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Resumo

As tecnologias de coleta de dados estdo cada vez mais presentes no setor
automotivo. Devido ao desafio de controlar um grande numero de itens com
precisdo, rapidez e seguranca, que podem gerar informagdes importantes na
tomada deciséo aos gestores. Neste contexto, este trabalho apresenta um estudo da
aplicacdo da tecnologia de coleta de dados no setor automotivo e detalhado o
processo de implantacdo de um sistema de automacéao e coleta de dados na gestao
de materiais, baseado em etiquetas de cédigos de barras. Esta implantacdo permite
melhorar a qualidade e velocidade da informacdo consultada pelos gestores, pois
diminui o tempo médio de enderecamento de componentes automotivos no sistema
de armazenagem, reduz o tempo de baixa da requisicédo e agiliza o apontamento de
producdo. Além disso, com a implementacdo da tecnologia de coleta de dados, os
processos de armazenagem e movimentacdo de materiais se tornam mais eficazes.
O conjunto destes resultados acaba aumentando a produtividade e diminuindo os
custos operacionais para as industrias do setor automotivo.
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AN APPLICATION OF DATA COLLECTION TECHNOLOGY IN THE
AUTOMOTIVE SECTOR MATERIALS ADMINISTRATION

Abstract

The data collection technologies are more frequent in the automotive sector. Due to
the challenge of controlling a great number of items accurately, speed and safety,
which can generate important information in the managers decision. In this context,
this work presents a study of the application of the data collection technology in the
automotive sector and details the automation system implantation process and data
collection in the materials administration, based on bar codes labels. This
implantation allows the quality improving and information speed consulted by the
managers, because it reduces the automotive components address medium time in
the storage system, it reduces the time of drop of the request and activates the
production note. Besides, with the implementation of the data collection technology,
the storage processes and materials movement became more effective. The set of
these results ends up increasing the productivity and decreasing the operational
costs to the automotive sector industries.
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1 INTRODUCAO

A crescente competitividade no setor automotivo, proveniente de um mercado
globalizado, exige que este setor busque tecnologias para flexibilizar seus processos
de gestdo de materiais para oferecer maior precisdo, agilidade e seguranca, sendo
estes fatores primordiais para garantir informacdes confiaveis na tomada decisao
aos gestores.®

As tecnologias de gestdo de materiais estdo cada vez mais presentes no
setor automotivo. Estas tecnologias sdo ferramentas que proporcionam facilitar e
agilizar os processos internos, tais como: enderecar, baixar e apontar materiais.
Além disso, possibilitam facilitar o fluxo de informacdes, reduzir 0s custos
provenientes de erros humanos e tempo de opera¢des manuais.®

Uma destas ferramentas € a tecnologia de coletor de dados, que permite
armazenar e transferir as informacfes de forma rapida diretamente para um
servidor.®) Esta tecnologia possibilita integragdo com sistemas de gestao,
proporciona comunicacdo com servicos compartilhados e agiliza as tarefas de
movimentacédo de matérias dentro da industria.

Segundo Rebelato e Lidak,® a utilizagéo de equipamentos de coleta de dados
encontra-se em franca expansao em diversos segmentos de mercado. O automotivo
€ um deles devido a grande quantidade de pecas a serem controladas. Além disso,
a tecnologia prova maior confiabilidade, veracidade e mobilidade, na gestdo de
materiais quando comparado com sistemas manuais.

Motorola, o coletor de dados € um equipamento portatil para coleta de
informacbes e pode ser integrado a varios sistemas de gestdo disponiveis no
mercado.®) Este equipamento é resistente para ambiente agressivo que exige alta
qualidade de captura e leitura intensa como o0 automotivo. A capacidade de
armazenar e processar dados séo ideais para fazer a gestdo de grande quantidade
de estoque, bem como movimentacdes de entrada, transferéncia, apontamento e
saida de produtos.(”

A necessidade de reduzir custos operacionais na gestdo de materiais e a forte
concorréncia do setor automotivo sdo 0s principais motivos para implantar a
tecnologia de coletor de dados, pois 0os materiais devem ser movimentados com
agilidade nos sistemas de gestao para evitar problemas sistémicos no planejamento
de producédo das linhas produtivas e com isso diminuir as incertezas na tomada
decisao.

2 OBJETIVO

O objetivo deste trabalho € apresentar um estudo da aplicacdo da tecnologia
de coleta de dados na gestao de materiais no setor automotivo.  Através do estudo
de caso é detalhado o processo de implantacdo de um sistema de automacao e
coleta de dados na gestdo de materiais, baseado em etiquetas de codigo de barras.
Pretende-se demonstrar a aplicabilidade, a veracidade das informagdes e o melhor
desempenho dos processos de gestdo de materiais no setor.

3 METODO E MATERIAIS
Para implantacdo do coletor de dados como suporte na gestdo de materiais,

foi escolhida uma empresa do setor automotivo que oferece servicos e componentes
para grandes montadoras nacionais e multinacionais do mesmo setor. Por atuar
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como fornecedora destas montadoras se exige um alto padrédo de confiabilidade na
movimentagdo e armazenamento de seus estoques.

Para este estudo foi selecionado o setor de logistica que € responsavel pela
gestdo dos estoques da empresa. Os componentes sado armazenados no
almoxarifado que mede 40 x 60, ou seja, 2.400 m? em sua area total. Onde foi
construida uma estrutura vertical, que esta identificada por corredor e prateleiras
para armazenar os 5.000 componentes.

O fluxo representado na Figura 1 mostra o processo de enderecamento e

armazenamento dos componentes, apos a entrada da nota fiscal na empresa.
O fluxo de enderegcamento dos componentes inicia-se no recebimento da nota fiscal
(NF), onde é feita a digitacdo pelo setor fiscal. Ap6s a NF ser incluida no sistema é
emitido o boletim de entrada com os dados da mesma para conferéncia interna. Os
itens da NF seguem para o almoxarifado onde € feito uma conferéncia fisica do
material que entrou versus boletim de entrada. Caso ocorra alguma divergéncia o
material sera devolvido ao fornecedor, caso contrario 0s componentes Sao
descarregados, para serem inspecionados pelo setor de qualidade que verifica
algumas caracteristicas do material por amostragem. Se 0s materiais estiverem
aprovados, € colada uma etiqueta verde circular em todas as caixas e segue para
gerar a etiqueta de codigo de barras, caso contrario a NF serd devolvida ao
fornecedor.

A operacdo gerar etiqueta compreende a identificacdo dos materiais que
entraram na empresa. Esta etiqueta de codigo de barras é colada uma para cada
caixa recebida, com os dados de numero da NF, série da NF, fornecedor, data de
entrega, cédigo e nome do material e quantidade.

Uma vez identificados os materiais, seguem para o enderecamento que é
feito pelo analista de logistica, o que leva aproximadamente 40 segundos por
material. Neste processo € observado a prateleira vazia de forma manual, digitado
no sistema e entdo é impressa uma etiqueta de cédigo de barras com o enderec¢o do
material para identificar a caixa.

O dltimo processo do fluxo é armazenar fisicamente os componentes ja
identificados e enderecados no sistema. A armazenagem é feita pelo operador de
empilhadeira, que deve colocar as caixas com 0s materiais no local ja enderecado
no sistema, para evitar problemas de controle de estoque.

O retrabalho é um dos fatores que agregam custo ao processo de gestao de
materiais, pois alguns componentes sdo enderecados em locais incorretos e para
efetuar esta corregdo deve-se excluir o langamento anterior e refazer no local
correto. O maior problema é quando ocorrem erros, conforme descrito e ndo sao
observados pelo analista. Isto acarreta inameras dificuldades no controle e
armazenamento dos materiais que pode interferir diretamente no planejamento da
producao.

Para implementar melhorias e atingir objetivo proposto foi estudada a
tecnologia de coletor de dados para fazer a gestdo dos materiais. Esta tecnologia
proporciona algumas vantagens, tais como: reduzir 0s custos operacionais, eliminar
o retrabalho, evitar erros, permitir mobilidade, maior seguranga nas informagoes,
agilizar os processos e aumentar a produtividade. Devido a maior integridade dos
estoques gerada por esses fatores, a tecnologia pode contribuir para melhorar o
planejamento e controle da producéo.
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Figura 1. Fluxo enderegcamento de componentes.
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O fluxo dos processos com a nova tecnologia € o mesmo da Figura 1, mas
apresenta ganhos de tempo, pois a geracdo de etiqueta de codigo de barras pode
ser feita direta pelo coletor agilizando o processo de identificacao.

No enderecamento dos componentes obtém-se ganhos de 50% com a nova
tecnologia, ou seja, de 40 segundos na digitacdo para 20 segundos utilizando o
coletor. Para conseguir esta reducao foram impresso em codigo de barras todos 0s
enderecos das prateleiras, assim para enderecar o componente faz a leitura do
codigo de barras na caixa identificada e depois da prateleira disponivel. Este
procedimento elimina os lancamentos errados e contribui para um controle confiavel
dos estoques.

A tecnologia dos coletores de dados eliminou o retrabalho que era constante
no controle e armazenamento de materiais. Alem disso, proporciona outros ganhos
no chéo de fabrica como no apontamento da producéo e na baixa de requisicao.

4 RESULTADOS E DISCURSOES

Uma comparacdo entre os dados obtidos com a tecnologia de coletor de
dados e com o sistema manual é demonstrado o quadro 1. Neste quadro pode-se
observar que o tempo médio de enderecamento reduziu 50% em relacéo ao sistema
manual, saindo de 40 segundos para 20 segundos com o coletor. Como a empresa
recebe cerca de 200 NF diarias e 6.000 mensais, esta reducao e significativa.

O retrabalho no sistema manual € frequente devido a erros de digitagéo, ja no
coletor ndo ocorre, pois todas as movimentacdes sao feitas com a leitura de cédigo
de barras nas caixas e prateleiras identificadas por cédigo de barras.

As atividades executadas com o coletor de dados permite agilizar o processo
de planejamento de producédo, pois as informacdes de estoques s&o atualizadas
com maior velocidade. No sistema manual, muitos materiais ficam pendentes para
enderecar, com isso estas quantidades de matérias primas ndo podem ser utilizadas
no planejamento de producdo de produtos acabados, que pode acarretar maior
desperdicio de materiais parados no sistema por falta de enderecamento e
consequentemente aumento nos custos operacionais.

Quadro 1. Comparativo entre o sistema manual e coletor de dados.

Aspectos Sistema Manual Coletor de dados
Tempo médio enderecamento 40 segundos 20 segundos
Retrabalhos por falhas Ocorrem Zero
Agiliza o processo de producdo N&o Sim
Reduz custos operacionais N&o Sim

A Figura 2 faz uma comparacéo entre a quantidade de horas e os valores no
sistema manual e coletor de dados, sendo possivel observar varias melhorias com a
utilizacdo da tecnologia de coletor de dados na gestdo de matérias. A primeira
contribuicdo esta no ganho em horas por més que sao utilizadas pelo analista para
executar as atividades de enderecamento de materiais. Estas horas chegam reduzir
aproximadamente 50%, ou seja, 33 horas, contra 67 do sistema manual.

Além da reducdo de tempo o0 processo que era manual passou a ser
automatico com a utilizacdo da leitura de cédigo de barras nas movimentacoes,
evitando erros que eram constantes na operagao executada de forma manual.

A reducéo de horas esta relacionada diretamente com o valor da mao de obra
do analista que é de R$ 20,00 reais por hora, multiplicado por 33 horas nas
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atividades com o coletor de dados chega a R$ 660,00 reais por més. J& no sistema
manual este valor é R$ 1.340,00 reais, sendo o valor duas vezes maior.

R$ 1.340,00
1400 -
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200 -

$ 660.00 u Sistema Manual
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Figura 2. Comparativo de hora e valor do sistema manual e coletor de dados.

Assim os aspectos foram comparados e demonstraram ganhos em agilidade
no processo, adequacdo ao processo produtivo, confiabilidade na gestdo de
materiais e reducdo significativa de custo e tempo de mao de obra aplicada no
enderecamento de componentes. A tecnologia de coletor de dados mostra-se
superior sobre varios aspetos e sua utilizacado pode ser um diferencial competitivo no
setor automotivo.

A Figura 3 demonstra as vantagens e ganhos ja citados e outros que a
tecnologia de coletor de dados pode trazer para empresa se bem aplicada na gestéao
de materiais. Com o coletor de dados o controle de estoque e movimentacdes de
matérias deixa de ser uma tarefa dificil, pois a flexilibidade agregada a alta
tecnologia do coletor, permite um melhor controle dos componentes nos processos
de entrada, armazenagem e saida e atende as exigéncias do mercado automotivo,
além de aumentar a confianca nas informacdes de estoque, pelos gestores.

Na tecnologia do coletor de dados ndo € necessario utilizar o computador
para efetuar as movimentacdes no sistema. Que podem ser feitas de qualquer lugar
da empresa devido a mobilidade do coletor. Isto reduz custos operacionais, elimina
retrabalhos, e diminui erros de movimentacoes.

As caracteristicas que sdo associadas as vantagens de se utilizar o coletor de
dados, permite maior confiabilidade nas informacdes disponiveis que podem ser
integradas rapidamente a varios sistemas de gestdo disponiveis no mercado. Além
disso, contribui para aumentar a produtividade e facilitar o controle de necessidade
de materiais.
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Figura 3. Vantagens do coletor de dados.

Com todos os aspectos e vantagens citados com base na utilizacdo do coletor
de dados, permite mostrar que esta tecnologia pode ser um diferencial para as
indUstrias do setor automotivo se bem aplicada. Os aspectos analisados da
tecnologia de coletor de dados séo significantemente melhor a curto, médio e longo
prazo, o que permite sugerir sua implantacéo e utilizacdo imediata.

5 CONCLUSAO

As industrias do setor automotivo sdo continuamente desafiadas a propor
novas solugdes tecnoldgicas para a melhoria na gestdo de materiais. A tecnologia
de coletor de dados € uma destas solu¢des, pois permite inUmeras vantagens como
a reducdo de custos e 0 aumento da produtividade.

A tecnologia de coletor de dados apresenta-se superior nos aspectos de
tempo de enderecamento dos materiais e no valor gasto de méo de obra do analista
para executar estas atividades, com reducado de 50% em ambos os aspectos. Além
disso, proporciona maior agilidade nos processos internos, evita erros manuais e
elimina o retrabalho de digitacéo.

Desta forma, aplicar coletor de dados em processos de gestao de materiais,
pode impactar positivamente, aumentar a qualidade e velocidade da informacéo,
proporcionando maior confianga aos gestores para tomada de decisao.
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