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RESUMO

Este trabalho demonstra o método de fabricacdo de pecas para aeronaves em algumas
empresas deste segmento industrial, analisa as caracteristicas do processo existente, e avaliar
os beneficios gerados pela implementag@o da rastreabilidade através de pesquisas em livros,
cursos e Internet, com o objetivo de permitir a garantia da qualidade dos produtos fabricados
em toda a cadeia de suprimentos e a pronta recuperacido dos dados relativos aos produtos e
processos industriais necessarios para uma rdpida tomada de decisdo, sendo esta uma
exigéncia do atual mercado. O sistema de registros existentes entre empresas € seus
fornecedores estd fluindo para uma relacdo de parceria num ambiente mais colaborativo
buscando ganhos em produtividade, competitividade e reducio de custos, formando cadeias
de fornecimentos de produtos. Identificando as estratégias que as empresas estdo adotando
para se obter uma visdo global do problema da rastreabilidade de requisitos, pertinentes a
Inddstria Aerondutica. A pesquisa analitica envolveu a revisdo bibliografica, observacdo,
entrevista e pesquisa documental. Foi realizado uma pesquisa no local analisando o processo
desde o recebimento até a estocagem final, a fim de verificar e estabelecer algumas
conclusdes da implementacdo do sistema de rastreabilidade, bem como sugerir possiveis

melhorias do processo.

Palavras-chave: Caracteristicas do processo de fabricacdo. Estratégias de distribuicdo. Rastreabilidade.

Requisitos aeronduticos.
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1 INTRODUCAO

Em virtude da acirrada competitividade mundial, as empresas tem buscado
implementar mudangas significativas em seus procedimentos administrativos e estratégicos
que vao de diminui¢do de custos, prazos de entregas, melhores produtos a agilidade na
tomada de decisdes (FAVARETTO, 2001). De modo geral, um ambiente de trabalho coeso e
integrado torna-se um diferencial na concorréncia e na conquista de novos mercados,
segundo Martins e Bremer (2002).

Com a rapidez com que as mudangas estdo ocorrendo, as empresas tem sentido a
necessidade de obter informagdes confidveis sobre o desempenho da produgdo, parametros
tecnoldgicos, qualidade, custos e posicdo do produto no aspecto logistico de transporte,
expedicdo, armazenagem, além da posicdo deste na pds-venda, ou seja, quando do eventual
retorno do produto em uma Assisténcia Técnica ou qualquer outro ponto de atendimento ao
cliente.

Sistemas de apontamentos manuais mostraram-se, muito ineficientes quanto &
qualidade do produto, confiabilidade, velocidade e outros fatores que prejudicam e
comprometem o tempo de resposta necessario pelas atuais exigéncias do mercado, a tomada
de decisdo, em funcdo destas informagdes e métodos adotados na coleta de dados geram
perdas significativas, que por sua vez tornam-se irreparaveis para a empresa.

O desenvolvimento de sistemas de informacdo tem gerado beneficios importantes nas
tomadas de decisdo, como uma vantagem competitiva, adicionando valor aos bens de
servicos ofertados, ou seja, na qualidade superior aos concorrentes seja na abertura de
oportunidades de negdcios e no aumento da confiabilidade e seguranca nestas informacdes

(REZENDE; ABREU, 2000).
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Quanto a implantacdo de Tecnologia da Informacdo, a economia de tempo e a
possibilidade de integrar diferentes etapas da cadeia produtiva, do fornecedor de insumos ao
usudrio final, tornaram o processamento e a transmissdo de informagdes, ferramentas
fundamentais para aquisicio de vantagens competitivas sustentiveis. Além disso, a
tecnologia da Informagdo possibilita a reducdo de niveis hierdrquicos, agilizando a
disseminagdo das informacdes e a reorientagdo dos processos e das instancias decisdrias a
uma reestruturacdo das atividades Administrativas e produtivas da empresa. (GOMES;
RIBEIRO, 2004).

Uma das principais necessidades da inddstria aerondutica é a adequag@o 4 norma de
gestdo da qualidade da area, neste caso especifico estamos falando da norma RBHA que
especifica requisitos da rastreabilidade das entidades fiscalizadoras aeronduticas.

Na economia globalizada, as empresas cada vez mais estdo concentrando esforcos em
desenvolver prdticas gerencidveis mais enxutas focalizando seus esfor¢os em suas
competéncias e objetivos prioritdrios, transferindo as demais atividades produtivas a
empresas especializadas no desenvolvimento e execugdo dessas atividades, buscando assim
uma vantagem competitiva e tornando-se mais produtivas e eficientes (HARLAND et al.
1999).

O fator logistico contribui também para a reducdo de custo de transporte e uma
reducdo no tempo total de producdo dos produtos, reducdo dos estoques de seguranca,
processo interno, fabricacdo mais enxuta, maior confiabilidade da producdo, qualidade
assegurada, produtos conforme os requisitos de projeto, diminui¢do dos estoques
estratégicos, atrasos na entrega final e ainda uma integracdo na troca de conhecimentos e
experiéncias entre as empresas, que integram a cadeia logistica, além de satisfazer

plenamente o cliente final.

1.1 Objetivos

O presente estudo tem por objetivo apresentar os beneficios relacionados a um
sistema de rastreabilidade, bem como avaliar a logistica de distribuicio no processo de
fabricacdo de pecas de um produto na industria aerondutica, e também sua gestao logistica na

distribuicdo junto a cadeia de suprimentos, bem como sua implementagdo.
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1.2 Justificativa

Com a era da globalizagdo e com a introducdo do processo de gestdo de cadeias de
suprimentos, as empresas estdo em uma disputa crescente para atender as necessidades de
seus clientes, que estdo exigentes com questdes de qualidade, a importancia de um sistema de
rastreabilidade na empresa, tanto no aspecto de seguranca, qualidade, rapidez, na tomada de
decisdo. Vdrias ferramentas foram criadas para facilitar a obtenc@o automdtica de dados
possibilitando assim a obtencdo de informacdes preciosas para a produgdo, qualidade, custos
e porque ndo fornecedores e clientes, fechando desta forma o circulo da cadeia de
abastecimento.

A implantacdo da rastreabilidade pelas indistrias em geral (alimenticia, pecudria,
vinicola, aerondutica, etc.), é importante também para evitar barreiras implantadas pela
Unido Européia: todos os dados de insumos empregados bem como a cadeia de producio,
armazenamento, transporte e comercializa¢do deverdo ser registrados, e passiveis de serem
recuperados a qualquer momento.

Visou-se, com a realizacdo da pesquisa compreender a cadeia logistica adotada pela

empresa e apontar possiveis melhorias a atuagdo da empresa.



13

2 REVISAO DE LITERATURA
2.1 Conceitos de qualidade
2.1.1 Abordagem de Deming

Deming, reconhecido mundialmente como o grande promotor do Controle da
Qualidade no Japao, deixou grandes contribuicdes para o desenvolvimento da qualidade. Sua
abordagem é baseada no uso de técnicas estatisticas para reduzir custos e aumentar a
produtividade e qualidade (DEMING, 1990). Dentre seu vasto legado para a Qualidade,
destaca-se a popularizacdo do uso do ciclo PDCA, como ferramenta para o planejamento da

qualidade; conforme exemplificado na Figura 1 e na Tabela 1.

. T

P

(ACTION) L
DEFINIE (PLAD)
A%
METAS ~ DEFINIR
ein 0f METODOS
CORRETIVAMENTE QUE PERMITI-

FLO ATINGIE 4%
METAS PROPOSTAS

VERIFICAR OF E_l_DRT_‘.TE?b‘?ERE
REESULTADOS
DA TAREFA EXECUTAR
EXECUTADAL A TAREFL
(COLETAR
(CI—](I:ECK) DADOE) ':DDD:'

v

Figura 1 - Ciclo de Deming ou PDCA, Fonte: Deming , 1990. pig 64
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Tabela 1 - Exemplo de Aplicagdo do Ciclo PDCA

Fonte: Deming, 1990.

2.1.2 Abordagem de Juran

As principais contribuicdes de Juran foram a definicdo e organizagdo dos custos da
qualidade e no enfoque da qualidade como uma atividade administrativa. Juran atribui a
responsabilidade pela qualidade final do produto ou servico a fun¢do qualidade, que segundo
Juran (2001): “E o conjunto das atividades através das quais atingimos a adequagio ao uso,

ndo importando em que parte da organizacéo estas atividades sdo executadas”.



2.1.3 Abordagem de Crosby

Crosby, o pai da filosofia Zero Defeito, se baseia na teoria de que a qualidade é
assegurada se todos se esforcarem em fazer seu trabalho corretamente da primeira vez. Para
Crosby (1985), a qualidade é responsabilidade dos trabalhadores, o autor ndo considera, no

entanto, outros aspectos que afetem a qualidade e que estdo fora do controle dos operarios,

como os problemas com a matéria-prima fornecida, erros de projeto e outros.

Conforme a figura 2, podemos analisar os métodos de trabalho, para classificar
parametros de medi¢do da qualidade, obter um maior conhecimento sobre os produtos em

andlise, concluir com um parecer favordvel ou sugerir novas abordagens de pesquisa para

investigar procedimentos.

Custrr de

atravey da
Fretvei oo

Adeguecdo

atvaney dor
Coenaiiere

atroavésy da
Convecdor

Custer das Fadlhas
deAdeguacie

Custoy Bratdoy comer “externalidadesy”

Figura 2 - Abordagem dos Custos da Qualidade por Crosby.

Fonte: Crosby, 1985




2.1.4 Abordagem de Feigenbaun
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Feigenbaun (1961) ficou conhecido pela introdugdo do termo Total Quality Control

(TQC) em 1961. Em sua abordagem, a qualidade deixa de ser responsabilidade de um

departamento especializado em controle da qualidade e passa a ser funcdo de todas as dreas

da empresa. Para coordenar as atividades de todas as areas da empresa no controle da

qualidade, Feigenbaun sugere uma estrutura sist€mica.

Tabela 2 - Evolugdo dos conceitos da Qualidade (GQM - Feigenbaun)

ESTAGIO| ESTAGIO I ESTAGIO Il
Conirole Estatistico Cestdo da Qualidade | CGestdo da Qualidade
da Qrualidade Total Global
ESCOPO Baseado no produtoe | Organizagio Interorgamzacional e
funciconal interfuncional Intemnacional
ORIENT ACAO DE MERCADOD
+ Enfoque de valor com relagio = Baixa Prioridade = Alia Prioridade = Alta Prioridade
a0 consumidor mas Diversificado
« Sansibilidads 4 Cultura = Baixa = Moderada Alta
ORIENTACAO DE PRODUCAO
» Sistemas de Operacio = Produto/Processo | =  Organizacio = Organizacic
interpalses
+ Localizacio do Controle = Centralizagio de e Coordenagio de Miltiplas
operagdes na operaghes pela cootdenaches em
empresa ampresa uma rede global de
operagdes
¢ Flexibilidade = Baixa = Moderada = Alla
SISTEMAS DE INFORMACAO Localizado a nivel da Integrado & corporagio | Integrado globalmente
SISTEMAS DE INFORMACAO planta fabril
REDE T ECNOLOGICA Localizado a nivel da Reade corporativa Reade tecno-econdimica
planta fabril global

Fonte: FEIGENBAUN, 1961 pag. 78.
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2.1.5 Abordagem de Ishikawa

A abordagem de Ishikawa nasceu a partir da compilagdo de diversos aspectos do
trabalho de vérios especialistas como Deming, Juran e Shewhart, acrescendo a eles uma
grande preocupagdo com a participacdo do elemento humano e trazendo para o controle da
qualidade uma visdo humanistica sob a influéncia dos trabalhos de Maslow, Herzberg e
McGregor.

Sua filosofia € voltada para a obtencdo da qualidade total (qualidade, custo, entrega,
moral e seguranca) com a participacdo de todas as pessoas da organizagdo da alta geréncia
aos operarios do chiao de fabrica. No TQC japonés, através de uma metodologia bem
definida, todos os niveis empresariais colocam suas atividades didrias sob controle,
garantindo a qualidade por toda a empresa.

Ishikawa (1993) enfatiza também a participacdo dos funcionarios através dos Circulos
de Controle de Qualidade (CCQ), para a melhoria continua dos niveis de qualidade e
resolucdo de problemas, com uso intensivo das conhecidas “Sete Ferramentas Fundamentais”

para a melhoria da Qualidade (ver tabela 3).

Tabela 3 - As Sete Ferramentas Fundamentais Difundidas Pelos Circulos de Qualidade

Ferramenta Forma O QUE E

Diversas maneiras de ae agnuoar

'ﬂ E a5 MR s dase
- By m
ESTRATIFHCACAD @.F Ei 9 aosshifla uma melhar

avieacla da st
FOLHA DE Planika pars baciler & colets
VERIFICAGAD i didon.

k- hLLE

Ciaagrama ce baTas gue crdena
@8 cooemidncias. da makr pam a
GRAFICO DE mMmenal. paia hierarquizar &
PARETC SlEgUG AoE BHoERe .

g

Diagrama gue sxprosss & série
DiAGRAMA DE de causas de ur eleits
CAUSA-E-EFEITD » (Probieme),

c
e 1 Grafics qus represents &
AGRAMA DE -1‘ relacho enine duas
ﬂﬁFIF!EI.JH:-'m £ warigveis
Saows

Diagrama da bamss cus
HISTOGRAMA e

da frequdncia e uma

] ] pogL lacia

CaRTA DE EE\.;-,.-."' Srifco com limites de conire'e
CONMTROLE E b que permite m o monkoramento
GRAFICOS L - - oS processas.

Fonte: Ishikawa, 1993
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Destaca-se também a gestdo de processos proposta por Ishikawa, cuja maior
representacdo é o diagrama conhecido como “Causa-e-Efeito”, ou diagrama de Ishikawa, em

sua homenagem, o qual também compde as “Sete Ferramentas Fundamentais” (ver figura 4).

Metodos Mio-de-obra Materiais

NN e
LS

Medidas  Meio Ambiente DMaquinas

Figura 3 - Diagrama de causa e efeito Ishikawa, ISHIKAWA, K., Fonte: Ishikawa, 1993

2.1.6 Conceito de TQC

A defini¢do do TQC (controle da qualidade total) vem do modelo japonés como um
sistema gerencial que, com o envolvimento de todas as pessoas em todos os setores da
empresa, visa satisfazer suas necessidades, através da pritica do controle da qualidade.
Tendo como premissa basica que o objetivo principal de uma empresa € a sua sobrevivéncia,
o TQC vai buscar isto através da satisfacdo das pessoas. Assim, o primeiro passo ¢é identificar
todas as pessoas afetadas pela sua existéncia, e como atender suas necessidades. Segundo o
autor, de forma e em momentos diferentes a empresa interage com consumidores, acionistas,
empregados e, por dltimo, com a comunidade na qual est4 situada.

O TQC consiste na criagcdo de uma vantagem competitiva sustentdvel, através do
constante aprimoramento do processo de identificacdo e atendimento das necessidades e
expectativas dos clientes quanto aos produtos e servigos requeridos, e da utilizacdo eficiente

dos recursos existentes de modo a agregar o maximo de valor ao resultado final.
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2.1.7 Padronizagdo

As empresas devem enxergar a padronizacio como uma ferramenta que trard
beneficios de custo, prazos, satisfacdo do cliente e principalmente qualidade nos servigos e
produtos oferecidos, porém devemos lembrar que a ado¢do de normas de padronizacdo, nio
garante por si s6, resultados Otimos, para atingir os objetivos, convém que o sistema
implantado, estimule as organizagdes a considerarem a implementacdo da melhor tecnologia

disponivel.

2.2 Evolucao da qualidade

Segundo Oliveira (2003), a evolugdo da qualidade passou por trés grandes fases: a era
da inspecdo, a do controle e a era da qualidade total. Na era da inspe¢do o produto era
verificado pelo produtor e pelo cliente, ocorreu pouco antes da Revolugdo Industrial, os
principais responsdveis pela inspe¢do era o proprio artesdo. O foco principal era detectar
eventuais defeitos de fabricag¢do, sem uma metodologia especifica.

Devido a Revolugdo Industrial, a inspecdo de todas as pecas tornou-se impossivel,
sendo aprimorado por técnicas estatisticas, surgindo a fase seguinte, a do controle estatistico
onde era inspecionado uma amostragem do total produzido, obedecendo a célculos
estatisticos. No inicio o enfoque recaiu sobre o produto, porém, com o passar do tempo,
deslocou-se para o controle do processo de produgdo, possibilitando o surgimento de
condicdes necessarias para o inicio da era da qualidade total (LONGO, 1995).

Freitas (2005) diz que essa era comegou a surgir no final dos anos 60, devido ao
aumento da frequéncia de ocorréncia de falhas e defeitos nos produtos, os consumidores se
tornaram mais criticos em relacdo a estes, passando a avaliar ndo somente o preco, mas
também a qualidade. Este comportamento foi fortemente influenciado pela participacdo de
industrias japonesas no mercado. Estas industrias utilizavam varias técnicas entre elas o
sistema de producdo enxuta e o QFD, que possibilitavam a fabricacdo de produtos de alta
qualidade a precos reduzidos.

Na era atual, que é a da qualidade total, a &nfase passa a ser o cliente, onde as
organizagdes dirigem seus esforcos para satisfazer as suas necessidades e expectativas. Os
principios e técnicas utilizados pelo QFD sido muito importantes para se descobrir o que o
cliente quer e precisa. A principal caracteristica dessa era é que toda empresa passa a ser

responsavel pela garantia da qualidade dos produtos e servicos (OLIVEIRA, 2003).
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Figura 4 - Evolugdo da qualidade em seus estagios.

Fonte: Deming, 1990

Na visdo de Feingenbaun (1961) a qualidade evolui também sob trés estigios.
Conforme detalhado na tabela 2, o primeiro estdgio prioriza o controle do produto e possui
baixa visdo estratégica do comportamento do mercado; ja no segundo estagio se observa a
visdo de gestdo abrangendo toda a organizacdo, mas com alta prioridade de mercado, e no

terceiro estagio, observa-se o escopo de atuagdo interorganizacional de visdo global.

2.3 Gestao da qualidade

A qualidade € um dos temas de destaque da nossa sociedade. O modelo japonés e seu
notavel sucesso contribui amplamente para divulgacdo da qualidade no mundo todo, e ao
mesmo tempo para os diretores de empresas e para o grande publico. Nao ha uma qualidade,
mas qualidades que se combinam para formar, em um dado momento, um sistema
dominante. Em uma empresa contemporinea, existe quase sempre um certo mix composto de
controle, garantia de qualidade e qualidade total, constituindo a originalidade da cultura da
qualidade no momento.

A inddstria de processos pode ser caracterizada por realizar transformacfo nas
propriedades quimicas ou fisicas dos materiais, por meio de processos continuos de
fabricacdo ou operacgdes unitdrias. Em geral, a produgdo neste tipo de industria € realizada
por equipamentos relativamente grandes, previamente condicionados, de forma que os
resultados sejam otimizados. Muitas empresas de processos produzem materiais como
produto final, que sdo utilizados como matérias-primas por outras industrias. A dosagem da
matéria prima e os ajustes dos pardmetros de controle do processo sio monitorados por

operadores que seguem determinacdes e normas de trabalho. O cumprimento rigoroso dessas
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determinacdes por parte dos operadores, praticamente define a qualidade do produto
fabricado (CHENG; MELO FILHO, 2007).

Para que a gestdo da qualidade funcione corretamente se faz necessario seguir alguns
indicadores de qualidade e de resultados para padronizar o sistema de atendimento, visando a
mensuracdo dos servigcos para estabelecer planos de acdo e melhorias em processo; alguns

destes indicadores podem ser observados na Tabela 4.

Tabela 4 - Indicadores de Gestdo da Qualidade

Setor Sugestoes Comentarios
Curn primento de prazo de
Fornecedores (1},

Suori : Ganho em cotagies; (1) Awpilia na avaliagao de
e [ fornecedaores. Pedidos fechados
- Compras: Prazos internos (relagao entre BC . idos fe I

! prazo estipulado pelo requisitante | e Rejeicies de Material também
X disponibilidade real do podem complementa-la.
produto).
: : Diferengas de Irventario;
FaRIERaTs; Disponibilidade de insumos
criticos
: Prazos de Producao Total e Por
ERENEENHEE, Processo. Utilize cronogramas de produgio
para obter dados estatisticos
Relacao entre prazo planejado X
- Producéo; realizado; S a0 indicadores validos para

Mao conformidades por pracesso,
Produtividade por processo

gualgquer processo produtivo.

- Recursos Hum anos,

- Sequranga do Trabalho,

Horas de Treinamenta /
Capacitagéo, Rotatividade de
funcionarios.

Acidentes de Trabalho

- SAC; Pesquisa de Satisfagio dos
Clientes, Indice de Reclamagdes,

- Comercial; Cotagbes X Pedidos Colocados

- Expedicao; Tempo: Entrada na Exped. /

Receb. Cliente.

- Controle da Qualidade,

Custo da Nao Qualidade
Desempenho de Audit. Interna.

- Manutencao;

Tempo de resposta;

Total de manutenges/perodo,
Custos de Manuteng a0 por

E quipam ento

Fonte: Weill. 2005
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2.4 Sistemas de certificacao da qualidade

Uma das formas de administracdo da qualidade é o estabelecimento de metas
intermedidrias, previstas em requisitos previamente estabelecidos, cujo cumprimento resulta

no ganho de certificados, que atestam o resultado alcangado.

2.4.1 Certificagdo da qualidade ISO 9000

Dentre os modelos de certificacdo do sistema de gestdo da qualidade, o que mais se
popularizou foi a certificacdo pelas normas da familia ISO 9000.

Os padroes ISO sao acordos documentados contendo especificagdes técnicas e outros
critérios precisos para serem usados constantemente como regras, guias, ou defini¢es de
caracteristicas, para assegurar que materiais, produtos, processos e servigos estejam de acordo
com os seus propodsitos. Como exemplo, podemos citar que os cartdes de créditos, telefone e
cartdes de banco (que se tornaram comuns), sdo derivados de uma norma ISO internacional.

A International Organization For Stantandardization (ISO) € um instituto sediado em
Genebra, na Suica. E uma organizacio nio governamental composta de 110 paises. A sigla
ISO ndo provém da abreviatura de International Organization For Stantandardization, mas do
grego Isos, que significa igualdade e uniformidade. O Certificado ISO ndo significa
exceléncia, mas a implantagdo de um sistema de garantia da qualidade.

A ISO € uma organizacdo mundial que define e organiza padrdes internacionais. Esses
padrdes sdo definidos por delegacdes nacionais de especialistas do ramo, governo e outras
organizagdes relevantes. Sua missdo é promover o desenvolvimento da padronizacdo e
atividades relacionadas no mundo com o objetivo de facilitar a troca ou comercializagdo de
produtos e servigos e desenvolver cooperacdo na esfera intelectual cientifica tecnoldgica e
econdmica. Os resultados do trabalho da ISO sado publicados como normas internacionais.

A ISO 9000 é um conjunto de normas, que trata do sistema de gestdo da qualidade.

Uma de suas integrantes, a [ISO 9001, “Sistemas de gestdo da qualidade — Requisitos”
- ABNT 2008 - os requisitos de um Sistema de Gestdo da Qualidade, que pode ser usada por
uma organizacdo para orientar a avaliacdo, manutengdo e melhoria continua da qualidade

seus produtos e servigos.
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Figura 5 - Se¢des da norma ISO
Fonte: Dias, 1993

A norma ISO 9001, possui em seu requisito 7.5.3, denominado “Identificacdo e
Rastreabilidade” o seguinte teor:
Quando apropriado, a organizagdo deve identificar o produto pelos
meios adequados ao longo da realiza¢do do produto.
A organizagdo deve identificar a situagdo do produto no que se refere
aos requisitos de monitoramento e de medic¢do ao longo da realizacio
do produto.
Quando a rastreabilidade for um requisito, a organizacdo deve
controlar a identificacdo univoca do produto e manter registros (ver

4.2.4).

O requisito acima apresentado possui significativa importancia na interpretacdo da
correlacdo entre a qualidade e a rastreabilidade, com grande impacto também na visdo

logistica da produgdo de componentes aeronauticos.

2.4.2 Homologagdo aerondutica

O Regulamento Brasileiro da Aviacdo Civil (RBAC) determina através deste,
algumas exigéncias com rela¢do ao controle de qualidade e requisitos para fornecedores de
produtos de pecas aeronduticas. A empresa e seus fornecedores devem demonstrar que
mantém um sistema de controle de qualidade para qualquer produto de modo que todo
produto fabricado esteja em conformidade com o projeto aprovado além de fornecer dados
que descrevam os procedimentos de inspecdo e ensaios necessdrios para assegurar que cada

produto fabricado atenda especificacdes e esteja em condi¢cdes de operacdo segura.
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A empresa deve fornecer uma descricdo de procedimentos de inspecdo de matéria
prima, itens comprados e pecas e conjuntos fornecidos pelos seus fornecedores os métodos
usados para assegurar a qualidade aceitdvel das pegas e conjuntos, incluindo a identifica¢do
de qualquer processo especial de fabricacdo utilizado e os meios usados para controlar tais
processos.

Ela é responsavel pela qualidade de cada produto ou servigo obtido de fornecedores,
mesmo nos casos que tenha delegado a seus fornecedores a totalidade das inspecdes
requeridas para assegurar que tais produtos e servicos estdo em conformidade com o projeto

aprovado.

2.5 Logistica

A logistica é entendida como o gerenciamento do fluxo de materiais, estoque em
processo de fabricacdo, produtos acabados, distribui¢do e informacgdes, desde a origem da
matéria-prima até o ponto de consumo, com o propdsito de atender as exigéncias dos clientes
(BALLOU, 2001).

Logistica é parte do processo da cadeia de suprimentos que planeja, implementa e
controla, de forma eficiente e eficaz, a expedicdo, o fluxo reverso e a armazenagem de bens e
servigos, assim como do fluxo de informagdes relacionadas, entre o ponto de origem e o
ponto de consumo, com o propdsito de atender as necessidades dos clientes (FARIA;
COSTA, 2005).

Logistica € parte do Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento que planeja,
implementa e controla o fluxo e armazenamento eficiente e econdomico de matérias-primas,
materiais semi-acabados e produtos acabados, bem como as informagdes a eles relativas,
desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propédsito de atender as exigéncias
dos clientes . Conforme Martins e Bremer (2002), o gerenciamento da cadeia de suprimentos
(SCM) ¢ a Gestdo e Administragdo do sistema de logistica integrada da empresa. Por meio de
tecnologias, gestdo da informacdo e distribuic@o, visando a produgdo e distribui¢do de bens e
servigos para satisfazer o cliente e ainda segundo Agostinho (1996, citado por FERRAZ,
JUNIOR, 2002), o sistema de manufatura pode ser representado basicamente como a

composicdo das seguintes atividades: Engenharia, chdo de fabrica, suporte e negécios.
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Figura 6 - Pilares da Logistica.

Fonte: Oliveira 2003

2.5.1 Fluxo de material e de informacado

Segundo Rother e Shook (2003), dentro do fluxo de produgdo, o movimento do
material dentro da fabrica € o fluxo que vem a mente. Mas h4 outro fluxo - o de informacao -
que diz para cada processo o que fabricar ou fazer em seguida. Os fluxos do material e da
informacdo sdo dois lados de uma moeda. Vocé deve mapear ambos.

Na producao enxuta, o fluxo de informacao deve ser tratado com tanta importancia
quanto o fluxo de material. A Toyota e seus fornecedores podem usar 0s mesmos processos
bésicos de transformacgdo que os produtos em massa, como estamparia, solda ou montagem,
mads as plantas da Toyota regulam sua producdo de um modo muito diferente. A pergunta a
ser formulada é: “como podemos fluir a informacdo de modo que um processo somente serd
acionado quando o processo seguinte solicitar?”.

No cometa erros de dividir a tarefa de mapeamento entre os gerentes das dreas e entdo
esperar costurar esses segmentos individuais. Da mesma forma, ndo mapeie a sua empresa.

Mapeie o fluxo dos produtos dentro de sua empresa.

2.6 Estratégias de competitividade

Kuehne Junior (2001), afirma que uma estratégia adequada de suprimentos pode gerar
um diferencial competitivo para a empresa. Para isto € importante que a empresa defina quais
processos devem ser fabricados internamente e em quais situagdes € melhor terceirizar, sendo
que, o ideal é que a empresa somente produza o indispensdvel ao seu produto, transferindo

aos seus fornecedores a producio de itens que para eles sdo produtos finais.
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Segundo Harland et al. (1999), as empresas estdo concentrando esfor¢os em suas
competéncias essenciais e transferindo a terceiros as atividades antes executadas
internamente tendo como vantagem focalizar seus esforcos em um ndmero menor e
gerencidvel de tarefas, tornando-se gradativamente mais competente.

Dias (1993) descreve que os fornecedores s@o os elos mais proximos para se obter
economia, pois € considerado mais facil obter condi¢cdes para se reduzir os custos no
abastecimento do que substituir materiais ou eliminar componente o que empobreceria o
produto.

Porter (1999) define Clusters como concentracdes geograficas de empresas de um
setor de atividade e companhias correlatas resultando na interag@o, cooperagado e aprendizado
que resultam no desenvolvimento local.

Kwasnicka e Zaccarelli (2006) relacionam como um dos efeitos primarios desta
aglomeracdo regional a facilidade de especializacdo operacional formando parcerias locais
para terceirizar atividades periféricas ficando com uma administracio mais enxuta e focada
em suas atividades principais fortalecendo as empresas do conglomerado. Enfatizam também
que em um agrupamento de empresas a troca de informacgdes ndo deve ser um segredo e sim
uma cooperagdo permanente para o fortalecimento das empresas do grupo néo tendo nenhum
beneficio em ndo haver cooperagio entre as empresas, mas sim perdas.

Segundo Porter, conforme observa — se na Figura 7, a estratégia de competitividade

estabelece uma relacdo entre todos os aspectos que envolva a empresa tanto interna quanto

externamente.
ENTRANTES
POTEMNCIAIS
Ameaca de novos
entrantes
Poder de
dos Na INDUOSTRIA
fornecedores
FORNECEDORES |~ @ 44— COMPRADORES
Poder de
Rivalidade entre ggguclagau
as Empresas | compradores
Existentes
Ameaca de produtos ou
servicos substitutos
SUBSTITUTOS

Figura 7 - Estrutura da Estratégia de Competitividade.
Fonte: Campus, 1999
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2.7 Rastreabilidade e tecnologia

E importante salientar que a Rastreabilidade tem como definicdo genérica ser a que
tem a “Capacidade de recuperagdo do histdrico, da aplicacdo ou da localizacdo de uma
entidade (ou item) por meio de identificagdes registradas” (NBR 8402 /1994).

Ou ainda que, conforme o controle de qualidade de sistemas espaciais tem-se a
definicdo de que rastreabilidade € a habilidade de tragar o caminho da histdria, aplicag@o, uso
e localizacdo de uma mercadoria individual ou de um conjunto de caracteristicas das
mercadorias, por meio da impressdo de nimeros de identificaco.

Segundo Schumpeter (1999), ha uma tendéncia mundial na adogdo de sistemas de
rastreabilidade, tornando-se fundamental para o crescimento de uma economia, e estado
atualmente na onda da tecnologia, informagdo, conhecimento e comunicacdo. A
rastreabilidade € um processo crescente e irreversivel, impulsionado pelas economias de
escala decorrente dos avangos tecnoldgicos e da demanda do mercado importador que exige
ética e transparéncia nos processo de producio e distribui¢do dos produtos.

Davemport e Prusak (1998) definem que o “conhecimento é uma mistura fluida de
experiéncia condensada, valores informagéo contextual, e insight experimentado”, e que “nas
organizacdes, ele costuma ser embutido ndo sé em documentos e repositorios, mas também
em rotinas, processos, praticas e normas organizacionais”.

Rezende (2000) tem afirmado que as empresas tem aceitado o desafio de aprimorar
seus processos internos baseados na melhoria continua com o auxilio de novas tecnologias e
novos métodos de trabalho sendo que o desenvolvimento de sistemas de informacdes gerado
beneficios importantes na tomada de decisdo, como uma vantagem competitiva, adicionando

valor agregado aos bens e servicos ofertados, seja na qualidade superior aos concorrentes.

2.8 Beneficios de um sistema de rastreabilidade

A adocgdo de sistemas de rastreabilidade apoiados pelas ferramentas de automacéio
traz inimeras vantagens aqueles que, em sintonia com as tendéncias mundiais, investem
nesta idéia. Do ponto de vista operacional, o acompanhamento do processo produtivo, é
beneficiado pela gestdo mais precisa dos estoques, melhor fluxo de caixa, maior agilidade
nos processos de compra, distribui¢@o interna e expedicdo, estes fatores em termos gerais
geram maior confianga do cliente, maior qualidade e seguranca dos produtos, vantagem

competitiva, qualidade superior aos concorrentes, confiabilidade. (REZENDE, 2000).
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Tabela 5 - Vantagem da Rastreabilidade Interna ao Longo da Cadeia.

Rastreabilidade na cadeia

Rastreabilidade interna

Estabelecer bases precisas para
procedimentos eficientes de retorno do
produto na cadeia. objetivando minimizar
perdas.

Possibilidade de melhoria do controle de
processos.

Informacdo sobre matéria-prima pode ser
usado para um melhor controle de processo e

Rapidez na identificacio de falhas e
indicacdes de causa e efeito quando o

mensuragdo em dois ou mais elos da cadeia.

qualidade. produto ndo esta de acordo com
especificacoes/ padroes.
Evitar  repetigoes  desnecessarias  de |Possibilidade de correlacionar dados do

produto com caracteristicas da matéria-prima
e dados de processamento.

Melhorar incentivos para manter a qualidade
inerente 4 matéria-prima.

Melhor planejamento para otimizar o uso de
matéria-prima para cada tipo de produto.

Tomar possivel a diferenciacdo vertical ou
horizontal de wma matéria-prima especial ou
de caracteristicas especiais do produto, bem
como a segmentagdo do mercado.

Evitar a mistura nio econdémica de matéria-
prima de alta e de baixa qualidade.

Satisfazer requisitos governamentais em
vigor ou futuros.

Facilidade de recuperagdo das informacdes
em auditorias do  gerenciamento da
qualidade.

Identificar responsaveis de cada processo
pelo qual passou o produto, desde a matéria-
prima até o consumidor final.

Bases mais solidas para a implementacio da
tecnologia da informacdo para controlar e
gerenciar sistemas.

Rapidez na identificacdo e correcdo de
falhas.

Fonte: Rezende, 2002
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3 MATERIAIS E METODOS
3.1 Material

Para o desenvolvimento do estudo e foram utilizados os seguintes materiais:
¢ (1 computador AMD SEMPROM ™;
e (01 Notebook LG E500;
¢ (1 Impressora LEXMARK Z25;
¢ (1 Pen Drive, capacidade de 2 Gigabytes;
e (1 Leitor de Cédigo de barras CDD BEMATECH;
¢ (1 M4quina fotografica digital SONY, com resolugcdo 12 Megapixels.

3.2 Métodos

A metodologia aplicada para este trabalho foi de embasamento tedrico em pesquisas
bibliogrificas para a pesquisa de campo em dreas que trabalham com rastreabilidade de
produtos em uma empresa do segmento aerondutico, coletando informagdes com
colaboradores, supervisdo, relatorios e dados escritos. O periodo utilizado para o estudo foi
de 4 meses.

Para a elaboragdo deste trabalho foi realizada uma observagdo no local procurando-se
identificar aspectos relevantes do sistema de rastreabilidade desta empresa como requisitos a
serem atendidos, informatizacdo de dados, ldgica adotada, facilidade de recuperagdo das
informagdes, apontando seus principais sistemas de controle e procedimentos implantados
para assegurar que o produto a ser produzido esteja dentro dos padrdes de qualidade,

atendendo normas ISO 9000, (ABNT) e que seu sistema de gestdo e rastreabilidade, atendam
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ao Regulamento Brasileiro de Homologacdo Aerondutica (RBAC) junto aos seus

fornecedores.

3.3 Estudo de Caso
3.3.1 A empresa

Este estudo foi realizado em Botucatu, interior de S3o Paulo, em uma empresa de
grande porte, qualificada no processo de fabricagdo de pecas aeronduticas, com grande
complexidade em seus processos de rastreabilidade, devido as exigéncias de mercado e
volume de pecas recebidas e estocada.

Esta Empresa vem atuando a quase quatro décadas no mercado mundial de grande
concorréncia, com necessidade de constante aporte de alta tecnologia e investimentos em
pesquisa e desenvolvimento.

Para esta empresa o controle de qualidade tonou-se fundamental para sua
sobrevivéncia como abastecedor de equipamentos global.

A empresa estudada apresenta uma extensa gama de fornecedores, sendo que alguns
estdo localizados no exterior e outros no pafs, porém como localizacio distante e, por fim
também um grupo de fornecedores localizados muito préximo de sua planta industrial.

Ela recebe diariamente milhares de componentes, vindos das fontes fornecedoras,
para sua atuacdo na montagem de conjuntos resultando em um processo logico de
planejamento e abastecimento complexo, conforme pode —se observar na figura , abaixo todo

fluxo do processo.

| FORNECEDOR [«

| LANgAME\W RECEBIMENTO |

v

[ INsPEGAO |

RECUPERAVEL

APROVAGAO

| ARMAZENAGEM | | PrRoDUGAO | | sucaTEAMENTO |

Figura 8: Fluxograma de processos, Anélise de documentos da Empresa.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A observacao da sistematica de execugdo da rastreabilidade nos processos logisticos
relacionados ao recebimento, armazenagem e abastecimento de itens resultou na
identificacdo de como sdo realizados estas atividades na empresa estudada, mas, além disso,
possibilitou o aprendizado sobre a ordem como o fluxo de materiais € praticado.

Para uma melhor compreensao da sequéncia de atividades citada, adotou-se a seguir a
descricdo das observagdes realizadas nos principais processos existentes, bem como analise
de colaboradores como mostra a Tabela abaixo:

Tabela 6 - Colaboradores atuantes na area

| |oPERACOES COLABORADORES |  TOTAL |

Conferente 1 por turno 2
Operador Logistico 3 por turno 6
Técnicos 2 por turno 4
Operador de 3no12turno 4

Estocagem 1no22turno
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4.1 Recebimento e armazenagem

Os componentes entregues pelos diversos fornecedores chegam a 4rea de
recebimento, onde se inicia a conferéncia através de checagem fisica das pecas, confrontando
NF, OC e quantidade, este procedimento é fundamental para que a rastreabilidade seja
mantida e ndo se perca a origem do material. Ao final da checagem o material é descarregado
e identificado fisicamente adotando um ndmero de lote, c6digo, PN (Part Number), local de
armazenagem, cédigo de barras fornecido pelo sistema SAP (em portugués, Sistemas,
Aplicativos e Produtos para Processamento de Dados) através de impressoras conhecidas
pelo nome de ZEBRA. Com a conclusdo desta fase, o material é liberado para a drea de
qualidade efetuar a inspe¢do de recebimento.

Na inspecdo, de recebimento sdo conferidos as especificacdes técnicas de projeto,
(comprimento, largura, espessura, etc.), e identificacio fisica do material principalmente o
lote fornecido, tomando como base o desenho e documentacdo relacionada ao pedido de
compra deste item, este procedimento € exclusivo da qualidade recebimento, pois € exigida
uma qualificag@o técnica especifica para os executantes desta atividade. Um dos motivos
deste requisito é garantir que as pessoas que executem estas tarefas cumpram corretamente
com as formalidades de alimentacdo da base de dados da empresa, processo este que serd
vital para garantir a pronta recuperacido de informagdes, o que caracteriza o processo de
rastreabilidade.

A qualidade tem um papel importante na manutencdo da rastreabilidade e também
como uma barreira de avango das possiveis ndo conformidades geradas pelos fornecedores.

A sistemadtica, exercida na empresa em questdo, para o controle de qualidade estd
estruturada na realizacdo da inspecdo do produto, em algumas situacdes de cardter
obrigatdrio, para atendimento as norma da entidade reguladora (RBAC), na utilizagdo de
inspecdes amostrais e na qualificacdo dos processos para se obter a garantia da qualidade.

Na sequéncia, assim que o item € recebido e aprovado, atividade também conhecida
como ‘“conformidade do material” é efetuado o desbloqueio sistémico pela a drea de
Qualidade, que permite o armazenamento fisico e sist€émico do item. Esta fase ja é de
responsabilidade da drea de Logistica, sendo que este processo € muito seguro, ji que é
efetuado através de coletores interligados com o sistema SAP, o qual recebe a informagéo
através da leitura do cddigo de barras nas etiquetas emitidas no ato do recebimento do

material, o que elimina a ocorréncia de falhas de digitacdo e garante a rastreabilidade das
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movimentacdes, além de uma gestdo mais precisa dos estoques, € consequentemente uma

maior agilidade nos processos de pagamento para a linha de produgdo.

4.2 Fornecimento para a linha de producao

O abastecimento para alinha de producdo é baseado nas informacdes contidas na
etiqueta de identificacdo presente no material estocado, principalmente o cddigo de barras
que referencia o lote numérico unico e intransferivel.

Para a producdo de um determinado lote de pecas, é emitido um documento
denominado Ordem de Producgdo, para o qual sdo coletados fisicamente os materiais
necessarios a sua produgao.

Executa-se, por meio de digitagdo em telas do sistema, a vinculagdo do numero do
lote que identifica a matéria prima, com a Ordem de producdo, gerando amarragdo necessdria
a rastreabilidade do produto, viabilizando a recuperacdo destas informacdes sobre aplicacdo,
procedéncia e destino a qualquer momento.

De uma forma geral, a empresa garante a rastreabilidade de seus produtos e dos
produtos fornecidos pelos seus parceiros através de um sistema de informagdo seguro, pois
os dados sdo gravados automaticamente, e sdo rastreados de forma facil. As denominadas
pecas primdrias (pecas iniciais), subconjuntos e conjuntos que compdem produto final,
recebem uma numeracdo tunica (LOTE), que fica gravado tanto sistemicamente como
fisicamente na peca ou conjunto montado. Desta forma os dados podem ser recuperados
rapidamente numa eventual auditoria ou solicitagéo.

Este sistema adotado pela empresa garante maior agilidade do ponto de vista
operacional, maior agilidade nos processos de estocagem, distribuicdo interna e externa,
maior qualidade e seguranca dos produtos, alem de gerar uma maior confianca de seus
clientes, e vantagem competitiva conforme definido por Rezende (2000).

A rastreabilidade é usada sistemicamente e se mostrou uma solucdo vital para
localizar e identificar corretamente qualquer produto, em todos os elos da cadeia de
suprimentos, Estes padrdes de identificacdo de itens, unidades logisticas e mensagens para
troca eletronica de dados s@o baseados no emprego do Sistema operacional, por meio de
padrdes de informacdes e normas internas.

E importante ainda deixar claro, ser de responsabilidade de cada empresa gerenciar os

vinculos entre o que ela recebeu de seus fornecedores e o que estd entregando a seus clientes.
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A adog¢ao de um sistema gerencial (TQC) define que o envolvimento de todas as pessoas em
todos os setores da empresa, visa satisfazer suas necessidades, tendo como objetivo principal
a sobrevivéncia da empresa, isto também se aplica a rastreabilidade.

A gestdo da rastreabilidade na empresa estudada e desta com seus fornecedores e
clientes, se estende também para interacio entre os produtos e suas unidades de transporte e
armazenamento.

Observou-se também que os aspectos de precisdo e entre os parceiros, enquanto
outros devem ser apenas registrados. Desta forma a rapidez no registro e recuperacao de
dados também sdo dois elementos de referéncia de um sistema de rastreabilidade. Alguns
dados precisam ser sistemicamente transmitidos organizacdo vem reduzindo a probabilidade
de ocorréncia de falhas, podendo maximizar seus resultados, além de oferecer mais
seguranca e confiabilidade ao consumidor.

Conforme pode — se observar no grafico abaixo, a maior parte dos envolvidos no

processo ndo pratica a rastreabilidade.

®m Praticam
Rastreabilidade

m N3o Praticam
Rastreabilidade

m Conhecem
Rastreabilidade

Figura 9: Gréfico de préticas de rastreabilidade,
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5 CONCLUSAO

A implantacdo de uma estratégia de rastreabilidade propicia a obten¢@o de vantagem
competitiva para a empresa.

Minimiza riscos com eficiéncia e recupera o tempo em eventos adversos podendo
aperfeicoar produtos por meio de autenticagdo e garantia de integridade melhor ainda a
satisfacdo de seus clientes alcancard novos niveis de exceléncia. Assim hé a necessidade de se
monitorar os processos ligados aos elos da cadeia produtiva. Nesse contexto, a rastreabilidade
surge como um processo de recuperagdo do histérico ou localizacdo por meio de
identificacdes registradas, sendo possivel monitorar individualmente ou por lotes homogéneos
desde a fabricacdo até o produto final, armazenando todas as ocorréncias relevantes ao longo
do processo produtivo.

Através do monitoramento individual desde as etapas do processo produtivo até a
comercializacdo, € possivel verificar dentre outras coisas, possiveis problemas acontecidos ao
longo do processo, garantindo assim a qualidade para o consumidor, seguindo a legislagio
vigente para o produto em questdo. Porém, ndo é importante s6 essa habilidade de rastrear as
informagdes (track back ou forward) como caracteristica de um sistema de rastreabilidade,
mas também a existéncia de um método rdpido paralelo de alerta que permita identificar o
problema em qualquer nivel, como a matéria prima, o proprio produto, a cadeia de
fluxograma de producio, assim como o processamento como um todo estabelecendo critérios
de correcdo e, em ultima andlise, os procedimentos no caso de recolhimento de produtos que
apresentam nao conformidade.

O sistema de rastreabilidade, permite ainda garantir tanto a questio de seguranca, que

€ o acesso da populacio a um produto seguro, como seguranca dos fornecedores e
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empresarios, ou a garantia contra possiveis perigos que possam estar presentes nos mesmos, €
afetem a vida humana.

Finalmente como proposta de melhoria para a empresa estudada, para aumentar o
controle de envio para a produg@o com a rastreabilidade garantida, sugere-se que nas etiquetas
padrdes de estocagem sejam colocados “desenhos” ou “croquis” da pega final, para que assim
ndo sejam invertidas as pecas no momento da armazenagem, garantindo assim que o produto
fisico seja o mesmo da etiqueta, consequentemente permitindo o maior controle de
conhecimento dos operadores logistico no momento do pagamento para a producdo,
garantindo maior controle de qualidade nos processos, conforme pode se observar na figura

10.

cod: xxx [[HNI

U]

Lote: 000 (ELTE

Pn:00-000 [{{l0ALIEAN ANARILY

Denominacao: Rebite

Figura 10: Etiqueta padrio par garantia da Rastreabilidade.
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