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Resumo: A crescente busca por parte das empresas em adequar seu funcionamento, estrutura e
processo a demanda do mercado fomenta a organizacao a buscar alternativas para a estruturagao
dos setores. Dispostos a manter a administracdo e o dominio dos seus ramos de atuacdo, as
empresas aliam-se ao crescimento da Tecnologia de Informagédo (Tl) e a teoria de sistemas
produtivos e organizacionais, em busca de meios que beneficiem o processo. Dessa forma, este
estudo tem por objetivo analisar as vantagens da aplicagdo de sistemas de informagdo na
implantacdo de controle por codigo de barras numa linha de produgado de sistema de exaustédo
industrial. Mediante uma pesquisa qualitativa e descritiva, com analise de um método de estudo de
caso e observacgao participante somada a entrevistas foram coletados os dados. A pesquisa faz a
abordagem comparativa entre o processo operacional utilizado nos oito primeiros anos de atuagao
da empresa e o processo dos Ultimos dois anos apresentando a importancia e os beneficios da
utilizagdo do sistema de controle e identificacdo por codigo de barras. Observou-se que a
implantacao dessa tecnologia de inspecgéo permite que os processos sejam concluidos com rapidez,
eficiéncia e desperdicio minimo.

Palavras-chave: Controle de producgao, Tecnologia da Informacgao, Cédigo de barras.

Analysis of Improvements in the Manufacturing of Industrial
Exhaust Systems

Abstract: The growing search on the part of companies to adapt their operation, structure and
process to market demand encourages the organization to seek alternatives for structuring the
sectors. Willing to maintain the management and mastery of their fields of activity, companies are
allied with the growth of Information Technology (IT) and the theory of productive and organizational
systems, in search of means that benefit the process. Thus, this study aims to analyze the
advantages of the application of information systems in the implementation of barcode control in an
industrial exhaust system production line. Through a qualitative and descriptive research, with
analysis of a case study method and participant observation plus interviews, data were collected.
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The research makes a comparative approach between the operational process used in the first eight
years of operation of the company and the process of the last two years, showing the importance
and benefits of using the barcode identification and control system. It was observed that the
implementation of this inspection technology allows the processes to be completed quickly, efficiently
and with minimal waste.

Keywords: Production control, Information Technology, Barcode.

1. Introdugao

A fim de atenderem os pedidos de vendas e os cronogramas de producgao estipulados
internamente, a empresa necessita de um planejamento de controle de produgéao.
Acompanhar e controlar o sistema produtivo proporciona uma conexao entre execucao e
planejamento das atividades, possibilitando identificar desvios, verificar sua amplitude e
fornecer mecanismos para que agdes corretivas possam ser realizadas (TUBINO, 2009).

Atualmente a tecnologia e varios tipos de programas estdo ganhando espago nas
empresas, se tornando fundamentais para manutengao do controle e gerenciamento das
atividades exercidas.

A automacao de processos nas empresas veio através de tecnologias que facilitam o
gerenciamento dos itens, do inicio ao fim da sua cadeia produtiva. A inclusdo de registros
codificados que possam ser identificados automaticamente € um dos processos adotados.

O planejamento de produgéo deve ser real e suas ordens devem ser possiveis de executar,
caso contrario o plano sera incapaz de obter sucesso e ficara mal conceituado (TUBINO,
2009).

Planejar e controlar uma producado devem ser vistos como atitudes que permeiam a
estrutura da empresa num todo, porém comumente sao confundidos como um trabalho
aleatdrio de um departamento da organizagdo ou somente como uma praticabilidade de
técnicas de gerenciamento de planos (MATTOS, 2010).

Deste modo, considera-se que o controle e planejamento estao relacionados diretamente,
uma vez que sem planejamento n&o existe controle e que sem controle o processo de
planejamento é ineficaz (BERNARDES, 2017).

O planejamento de um processo produtivo gera metas que possibilitam a gestdo de
producdo avaliar a conformidade das medidas adotadas e fornecer informacdes
posteriormente para a elaboragéo de planos e adequagdes futuras (BERNARDES, 2017).

Para Polito (2015), o planejamento trata-se de um processo dindmico e continuo baseado
num conjunto de atitudes intencionais, integradas, orientadas e coordenadas que vis&do um
determinado obijetivo.

A utilizagdo de um organograma auxilia na representacdo esquematica de uma linha
producdo ou atividade especifica, esse meio de demonstracdo de planejamento é
necessario para auxiliar a memdria humana quando se depara com a operagcao de
atividades nunca realizadas pela empresa (BERNARDES, 2017).

Além da utilizagdo de métodos tradicionais de controle e organizagdo dos processos, a
Tecnologia de Informagao tem contribuido para a implantagéo de sistemas internos que
auxiliam na reducdo de custos e desperdicios, aumentando, consequentemente, a
agilidade de produgao, trazendo beneficios e resultados positivos (LUCAS; QUEIROZ,
2016).

Um dos meios mais eficazes de facilitar que as informagdes circulem e ocorram em tempo
real € por meio da tecnologia, unindo teoria e modernos procedimentos que possibilitem
melhorias de processos e servicos (LUCAS; QUEIROZ, 2016).
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Na atualidade a maioria das organizagdes adota um sistema de gerenciamento que inclui
meios informatizados demasiadamente sofisticados (LUCAS; QUEIROZ, 2016).

Devido a crescente automagdo dos processos, as empresas procuram tecnologias
facilitadoras de controle e gerenciamento dos itens produzidos, de maneira que os todos
os registros sejam identificados e introduzidos ao sistema automaticamente (LUCAS;
QUEIROZ, 2016). O cddigo de barras foi criado para facilitar esse processo.

Por meio de uma sequéncia de barras codificadas, o codigo de barras é usado para
representar uma numeragao, que auxilia na identificacdo automatica de dados por
intermédio de coletores de codigos de barras e leitores (scanners) (GS1 Brasil, 2014).

A implantagao do sistema de identificagao por codigo de barras foi realizada numa empresa
que atua ha 10 anos no segmento metal mecanico, fabricante de sistemas de exaustao
industrial, no norte do estado de Santa Catarina.

Assim o objetivo desta pesquisa & fazer um comparativo entre o organograma de produgao
e a forma de trabalho praticada nos oito anos iniciais da empresa e o atual controle de
producdo com a implantagao do sistema de cdédigos de barras praticado nos ultimos dois
anos. Para tanto, tem-se como objetivos especificos destacar os beneficios e as vantagens
da aquisicao deste sistema.

2. Referencial Teérico
2.1 Planejamento e Controle de Produgao — PCP

O sistema de Planejamento e Controle da Producéo (PCP) é de suma importancia para o
processo de implementagcdo de melhorias nas linhas de produgdo nas organizagdes
(VEGGIAN; SILVA, 2011).

O planejamento ndo garante sucesso na sua implantagdo, mas estabelece a intengcédo do
que a gestao de processos almeja que acontega, sujeitos a variagbes de resultados,
intervengdes podem ser feitas para ajudar as operagdes conforme o planejado
(BARCELOQOS; SILVA; NANDI; PEREIRA, 2017).

E importante a presenca, apoio e orientacdo da gestéo de produgdo da empresa, pois assim
€ possivel obter informagdes e dados da situagdo antiga da organizagdo até as suas
tomadas de decisdes e qual o retorno que tais escolhas trouxeram, estabelecendo assim
um comparativo de dois tempos diferentes (PEREIRA; CARVALHO; SANTOS, 2015).

Em suma, a adocdo de melhorias no processo de producgao resulta no incremento da
qualidade e na redugcdao de custos e problemas associados ao tempo de servigo ou
processos (OLIVEIRA et al. 2012).

O PCP tem a funcao de alinhas e conter um referencial para identificar e controlar gargalos
na producado a curto, médio e longo prazo. Segundo Baldam, Valle e Rozenfeld (2014), o
objetivo do PCP é alcancar resultados e reduzir erros provindos de tomadas de decisoes,
através de procedimentos internos, decisdes e sistemas adquiridos pela organizagéo.

Quando se trata de volume e tempo de produgdo, sdo destacadas quatro atividades:
programacao (relatério de atividade e cronograma), sequenciamento (ordem de execugao
do trabalho), monitoramento e controle da produgdo e carregamento (quantidade de
trabalho requerida por cada operagao) (BALDAM; VALLE; ROZENFELD, 2014).

Para auxiliar no PCP existem inumeras ferramentas e softwares que integram as
Tecnologias de Informagdo como todos os processos e dados de uma empresa num unico
sistema, auxiliando no controle produtivo e de tomada de decisdes da geréncia.
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2.2 Tecnologia de Informagao para Controle de Produgao

Para Jarasuniene, Batarliené e Vaiciuté (2016), utilizar a tecnologia de informacgéao a favor
da organizagao é de suma importancia para o desempenho logistico positivo das empresas,
pois € possivel acelerar o fluxo de producdo com informagdes mais confiaveis, rapidas e
precisas.

A utilizagao da tecnologia de informacgao facilita a identificagdo de problemas e permitem
que a gestdo de processos coordene e realize tarefas de corregdo com maior agilidade
(BARCELOQOS; SILVA; NANDI; PEREIRA, 2017).

Gerenciar processos em tempo real, permitindo relatérios das atividades operacionais
realizadas, sdo acodes relativamente basicas que permitem a otimizagéo dos processos e o
bom fluxo de informacgdes durante a producédo de determinado item.

Administrar e controlar em tempo real os processos, permite que a gestdo faga uma
avaliagao direta do desempenho da producdo, possibilitando a identificagdo precisa de
erros e gargalos na logistica do produto (BARCELOS; SILVA; NANDI; PEREIRA, 2017).

A tecnologia de informag¢des facilitou o uso de ferramentas que possibilitam o
gerenciamento de itens durante todo o seu processo produtivo, a automagao das linhas de
producdo dentro das empresas fez com que essas tecnologias fossem rapidamente
inseridas, um dos processos mais utilizados é o de registros que séo inseridos e
identificados automaticamente através da utilizagdo de cddigos de barras (LUCAS;
QUEIROZ, 2016).

2.3 Codigo de barras

A AIDC (Automatic Identificantion and Data Capture, ou, em portugués, ldentificagao
Automatica e Captura de Dados) se trata de um processo onde os objetos sdo identificados
automaticamente (SANTOS, 2017).

Segundo Santos (2017) o processo do AIDC elimina a intervengdo do homem enquanto
coleta e registra dados de mercadorias em uma linha de producédo. Trés componentes
principais compdem quase todas as tecnologias AIDC, onde os passos sequenciais sao:
codificacdo de dados (simbolos alfanuméricos traduzidos num cdédigo legivel pela
maquina); leitor de dados (Ié e converte dados codificados, geralmente, em um sinal elétrico
analdgico) e; decodificagcdo de dados (transforma o sinal elétrico em dados digitais,
retornando aos simbolos alfanuméricos originais no fim do processo) (GROOVER, 2014).

Cddigos de barras representam uma determinada numeragdo e proporcionam a
identificagdo que possibilita a leitura automatica de todos os dados através da utilizagao
dos coletores ou leitores de codigo de barras (GS1 Brasil, 2014).

A Figura 1 mostra um Leitor de cddigo de barras portatil LS2208 que possibilita a leitura
confiavel e rapida.

Figura 1 — Leitor de cédigo de barras portatil LS2208

Fonte: Motorola Solutions (2014).
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Um dos exemplos de aplicagdo da tecnologia 6tica do AIDC é a leitura de cédigos de barra
— lineares ou 2D — onde os caracteres sao reconhecidos oticamente. Os cddigos de barras
sdo de dois tipos basicos: lineares (onde os dados codificados sdo captados utilizando uma
varredura linear do leitor ou escaner) ou bidimensionais (onde os dados codificados
precisam ser lidos em ambas as dire¢des)

Sao consideradas duas formas de apresentagao dos cédigos de barras lineares: modulador
por largura (barras e espagos se apresentam com largura variavel, sdo mais amplamente
utilizados) e o modulados por altura (barras espagadas uniformemente com altura variavel,
utilizado apenas pelo sistema do correio dos Estados Unidos para identificar cédigo postais)
(GROOVER, 2014).

3. Procedimentos Metodolégicos

Para a realizagdo deste trabalho os procedimentos metodoldgicos utilizados confluem
principalmente para uma abordagem qualitativa. A fim de avaliar os beneficios e vantagens
decorrentes da implantagdo do sistema de identificagdo por cddigo de barra e seguir as
diretrizes anteriormente citadas uma conduta foi selecionada sob as prerrogativas de um
estudo de caso.

Todo estudo que incorpora uma metodologia qualitativa tem a capacidade de descrever a
complexidade de um determinado problema, analisar a interacédo de variaveis especificas,
além de compreender e classificar os processos dindmicos vividos pelos grupos sociais
(BEUREN, 2006).

Segundo Vergara (2011, p.44), o estudo de caso tem carater de profundidade e
detalhamento e utiliza métodos diferenciados de coletas de dados.

Um estudo de caso tem natureza empirica com a intencdo de investigar determinado
acontecimento dentro de um contexto realistico, geralmente quando tal acontecimento e
contexto ndo sao definidos claramente (MIGUEL, 2007).

Foi realizado um estudo de caso, em uma empresa de equipamentos e tubulagdes para
sistemas de exaustdo industrial, do ramo metal mecanico. Para a coleta de dados foi
realizada a observacgao participante e entrevista no caso estudado da empresa situada no
Planalto Norte de Santa Catarina. A empresa atua no mercado desde 2009, conta com
aproximadamente 70 colaboradores e exporta seus produtos para paises da América Latina
e em todo o territdrio nacional.

4. Estudo de Caso

O trabalho foi realizado em uma empresa que esta consolidada ha dez anos no mercado
de sistemas de exaustdo. A Empresa X conta com um parque fabril de 3500m? e fornece
servigos de projetos, fabricagdo e montagem conforme a necessidade de cada cliente.

A pesquisa foi desenvolvida numa empresa fabricante de equipamentos e tubulagdes de
sistemas de exaustao industrial, localizada no municipio de Sdo Bento do Sul, no Planalto
Norte de Santa Catarina. A linha de produgao se concentra numa unica unidade, onde séo
feitos coletores de po, ventiladores centrifugos, cabine de pintura e lixamento, salas
pressurizadas e dimensionamento e producio de tubulacbes de acordo com a planta de
cada cliente.

Neste estudo foi abordado apenas o organograma antigo e atual dos processos de
producao da empresa, voltado para a implantagao do sistema de identificagdo por meio de
cédigos de barra. Na pesquisa, foram consideradas as novas aquisicbes de maquinarios
realizadas e as atualizagdes do processo produtivo.
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4.1 Situagao Preliminar

Na primeira etapa desse estudo foi feito um levantamento de como era o organograma da
empresa nos primeiros oito anos de atuagao, periodo de 2009 a 2017.

Apods a solicitacdo de orgamento realizada pelo cliente ao departamento comercial, todo
sistema era projetado, dimensionado e desenvolvido no departamento de engenharia onde
desenhos sao projetados em 3D - no software utilizado pela empresa - conforme a
solicitacdo do cliente.

Assim que confirmada a aprovagao do projeto, o pedido era encaminhado para linha de
producdo, onde o gerente analisava 0os equipamentos e pegas a serem produzidos e
destinava pastas com desenhos para o inicio do processo de fabricagdo que o componente
ou equipamento necessitava.

Estas pastas levavam as informagdes necessarias para produgdao de um determinado
equipamento através de desenhos cotados que serviam como base para fabricagao no
decorrer de todo o processo. Desta maneira cada peca que compunha os equipamentos
era cortada na chapa, posteriormente eram organizadas e marcadas com caneta
hidrografica, manualmente, contendo sua denominagdo uma a uma e separadas em
carrinhos juntamente com as suas respectivas pastas.

O préximo processo dependia das caracteristicas de cada peca, podendo ser ele: furagao,
dobra, acabamento dos cantos, calandra, solda, acabamento de superficie, pintura ou
embalagem. Em todo o processo nosso sistema gerava apenas uma ordem de produgao
gue continha a solicitacdo de todos os equipamentos e pecas necessarios para completar
o pedido que viria a ser carregado e enviado ao cliente.

Com o passar dos anos e o crescente desenvolvimento e expansao da empresa o sistema
foi sendo adaptado com a intengdo de melhorar o desempenho produtivo e a organizagao
interna.

4.2 Implantagao de Melhorias

A fim de realizar melhorias significativas para a empresa, reduzir custos, aumentar o volume
de producéao e consequentemente as vendas, diminuindo o prazo de entrega foi implantado
o sistema de identificacdo por meio de etiquetas para cada peca produzida.

Cada etiqueta contém um codigo de identificacdo — gerado pelo programa de controle de
producdo (ERP — Enterprise Resource Planning ou, no portugués, Sistema de Gestao
Empresarial), seguida da ordem de producéao do cliente para facilitar sua separagéo durante
o processo produtivo e trabalhar de maneira organizada. O sistema gera também um cédigo
de barras que permite a comunicacao de cada processo com o PCP da empresa.

Somados as demais implantagdes foram colocados computadores em cada processo
(corte, dobra, calandra, etc.) que possibilita a visualizagdo de desenhos on-line, eliminando
0 uso das pastas. A aquisigdo da maquina de corte a laser (para substituir o uso da
guilhotina), da calandra e da dobradeira, também foram grandes passos dados sentido ao
crescimento e expansao da empresa.

4.3 Situagao Atual

No processo atual para efetuar melhorias devido a crise da época, a empresa investiu em
um equipamento de corte a laser, eliminando, consequentemente, processos como o de
corte manual, furagdo e acabamento de cantos entre outros que eram necessarios devido
a ma qualidade de corte. Desta maneira a mao-de-obra para fabricagdo e organizagao da
linha de produgéo foram enxugados e uma redistribuicdo de fungdes foi realizada.

O corte a laser acelerou o processo de trabalho em cerca de 20 vezes, necessitando assim
de um sistema de controle que fosse capaz de controlar e validar todas as pegas que foram
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programadas depois de cortadas. Dessa forma, a empresa implantou um sistema de
controle unitario com etiquetas.

As chapas s&o programadas para o corte e todas as etiquetas (geradas pelo ERP, com
cédigos — caracteres numéricos — e cédigos de barras) sdo separadas conforme seus
respectivos planos de corte e em qual chapa tal peca sera cortada. O operador do corte a
laser recebe uma relagdo coma projecao das chapas e quais planos sairao nelas, assim
que o corte finaliza, o operador coloca etiqueta por etiqueta nas pecas que correspondem
ao seu codigo.

Assim que essas pegas tém sua etiqueta, com o auxilio de um leitor de cédigo de barra, o
operador bipa cada peca, validando seu corte e atualizando o PCP da situacdo de cada
peca ali programada.

A validacéo e atualizagao da situagao de cada peca é realizada em todos os processos (pré
definidos nas etiquetas de cada item), através dos leitores de codigo de barra presentes
nos computadores em todos os processos, facilitando a localizacdo e controle das pecas
durante o processo.

5. Consideragoes Finais

O atual cenario industrial competitivo, principalmente no setor metal mecanico, que € tao
expressivo e importante, faz com que a busca por aprimoramento do processo produtivo,
aquisicdo de maquinarios avangados e a procura por novos instrumentos de gestédo e de
producao, sejam de alta relevancia para colocar a empresa numa situagao competitiva e
estavel.

Ha tempos que o uso das tecnologias de informagéo a favor dos processos produtivos é
indispensavel, principalmente em organizagdes que buscam expandir suas linhas de
producao e abrangéncia comercial.

O processo de implantacdo de uma nova cultura dentro de uma organizacao seja ela de
pequeno, médio ou grande porte, € lento, todavia, eficaz. Todo grande passo € estudado e
pesquisado minuciosamente pelos seus colaboradores e equipe de gestao, para garantir a
maxima seguranc¢a na implantagao de algo novo.

As evidentes mudancgas de uma empresa de producgao de sistemas de exaustao industrial,
mostram o quéo positiva foi a aceitagdo dos novos sistemas de trabalho adotados. Alterar
formas costumeiras de trabalho, numa linha de produgdo com variabilidade de pecgas e
repetidas trocas de fluxos produtivos, além dos novos equipamentos, tem sido o foco
principal de trabalho da geréncia da empresa, que investe em treinamentos, cursos e
orientacdes para todos os colaboradores.

A Empresa X ja possui uma estrutura bem definida, onde as etiquetas de identificagcdo em
cada produto contém um cddigo de barras gerado pelo sistema de controle. O processo de
roteirizagdo do produto e estruturacdo, foi facilitado com a adogdo dessa ferramenta,
proporcionando mais agilidade no encontro das informagdes reais com as informagdes
geradas no sistema.

Considerando que os processos de envio de informagdes dos materiais e inventario ciclico
serdo mais rapidos e com chances de erro reduzidas. A utilizagdo de cédigo de barras
proporciona melhorias operacionais, mais agilidade no fluxo de informagdes e otimizagao
dos processos de producéo.

Os sistemas de informacgao utilizados contribuem no controle de estoques, através da
constante atualizagcdo de registros de estoque, processo de estocagem e controle do
inventario de materiais, além do recebimento a saida deles.
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A utilizagao da tecnologia de informagao no processo de controle de estoque e de roteiro
de producédo é essencial dentro de uma empresa independentemente do tipo do produto
que é fabricado ou do setor de atuagado da empresa.

Informacdes precisas, acuracidade de inventario, controle de processos, reducao de papel,
de tempo, otimizacdo de espaco, processo e consequente aumento na producido, sao
consequéncias da inclusdo de uma tecnologia de informagéo aplicada a produgcédo de uma
empresa.

Neste sentido, através de conceitos de sistemas produtivos foi possivel analisar e comparar
o sistema antigo de producdo da Empresa X e o atual processo, depois de grandes
investimentos, aquisicbes de maquinarios, consultoria financeira e produtiva, destacando
inovagdes incrementais nos processos produtivos, resultando na melhoria da
confiabilidade, conformidade e qualidade dos processos e produtos.
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