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Tematica: Desenvolvimento de Métodos e Modelos

Codigo: 6034

Titulo da Demanda: | Estudo para identificar perdas durante o processo e identificar
solucdes para aumentar a acuracidade de estoque de matéria
prima e estogue em processo

Atualmente o0 processo se inicia no descarregamento dos caminhfes de pluma (algodao em fardos, 200-
230kg por fardo). E feito através de empilhadeiras adaptadas, substituido os garfos padrdes por garras.
Feito isso, os fardos sdo etiquetados no sistema, e organizados nos estoques em pilhas. Todos os dias é
necessario abastecer as fabricas com algodao, que séo levados dos estoques até préximo as linhas de
producdo. Neste momento existe uma equipe responsavel por cortar os arames dos fardos de algodéo
(sé@o cerca de 6 arames por fardo), utilizando um alicate de 24” pol para esta finalidade. Com os arames
removidos, estes colaboradores levam o mesmo com um carrinho adaptado, para as linhas de producéo.
Apb6s encostar todos os fardos nas linhas, eles fazem com que a parte superior dos fardos fique
homogénea (utilizando o final restante da linha anterior do local). Apds isso, quando necessario, a linha
inicia o processo (BDT-BOP), “desfiando” de certa forma o algodado e enviando para alguns processos
intermediarios que inicialmente tiram as impurezas, e misturam todos os tipos de algodao e fornecedores.
Apds esse processo, € enviado ao proximo setor (Cardas), qual € responsavel por transformar o algodao
completamente misturado, em “fitas”. Para que as cardas funcionem, é necessério que o operador faga a
juncdo do equipamento de carda com o produto destino dela (latas de carda). Nessa etapa, até que o
colaborador possua pratica na questédo, existe um intervalo de maquina ligada, porém ndo produzindo,
além de toda fita que é descartada, até conseguir fazer a ligacdo entre ambas. Feito o processo das cardas,
as latas produzidas vao para os passadores de primeira passagem. Para os passadores de primeira
passagem, também possui etapa que faz o equipamento rodar corretamente. Depois segue para as
Unilaps (reunideiras), utilizando-se de diversas latas prontas dos passadores de primeira passagem, da
mesma forma para que seja possivel o equipamento rodar, necessario que seja alinhado manualmente.
Feito isso segue-se para as penteadeiras, que tem por objetivo pentear o algodao recebido, e transforma-
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los em novas fitas “penteadas”. Na sequéncia se segue para as magaroqueiras, que transformam a fita
penteada em macarocas, que sao utilizadas nos filatrios para a producao do fio final. Para desenvolver o
a bobina do produto que é enviado, € passado pelas conicaleiras e embaladas automaticamente na ultima
etapa. Todas as etapas citadas, sdo do maior processo de producao, pois possuimos outro tipo de fabrica,
com menos etapas. Além disso, com excec¢do do BTD para as cardas, 0S outros processos possuem
estoques intermediarios, bem como setups para que 0 equipamento rode normalmente, ocasionando
perdas. Ainda, existe uma grande dificuldade quanto ao estoque de matéria prima, pois apesar do material
ser relativamente grande, o rastreio € bastante complexo, principalmente devido a necessidade de se
manter os niveis de qualidade conforme padréo da empresa. Logo, existe uma grande perda, qual é
possivel que seja colocados fardos errados, ou em quantidade errada nas linhas, o que faz com que a
acuracidade ndo seja conforme, qual é possivel identificar nos momentos de troca de safra, em que todo
0 estoque de algodao é consumido, e mesmo assim, no programa de gestdo de algodéo ainda possui
diversos.

Espera-se que com a conclusédo do estudo, possamos identificar as perdas de material nos estoques de
algodao, possibilitando que haja a acuracidade do mesmo e também nos estoques intermediarios. Além
da identificacdo, esperamos possiveis solu¢des para as resolucdes dos problemas identificados, com o
intuito da empresa coloca-las em pratica e sanar desperdicios.

Podemos utilizar a Controladoria como carro chefe nos indicadores, juntamente com o PCP, pois
mensalmente € feito uma contagem e andlise desses estoques, onde é identificado as diferencas entre os
mesmos. Quanto a parte dos estoques de pluma, seguimos da mesma forma, utilizando as contagens
mensais como indicador.

E para concluir, apenas os estoques de algoddo possuem software especifico.

Atualmente é feito apenas a contagem dos estoques e identificando um gap entre contabil e fisico.

As areas de Producao e Logistica sdo as que tomam a frente nessa demanda, sendo a mesma
aprovada pelo presidente da empresa.
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X TRL 1 - Principios basicos observados e relatados;

O TRL 2 - Conceito e/ou aplicacdo da tecnologia formulados;

O TRL 3 - Prova de Conceito analitica e experimental de caracteristicas e/ou funcdes criticas;
L] TRL 4 - Verificagdo funcional de componente em ambiente laboratorial,

O TRL 5 - Verificagdo da funcao critica de componente em ambiente relevante;

O TRL 6 - Demonstracdo de modelo de prot6tipo em ambiente relevante;

O TRL 7 - Demonstracdo do prototipo em ambiente operacional;

[0 TRL 8 - Desenvolvido e aprovado;

O TRL 9 - Em operacéo e pronto para comercializagédo
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