrizes para a realizacdo do processo de
faturamento da companhia.

O processo de faturamento tem como principais atividades faturar os
pagamentos de pedidos de fornecedores apds a expedicdo do produto acabado
e gerenciar todos os dados e documentos gerados nesse processo.

2. Acrbnimos e abreviagfes
Esse documento contempla as seguintes siglas, abreviacfes e termos técnicos:

e ADV: Sistema ADV de Tecnologia, trata-se de um sistema MRP
utilizado pela companhia;

e NF: Nota fiscal;

e OP: Ordem de Produgéo.

3. Listaderecursos

Sistema ADV;
Impressora,
Calculadora,;
Telefone.

4. Procedimento

O processo de faturamento tem inicio quando o pedido comercial, elaborado de
acordo ao procedimento XXW-CS-0012, tem sua produc¢édo concebida por inteiro
e sua programacao de expedicao ja foi concluida e ocorre em quatro etapas:
analise de pedido e expedicao; lancamento financeiro; emissdo do conhecimento
de carga e emissao de nota fiscal.

4.1.Andlise de pedido e expedicao

Atraveés do sistema ADV, o responsavel financeiro devera verificar se o preco do
produto esta correto, conforme o valor a ser faturado, e se as quantidades estao
condizentes com o volume produzido. Em caso de divergéncia, a situacdo devera
notificada ao setor comercial para correcao.

Em seguida, setor administrativo sera consultado sobre qual sera a
transportadora responsavel pelo frete.

Por ultimo, o setor financeiro investigara através sistema se existe alguma
observacdo comercial quanto a: condi¢cbes de pagamento, descontos aplicaveis
e local de entrega (considerando que este pode ser diferente do local de
faturamento).

4.2. Emissao de laudo

2 Procedimento de Programagc&o e Controle da Produgédo
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Alguns pedidos especificos exigem a emissdo de laudo de controle de qualidade
(Figura 1). O laudo é um documento especifico para envio de cargas que contém
as especificacdes técnicas do produto.

Figura 1 — Modelo de Laudo

Certificado de Qualidade

[cere L mOUSTRAL COSTA DO DENDE ]
[NesFeca | 4.%1 Jotx | 21087220 |
I
Produfio: |BALCE . BRANCO 170ESPECL | owrtexe | ED Jowe | e
ESO0 GRO0as ESPECRICACAO MIRGEM (+
s @ Bad 3D —
s @ B3 - 32 1
Dot o Extemo Midmo 315 mm 1 mm
Damero Extomo da Baca doBaice 306 mm 1mm
Damerointoro & Boca coBam 2% mm 1 mm
DiretocoF urdodo 268 mm 1 mm
Espeatura & Parede doBaice 13 mm 0.1mm
Peso @ Blice S0 Ada 50 L)
Peso & Aca 129 =
Volme Nomirdg 18000 ™ 0
Volume Rao) 20020 m 100 m™
Voo Tobd 2120 m 100 ™
Empi hararto M 4 —
Nora NER, 1 FENT Ergdoce Evahameto
No™a NER, 1 FENT Ere [
Normea NER. 1, oo Resabca Quaca
racecio Ve i @ Ousicax
[TanPA 12 ADL 0320 ESPECUL | Owrtcase | %0 Juote: | 6340
ESFEGRICICAO WA (= 1 -]
2 e 1 oy
N mm 1mm
12 mm .06 mm
1359 <0
52 &2 JENT Ersdoce Ergharonto Sercra
JENT Encdoce ER3rQaadacd e
FENT Ergdo e Resadncia Quata )
gntoie ao Oualcadn Sorcraaa

Caso o pedido de compra apresente essa solicitacdo, o setor financeiro devera
solicitar os dados do lote junto ao encarregado de estoque e preencher o laudo
de controle de qualidade que sera enviado junto & documentacédo da carga.

4.3.Lancamento Financeiro

Apos verificacdo do pedido, o responsavel financeiro devera modificar o pedido
de compra em venda através do sistema ADV. Essa etapa demanda pela
verificacdo de observacdes referente as taxas de pagamento e pelo lancamento
financeiro com adicdo das informacgdes referentes ao(s):

e Tipo do pagamento;

e Numero de Parcelas;

e Valores;

e Data de pagamento;

e Banco em que o pagamento sera feito.

4.4.Emissao da Conhecimento de carga

O conhecimento de carga, documento responsavel por informar os dados de
carga, origem, destino e demais dados de transporte, deve ser emitido junto a
expedicdo. Esse processo € realizado pelo sistema ADV, sendo todos os dados
necessarios extraidos automaticamente do sistema.
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Figura 2 — Modelo de conhecimento de carga

Separacdo de Mercadoria

Venda : 9334 Cliente :
Data 30/07/2020 Vendedor
Otde Codigo Descrigédo Localizacédo OK
1500 G-3 6-IMLI-51 GALAO Il 3,6 IML - DURAPLUS TINTAS ECONOMICO
1800 T3, 6-AZUL TAMPA Il 3,6 AZUL 0240

Obs :
DESCONTO FINAMCEIRO R$862 50

Somente apds essa etapa, o pedido podera ser salvo e a Nota Fiscal emitida.

4. 5.Emissao de Nota Fiscal

A emissdo da nota fiscal ocorre pelo sistema ADV, sendo necessdarias as
seguintes informacdes (para as todas as localidades nas quais as notas serdo
emitidas):

e Transportadora;
e Unidade de paletes;
e Valor de impostos.

Especificamente para o estado da Paraiba, sdo demandados ainda os seguintes
dados:

e Placa do veiculo;
e Numero de registro na ANTT,;
e Estado do veiculo.

45.1. Revisao

Apoés emissao da Nota Fiscal, ocorrera a emissdo do boleto bancério junto ao
banco responséavel, sendo os documentos revisados pelo assistente contabil da
empresa que identificara possiveis divergéncias. Em caso de aprovacéao, a Nota
Fiscal retornara para o responsavel financeiro. Caso contrario, a nota podera ser
submetida as partes.

45.2. Submissao

O setor financeiro devera encaminhar a Nota Fiscal junto ao conhecimento de
carga para o setor administrativo que realizara a impressdo dos boletos, o
encaminhamento da ordem de carga para o almoxarifado e a cépia das Notas
Fiscais de acordo a natureza da operacao.

Caso o transporte seja de responsabilidade do cliente, serdo copiadas trés vias
do documento para submisséao a:

e Motorista responsavel, destinada ao cliente;

e Setor financeiro;

e Diretoria;
Caso o transporte seja responsabilidade XXW, uma segunda via sera enviada
ao cliente que ficara responsavel por submeter de volta a XXW. As vias
submetidas ao cliente deverdo ser assinadas pelo motorista no momento do
embarque.

89



XXW EMBALAGEM

XXW-CS-002- PROCEDIMENTO DE FATURAMENTO

5. Controle de Qualidade

A avaliacdo deste processo ocorrera de acordo os requisitos de critérios, meios

de controle e verificagao.

5.1.Critérios

[ ]
e Acuracidade nas
5.2.Meios de controle

e Dados de cliente

5.3. Verificagcao

ordens de producgéo.

no sistema ADV;

Condi¢des comerciais e de entrega atualizadas;

O responsavel financeiro confere os documentos ao fim de cada etapa do
Procedimento para cada pedido, assim como o auxiliar administrativo confere os
dados das notas fiscais antes de entregar ao motorista.

O time de planejamento realiza a verificagdo de concordancia entre as OPs, a
programacao emitida e o Pedido de Compra sempre que € iniciado 0 processo
de programacéo da producao de acordo o procedimento XXW — MF- 0012.

6. Controle de documentacéao

Os seguintes documentos devem ser retidos durante este processo, sobre as
seguintes responsabilidades e nas seguintes fontes de armazenamento:

Responsavel pela

Documento ~ Fonte de armazenamento
retencao e controle
Nota fiscal Auxiliar Pasta fisica/Nuvem do
administrativo sistema

Pedido de venda

Auxiliar
administrativo

Pasta fisica junto a NF
referente e também ao
sistema ADV com
rastreamento de alteragdes.

Ordem de embarque

Encarregado de

estoque

Pasta fisica

Responsabilidades
Diretor:

e Autorizagéo para

Setor Comercial:
[ ]

Setor administrativo:

iniciar o faturamento;

Emisséo do orcamento;

Revisdo de boleto
Determinar transportadora;
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Setor Financeiro:
e Verificacdo do pedido;
e Verificagdo da transportadora a ser utilizada;
e Informar dados da transportadoras e condi¢cdes especiais da mesma,
e Processamento do orcamento em venda;
e Lancamento financeiro;
e Emissao de NF;
e Emissao de ordem de carregamento;
e Emisséo de Boleto

Assistente Contabil
e Revisdo de NF.
Almoxarife:

e Controle de estoques;
e Retencdo da ordem de carregamento.

8. Riscos

O processo encontra-se suscetivel aos seguintes riscos:

Etapa Risco Impacto Plano de acao
Faturamento | Emissdo do boleto | Insatisfacdo do | Emitir boleto
com data de | cliente e | corrigido e solicitar
pagamento errada impacto baixa do antigo
financeiro.
Faturamento | Emissdo do boleto | Faturamento Negociar com O
com preco do produto | errado cliente
errado Insatisfacdo do
cliente
Retrabalho do
financeiro
Faturamento | Emissdo da NF com | Envio do | Produtos errados:
produtos/quantidade | produto errado | Emitir uma carta de
errados correcao
Quantidade
divergente:
Cancelamento da
nota dentro do prazo
de 24 horas da
emissdo - acima
deste sera feita
também a
devolugéao do
material — e emissao
de uma nova NF.
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9. Fluxograma

Figura 3 — Fluxograma de processo
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ACABADO

DE CONTROLE DE ESTOQUE DE PRODUTO
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CORREDOR SUL/ESQUERDO

CORREDOR LOCAL ESPECIF. CLIENTE PRODUTO (0]:10
SUL//ESQ. Al aaaaaa
SUL//ESQ. A2
SUL//ESQ. A3
SUL//ESQ. A4
SUL//ESQ. A5
SUL/IESQ. A6
SUL//ESQ. A7
SUL/ESQ. Bl
SUL//ESQ. B2
SUL//ESQ. B3
SUL//ESQ. B4
SUL//ESQ. B5
SUL//ESQ. B6
SUL//ESQ. B7
SUL//ESQ. c1
SUL//ESQ. Q
SUL//ESQ. a
SUL//ESQ. c4
SUL//ESQ. c5
SUL//ESQ. C6
SUL//ESQ. c7
SUL//ESQ. D1
SUL//ESQ. D2
SUL//ESQ. D3
SUL//ESQ. D4
SUL//ESQ. D5
SUL//ESQ. D6
SUL//ESQ. D7
SUL//ESQ. El
SUL//ESQ. E2
SUL//ESQ. E3
SUL//ESQ. E4
SUL//ESQ. E5
SUL//ESQ. E6
SUL//ESQ. E7
SUL//ESQ. F1
SUL//ESQ. F2
SUL//ESQ. F3
SUL//ESQ. F4
SUL//ESQ. F5
SUL//ESQ. F6
SUL//ESQ. F7
SUL//ESQ. G1
SUL//ESQ. G2
SUL//ESQ. G3
SUL//ESQ. G4
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APENDICE G - PLANILHA DE PROGRAMACAO DA PRODUCAO

Proramacdo da Producgdo Inicio: 07/10/2020 17:00

Regime Semanal Regime Sdbado Regime Domingo

Balde 18L 24h 24h 19h
Pedido Ne OP Cliente Produto Total Produzido A produzir Tipo Tempo Necessério Regime Semanal Regime Sibado Regime Domingo fnicio da Produgdo Fim de Produgdo
CARFORT RENDE MAIS 1440 400 1040 Normal 00d 06:04:01 24h 24h 1%h 7/10/2020 17:00 7/10/2020 23:04
BRANCO LISO BRANCO LISO 2400 0 2400 Liso 00d 12:00:01 24h 24h 1%h 7/10/2020 23:04 8/10/2020 11:04
LUCRILAR TINTA ACRILICA 960 0 960 Normal 00d 05:36:01 24h 24h 1% 8/10/2020 11:04 8/10/2020 16:40
— CONCRELAR COMPLEMENTOS 1650 0 1650 Normal 00d 09:37:01 24h 24h 1% 8/10/2020 16:40 9/10/2020 02:17
Galdo 3,6L
Pedido N2 OP Cliente Produto Tempo Necessario Regime Semanal Regime Sabado Regime Domingo fnicio da Produgido Fim de Produgdo
CARFORT RENDE MAIS 1440 400 1040 Normal 00d 04:02:01 24h 24h 1% 7/10/2020 17:00 7/10/2020 21:02
BRANCO LISO BRANCO LISO 2400 0 2400 Liso 00d 00:00:01 24h 24h 1%h 7/10/2020 21:02 7/10/2020 21:02
s LUCRILAR TINTA ACRILICA 960 0 960 Normal 00d 03:44:01 24h 24h 1%h 7/10/2020 21:02 8/10/2020 00:46
Ciclo
Injetora Normal Liso
Balde 18L | 00:00:21 | 00:00:18
Galdao 3,6L | 00:00:14
Galao 3,6L 11 | 00:00:13
Tampa 18L | 00:00:13
Tampa 3,6L | 00:00:11
Tampa 3,6L 1l 00:00:07
19h (domingo produtivo) 00:00:00 17:30:00 22:30:00 23:59:59
24h (domingo produtivo) 00:00:00 00:00:00 00:00:00 23:59:59
20h (domingo improdutivo) 07:30:00 17:30:00 22:30:00 23:59:59
24h (domingo improdutivo) 07:30:00 00:00:00 00:00:00 23:59:59
Terga a Sexta
19h 00:00:00 17:30:00 22:30:00 23:59:59
24h 00:00:00 23:59:59
Sem produgao 00:00:00 06:00:00 23:59:59 23:59:59
19h 00:00:00 17:30:00 22:30:00 23:59:59
24h 00:00:00 00:00:00 00:00:00 23:59:59
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APENDICE H - PLANILHA DE SETUP DE CORES

PLANILHA DE SETUP DE CORES

Amar.
0111

Amar.
0118

Azul
0210

Azul
0240

Azul
0271

Azul
1515

Branco
170

Branco
CTvz

Cinza
0401

Doura-do

Laran.
0610

Lilas
1624

Lilas
1630

Lilas 525

Perola

Preto

Rosa
7647

Verde
1005

Verde
1030

Verde
1052

Verde
588

Verm.
1150

Amar.
0111

Amar.
0118

Azul
0210

Azul
0240

Azul
0271

Azul
1515

Branco
170

Branco
CTVZ

Cinza
0401

Doura-do

Laran.
0610

Lilas
1624

Lilas
1630

Lilas 525

Perola

Preto

Rosa
7647

Verde
1005

Verde
1030

Verde
1052

Verde
588

Verm.
1150

1 - Até x unidades

LEGENDA

2 - Entre x+1 e y unidade

3 - Acima de y unidades
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APENDICE | — PLANILHA DE CONTROLE DE LABELS

FACA 3,6L- 70 - (175.12 X 558.34 ) BOPP 52G

FACA 18L- 139 - ( 282.25 X 461.22 ) BOPP 62G

GRAFICA RAMI
PEDIDO oP Q1D PRODUTO FATURADO EM: STATUS
212 |NF 27.591| 10,000 |ELIT COMPLEMENTOS DE PINTURAS 30.06.2020 [OK
212 |NF 27.591| 10,000 [ELIT ARGALIT ACRILICA ECONOMICA 30.06.2020 [OK
212 |NF 27.591| 10,000 |ELIT IMPERMEABILIZANTE 30.06.2020 [OK
213 |NF 27.591| 10,000 [FORTCOR GENERICO 30.06.2020 [OK
214 |NF 27.662| 10,000 [TINTA ECOMAXIMA 09.06.2020 [OK
214 |NF 27.662| 10,000 |LUX COMPLEMNTOS ACRILICOS 09.07.2020 [OK
214 |NF 27.662| 10,000 |DACOL ECONOMICA 09.07.2020 [OK
215 |NF 27.662| 10,000 |LUX LUXCRIL 09.07.2020 [OK
215 |NF 27.662| 10,000 [LUX MASSA CORRIDA 09.07.2020 [OK
215 |NF 27.662| 10,000 |LUX LUXPISO 09.07.2020 [OK
216 |NF 27.662| 10,000 |CARFORT 09.07.2020 [OK
217 |NF 27.662| 10,000 [BOTANICA 09.07.2020 [OK
218 |NF 27.662| 10,000 [UBARI DOCE DE LEITE 09.07.2020 [OK
218 |NF 27.662| 10,000 [UBARI REQUEIJAO 09.07.2020 [OK
218 |NF 27.662| 10,000 |LUX SELADOR 09.07.2020 [OK
218 |NF 27.662| 30,000 [VIVA ACRILICA ECONOMICA 09.07.2020 [OK
219 |NF 27.662| 10,000 [LUX DURAMAIS 09.07.2020 [OK
220 |NF 27.726( 10,000 [LUCRILAR TINTA ACRILICA 16.07.2020 |OK
221 |NF 27.726| 10,000 |ELLUS TINTAS COMPLEMNTOS ACRILICOS 16.07.2020 |OK
222 |NF 27.726| 10,000 |OPALMA AZEITE DE DENDE 16.07.2020 |OK
223 |NF 27.726| 10,000 [DURAPLUS TINTAS ECONOMICO ACRILICO 16.07.2020 |OK
223 |NF 27.726( 10,000 |TINTAS ELIT PINTALIT 16.07.2020 |OK
223 |NF 27.726( 10,000 |D'ALLORA REQUEIJAO CREMOSOS C AMIDO 16.07.2020 |OK
224 |NF 27.815( 30,000 |REBOFORT MACX/FLEX 28/07/2020 [OK
225 |NF 27.847]| 10,000 [FORTCOR GENERICO - 18 L 31/07/2020 |[OK
226 |NF 27.881| 10,000 | CARFORT ACRILICA VINIL 04/08/2020 [OK
226 |NF 27.881| 10,000 |TINTAS RENOVE TINTA ACRILICA INTERIOR 04/08/2020 [OK
226 |NF 27.881| 10,000 [TINTAS REALCE ACRILICO ECO 04/08/2020 |OK
227 |NF 27.881]| 10,000 [HEVIAN TINTAS E COMPLEMENTOS 04/08/2020 |OK
228 |NF 27.824| 10,000 |CARFORT ACRILICA VINIL 29/07/2020 [OK
228 |NF 27.824| 10,000 [CARFORT RENDE MAIS 29/07/2020 [OK
228 |NF 27.824| 10,000 |TINTAS RENOVE PISOS E QUADRAS 29/07/2020 |OK
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Controle de Estoque de Labels

=

Relatério

Registro Label |

Movimentagdo .'
otal Labels [JEPERED P,
36 360,835
Inativar Rétulo Ativar Rétulo Limpar
18 | 168400

Cédigo|~|Label Marca

[~]Rétulo

[~]Representante

Qtd.

3.6 FREVO

3.6 GOLDEN

3.6 HEVIAM

3.6 INOVAR

3.6 JM2 INDUSTRIA
3.6 KICOR

3.6 LUCRILAR

3.6 LUX (COMUM)
3.6 LUX

3.6 LUX

3.6 LUX

3.6 LUX

3.6 MASSAFORTE
3.6 NEW WORD

3.6 PALUMA

3.6 PAO DE QUELJO
3.6 POLITEC

3.6 REJUNTABRAZ
3.6 REJUNTAMIX
3.6 REJUNTAMIX
3.6 RENOVE

3.6 RENOVE

3.6 RENOVE

3.6 RENOVE

3.6 RILAR

3.6 TECFIX

3.6 TEXTURA & CIA
3.6 TOPCOLOR

3.6 TOPCOLOR

3.6 TOQUE MINEIRO
3.6 UBARI

3.6 UNILUX

3.6 VALE DO PARDO
3.6 VALE DO PARDO
3.6 VERBRAS

3.6 VERBRAS

3.6 VIVA

3.6 VIVA

3.6 VIVA

3.6 VIVA

3.6 YALEN

3.6 YALEN

18 ALFATEX

18 AMAZON TINTAS
18 ARGASUL

18 ATOL

18 BELAFIX

18 BELLA

18 CARFORT

18 CARFORT

18 CONCRELAR

18 CONCREMASSA
18 CONCREMASSA
18 CONCREMASSA
18 DACOL

18 DACOL

18 FORTCOR

18 FRIMONT

18 HEVIAM

18 ICOFORT

18 INOVAR

18 JAMES (SUPERMA
18 KICOR

18 KIDENDE

18 LUCRILAR

18 LUX

TINTAS FREVO FREVOLAR

GOLDEN COR (ROTULOS MANGA)
HEVIAM CIMPLEMENTOS

TINTAS INOVAR LARVENIL TINTA ACRILICA
JM2 PROMOCIONAL

KICOR

LUCRILAR TINTAS ACRILICAS

TINTAS LUX COMPLEMENTOS ACRILICOS
TINTAS LUX COLORIR (NOVA ARTE)
TINTAS LUX LUX BRILHO (NOVA ARTE)
TINTAS LUX MASSA ACRILICA

TINTAS LUX MASSA CORRIDA (NOVA ARTE)
MASSAFORTE TINTAS E TEXTURAS

NEW WORD INTERIOR E EXTERIOR
PALUMA CREME DE GOIABA

PAO DE QUEIJO MAJESTADE

POLITEC ABSOLUTA

REJUNTABRAZ

REJUNTAMIX MANTA MIX

REJUNTE EPOX

RENOVE MASSA PVA

TINTAS RENOVE LATEX ACRILICA AZUL
TINTAS RENOVE SELADOR

TINTAS RENOVE TINTA ACRILICA ECONOMICA
TINTAS RILAR ECONOMICA

TEC FIX TINTAS ECONOMICA

TEXTURA & CIA COMP. E ACABAMENTOS
TOPCOLOR ACRILICO STANDARD
TOPCOLOR ESMALTE SINTETICO

TOQUE MINEIRO PAO DE QUEIJO

UBARI REQUEIJAO CREMOSO

TINTAS UNILUX UNIPLUS

VALE DO PARDO CLARA MILK

VALE DO PARDO LAZPER

TINTAS VERBRAS CIMENTADOS E PISOS
TINTAS VERBRAS VERTEX

TINTAS VIVA ACRILICA ECONOMICA
TINTAS VIVA COMPLEMENTOS ACRILICOS
TINTAS VIVA PISO PREMIUM

TINTAS VIVA SEMIBRILHO STANDARD
TINTAS YALEN CLARA

TINTAS YALEN COMPLEMENTOS ACRILICOS
ALFATEX FASCINIO

AMAZON TINTAS

Luis Roberto

Luis Roberto

Luis Roberto

Luis Roberto
Amarildo
Luis Roberto

Luis Roberto

Ritinha
Ritinha
Ritinha
Ritinha
Luis Roberto

Luis Roberto
Luis Roberto
Luis Roberto
Amarildo

Amarildo
Amarildo

Luis Roberto
Luis Roberto

Luis Roberto

ARGASUL COMPLEMENTOS Luis Roberto
TINTA INTERNA - MIXVINIL

BELAFIX FRIACA Luis Roberto
BELA TINTAS CREL

CARFORT ACRILIVO VINIL Mercedes
CARFORT COMPLEMENTOS Mercedes
CONCRELAR TINTAS ECONOMICA Luis Roberto
CONCREMASSA COMPLEMENTOS ACRILICOS Luis Roberto
CONCREMASSA TECRILAR AZUL Luis Roberto
CONCREMASSA TECRILAR REVESTIMENTO Luis Roberto
DACOL ACRILICO STANDARD Luis Roberto
TINTAS DACOL MULTCOR TINTA ECONOMICA Luis Roberto
FORTCOR TINTAS Luis Roberto
FRIMONTE Luis Roberto

HEVIAM CIMPLEMENTOS

TINTAS INOVAR LARVENIL N
SUPERMAIS TINTA ACRILICA INTERIOR
KICOR

KIDENDE GORDURA VEGETAL DE PALMA
LUCRILAR - TINTAS ACRILICA

LUX MASSA ACRILICA

Luis Roberto

Luis Roberto

O 000 0000000000000 000O0O0O00000000O00000000000000000000000000O00O0O0O0O0 o

Data
Quantid dltima .Ressup td.

[~|Local [-]ade [~]|[-|revisdo [-|rimeni~]|status [-¥|Pedido -]

0 @ 23/06/2020 1308 Ativo 0
43847 400 @ 23/06/2020 1253 Ativo
5290 @ 22/07/2020 1356 Ativo
0 @ 23/06/2020 1038 Ativo
D2 CIMA 5500 @ 23/06/2020 1316 Ativo
F3 CIMA 0 @ 23/06/2020 1042 Ativo
0 @ 23/06/2020 1069 Ativo
D5 BAIXO 0 @ 22/07/2020 1081 Ativo
F4BAIXO 23360 @ 23/06/2020 1028 Ativo
F3 CIMA 28280 @ 22/07/2020 1184 Ativo
F6 CIMA 16960 @ 22/07/2020 m3 Ativo
14100 @ 22/07/2020 1091 Ativo
0 @ 23/06/2020 1339 Ativo
7100 @ 23/06/2020 1121 Ativo
D2 BAIXO 5600 @ 23/06/2020 1045 Ativo
1950 @ 23/06/2020 1180 Ativo
7400 @ 22/07/2020 1331 Ativo
E2 BAIXO 7200 @ 23/06/2020 1202 Ativo
6000 @ 23/06/2020 1120 Ativo
4500 @ 23/06/2020 1375 Ativo
9600 @ 22/07/2020 1299 Ativo
2120 @ 22/07/2020 1308 Ativo
5305 @ 22/07/2020 1056 Ativo
E3 CIMA 6450 @ 22/07/2020 1152 Ativo
D2 BAIXO 4400 @ 22/07/2020 1038 Ativo
7000 @ 23/06/2020 1094 Ativo
4300 @ 22/07/2020 1086 Ativo
F6 BAIXO 3500 @ 23/06/2020 1259 Ativo
E5 BAIXO 3300 @ 23/06/2020 1367 Ativo
F3BAIXO 29500 @ 23/06/2020 1160 Ativo
11850 @ 22/07/2020 m2 Ativo
D5 BAIXO 0 @ 23/06/2020 1345 Ativo
D3BAIXO 14200 @ 23/06/2020 1009 Ativo
500 @ 23/06/2020 18 Ativo
0 @ 23/06/2020 1216 Ativo
56000 @ 22/07/2020 1378 Ativo
D4 CIMA 30500 @ 22/07/2020 144 Ativo
D2 BAIXO 6000 @ 22/07/2020 1250 Ativo
8400 @ 22/07/2020 1033 Ativo
9580 @ 22/07/2020 1031 Ativo
D4 BAIXO 10690 @ 23/06/2020 1373 Ativo
0 4000 @ 23/06/2020 1106 Ativo
A4 CIMA 2500 @ 02/07/2019 1015 Ativo
e 1150 Ativo
C5 CIMA 5000 @ 23/06/2020 1188 Ativo
C2 CIMA 7200 @ 23/06/2020 1232 Ativo
A5 BAIXO 2400 @ 23/06/2020 1188 Ativo
120 @ 23/06/2020 1322 Ativo
B1 BAIXO 4500 @ 22/07/2020 1277 Ativo
B2 CIMA 20000 @ 22/07/2020 1266 Ativo
C5 BAIXO 1500 @ 22/07/2020 1382 Ativo
D6 BAIXO 400 @ 23/06/2020 1191 Ativo
D6 BAIXO 4000 @ 23/06/2020 1157 Ativo
2500 @ 23/06/2020 1269 Ativo
6400 @ 23/06/2020 1090 Ativo
A5 Embai 2000 @ 22/07/2020 1065 Ativo
A3 CIMA 4000 @ 22/07/2020 1356 Ativo
B3 CIMA 3400 @ 22/07/2020 1290 Ativo
C1CIMA 150 @ 22/07/2020 1070 Ativo
0 © 23/06/2020 Ativo
0 @ 23/06/2020 1000 Ativo
C6 CIMA 3000 @ 23/06/2020 1000 Ativo
0 @ 23/06/2020 1000 Ativo
C5 CIMA 7550 @ 23/06/2020 1000 Ativo
C2 BAIXO 9600 @ 22/07/2020 1000 Ativo
0 @ 23/06/2020 1000 Ativo
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APENDICE J — PLANILHA DE PROJECAO DE CONSUMO

Projecaoc de Consumo

Composto de PP fg) 3,000 1.708

1 23H 12020
Baster Coloride (kg 5,000 36 140 0602023 d

Bictulo 28L juni) [ BOO 1.800 o ESTOQUE INSUFICIENTE 15V11/2020
Ritulo 3,6L juni) 9,000 3.600 2 281 12020

Alga 18L juni) 6,555 1.800 3 A 22020 WSS BT OpETEHD

Alga 3,60 juni.)  spo0 3.600 0 ESTOQUE INSUFICIENTE ] ke 1 (] Tampa w2
Palete juni.} 8 0 ESTOQUE INSUFICIENTE )

Base Oet. (u) 24 o ESTOQUE INSUFICIENTE Bodet  Etmeis
Stratch jusd | 7 o ESTOQUE INSUFICIENTE P LA
Fita Adesiva uni.) 13 0 ESTOQUE INSUFICIENTE

Sace TP SEx200 junl) B o ESTOQUE INSUFICIENTE

Saco TP 36ald5 fun) 5 o ESTOQUE INSUFICIENTE

Saco TP SEx105 juni) 2 0 ESTOQUE INSUFICIENTE

Saco AL S6xES (ui) 1 o ESTOQUE INSUFICIENTE
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APENDICE K - PLANILHA DE OEE
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APENDICE L — MATRIZ RACI

Matriz RACI

Iterpy Entregavel ou Tarefa

o S £ 3
= ° = 2 o ~
) L2 - L B g = S8 ]
o T
< st s S & £ ] &
o '§ 2 9 22 s % & o 3 e
o = 9 £ o & 8 is Q o3 =
fr 3 a w5 w g = 3 £ £ Q9 a
Y ) S i E & I g e °
< £ ° = £
e < 5 w
Nivel Tatico Nivel Operacional

' | Nivel Estratégi( . |

1 Compra de matéria-prima

2 e de matéria-prima e insumos

3 Recebimento e langcamento de notas fiscais

4 Movimentacao de matéria-prima e lotes de PA

5 |Controle de estoques de matéria-prima e produto acabado

6 Atualizacdo das planilhas de estoque de PAe label

7  Emissao do pedido de compra

8 Programagao da producao

9 Abastecimento das OPs nas esta¢des

10 40, identi 40 e pl 40 de lotes

11 Acompanhamento da producéo

12 |Supenvisdo da produgdo

13 | Disponibilizagdo da etiqueta dos paletes

14 | Disponibilizagdo peca padrao

15 de itens com divergé:

16 da OP e etiqueta e da programacao da produgao

17  |Finalizagéo a OP no sistema

18 |Armazenamento as OPs e checklists

19 Retencdo de documentagéo

20 |Supenisao e controle dos estoques

21  |Realizagdo do Inventario

22 |Notificagéo ao PCP em caso de chegada de material ndo-conforme

23 |Retrabalho de preservagao

24 |Lancamento dos dados do checklists na planilha de OEE

25  |Monitoramento do processo de injecao

26 de saidas ndo

27 |Limpeza de manchas

28 |Preenchimento de checklist

29 dos desvios de produgao

30 |Planejamento de manutengdo das maquinas

31 |Aendimento do time operacional

32 |Partida das maquinas injetoras

33 |Reparo de nao conformidades

34  |Reparo das maquinas injetoras

35  |Bloqueio da valwila de suprimento de 4gua em casos de parada na injetora

36 |Ajustes de parametros das maquinas injetoras
Legenda:

-_ Responsavél
N ~provador
Y/ Responsavél e Aprovador
Consultor

[ informado

Regras basicas:

1. Para toda atividade, deve existir pelo menos um responsavel em executa-la (R) e um aprovador (A);

Agdo esperada:

Executar

Homologar

Executar e Homologar

Acessorar, apoiar, participar como co-autor
Receber a informagéo

2. N&o pode existir mais de uma aprovador (A) para uma mesma atividade.

LNl - NolNeW - - Nl

2
>
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