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Abstract— With the advent of new technologies and the growing market
demand, companies have been looking for ways to improve the efficiency
of their production processes, introducing innovations from the
elimination of waste, reduction of rework and incongruity of information
due to manual data entry . The objective of this article is to demonstrate
that it is possible to mitigate or eliminate stoppages in the TV production
process, caused by difficulty in reading barcodes printed on a thermal
transfer printer, with intelligent and innovative solutions supported by
quality tools. In the search for the resolution of these problems, this work
was developed in three chapters. Chapter | begins with an introduction
that presents the problem to be dealt with, what types of bar codes are
adopted in the company, addresses the quality tools that were used as
support in the search for the solution of the problem and also the general
objective and the specifics that were defined by the researchers. Chapter
Il briefly presents the methodology that was applied for the development
of this work, the concept of efficiency and effectiveness in the production
system, details the quality tools used (PDCA, Brainstorming, 5 Whys,
Ishikawa Diagram, 5W2H) to find a viable solution to the problem being
addressed. It discusses the most used types of bar codes, two-dimensional
and linear, among others, their structural compositions, the encoding and
decoding processes, the check digit and the methods that cover the
detection of incorrect typing. Chapter 111 presents a proposed solution for
the company, based on a vastly detailed analysis of the flowchart of each
area involved in the printing process and the use of barcode labels, the
materials used in the printing process, which information systems are
used as well as the layout and method used for printing. The result of this
study tends to contribute to other enterprises that have similar bar code
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printing processes, since its application aims to reduce or eliminate line
stops, acting directly on the bar code failures that cause so much
stoppages. line, demonstrating that disruptive thinking associated with
intelligent change contributes positively to the company's results by
improving process and information flow, contributing to increased
efficiency and reduced rework.

Resumo— Com o advento de novas tecnologias e a crescente demanda
do mercado, as empresas vém buscando formas de melhorar a eficiéncia
dos seus processos de producdo introduzido inovacdes a partir da
eliminacéo de desperdicios, reducédo de retrabalho e incongruéncia de
informacdes devido entrada de dados manuais. O objetivo deste artigo é
demonstrar que é possivel mitigar ou eliminar paradas no processo de
producao de Televisores, causados por dificuldade na leitura dos codigos
de barras impressos em impressora de transferéncia térmica, com
solugdes inteligentes e inovadoras tendo como apoio as ferramentas da
qualidade. Na busca da resolugdo desses problemas, este trabalho foi
desenvolvido em trés capitulos. O Capitulo | comega com uma introdu¢édo
gue apresenta a problematica a ser tratada, quais os tipos de codigos de
barras adotado na empresa, aborda as ferramentas da qualidade que
foram utilizadas como apoio na busca da solugéo do problema e ainda o
objetivo geral e os especificos que foram definidos pelos pesquisadores.
O Capitulo Il apresenta de forma breve a metodologia que foi aplicada
para o desenvolvimento deste trabalho, o conceito de eficiéncia e a
eficacia no sistema de producdo, detalha as ferramentas da qualidade
utilizadas (PDCA, Brainstorming, 5 Porqués, Diagrama de Ishikawa,
5W2H) para encontrar uma solucéo vidvel para o problema a ser tratado.
Aborda os tipos de cédigos de barras mais utilizados, bidimensional e
linear entre outros, suas composi¢fes estruturais, 0os processos de
codificacao e decodificacao, o digito verificador e os métodos que cobrem
a deteccao digitacdo incorreta. O Capitulo |11 apresenta uma proposta de
solucdo para a empresa, tendo como base uma vasta detalhada analise
do fluxograma de cada &rea envolvida no processo de impressdo e
utilizacdo das etiquetas com codigo de barras, os materiais utilizados no
processo de impressdo, quais sistemas de informacao sdo utilizados assim
como o layout e 0 método utilizado para a impressao. O resultado desse
estudo tende a contribuir com os demais empreendimentos que possuem
processos similares de impressdo de codigos de barras, uma vez que sua
aplicacdo tem como objetivo reduzir ou eliminar paradas de linha,
atuando diretamente nas falhas dos cddigos de barras que tanto causam
as paradas de linha, demonstrando que o pensamento disruptivo
associado a uma mudanca inteligente contribui positivamente para com
o0 resultado da empresa melhorando o fluxo do processo e de informacdes,
contribuindo com o0 aumento da eficiéncia e a reducao de retrabalhos.

I.  INTRODUCTION

Em todas as partes do mundo as empresas
competitivas trabalham para que seus produtos sejam cada
vez mais atrativos e produzidos em conformidade com os
requisitos dos seus clientes, tendo como base linhas de
producdo altamente tecnoldgicas voltadas ao advento da 4°
revolucdo industrial.

www.ijaers.com

Para tanto, atender a necessidade do consumidor de
forma assertiva e rapida transformando seu desejo em
realidade é o alvo e requer um processo de produgao robusto
com um fluxo de informagdes acuradas desde a entrada do
pedido até a efetiva entrega na porta do cliente afim de
evitar atrasos.
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Dentro da esfera do processo de transformacéo da
matéria prima em produto acabado a tecnologia vem se
mostrando cada vez mais ser uma poderosa aliada para
empresas que necessitam que seu fluxo de dados e
informacdes estejam disponiveis no momento certo, para as
pessoas certas e de maneira acurada.

Dentro desse contexto tecnoldgico, o cddigo de
barras € um método de codificacdo de informagcGes em um
padrdo legivel por uma maquina, que se baseia em padrbes
de barras e espacos e que podem ser lidos com rapidez e
precisdo por um scanner conectado a um terminal de
computador, sendo ele uma representacdo dos dados que
podem ser numéricos ou alfanuméricos a depender do tipo
de cddigo de barras escolhido e utilizado pela companhia.

A empresa objeto de estudo utiliza o cédigo de
barras EAN13 e o cddigo 39 para acompanhamento da
producdo em tempo real e também para o processo de
apontamento (backflush) que converte a matéria-prima
utilizada em produto acabado.

O uso do codigo de barras ao longo do seu processo
produtivo potencializa seus pontos fortes, pois garante a
acuracidade do saldo dos seus materiais em processo (WIP)
work in process, visto que evita falhas humanas ocasionadas
por entrada de dados manuais via teclado, potencializa a
eficiéncia e a coleta de dados da produgdo, uma vez que
efetua a leitura desses dados por scanners distribuidos
estrategicamente ao longo da linha de produgéo.

Entretanto, a empresa vem sofrendo com
interrupgdes causadas por dificuldade de leitura desses
cédigos de barras por falhas de impressdo das linhas
verticais o que impossibilita que o scanner reconhega o
numero serial ali contido.

O objetivo desse trabalho é propor uma alteragdo no
layout atual das etiquetas de cddigo de barras, tendo como
apoio as ferramentas da qualidade, tais como o PDCA,
Brainstorming, 5 porqués, diagrama de Ishikawa e 5W2H,
contribuindo com a melhoria da eficiéncia produtiva,
melhoria no fluxo de dados e informacdes e reducdo dos
retrabalhos tanto de reimpressao de etiquetas quanto na re-
etiquetacao e releitura dos seriais dos produtos na linha.

II. LITERATURE REVIEW
2.1 O cddigo de barras

Segundo Dias (2009), um dos critérios para
determinar o crescimento de um pais estd no
desenvolvimento de meios eletrbnicos; ou seja, maquinas
que nos ajudem no dia a dia.
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Segundo Silva & Papani (2010), cédigo de barras é
a representacdo grafica, em barras claras e escuras, das
combinaces binarias utilizadas pelo computador.

Através de um scanner, as combinagdes sdo
decodificadas por meio de leitura Optica, desta forma, o
scanner detecta os nimeros binarios representados pelas
barras, que sdo equivalentes ao nimero que aparece logo
abaixo delas.

Segundo Silva (2013), o sistema de codificagdo por
barras (codigo de barras) faz a representagdo grafica de
sequéncias numéricas ou alfanuméricas. Quando se observa
um cédigo de barras, verifica-se uma sequéncia de barras
retangulares e horizontais distribuidas uniformemente,
preenchidas por sequéncias de faixas escuras e claras que
podem ser interpretadas por maquinas. Ja Milies (2008)
afirma que ele ndo é mais do que um nimero, assinado ao
produto para sua identificacdo, escrito de forma a permitir
uma leitura rapida no caixa.

Um co6digo de barras consiste numa Unica sequéncia
de barras e espacos variando em altura e espessura,
impressos para representarem de uma forma univoca um
determinado produto. (DIAS, 2009).

Estas simbologias se apresentam em duas variagoes:
0 cddigo bidimensional ou de duas dimensdes, que possui
as informac@es contidas em duas direcBes, sendo a leitura
feita em dois sentidos, com simbolos geralmente quadrados
ou retangulares e que possuem elevada capacidade de
armazenamento (100 a 2000 caracteres) e os codigos
lineares, que tém sua representacdo simbdlica de
informagBes em apenas uma direcdo, neste artigo
abordaremos os cddigos lineares Figura 1.

M

Fig.1 — Cadigo de barras linear
Fonte: Dias (2009)

2.2 Tipos de cddigos de barras

Segundo Da Silva et al. (2008), existem diferentes
critérios para combinar barras claras e escuras, 0 que nos
proporciona diferentes tipos de codigos. A sequéncia “123”,
por exemplo, pode ter diversas representaces dependendo
do tipo de cddigo utilizado (Ver tabela 1). Os principais
tipos (simbologias) de codigos de barra, de acordo com Dias
(2009) sdo:  Tabela 1 — Estrutura de um cédigo de barras.
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Nome EAN, UPC ITF CODE 39 CODABAR CODE 128
o m ‘ “ H“M ‘ ﬂ “In H ‘H
123 453 A B S o1 2 & B a b 1
Tipo de Valores Valores Valores Valores Todos os
caractere numericos numéricos  |numeéricos somente (0 |numéricos somente| cddigos ASCII
somente (0a9) | somente (0a9) a9) (0a9)
Alfabético Valores
numéricos somente
(0a9)
Simbolo (-, ., Simbolo (-, Alfabético,
espaco, $, /, +, %) $,/,+) caixa
alta/caixa baixa
Simbolo

Caractere de

Caractere de

Caractere de

inicio/parada

Indica um
caractere com

inicio/parada

caractere de
inicio/parada

inicio/ parada (*: | inicio/ parada (“a” controle
asterisco) a“d”) (ICR], [STX], etc.)
Caracteristic Padronizad Permite A Possivel Suporta todos
as.... 0 como codigo de |um tamanho de |disponibilidade de indicar alguns 0s tipos de
distribuicdo  |cAdigo de barras |caracteres alfabéticos caracteres caracteres
menor que o de g 5|mbo~los permlte a alfzflbetlcos e Permite o
Ol’JtI’_OS tipos de |nd|ca_<;ao de nimeros simbolos tamanho minimo do
codigos de de artigos codigo de barras
barras com a para indicagdo com
mesma somente 0s valores
quantidade de numéricos. (Mais
digitos que 12 digitos)
Digitos que Oul3ous Somente Quaisquer Quaisquer Quaisquer
podem ser digitos digitos pares digitos digitos digitos
impressos
Estrutura de Quatro Dois Dois tamanhos Dois Quatro
barras tamanhos de barra| tamanhos de de barra tamanhos de barra | tamanhos de barra
barra
Sem Sem Usa um Usa de “a” Trés tipos de
caractere de caractere de asterisco * para até “d” para caracteres de

caractere de
inicio/parada

inicio/parada. Cada
tipo suporta o seu
préprio tipo de

padronizado como

duas barras e dois caractere
espacos Indica um Indica um Indica um Indica um
caractere com | caractere com cinco caractere com caractere com trés
cinco barras (ou barras e quatro quatro barras e trés |barras e trés espagos
cinco espacgos) espacos espacos
Desempenh Caodigo Amplamente  |Banco de sangue Comeca a ser
o de aplicacdo universal mundial utilizado como o utilizado como GS1-

128 em cada setor
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o codigo de  |Padronizado
distribuicdo  |como o codigo
Marcado na|de distribuicdo.
maioria dos
produtos de
consumo diario

Setor
livreiro

cédigo de barras
industrial
Automobile Industry Tiquete |Setor de empresas
Action Group (AIAG) do servigo de |de distribuicdo
entrega de
porta a porta
Electronic Industries (Japao)

Alliance (EIA)

Setor de alimentos

Setor médico

Fonte: Autores, (2022).

2.6 Estrutura do codigo de barras

Segundo Albareda et. al. (2007), o cédigo de barras
é composto pelos elementos a seguir — Figura 2:

Barra Mais estreita ou Médulo

v
1l

Barra Mais Larga

Largura 1

Linha de /

Interpretagao

——
< 14
Zona de Zona de Altura
Siléncio Siléncio
i
1 2 3
le
[

Fig.2 — Cadigo de barras.
Fonte: Autores, (2022).

Madulo: é a largura da barra/espaco mais fino. E a
partir do mddulo que a largura das barras e espagos séo
definidos;

Barra: é a parte escura do cédigo, a que retém a luz
codificando cada mddulo com 1;

Espaco: é a parte clara do cddigo. Reflete a luz
codificando cada médulo como 0.

Caractere: cada numero ou letra codificado com
barra e espaco.

Caractere inicial final: indicam ao leitor de cddigo o
inicio e o fim do mesmo. Esse caractere pode ser
representado por um ndmero, letra ou outro simbolo
dependendo do cddigo utilizado.

Margem de siléncio: sdo espacos sem impressao que
ficam dos dois lados do codigo. Elas sdo extremamente

importantes para o reconhecimento do cdédigo por parte do
leitor.

Sinais de enquadramento: delimitam a &rea na qual
devem estar contidas todas as informac6es do cédigo.

www.ijaers.com

Flag: empregado no sistema EAN no inicio do
cddigo para indicar o pais de origem do produto. No UPC
ele indica o tipo de produto.

Digito verificador: é um elemento incluido no
cddigo que ajuda a detectar erros durante a leitura.

2.7 Digito verificador

O ultimo digito € o digito verificador cuja funcdo é
validar os 12 digitos lidos anteriormente. O digito
verificador é calculado via um algoritmo especifico
demonstrado a seguir aplicado ao c6digo 978852210660(8).

Soma-se todos os digitos das posi¢des impares:
9+8+5+2+0+6 = 30

Soma-se todos os digitos das posicOes pares:
7+8+2+1+6+0 =24

Multiplica-se a soma dos digitos das posi¢des pares
por3:24x3=72

Somam-se os valores obtidos nos passos a e ¢: 30 +
72 =102

Determina-se 0 nUmero que deve ser adicionado ao
resultado da soma para se criar um multiplo de 10. 102 + 8
=110 Como mostrado 8 é o digito verificador.

Em cada leitura do cédigo de barras o software
realiza esse algoritmo e compara o resultado com o digito
verificador, se forem diferentes houve um erro e a leitura é
repetida (FAVREAU, 2011).

2.8 Leitores de codigos de barras - scanners

A decodificacéo dos dados é feita por um aparelho
chamado scanner, que através da emissdo de um raio de luz
(laser), converte a representagdo grafica em bits (sequéncias
de 0 ou 1) compreendidos pelo computador, que por sua vez
0s converte em letras ou nimeros legiveis para o humano.

Conforme Silva (2008), os codigos de barras sdo
lidos pela varredura de um pequeno ponto de luz através do
simbolo do cédigo de barras impresso. Os olhos veem
apenas uma fina linha vermelha emitida pelo leitor laser
(scanner). Todavia, 0 que acontece é que a fonte de luz do
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leitor esta sendo absorvida pelas barras escuras e refletida
pelos 19 espacos claros. Um dispositivo no leitor pega a luz
refletida e a converte em um sinal elétrico. O laser do leitor
(fonte de luz) comeca a varredura do cddigo de barras em
um espacgo em branco (a zona de siléncio) antes da primeira
barra e continua passando até a Ultima barra, encerrando em
um espaco em branco que a segue. Uma vez que o codigo
de barras ndo pode ser lido se a varredura sair da area do
simbolo, as alturas das barras séo escolhidas de modo a
facilitar a varredura dentro da area do codigo de barras.

Quanto maior a informacéo a ser codificada, maior
serd o cddigo de barras. Ha trés tipos bésicos de leitores de
codigo de barra (DA SILVA et al., 2008):

a) Os leitores fixos permanecem ligados ao seu
computador ou terminal, e transmitem um item de dado de
cada vez, a medida que o codigo de barras € lido;

b) Os leitores portateis com memoria sdo
operados por baterias e armazenam os dados na memdria
para uma posterior transferéncia dos dados a um
computador;

c) Os leitores sem fio também podem
armazenar os dados na memoria: todavia, os dados séo
transmitidos para 0 computador em tempo real. 1sso permite
acesso instantdneo a todos os dados para decisfes
administrativas.

2.9 PDCA

O ciclo PDCA também conhecido também como
ciclo de Deming ou ciclo de Stewart - que significa (Plan,
Do, Check e Act = Planejar, Fazer, Verificar e Agir). E um
tipo de metodologia de gerenciamento bastante utilizado na
gestdo de projetos, gestdo da qualidade e gestdo de
processos. Tem como objetivo promover a melhoria dos
processos de forma continua. Essa é uma ferramenta
relativamente simples, mas se bem aplicada, pode trazer
melhorias importantes para o negdcio.

Iderificagho do probelms ———————»

Obsavagie ————————p

Analise do
ilise do
processo

Verificacio

Fig.3 — Ciclo PDCA.
Fonte: Adaptado de Campos (2014).
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Esse Método segue quatro etapas para a sua
implementacéo:

12 Etapa (PLAN): Antes de se executar 0 processo é
preciso planejar as atividades, definir a meta e os métodos;
22 Etapa (DO): E a execugéo das tarefas de acordo com o
que foi estipulado no plano, inclui também a coleta de dados
para o controle do processo. O treinamento é requisito para
a execucdo das tarefas.

3 Etapa (CHECK): E a fase de monitoramento,
medicdo e avaliagdo. Os resultados da execugdo sdo
comparados ao planejamento e o0s problemas séo
registrados. Se os resultados forem favoraveis, as tarefas sdo
mantidas, se ocorrer problema, deve-se seguir para quarta
etapa.

42 Etapa (ACT): Fase em que se apontam acles
corretivas para os problemas encontrados.

Nesta fase, ha duas situacfes: alcance e ndo alcance
do resultado esperado. Se o resultado for alcangado, pode-
se adotar o método de trabalho & rotina do processo.

A Figura 3
mostra como o PDCA se desdobra em etapas mais detalha
das.

2.10 Fluxograma

O fluxograma é constituido por um conjunto de
elementos gréficos para representar um processo e facilitar
sua visualizagdo. Essa representacdo normalmente detalha o
passo a passo, ou seja, a sequéncia de atividades, as tomadas
de decisdo, documentos, transporte, que comp8em um
processo (SILVEIRA, 2012). Normalmente, o Fluxograma
pode ser considerado um resumo ilustrativo do fluxo das
varias operacdes de um processo (LUCIETTO, 2017).
Documentar um processo mostrando todas as etapas, sendo
fundamental tanto para o planejamento como para o
aperfeicoamento das atividades, ou seja, para elaboracéo do
processo ou andlise critica e alteracBes. Serve ainda para
mapear os setores de uma empresa através da representacéo
esquematica, facilita a visualizagdo num formato de
gréficos permitindo identificar pontos que merecem atencéo
por parte da equipe de melhoria (SELEME, 2008). Os
fluxogramas variam de diagramas simples a diagramas
detalhados (SELEME, 2008), e podem ser aplicados em
processos industriais e administrativos. O Fluxograma é
frequentemente usado em todos os setores para documentar,
estudar, planejar, melhorar e explicar processos complexos
usando diagramas simples e légicos (ANDRADE et al.,
2012). Para a construgdo do Fluxograma de processos
industriais sdo utilizados simbolos padrfes tais como
retangulos, ovais, losangos, setas de ligacdo que indicam a
sequéncia de etapas ou a direcdo do processo, e algumas
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outras formas para indicar operagBes especificas. Cruz
(2018) destaca alguns beneficios da aplicagdo do
fluxograma, tais como: I) padronizacdo dos métodos e
procedimentos; Il) agilidade na definicdo dos métodos; I11)
facilita a leitura e o entendimento; IV) possibilita a
localizacéo e a identificacdo dos aspectos mais relevantes;
V) flexibilidade; V1) melhor alcance de diagnéstico.

Abaixo, as formas e simbolos representados na
Figura 4, sdo mais comumente encontrados em fluxogramas
industriais.

Simbolo Significado Simbolo Significado
@ Terminal C' Documento
I 1| mf F
Conector | : . c.'m_m(;'m
verbal
l__ -
Arquivo Processament
indefinido o / Operacao
Arquivo » Circulacio de
S - documentos
Provisoro i . i
informacio
Q Decisio g Material

Fig.4: Simbolos basicos do fluxograma.
Fonte: Fonseca (2017).

2.11 Diagrama de Ishikawa

Os principais grupos de métodos de pesquisa tedrica
sdo os métodos de andlise, método de sintese, métodos de
modelagem e/ou simulacdo, métodos de otimizacdo. Um
dos métodos de analise tedrica é a analise atraves do método
causa-efeito. Este método foi proposto pelo professor
japonés Kaoru Ishikawa, nos anos 60, quando ele trabalhou
na Universidade de Tdquio. Por vezes, a aplicagdo do
método é finalizada pela elaboracdo do chamado diagrama
de Ishikawa ou diagrama na espinha de peixe ou no
diagrama da espinha de peixe.Praticamente, o diagrama de
Ishikawa é uma representacao grafica da conexdo entre um
resultado e os fatores capazes de exercer influéncia sobre o
resultado. Desta forma, por exemplo, o diagrama oferece
uma imagem geral relativa as causas que geram um
determinado efeito. As principais etapas na elaboracdo do
diagrama de Ishikawa sdo as seguintes:

1. Definicéo do problema;

2. Elaboracéo da representacdo grafica;
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3. Analise das informagdes oferecidas pelo diagrama
e que destacam os principais fatores ou os fatores cujos
valores poderiam ser alterados;

4. Elaboragdo de um plano de acéo considerando as
ohservagOes da etapa anterior.

Como beneficios da utilizagdo do diagrama de
Ishikawa, poderiam ser mencionados os seguintes: melhor
compreensdo de um processo ou equipamento, inicio de um
processo de inovacdo, facilitando o processo de
aprendizagem e a mudanca de ideias, melhor gerenciamento
dos fatores capazes de gerar efeitos menos convenientes,
eventual estabelecimento da necessidade de elaboragdo de
normas técnicas, etc. — ver Figura 5.

| Matéria prima | | Miio de obra I | Miiquina |

EFEITO

[ Método | [ Meioambiente | | Medida |

Fig.5: Diagrama de Ishikawa.
Fonte: Autores (2022)

2.12 5 Porqués

O método dos 5 porqués € uma abordagem cientifica,
utilizada no sistema Toyota de Producdo, para se chegar a
verdadeira causa raiz do problema, que geralmente esta
escondida através de sintomas Obvios. E uma ferramenta
simples de resolucéo de problemas que foi desenvolvida por
Taiichi Ono, pai do Sistema de Producdo Toyota e consiste
em formular a pergunta “Por qué” cinco vezes para
compreender 0 que aconteceu (a causa-raiz). Nada impede,
porém, que mais (ou menos) do que 5 perguntas sejam
feitas.

O ndmero 5 vem da observagdo de Ono de que esse
nlimero costuma ser suficiente para se chegar a causa raiz.
De acordo ainda com Weiss (2011), para analise dos 5 por
qués, embora seja denominada assim, pode-se utilizar
menos por qués (3 por exemplo), ou mais por qués, de
acordo com a necessidade para que se encontre a causa raiz.

Ele usa um conjunto especifico de etapas, com
instrumentos associados, para encontrar a causa primaria do
problema, de modo que vocé pode: — Determinar o que
aconteceu. — Determinar por que isso aconteceu.
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— Descobrir o que fazer para reduzir a probabilidade
de que isso vai acontecer novamente. Weiss (2011)
descreve de forma simplificada os 5 passos que devem ser
dados para aplicar o método:

1. Inicie a analise com a afirmacédo da situacdo que
se deseja entender — ou seja, deve-se iniciar com o
problema;

2. Pergunte por que a afirmacdo anterior ¢é
verdadeira.

3. Para a razdo descrita que explica por que a
afirmacdo anterior é verdadeira, pergunte por qué
novamente;

4. Continue perguntando por qué até que ndo se
possa mais perguntar mais por qués;

5. Ao cessar as respostas dos por qués significa que
a causa raiz foi identificada — ver Figura 6.

2.135W2H
O 5W2H é uma ferramenta de gestdo que foi
desenvolvida para eliminar problemas que ocorrem nos

processos internos e externos das empresas. Segundo
Lucinda (2016), ela funciona como um checklist de

International Journal of Advanced Engineering Research and Science, 9(12)-2022

atividades bem claras e definidas que devem ser realizadas
em um projeto.

Essa ferramenta tem a propriedade de resumir as
atividades diarias e, por conseguinte auxilia no
planejamento, distribuigdo de afazeres, definir os itens que
estardo contidos em um plano de a¢do, bem como registrar
e estipular prazos para a sua concretizacao.

No entendimento de Aradjo (2017) o 5W2H auxilia
nas decisdes a serem tomadas para quem quer implementar
um plano de acdo de melhorias, constituindo uma maneira
para estruturar os pensamentos de maneira bem ordenada,
planejada e assertiva.

Lucinda (2016) elucida que o 5W2H séo as iniciais
de sete perguntas a serem respondidas, acerca do que deve
ser feito sem qualquer ddvida remanescente. 5W e 2H séo
iniciais de questionamentos na lingua inglesa.

Dessa forma, a ferramenta tem a capacidade de
identificar quem serdo os responsaveis pelas atividades, o
gue se deve fazer, quanto tempo tém para realiza-las, quanto
vai custar, o porqué de se fazé-las e quando serao realizadas.
A Tabela 3 revela de maneira mais didatica cada uma das
perguntas.

1erespostada
cansa do problama

+ 12 Porqué?

Resposta do 1t
porqué

» 2:Porqua?

Resposta do 2e
porqué

» 3:Porqua?

Respostado 3u
porqué

Capsza raiz

v Cavza Raiz

Fig.6: Método 5 Porqués.
Fonte: Autores (2022)
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Tabela 3: Principios do método 5W2H.

E Termos original em Inglés Traduciio

‘What O qué O que deve ser realizado?
‘When Quando Quando devera ser realizado?

E Why Por qué Por qué devera ser realizado?
Where Onde Onde a acfo/ atividade sera realizada?
Who Quem Quem € o responsavel pela acdo?

. How Como Como a acfo dever4 ser feita?

h How much Quanto Quanto custara essa agdo?

Fonte: Adaptado de Lucinda (2016).

Trata-se de uma ferramenta com muita flexibilidade,
pois ela tem a capacidade de ser um suporte na
implementacdo de planos de acdo para qualquer
estabelecimento, ndo importando seu segmento, uma vez
que permite de maneira simplificada a garantia de que as
atividades distribuidas e responsaveis por elas sejam bem
definidos e as acBes propostas consequentemente bem
executadas.

2.14Eficiéncia e eficcia no sistema de producao

Para que a empresa possa manter-se em um nivel de
competitividade frente os seus concorrentes, ela precisa
cada vez mais produzir extraindo o melhor dos seus
recursos com o minimo de perda e ainda fazendo o que
realmente o que o cliente deseja e ndo apenas manter 0s seus
processos sem interrupcdo, nesse contexto a busca pela
eficiéncia e eficacia no processo produtivo é o alvo que as
empresas tendem a alcangar.

A eficiéncia de um sistema pode ser definida como
sendo a capacidade desse sistema de utilizar, da melhor
maneira possivel, os recursos disponiveis e de aproveitar, ao
maximo, as condi¢des ambientais para obter o desempenho
6timo em alguma dimensdo. Um indice de eficiéncia pode
ser obtido comparando-se um indicador de desempenho
com o valor maximo que esse indicador pode alcancar;
valor esse definido a partir de algumas condices de
contorno (ambiente + recursos disponiveis) (ALMEIDA,
MARIANO; REBELATO, 2006).

Conforme Mariano, Almeida e Rebelatto (2006), o
indice de eficiéncia de um sistema, qualquer que seja, é
determinado pela divisdo entre um indicador de
desempenho desse sistema e o valor maximo que esse
indicador poderia alcancar, conforme abaixo:

Eficiéncia =1/ Imax

www.ijaers.com

Onde:

I: Indicador de desempenho atual de um
determinado sistema;

Imax: Maximo valor que o sistema pode
alcancar nesse indicador.

Esse conceito é afirmado por HOUAISS (2006), para
ele a eficiéncia € a virtude ou caracteristica que pode ser
atribuida a wuma pessoa, maquina, técnica ou
empreendimento com o intuito de conseguir o melhor
rendimento com o minimo de erros, dispéndio de energia,
tempo, dinheiro ou meios.

A eficécia, diferente da eficiéncia, tem a ver com os
objetivos a serem alcangados, é a méaxima utilizagdo dos
recursos disponiveis para a efetiva realizacdo daquilo que
estda sendo solicitado pelo cliente evitando quaisquer
desvios que possam comprometer o alcance do resultado
esperado, quanto menos desvios, mais eficaz sera o
resultado.

Segundo Kassai (2002), a eficécia esta relacionada a
realizacdo dos objetivos estabelecidos, quanto mais
préximo se chega de uma meta tragada, mais ela é eficaz.
Martins e Laugeni (2005) complementam o conceito
afirmando que uma decisdo é mais eficaz quanto mais
proximo dos objetivos estabelecidos chegarem o0s
resultados obtidos e ainda segundo Drucker (1989), a
eficacia é o conceito mais primordial, ja que ndo adiantaria
ter eficiéncia com a escolha dos objetivos errados.

I1l.  MATERIAIS E METODOS
3.1 Materiais — Impressoras de transferéncia térmica

A metodologia adotada foi desenvolvida por meio de
pesquisa-a¢do, 0 que denotou no papel ativo da analise do
problema e desdobramento de respostas dentro do ambiente
de pesquisado (KOERICH, 2009). A pesquisa une a teoria
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com a pratica. A investigacdo e a andlise dos dados séo manuais e de tecnologia para registro e processamento das
feitas com o intuito de obter resultados palpaveis, informacgdes. Todos os itens utilizados no estudo serdo
funcionais, que possam ser aplicados a realidade. mencionados a seguir na Tabela 4.

(FERREIRA, 2021). Os materiais envolvidos incluem
maquinas, equipamentos e utensilios, além de recursos

Tabela 4 - Lista de materiais utilizados na empresa

Item Descricao Foto

Impressora Zebra modelo 110xi4

»  Tipo de impressdo: Térmica direta

»  Especificacdes de Impressdo - Resolucdo: 203Dpi (8 pontos/mm); Largura
maxima de impressdo: 102mm; Velocidade Maxima de Impressdo: 304mm
por segundo; Sensores de Etiqueta: Transmissivo e Reflexivo;

»  Caracteristicas fisicas 2 Peso 23Kg, altura 262mm, largura 262mm;

»  Caracteristicas de Etiquetas e Ribbons = Largura de Etiquetas: 20mm a

1 114mm; Diametro Maximo da Bobina de Etiquetas: 203mm; Diametro
Méaximo da Bobina de Ribbon: 81,3mm; Comprimento Padrdo: 450 Metros;
Largura do Ribbon: 20mm a 110mm

»  Caracteristicas Fisicas > Altura: 394mm; Largura: 262mm; Comprimento:
518mm; Peso: 23Kg

» Interfaces de Comunicacéo - Serial, Paralela, USB e Print Server ZebraNet

»  *** Utilizada para impressdo de codigos de barras para as linhas de TV e
Monitores OBM (Original Brand Manufacturer).

Impressora Zebra modelo ZM400

»  Tipo de impressdo: Térmica direta

»  Especifica¢des da Impressdo > Resolucdo: 300dpi (12 pontos/mm); Largura
de Impressdo: 104 mm; Velocidade Mé&xima de Impressdo: 203 mm por
segundo; Interfaces: Serial, Paralela e USB

»  Caracteristicas Fisicas = Dimensdes: Largura: 278mm; Altura: 338mm;

) Comprimento: 475mm; Peso: 15kg;

»  Caracteristicas de Etiquetas e Ribbon = Largura de Papel: maximo 114m;
Diametro da Bobina: 203mm; Tipo de Papel Suportado: marca preta,
continua, guilhotina, dobrado, entalhe, perfurado, formulario de etiqueta;
Ribbon: Entintamento Externo ou interno; Comprimento: 450 Metros;
Largura: 51mm a 110mm;

»  *** Utilizada para impressdo de cddigos de barras para as linhas de TV e
Monitores OBM (Original Brand Manufacturer).

Impressora por transferéncia térmica da marca fabricante Zebra modelo
ZT420

»  Tipo de impresséo: Térmica direta

>  Especificagbes da Impressdo —-> Resolucdo: 300dpi (12 pontos/mm);;
Largura de Impressdo: 168mm; Velocidade Maxima de Impressdo: 305mm
por segundo; Interfaces: USB, Ethernet 10/100, Bluetooth e Serial;

»  Caracteristicas Fisicas = Dimens0Oes: Largura: 337mm; Altura: 324mm;
Comprimento: 495mm; Peso: 18,14kg;

»  Caracteristicas de Etiquetas e Ribbon = Largura de Papel: 51mm a 178mm;
Diametro da Bobina: 203mm; Tipo de Papel Suportado: Bobinas continuas,
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Bobinas Furadas, Bobinas com GAP, Bobinas com Marca preta; Ribbon:
Entintamento Externo; Comprimento: 450 Metros; Largura: 51mma 174mm

»  *** Utilizada para impressdo de cddigos de barras para as linhas de TV e
Monitores OBM (Original Brand Manufacturer).

Impressora por transferéncia térmica da marca fabricante Zebra modelo
ZM600

»  Tipo de impressdo: Térmica direta

»  Especificacdes da Impressdo - Resolucgdo: 300dpi (12 pontos/mm); Largura
de Impressdo: 168mm; Velocidade Maxima de Impressdo: 203mm por
segundo; Interfaces: Serial RS232, paralela e USB

>  Caracteristicas Fisicas = Dimensdes: Largura: 341mm; Altura: 3338mm;

4 Comprimento: 475mm; Peso: 16kg;

»  Caracteristicas de Etiquetas e Ribbon - Largura de Papel: 25mm a 178mm;
Didmetro da Bobina: 203mm; Tipo de Papel Suportado: marca preta,
continua, guilhotina, dobrado, entalhe, perfurado, formulario de etiqueta;
Ribbon: Entintamento Externo; Comprimento: 450 Metros; Largura: 51mm
al74mm

»  *** Utilizada para impressdo de cddigos de barras para as linhas de TV e
Monitores OBM (Original Brand Manufacturer).

Ribbon misto — mistura de cera resina

Largura 110 mm x 450m

Cor: Preta

Parametros de impressdo: velocidade 300mm/s

Configuragéo de calor: Média 100 oC /

Papéis asperos, etiquetas ou foscas ou brilhantes, sintéticos (Plastico)

YV VVVYVYYVYYV

Ribbon misto — mistura de cera resina

Largura 76 mm x 450m

Cor: Branca

Parametros de impressdo: velocidade 300mm/s

Configuragdo de calor: Média 100 oC /

Papéis asperos, etiquetas ou foscas ou brilhantes, sintéticos (Plastico)

o
YVVVVYVYVYYVY

Ribbon misto — mistura de cera resina

Largura 130 mm x 450m

Cor: Preta

Parametros de impressdo: velocidade 300mm/s

Configuragéo de calor: Média 100 oC /

Papéis asperos, etiquetas ou foscas ou brilhantes, sintéticos (Plastico)

\l
VVVVYVYYVYYVY

Bobina de etiqueta adesiva

Colunas: 1

Material: Papel Couche Adesivo
Largura Etiqueta: 100 mm

Altura Etiqueta: 50mm

Metragem: 30 metros

Quantidade de etiqueta por rolo:1000
Didmetro Interno Tubo: 17 (25,4mm)

YV VVVYYVYYVYV
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Scanner Leitor Honeywell 3800i Imager USB

Peso: 213 g;
Tensdo de Entrada: 4.5 - 14 VDC

Nivel de Luz: 70,000 Lux

VVVYVYVYYVY

Dimensdes: (Alt x Larg x Compr): 163mm x 81mm x 135mm;

Resisténcia contra queda: 2.0 m quedas consecutivas

Codigo de Barras: L& todos os padrdes 1D e GS1 Databar symbologies.

10 Pasta contendo todos os layouts das etiquetas a serem impressas

Office 2016

Microsoft Excel;
Microsoft Word;
Microsoft Power point;
Microsoft Access;
Microsoft Outlook

11

VVVVYYVYYVY

2 estagdes de trabalho com o sistema operacional Windows 10;

12 Sistema ERP SAP

13 Sistema para controle de producéo do ch&o de fabrica — SFIS

14
Sistema Bartender — gera os codigos de barras no layout da engenharia
Fonte: Autores, (2022).
3.2 Método ocasionaram paradas de linha e uma entre os anos de 2018

Os dados foram coletados tomando-se como base o
indicador de parada de linha da producdo. Nesta primeira
etapa foram levantados os dados de parada de linha
relacionados a dificuldade de leitura do cddigo de barras na
linha conforme detalhamento a seguir:

3.2.1 Foi solicitado do time da producgéo os arquivos
em Excel contendo os dados das ocorréncias que

www.ijaers.com

a 2021 figura 7.

3.2.2. Todos os arquivos foram abertos e as
ocorréncias foram consolidadas em uma Unica planilha
totalizando 620 registros — Figura 7.
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Nome

Stop Line 2018.xlsx
Stop Line 2019.xlsx
Stop Line 2020.xlsx
Stop Line 2021 .xlsx
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Data de modificacéo Tipo

17/12/2018 15:45 Planilha do Microsoft Excel
07/01/2020 17:05 Planilha do Microsoft Excel
27/01/2021 10:37 Planilha do Microsoft Excel
23/12/2021 18:02 Planilha do Microsoft Excel

Fig.7: Arquivos do Excel contendo os registros de paradas de linha.
Fonte: Autores, (2022).

H ©- Bm LB Registros de parada consolidado.xlsx - Excel = -

Q O que vocé deseja fazer... Elias Rodrigues 9 Compartilhar

Arquivo  Pagina Inicial  Inserir Layoutda Pdgina Foérmulas Dados Revisdao Exibir  Desenvolvedor
B620 - Jo | 21/12/2021
B G | D F G | H |
Date Model Line  Stop ini Stop Fim Time stopped Loss Hour
1 v v v . .
10/1221 24G2HES TOS 10:10 10:50 00:40 40
612,
16/12/21 P24A G4 T04 15:00 1515 00:15 15
613
17/12/21 S2421 T04 08:49 08:59 00:10 10
614
1712721 S2421 TO4 10:00 10:12 00:12 12
615|
20/12121 SE2216H T02 07:05 07:16 00:11 1
616/
2112221 P2422H To4 07:12 07:20 00:08 8
617|
21/12121 S24E 03 T04 13:45 14:00 00:15 15
618
21/12121 AG323FCXE TOS 07:00 07:39 00:39 39
619
21712121 AG323FCXE TOS 14:00 14:09 00:09 9
620!
621
Reistros de paradas de linha ‘ Ocorrencias po falhas de impres [©)
Pronto %9

K -
Loss reason

PAINEL QUEBRANDO O DISPLAY NO MOMENTO DE ENCAIXAR PERDA INTERMITENTE DE 240
PRODUTOS.

ESTAGOES WHITE BALANCE TRAVANDO "BURNIN TIME" PERDA INTERMITENTE DE 67
PRODUTOS.

Problema na leitura do cédigo do display (08:49 — 08:59) 10Min. PERDA INTERMITENTE DE 69
PRODUTOS.

TEMPO ELEVADO PARA REALIZACAO DO AJUSTE DAS ESTAGOES DE WB . PERDA
INTERMITENTE DE 79 PRODUTOS.

PERDA DE EFICIENCIA:
ESTACAO DE HIPOT REPROVANDO TODOS OS APARELHOS.

FALTA PAINEL FRONTAL PARA CONCLUSAO DA ORDEM . PERDA INTERMITENTE DE 47
PRODUTOS.

Problema na leitura do cédigo do display 13:45 A 14:00 15Min. PERDA INTERMITENTE DE 94 PRODUTOS.

Problema na leitura dos acessérios . PERDA INTERMITENTE DE 95 PRODUTOS.

FALTA PAINEL FRONTAL PARA CONCLUSAO DA ORDEM . PERDA INTERMITENTE DE 21
PRODUTOS.

H o O- b + 90%

Fig.7: Arquivos do Excel contendo os registros de paradas de linha.
Fonte: Autores, (2022).

3.2.3. Apos isso eles foram analisados e foram

segregados em outra planilha todas as ocorréncias

www.ijaers.com

relacionadas a dificuldade de leitura dos cddigos de barras
na linha de producdo totalizando 40 registros — Figura 8.
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H ©-

Arquivoe  Pégina Inicial  Inserir  layout da Pégina Formulas Dados Revisdo  Exibir

L B D E G H | J
Date Model Line Stop ini Stop Fim Time stopped Loss min
1 ol - - = -
3 3821 193VSLHSB2 TOS 16:25 16:40 0:15 0.25
32PHG6825/78
2 2 -5 :57 7 12
5 1702 piisial TO2 10:50 10: 00 0,1
1 141021 E1920H To4 08:00 08:06 0:06 0.10
34 2010:21 24G2HES TOS 14:00 14:06 0:06 0.10
45 01121 4385195778/ OP. 1084349 T01 07:10 07:24 0:14 0.23
6 10/11/21 4385195/78 / OP. 1084349 TO1 07:10 07:24 014 023
4355195/78G
1111121 TO1 0705 07:18 0:13 0,22
37 OP.1084349
8 1711221 §2421 To4 08:49 08:59 0:10 0.17
g 21122 S4E03 To4 1345 14:00 018 025
40 211221 AG323FCXE To5 07:00 07:39 0:39 0.65
41
42
43
AL
Reistros de paradas de linha = Ocorrencias po falhas de impres ®
Pronto %3

Desenvolvedor
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Registros de parada consolidado.xlsx - Excel e — [l

Elias Rodrigues Q. Compartithar

K -
Loss reason

ERRO DE IMPRESSAO DE ETIQUETA SERIAL 1625 A 16:40- PERDENDO 81 PRODUTOS.

NAO CONSEGUIMOS FAZER LEITURA DA PLACA MAIN (5 CASOS). PROCESSO TPV NAO FINALIZADO
DIFICULDADE DE LEITURA NA ETIQUETA SERVICE TAG PERDA INTERMITENTE DE 35 PRODUTOS.
DIFICULDADE DE LEITURA DO BARCOR DO PCB POWER. PERDENDO INTERMITENTE 108 PRODUTOS.
FALHA NA LEITURA DOS SNs DAS PLACAS, PRINCIPALMENTE DA PLACA POWER
PRUBLEMA NAS ESTACUES | E 5 DU WE
INTERFACE DE 4 PALETES COM PROBLEMAS, OCASIONANDO FALHAS O WB
TATHAC WA DBACEESN TE TETTITE A TNE ©%. NA DASTA TR DEMAR

FALHAS NA LEITURA DOS SNS DO POSTO TB-PEBAG
FALHAS NO WB DEVIDO A PALETES COM DEFEITO NA INTERFACE

Problema na leitura do cédigo do display (08:49 — 08:59) 10Min. PERDA INTERMITENTE DE 69 PRODUTOS.
Problema na leitura do codigo do display 13:45 A 14:00 15Min. PERDA INTERMITENTE DE 94 PRODUTOS.

Problema na leitura dos acessorios . PERDA INTERMITENTE DE 95 PRODUTOS.

B e om- I + 90%

Fig.8: Registros de paradas por dificuldade na leitura dos codigos de barras.
Fonte: Autores, (2022).

3.2.4. Com base nesses registros gerou-se a
informacdo quantitativa de minutos perdidos devido ao
problema, um montante de 801 minutos e também o custo a
ele relacionado — Tabela 5.

Tabela 5: Quantidade de minutos parados de 2018

a 2021.
Ano Minutos Custo
2018 238,00 R$ 663.803,42
2019 83,00 R$ 276.341,56
2020 260,00 R$ 1.414.631,96
2021 220,00 R$ 911.622,27
Total Geral 801,00 R$ 3.266.399,21

Fonte: Autores, (2022).

3.2.5. Foi solicitada ao time da sala de etiquetas uma
etiqueta com falha na impresséo para analise — Figura 9.
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S TPN20.6L LA

OPTION CODE:

(]
Hornr

TV

Modelo: 32PHG'.825/78
50/60Hz~ 110-240V
50W

011 001 014 000 000 008 D00 0CE
048 002 000 000 001 001 000 0O0

EVITE O USO PROLONGADO DO APARELHO

" Incorpora produto hi mologado pela Anatel
sob nimero 00512-18- 10116 ™
Modelo: 32PHG6E 25/78

T
Fabricado por

In dustria de Produtos Eletinicos LTDA
INDUSTRIA BRASI EIRA

COM VOLUME SUPERIOR A 85 DECIBEIS POIS
1STO PODERA PREJUDICAR A SUA AUDICAD

Manufactured under license
from Dolby Laboratories.
“Dolby” and the double-D
symbol are trademarks of
Dolby Laboratories.

PRODUZIDO NO
POLO INDUSTRIAL
DE MANAUS

CONHEGA A AMAZON|A,

Fig.9: Etiqueta com falha na impress&o.
Fonte: Autores, (2022).

3.2.6. Apos concluir essas etapas foram impressos
seriais com base na proposta do novo formato, do sentido
vertical para o horizontal, girando a etiqueta em 90° - Figura

10.
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Fig.10 - Etiqueta com falha na impressao impressa em
90°.
Fonte: Autores, (2022).
3.2.7. Com as etiquetas em maos, foram feitos testes

de leitura com o scanner da linha para verificar a eficacia
da proposta e registrar os resultados - Figura 11.

Fig.11 — Teste de leitura dos cddigos de barras com a
nova proposta
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3.3 Fluxograma do processo de investigagéo
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Fig.12: Fluxograma do processo de Investigacao.
Fonte: Autores, (2022).

Etapa 1 — Solicitar os registros de parada de linha

Nesta etapa foi solicitada a equipe da producéo,
todos os registros de parada nas linhas de TV relacionadas
a dificuldade de leitura as etiquetas seriais, no entanto a
producéo registra todas as ocorréncias independentemente
do problema. A amostra enviada contempla o periodo
compreendido entre 2018 a 2021.

Etapa 2 — Consolidar todos os registros de parada de
2018 a 2021

Neste passo o0s arquivos em Excel contendo as
ocorréncias de parada de linha entre 2018 a 2021 foram
abertos um a um e consolidados em uma nova planilha
nomeada ‘“Registro de parada de linha”, gerando um
quantitativo de 619 registros das mais diversas situacGes
que impactaram o0 processo de producdo causando
interrupcdes e consequentemente reduzindo a eficiéncia.

Etapa 3: Refinar os dados e segregar as ocorréncias
referente a dificuldade na leitura dos seriais

Page | 422


http://www.ijaers.com/

Rodriuges et al.

Nesse passo, foi realizada uma andlise criteriosa nos
619 registros para segregar somente as ocorréncias de
parada de linha relacionadas a dificuldade na leitura dos
cédigos de barras por falha na impressao, esses registros
foram movidos para uma nova planilha nomeada
“Ocorréncias de falhas de impressdo” dentro do mesmo
arquivo em Excel, obtendo um quantitativo de 39 eventos
ou 6,3% do todo.

Etapa 4: Gerar a informac&o quantitativa em minutos
de paradas por dificuldade na leitura dos seriais

Nessa fase o foco foi levantar a quantidade de
minutos de producdo parada no periodo compreendido entre
2018 a 2021 por falhas de impressdo. Nessa analise
identificamos que houve uma perda total de 801 minutos de
producdo nesse intervalo. Como complemento, esses
minutos foram convertidos em valores, tendo como base de
célculo: O valor de cada produto em reais (R$) x a
quantidade de unidades de pecas por minuto (UPH) x a
quantidade de minutos parados durante a producdo do
modelo.

Valor unitario (R$) x UPH x parada em minutos.

Com base nessa métrica chegamos a um montante de
a R$ 3.266.399,21 potencializando o interesse dos
pesquisadores em resolve a situacdo em questéo.

Etapa 5: Solicitar uma etiqueta com falha de
impressdo

Apbs o levantamento dos dados foi solicitada ao time
da producdo uma etiqueta contendo falhas na impresséo
para que os pesquisadores pudessem analisar o problema
com uma evidencia tangivel, avaliar e propor solucdes
robustas que evitem novas ocorréncias da mesma natureza
gerando estabilidade ao processo de leitura e
consequentemente ao fluxo de produgéo.

Etapa 6: Gerar seriais conforme nova proposta
girando a etiqueta em 90°

Uma vez entendido o problema foi elaborado uma
proposta de layout para a etiqueta serial girando todo o
conteido em 90°, para isso foi utilizado o sistema bartender
e etiquetas de amostra

Etapa 7: Fazer testes nos scanners da linha para
validar a eficicia da proposta e registrar o resultado em uma
planilha

Por fim com as etiquetas impressas, foi realizado testes nas
estacOes que efetuam a leitura através de scanners fixos na
linha, para os lotes testados foi adotada a amostragem
sistemética de um range de 350 nimeros seriais. Cada posto
consumiu cerca de 45 minutos para ser realizado ja
incluindo os registros e o deslocamento de um posto para o
outro.
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IV. RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Perfil da empresa

O estudo de caso acontece em uma empresa
multinacional asidtica a qual estd no segmento de
eletroeletrobnicos e conhecida como uma das mais
representativas companhias fabricantes de monitores e
televisores do globo. Fundada nos anos 90, possui uma filial
brasileira estabelecida no municipio de Manaus-AM desde
outubro de 2003. Sua misséo é a produgdo de televisores de
LCD e LED, das mais variadas marcas, com tecnologia de
ponta, fornecendo produtos com qualidade robusta e um
vasto servico de atendimento de venda e pés-venda, visando
continuamente a satisfacdo do cliente, com pregos justos e
competitivos e a busca ininterrupta pela exceléncia na
evolugdo tecnoldgica, com o emprego de uma Politica de
Sistema de Gestdo Integrada definida e comunicada a todos
0s niveis da organizagdo. Em sua trajetoria desde o inicio de
suas operacBes no PIM, a empresa vem colaborando com o
desenvolvimento da regido, iniciou com 150 postos de
trabalho e uma capacidade de producdo de
aproximadamente 25.000 produtos ao més e agora,
edificada em instalagcBes contemporaneas, a filial possui
mais de mil funcionarios diretos chegando a produzir perto
de 250.000 produtos por més. A organizagdo objeto desse
estudo é categorizada como uma empresa de grande porte a
qual mantém a busca no desenvolvimento e melhoria de
seus processos fazendo uso de ferramentas da qualidade,
sempre almejando entregar produtos altamente tecnolégicos
e competitivos para 0 mercado. Seu processo de producgdo é
caracterizado como intermitente, visto que o mix de
produtos e o volume de producdo é determinado pela
procura ou por lotes encomendados por grandes clientes, 0s
quais sdo empresas comerciais privadas ou estatais. A
equipe de RD (Research and Development) e o time de NPI
(New Product Introduction) sdo os donos de todos os
projetos piloto de TV e monitores da organizagdo. O
presente estudo encontra-se na fase de introdugdo e esta
focado na melhoria do processo de impressdo de etiquetas
1D que ter4 abrangéncia de implementagdo em todos 0s
modelos, correntes e pilotos, que sdo desenvolvidos pelas
geréncias de pesquisa e desenvolvimento, com suporte com
as demais areas da organizacao.

4.2 Processo de impresséo de etiquetas com codigo de
barras

O processo de impressdo de etiquetas seriais com
codigos de barras é uma tarefa complexa que envolve todo
um fluxo de entradas processamento e saidas, envolvendo
todas as areas de suprimento, engenharia (NPI) e producéao
da organizacéo.

A existéncia de processo de processo de bird é
fundamental para a o bom controle de cada etapa de
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producdo de um produto. As etiquetas produzidas nesse
processo podem ter diversas aplicabilidades, para a empresa
objeto de estudo elas sdo utilizadas para o controle de chdo
de fabrica em tempo real.
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