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ANEXOS -1

ANEXOS (A)
MAPAS DO FLUXO DE VALOR
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ANEXO A

Mapas de Fluxo de Valor



ANEXO A -3

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 1

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo



Figura Al — Balanceamento da Familia 1. Fonte: Préprio autor.
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ANEXO A-5

Figura A2 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 1. Fonte: Préprio autor.
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lipropileno H193=3.900 kg

Consumo lipropileno BCB18 = 2.125
11,62% Co,%/
< Prob, Layout 0, g
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Trama i g T
X 23 méq. iodft.
3 din) 1
o [ oa )
P CT = 30 min. == CIT = 933,33 min
—
Anti Fibrilante S/U =45 min. wiE LA L [ a0 15 mn L Su=30mn |
Corante Branco - 1142 T Taie-17me_|
S/ = 180 min. (seg.)| 3 8 A Al Tumos = 3 uzic 652 Tumos = 1 Tumo
75 s T el NI o e - e
e “Total 25 min % = 1.1764% Total-19.57 min. Scrap = 14 411%
crap=2, Tubsevasio s =
g Rework =0 Rework =0.00%
=T i :
§ Uptime = 61,39%
ptime = 90,48%
Total-3241 o i
Avail=1274.1 : -
minidia acnes

4,30 minutos

e

;v,___.__a&.q

Trama Branca Leve
Mat. Prima e insumo
Polipropileno - PP
Anti Fibrilante
Corante Branco - pigmento

[

Extrusora Tecelagem Laminaco ‘bobina o
JORNADA 21,2 horasidia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 8 RECURSOS 1
"TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia "TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia
FAMILIA 1 2.4679 horas/dia FAMILIA 1 1,4209 horas'dia FAMILIA 1 0.4275 horas'dia
FAMTIA T 24679 horasdia FAMILA 1 14208 horasdia FAMILIA T 04275 horasiéia




Figura A3 — Mapa do Fluxo de Valor Padrdo da Familia 1. Fonte: Préprio autor.
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[PRODUTO |

Familia 01 |

< Conforme

demanda

[ mensal '—‘ compra PP / PE ;

Pedidos

Anélise de
‘ Vendas
Departamento de
Compras/Cotacdo . VENDAS DEPARTAMENTO DE
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11100001 met quad
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‘Consumo Diirio
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S

21 dias por més

PP
Anti Fibrilante
Corante Branco

528571 met quad

5,81 uaidades

20350,02 metros.

219,73 (2 cada 43,01 min. {unidade - parémetro |

met quadr)

219,13 (3 cada 43,01 min. {unidade - parimetro unidade)

126,16 (3 cada 126,16 min. 1 unidade - parametro metroln

Programagio

Didria (OP)

polipropileno H193 = 3.900 kg
SUm. polipropileno BC818 = 2.125 kG
«
EXTRUSAO
Trama e S LAMINADORA
x 3/dis) e
o [1] [x0] =
[} & [10]
- o=1fL| i
L5 ot min. i i
=52.900 Kg ‘ s s CIT = 933,33 min. o] H— CIT = 46,66 min
= 14232 l:(z S/U =45 min 5 /U= 15 min. & S/U =30 min
. = PRI e 2tmn
S = 180 min. (seg.)| ke | lmmspom-583 i s Tumos = 3 unid [ isansportar- 662 min] _umid Tumnos = 1 Tumo
Tomos = 3 s 105w W BoblRs [ e s i | 2O
‘Total -25 min. Scrap = 1.1764% o Total -19.87 min. - Soape 3, 01N
Scrap=2,2070% “Tubersvazio Pre— Rework = 0,00%
carreze - 1292 min. =
Rework=0 [T—Tr Uptime = 5379% Uptime = 61,39%
Giinn BE% oo 1453z
e - o 5241 min Avail = 220,7 min /dia
Avail=1274,1
min/dia
0,00 dias

0Bobina

pe—— N T Tl

(telefone)

TAPETES SAO CARLOS

Produto Familia 1

Quantidade = 3 bobinas

Takt Time = 126,1638_minutos

Trama Branca Leve

Mat. Prima ¢ insumo
Polipropileno - PP

Anti Fibrilante

Corante Branco - pigmento

Extrusora Tecelagem Laminacéo padrao
JORNADA 21,2 horasidia JORNADA 12,2 horasidia JORNADA 3,7 horas/dia 3500 metros
RECURSOS 1 RECURSOS B RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia
FAMILIA 1 2,467 horas/dia FAMILIA 1 1,4200 horasidia FAMILIA 1 0,4275 horasdia
FAMILIA 1 24679 horas'dia FAMILIA 1 1,4209 horasidia FAMILIA 1 0,4275 horavdia
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ANEXO A -7

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 2

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo



ANEXO A -8

Figura A4 — Balanceamento da Familia 2. Fonte: Préprio autor.
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Figura A5 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 2. Fonte: Proprio autor.
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ANEXO A-10

Figura A6 — Mapa do Fluxo de Valor Padrdo da Familia 2. Fonte: Proprio autor.
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ANEXO A-11

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 3

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informacéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo.



Figura A7 — Balanceamento da Familia 3. Fonte: Préprio autor.

ANEXO A-12
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ANEXO A-13

Figura A8 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 3. Fonte: Proprio autor.
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Figura A9 — Mapa do Fluxo de Valor Padrdo da Familia 3. Fonte: Proprio autor.
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ANEXO A-15

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX ECO 0111

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacao da produgao.



Figura A10 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -16
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ANEXO A-17

Figura A11 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.
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RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURS0S 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
"TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,4 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.5 horas'dia ‘TOTAL DE HORAS 23,0 horas'dia
FAMILIA 4 10,6672 horas'dia FAMILLA 4 10,4022 horas/dia FAMILIA & 0,1196 horas/'dia FAMILIA 4 10,2130 horasidia FANILIA 4 0,7478 horasdia
INY0111 10,0852 horas/dia INYD111 10,0513 horas'dia INY0111 0,0153 horas/dia INY0111 10,0272 horas'dia INY0111 0,0955 horas'dia




ANEXO A-18

Figura A12 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.
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RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
‘TOTAL DE HORAS 205 horasidia TOTAL DE HORAS 12,4 horasidia ‘TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.5 horas/dia ‘TOTAL DE HORAS 23,0 horas/dia
FAMILIA 4 10,6672 horas/dia FAMILIA & 10,4022 horas/dia FAMILIA 4 10,1196 horas'dia FAMILIA 4 10,2130 horas/dia FAMILIA 4 10,7478 horas/dia
INY0111 10,0852 horas/dia Y0111 10,0513 horas/dia INY0111 0.0153 horas'éia INYO111 10,0272 horas'dia INY0111 0.0935 horas'dia




ANEXO A-19

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX INY 0111

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informacéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacéo da producéo.



Figura A13 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A-20
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ANEXO A-21

Figura A14 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.
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ptime = = ey
} Beixz 1a Avail Avail = 960 min /dia Avail = 960 min./dia
&, ot Estoque sam Efciénciz 5
S o= 14082 4 Baixa 0, P
o minidia centrele Erciencia S0em Wem gy
o = o o
12\ 4 di 11008 dias 0,00 dias 0,00 dias
1.5 dias 042 dizs 0,00 dias 0,006 | 1,3309671 dias
30,00 minutos 933,33 minutos 55,33 minutos 30,00 minutos [ Tempo 62 Procasmente
-

[ | o | L]

|
Extrusao Tecelagem Laminacéo Corte Box Operagéo Manual
JORNADA 22,8 horas/dia JORNADA 13,6 horas/dia JORNADA 4.7 horas'dia JORNADA 8.0 horas/dia JORNADA 27,6 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 22,8 horas/dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia TOTAL DE HORAS 4.7 horas'dia TOTAL DE HORAS 8,0 horas/dia TOTAL DE HORAS 27,6 horas/dia
FAMILIA 4 10,7395 horas/dia FAMILIA 4 04416 horas'éia FAMILIA 4 0,1514 horas/dia FAMILIA 4 10,2593 horas/dia FAMILIA 4 10,8965 horas/dia
PR22MS 10,0835 horas/dia PR2248 10,0498 horas'dia PR224% 0,0171 horas/dia PR2249 0.0283 horasidia PR2249 10,1011 horas/dia




ANEXO A -22

Figura A15 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

PRODUTO PR2249

l Analise de Vendas

Departamento de Compras/Cotacio VENDAS

compra de insumos Diretor DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Dirios

(Anti-fibrilante e Corante) [FORMALIZACAO) (telefone] UNAFIBRAS

(—{ mensal }—{ ‘<ompra PP/ PE : I

PlasterInd. Corm. Resinas
Plasticas

Conforme
demanda

Produto PR2243
‘Consumo Mensal i
Produglo $55095.82 mat quad| 100,00000% ‘Quantidade = 1.134 unidades
3105513 met qud 305150%
Profuto PRO249_| 303,13 met quad 0.36678% Takt Time = 10,68 minutos
Prodto PR2249 | 1133,33 unidades | 13,38182% da familia
Profuto PRIAS 24520Ks 11,28036%
‘Consumo Didrio
Diss iteis 21 dizs por e
Consumo didrio 165, sz::::i Programagdo
) 53,97 wmidaden Diéria (OP)
Consumo diario 154,88 matros
Taka Time, 05 (2 cada 088 min. unidace - perimelra meta near)
quinzenal polipropileno H193 = 2600 kg mensal
6:({‘ M/ polipropilenc BCB1E = 4075 kG 6({\
EXTRUSAQ 7 3
TECELAGEM ‘CORTE OPERACAOQ Configuragao do
Trama +Urdume
TRATSrORTE 12méq.ident. LAMINADORA BOX MANUAL Prensa Pallet
(®)
o [ oy e Crat 1) Eea Y B
= RaxsEoRTE [ )
Sl 30mn C/T= 933,33 min i CIT = 5147 min_Refilo e o@ go [ cn=73samn_| B o w= [ cr=178mn CT =48 min T =30min
St o : - o= lompL] s L n | M = lomP| &=
/U= 15 min. ouia (& dusic S/U=40 min = = - U= 0 min
Iﬁ i =] it — SIU= 3 min — SIU=3 min U= 0min
gy ) L - Tumos = 3 vet Pomigime | = [ Tumos=1Tume ] Tumos = 2 === Tumos = 2 Tumos=2 v Tumos=2 0Box
AntiFibrilante = 1675 Kg Tumos =3 B Scrap =1 1764% pev—— N scane i n descaneg- Ui _ _ Serap= 0,00%
Coraniz Branco = 675 Kg San=22070% - cap :m 'M:“ Scrap = 14.411% - o Scrap = 6,4292% - — Scrap =0.00% Scrap= 0% crap
= bsevazio — - N = = =
pe—rT Rework =0 Ten e Rework =0,00427% Lumie Swid | Rework =0.00161% | 228 Sz Rework = 0% Rework= 0% Rework= 0%
Rework =0 2uid Sumid
msigons {89 Uptime = 34.35% | sobax Epia Uptime = 63.8268% Uptime = 100% Uptime = 100%. Uptime = 100% Uptime = 100%
_ dsscager 1435 i) oy - —
Uptime T Avail = 814, 79,4 min./dia Avail = 4785 min./dia Avail = 1654,3 Avail = 960 min.Jdia Avail = 960 min fdia
Avail=1408.2 min/dia = 3264 min./dia
minidia em | [ soem T0em | [ s0em T0em | [ soem
78w 0m 0m Om Om 0m
412,18 dias 114,28 dias. 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 ias 0,00 dias
51 dias O42dim | | 000da 000ds | | 0008 000ds | | 000 1,9309671 dias
30,00 minutos 933,33 minutos 38,33 minutos 73,84 minutos 1,79 minutos 4,80 minutos 30,00 minutos | Temgo és Procssaamento
- - 132,05 minstos
| bohina | S0em |
bobina padrdo | polipropilenc Corante
3300 metros
Extruséio Tecelagem Laminagdo Corte Box. Operagéio Manual
JORNADA 22,8 horasida JORNADA 13,6 horasidia JORNADA 47T horasdia JORNADA 5.0 horas/dis JORNADA 27,6 horastia
RECURSO0S, 1 RECURS0S 3 RECURS0S, T RECURS08 T FECURS0S 3
TOTAL DE HORAS 22,8 horasda TOTAL DE HORAS 13,6 horasidia TOTAL DE HORAS 47 horasdiz TOTAL DE HORAS 8.0 horasd TOTAL DE HORAS 27,6 horasa
FAMILIA 0,7388 horasidia FANILIA 4 04416 horasldia FAMILIA & 01514 horasidia FAMILIA 3 0,2593 horas'dia FAMILIA S 08963 horasdia
FRH 0,0833 horasdia PREZHD 00458 horasidia TR 0,0071 horasida FREIH 0,015 horas @ TR 5,101 horasidia




ANEXO A-23

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX PR 2249

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacao da produgéo



Figura A16 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -24

Takt Time

12,00

10,00

8,00

6,00

Balanceamento

Bl Tempo de Processo

PRODUTOPR2249
extrusao tecelagem laminacdo +  corte box lencol operacdo manual
refilo de costura

Processo




Figura A17 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

PlasterInd. Corm. Resinas
Plasticas

PRODUTO PR2249

Conforme

Departamento de Compras/Cotag3o

v

Analise de Vendas

ANEXO A -25

UNAFIBRAS

Produto PR2249

Quantidade = 1.134 unidades

Takt Time = 10,68 minutos

—i VENDAS '—) éri ?
compra de insumos Diretor BEPARTAMENTO DE VENoAs "E(”(‘:;;‘j)"“ —_—
demanda (Anti-fibrilante e Corante) ( 0]
] memsal ] i | J
Pro
‘Consume Mensal b1 (g,
— 0 ode
Produgio 955095,82 met quad| 100.00000%
“amilia 4 31055,13 met quad 325152%
Produto PR2249 3503,13 met quad 0.36678% Fu N
Drodoto PR224G | 113333 paidades 1438182% da familia X0 deinformagao
Frodue PRI2ES 24522Kg 11,28036% Truncado
= — 3
Dias tesis 1 &as por més P 5 e,
Consumo diario 166,52 mat quad rogramacao " ‘,:'"s%
Consemo didrio 53,97 unidades Di (oP) R,
Consumo didrio 154,89 metros
Takt Time 1068 [2 cada 10,68 min. 1 unidade - pardmetra metra linear)
quinzenal poliprogileno HLs:
polipropilenc BC!
Prob. Layout %, cot®® A
TATRUSAO. q%’% 0> o, ‘Configuragéo do
ot A . UAL ’fcv%;e > Prensa Paliet
Prob. Laye: prob. Layout Prob. Layou
oM IompEs Fla /] OB 7 ) o @ 7] o] o [
- o ava g
T =30 min - CT=5147 min_Refilo=_| &= o s | oT=73stmn | N OEIH_ e | CT=1,79 min G =48 min T =30min
- 944Kz WNew Nem iz | S abinzs a0 [ i
S/U=45 min N SU=15 min s (@ su S/U=40 min B B SiU= 3 min T T SiU=3 min siU= 0min U= 0 min
(g T Bobins Bobinas ) =1, ) )
- L i — b et T )
o CLLULS R = o Tumos = 3 vmet | ampsain | 0=t Tumos = 1 Tumo msporn 05 Tumos = 2 A Tumos = 2 Turmos =2 Tumos=2 0Box
S ———r : #
AntiFibrilante os = 3 == B - = 2
ol 25 min 1,1764% & Scrap = 14.411% Scrap = 6,4292% Scrap = 0.00% Scrap= 0% Scrap= 0,00%
Corante Bra rap=2,2070%| p— W - Joa' Estoquzszm s Tem il <- :
EEEnT o Gok=0 -, Srodue som Rework = 0.00427% GRd controle Rework =0,00161% | J== ™ Rework = 0% Rework= 0% Rework= 0%
_ w128 et role
work = 0 o e 54.35% | s Uptipe =/B.8268% s Uptime= 100% Uptime = 100%
fptime = o=t = ey,
> Ay 1 Baina ia Avail= 960 min.Jdia Avail = 960 min idia
& ordl=14082 Extoquesem e Enciencis -
S min/dia controle Ehcizncia N0em em
o £ 0m 0m
12\ fdi TIS dias 0,00 dias 0,00 dias.
1,51 dias 0,42 dias 0,00 Gias 000das |
30,00 minutos 933,33 minutos 58,33 minutos

[ fomine [ bovos | 50cm |

potgrepienc polpeopienc]
3500 metros
Extruséo Tecelagem Laminagéo Corte Box Operagéio Manual
JORNADA 22,8 horas/dia JORNADA 13,6 horasidia JORNADA 4.7 horas/dia JORNADA 8.0 horasidia JORNADA 27,6 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
"TOTAL DE HORAS 22,8 horas/dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia “TOTAL DE HORAS 4 T horasldia ‘TOTAL DE HORAS 8,0 horas'dia TOTAL DE HORAS 27,6 horas/dia
FAMILIA 4 10,7399 horas/dia FAMILIA & 10,4416 horas/dia FAMILIA 4 0,1514 horas/dia FAMILIA 4 0,253 horas/dia FAMILIA4 10,8965 horas/dia
PR2249 0,0835 horas/dia PR2243 0.0498 horas/dia PR2249 00171 horas/dia PR2249 10,0293 horas/dia PR2249 0.1011 horas/dia

3000 minutos |

mensal .

19309671 dias

Tempo da Procesamento

1132,09 miastos



ANEXO A - 26

Figura A18 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

PRODUTO | PR2249 B
[ Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagéo ;
PlasterInd. Corm. Resinas Conforme compra de insumos Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Disrios
Plasticas demanda (Anti-fibrilante & Corante) (FORMALIZACKO) (telefone) UNAFIBRAS

] mensel ] cmmrere | ]

Produto PR2249

Consumo Mensal [ Tbox |2.87 met inexr

Produgio 95509582 met quad) 100,00000% [ 1box [3.09 met quase| Quantidade = 1.134 unidades

Farilia & 1053.13 ot quad EREIER
Produto PRI2ES | 3503,15 mat quad 0,36678% Takt Time = 10,88 minutos
ProdutoPRI2S | 113333 onidedes | 14,38182% da familia
Produto PRO2D 24520Ks 11.28036%

Consumo Diario

Dias tsis 71 dis por més .
Consumo didrio 166,82 met quad Programagdo
T 53.57 midaces Didria (OP)
e 154,59 mateos

Takt Time 10,65 (ad 05 min. 1unidade - parametta metia near)

quinzenal M mensal .

polipropileno H183=2600 kg
f / polipropilenc BCB18 =407 k& f /

EXTRUSAO - 3
TECELAGEM ‘Configuragdo do
Trama + Urdume o L2mbe, ident, LAMINADORA cgg;E O;im%f_o Prensa Palles
(e)
o [ o] < rvr—— = TavsEoRTE < e [1] O
— masORTE ) wias)
o -~ o= 93533 min | "2k . L] : 1,47 min._Refilo P @EH_ B CIT = 73,84 min e @EH_ g | T =179 min CT=48min GIT =30 min
S/U =45 min sHaks N 2= 1o[T] Sem Sovnss Soviass o fors
S/U=15 ounid |\ H_ Qunid S/U=40 min. = = = SU=0
—— :& ——— '@? min Smid it — S/U= 3 min — SiU =3 min su= 0min min.
e -36475 kg e BT o Tumos = 3 oo Pommrigime ] 0= [ fumos=1Tume | e o Tumos = 2 A 0w Tumos = 2 Tumnos =2 v Turnos =2 08ox
. _ s s I I!é [r— lﬁy r—r
AntiFibriiance - 1675 ke Tumos = 3 ol Scrap = 1,1764% =T Scrap = 14.411% Serap = 6.4252% Scrap = 0,00% E—— Scrap=0,00%
Corame Branco = 675 ke Scrap=2,2070% “Tubers vazio Rework = 0 Total - 1987 min. Roort = 0.00127% D= D= P P = = FR——
e 1252500 it e T ework = e Lumd | Rework=000161% | =% e Rework = 0% Rework= 0% ework=
Rework =0 _ 2uid St
imsposts 4 80min Uptime = 54.35% | 3otz Bsbizs Uptime = 63 8268% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = P o s =
“Total 32,1 min_ Avall = 814.9 Avail = 279.4 min./dia Avail = 478,5 min /dia Avail = 1654,3 Avail = 950 min Jdia Avail = 960 minJdia
Avail=1408.2 minfdia Avail= 3264 min /dia
min/dia Toem | [ s0em Toem | [ s0em Toem | [ s0em
178 m 0m 0m 0m 0m 0m
412,18 dias 11428 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias
1,51 dias 042 | | 0.00 s 0,00 dizs | | 000 8ms 0,00 dizs | | 0008 1,8309671 dias
30,00 minutos 93333 minutos 5833 minutos 73,84 minutos. 4,80 minutos Tempo de Procassamento|

1Box
0.00112 0059 Ke
bobina padrio potipropilenc | Aa
3300 metros 0131184 Ke | 0,002351 Kg] 0,001595 Ke
Extruséo Tecelagem Laminagdo Corte Box Operacéio Manual
JORNADA, 22,8 hocasdia TORNADA 136 horasidia TORNADA 4.7 horasdia TORNADA 50 horas da JORNADA 77,6 horsdia
RECURSOS 1 RECURSOS z RECURSO0S 1 RECURSOS T RECURSOS H
TOTAL DE HORAS 22,8 horasidia TOTAL DE HORAS 136 horasidia TOTAL DE HORAS 3.7 horasdia TOTAL DE HORAS 8,0 horas'da TOTAL DE HORAS 27,6 horasldia

FAMILIA 4 10,7395 horas i FAWLIA & 04416 horas i FAMILIA S 01514 horasia FAMILIA S 0,2593 horas da FAMILIA & 0,3563 horas &z

PRI49 0,0835 horas'dia PRE24G 0.0498 horasldia PRI24Y 00171 horasldia PRI24Y 0.0293 horasidia PR22EG 01011 horas'dia




ANEXO A - 27

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX PR 3369

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacéo da producao.



Figura A19 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -28

Takt Time

15,00

12,00

9.00

6,00

3,00

0,00

Balanceamento

El Tempo Processo

PRODUTOPR3369 —Takt de demanda
extrusio tecelagem laminacdo +  corte box lencol operacido manual
refilo de costura

Processo




Figura A20 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

ANEXO A-29

UNAFIBRAS

Produto PR3369

Quantidade = 667 unidades

Takt Time = 13,93 minutos

PRODUTO PR3369 .
l Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme compra de insumes Diretor DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Dirios
i <€ i (tzlefone]
Plasticas demanda {Anti-fibrilante e Corante} (FORMALIZACAD)
\ \ | \ ]
— mensal I | compra PP / PE !
Consumo Mensal Fron, Uty
Predugio 955095 82 met quad) 100,00000% Op UG
31035.13 met quad 325152%
Produto PR3369 2395.33 met quad. 0.2507%%
DProduto PR3369 666,67 unidades 8,45989% da familia Fluxo de. in!ormacin
Produto PR3369 167,67 Kz 7,71315% Truncado
Consumo Didrio A,
r )
Dias uteis 21 dias por més " o,
Consumo diirio 114,06 met quad Programacio p"’wn’%}
‘Consumo diario 31,75 oidases Didria (OP) g,
‘Consumo didrio 99,05 metros
Takt Time | 1993(a co0a BS3min | undade - prdmevomeuoloean)
quinzenal - polipropileno H193=2600Ke
& 0,25%
o 12.50Ks e
+*  EXTRUSAD Frob. Layak o o, o o
", .
Trama+Urdume Cgo v e/,%;,,, Eﬁﬁ %/':’:;O/’ Prensa cOnr.g:rI;g'ao do
rob. Layout Prob. Layout “
O [1] @ e Lo [ g <o e [ o
n y
- o Y p s
CTZ 30 min, = 933,33 min CIT = 5147 min. Refilo= o [of = CIT = 73,84 min 2 lor d= | om=179min CIT =48 min CIT =30 min
/U= 45 min s [Q I s = (O] i
1 [é = S/U =15 min SIU =40 min S/U= 3 min SiU=3 min S/U= 0 min. S/U= 0 min
S e carrezar - 05 min. -m
Buggamin | 2 ERSETEET Tumos = 3 ven [ e Tumes = 1Tumg e A Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos=2 Tumss =2
P ez 175 | = =nra = 2 s ~
Anti Fibrilaryg 5 5 Scrap = 14.411% Scrap = 6,4292% froquesem Scrap =0,00% Scrap= 0% Scrap=0,00%
Corante’ Estoque g, Rework = 0,00427% ! o 24 | Rework = 0,00161% 0z controle o Rework = 0% Rework= 0% Rework = 0%
m Bl .
Controla
g Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
;w"“-?o
ja Avail = 950 min Jdia Auail = 960 mindia
ATail=1274,1 Estoqus sem [
minidia controle 0 Sem G Toem | 50w
O0m 0m O0m
0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias
| 0008 0,00 dis | | 000
30,00 minutos 4,80 minutos. 30,00 mimutos

73,84 minutos

1 1 Box
T ()
[ ooz | 0059%: | | oosoxy |  ooooss |
3300 metros 0,131184 Ke. 0.002351 Kz| 0.001395 Ke
Extruséo Tecelagem Laminagao Corte Box Operagéo Manual
JORNADA 20,5 horas'dia JORNADA 12,2 horasidia JORNADA 3.7 horas'dia JORNADA 6,5 horas/dia JORNADA 23,0 horas/dia
RECT 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECT RECURSOS
‘TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3,7 horasidia ‘TOTAL DE HORAS 6,5 horas/dia ‘TOTAL DE HORAS
FAMILIA 4 0.6672 horasidia FAMILIA 4 10,3575 horas/dia FAMILIA & 10,1196 horasidia FAMILIA 4 10,2130 horas/dia FAMILIA 4
PR336% 0,0515 horasidia PR3369 10,0307 horas/dia PR336% 10,0092 horasidia PR3369 0.0164 horas'dia PR3369

mensal .

0Box

1,9352081 dias
1132,09 minutos




Figura A21 — Mapa do Fluxo de Valor Padrdo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

[ PRODUTO | PR3369

ANEXO A-30

Pedidos Disrios

l Anélise de Vendas
e Departamento de Compras/Cotagdo
Plasterind. Corm. Resinas | SontsRe | gyl i — m’—’ 0 ok veNDAS
Plasticas - demanda [ Ribrilainte & Coranis] [FORMALZACAO)
[ mensal | [ compra PP / PE |
| L |
Consumo Mensal [ toox [3,12 met finear
Prodogio 955095,82 met quad] 100,00000% | Ttox |[3.59 met quate]
‘amilia 4 31055.13 met quad 325152%
Produto PR3369 2395,33 met quad 0.25079%
Produto PR3369 666,67 unidades
Prodto PR33ES 167.67Ks
Consumo Diirio
Dias steis =
e T Programagio
o ; Diaria (OP)
Consumo dirio
Takt Time 13,93 (a 0ada 13,33 min. 1 unidade - pardmetro metro linear)

(telefone)

UNAFIBRAS

Produto PR3369

Quantidade = 667 unidades

Takt Time = 13,93 minutos

polipropileno H193=2600Kg mensal
polipropileno BC$18 = 4075
/ kG
EXTRUSAO =
TECELAGEM OPERACAO Configuragéo do
T Urdt
iy e 12méq. ident. \ EAHREORS MANUAL e Pallet
(e
© [ o] [e = mmm S S [7] < [0 o [
b TRANSPORTE et e
U=l f— T = 933.33 min. '& (L) 'iﬁ CIT = 51.47 min._Refilo = 3t (o, Sunt C/T = 73,84 min - = 2= [ cm=179min CT =48 min /T =30 min
'SIU= 45 min i ——— i g = i (O St s | 155 Q) Toae
S/U =15 min hia (O | S SIU =40 min S/U= 3 min S/U=3 min S/U= 0 min SIU= 0 min.
i 100 min Sovas Bt T g™
= _ Tumos =3 O O Tumos = 1 Tumo sporar-05mn | A Tumos = 2 5 Tumos = 2 Tumos =2 Tumos =2 0Box
PF =36.47! = e K 5. descarezr - 0 min.
o =300 "Ki Tumos = 3 | Scrap = 1,1764% Scrap = 14,411% - o Scrap = 6,4292% . : Scrap = 0,00% Scrap= 0% Scrap=0,00%
™ - _ o @ o e
Corante Sranco;=: - BUBGs | | SCAR2A070% Db Rework =0 R Rework = 0,00427% Seit smd|  Rework=000161% | 525 2z [ Rework=0% Rework = 0% Rework = 0%
1920 o ps i o o Teies
Heworki=0 saspors_tsoma Uptime = 53,78% | 2355, Bovias Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = Sescanee 1433 2in = o e
ol 32,01 min Avall=133,6 = = Avail=220,7 min./dia (Lam.) Avail = 393 min./dia Avail = 1380 min./di] Avail = 960 min/dia Avail = 960 min/dia
Avail=1274.1 min/dia Avail = 257,9 min./dia (Refilo)
min/dia
11718 m
562,95 dias
1,46 dias
30,00 minutos 33 minutos 58,33 minutos 73,84 minutos

1,79 minutos

30.00 minutos

L 1Box

L tecido laminado | 0 |

392 cm |

T0em(tobula0) | Limina |

500112 [Toosoxe |

Extrusdo Tecelagem Laminacdo Operagdo Manual
JORNADA 20,5 horasdia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3.7 horasdia JORNADA 6.5 horasdia JORNADA 23,0 horasdia
RECURSOS 1 RECURS0S 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3

TOTAL DE HORAS 20,5 horasdia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horasdia TOTAL DE HORAS 6.5 horavdia TOTAL DE HORAS 23,0 horasiéia
FAMILIA 4 0,6672 horas'dia FAWILIA 4 03975 horasdia FAMILIA & 0,1196 horasiéia FAMILIA 4 02130 horasidia FAMILIA & 0,7478 horasidia
PR3363 0,0515 horasidia PR3369 0,0307 horasidia PR3369 0,0092 horas/dia PR3363 0,0164 horasdia PR3369 0,057 horas da

1132,09 minstos



ANEXO A-31

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ECO 0211

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo



ANEXO A -32

Figura A22 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

Balanceamento W Tempo Processo
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Figura A23 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

ECO0211
[ ProDUTO ] | f Anglise de Vendas
5 Departamento de Compras/Cotacéo ;
VENDAS p
Plasterind. Corm. Resinas | . compra de insumos Diretor J DEPARTAMENTO DE VENDAS e ————
Plasticas B (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZAGAO) (telefone ECOFABRIL
- I
| L
e o Produto ECO0211
o 050
Produgio 955095,82 met quad| 100,00000% Siad Quantidade = 334 unidades
Familia 4 31055,13 met quad 325152%
Produto ECO0211 2395,33 met quad 0,25079% Fluxo de infor Takt Time = 17,74 minutos
Prodsto ECO0211 | 333,33 unidades 422994% & familia @informacso
z Truncado
™ /"/’d,a
Programag3o o
‘Consvmo didrio 114,06 mat quad Diéria (OP) “-fu,g*%
Consumo didrio 15,87 unidades
didrio 77.78 metros
‘Takt Time 17,74 (3 cada 17,74 min. 1unidade - parmetro metro linear)
mensal .
e
o o o
o e o o & o :
RUSAO Q% ORT! ‘o, %, %, Configuragao do
amaLeva branca N o SORTE e RARD> 947, Brensa gurac
o, IE' Prob. Layout Prob, Layout Prob. Layout .
=l < [ < 2 O [2 o [1] o [7]
i) =
/T =30 min - 5 C/T = 51,47 min. Refilo = 58,33 TR v CIT = 88,38 min T CIT = 4,25 min CIT = 4,8 min CIT = 30 min
PP 47.900 2 z H_ =40 mi
. g (54236 min SIU=15 min. SHbE SIU= 30 min S/U=3 min SIU= 0 min S/U=0 min
AntiFibrilante = 1475 (= & ey — Tumos = 1Tumo o) oo
Corante Branco = Tumos = 3 Bobinas [samsporar- 662 gin| Bobinas [ - Tumos = 2 Tumos =2 Tumos = 2 Tumos = 2 0Lengol
s pe ™ ey 12373 Scrap = 14,411% Dt caoveg 03 min St
= =1,17649 Tt inss ins = o = = =0,
T —F/\/L% > et Scrap = 6.4292% Scrap = 0,00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
ork =0 Stoque = = =
= 0 ealvezem Uptima <, 61,35% .\ Rework = 0,00% iy Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
a1=IN/ b Upgime = 100% controle Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Extoque sem Avail = 960 min./dia Avail = 960 min./dig
Estoque sem B controle
controle <

58,33 minutos

30.00 minutos

114509 minstos

L
|
L Hoem ]
bobina 81 cm (cobular)
0,001257143

polipropileno Antifibrilante Corante.
| 0,160169 Kg. 1 0.002871 Kg. | 0,001947 Kg |
EXTRUSAO ECELAGEM LAMINACAO CORTE OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horasidia JORNADA 6,5 horas/dia JORNADA 23,0 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.5 horas'dia TOTAL DE HORAS 23,0 horas'dia
FAMILIAL 0,672 horasia FAMLIA & 03975 horavéiz FAMILIA 4 0,196 horasdia FAMILIAS 02130 horasia FAMILIAZ 07478 horasdia
ECO0211 0,0515 horas/dia ECO0211 0,0307 horas/dia ECO0211 0,0092 horas'dia EC00211 0.0164 horas/dia EC00211 0.0577 horas/dia
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Figura A24 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

[ PRODUTO | Ecooamn | ”
‘ nélise de Vendas
" Departamento de Compras/Cotagio l—)
Plasterind. Corm. Resinas | compra dé Insumos: — VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
i A (telef |
Plasticas > (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZAGAO) (telefone) ECOFABRIL
[ mensal |}
|
Produto ECO0211
Consumo Mensal
Produgio 955095,82 met quad| 100,00000% Quantidade = 334 unidades
Famiind 3705515 met quad 32315%%
Produto ECO2I1_| 2395,33 met quad 025075% Takt Time = 17,74 minutos

Programagdo
Diria (OP)

\
quinzenal .

Takt Time 17,78 (3 5ada 177 min. 1 unidade - parametro metro inear)

mensal
polipropiend H195 =050 K3 -.
/ polipropileno BCS18 = 1675 kG

EXTRUSAO A 3
TECELAGEM CORTI OPERACAO Configuragéo do
Mot T 12migq. ident. \ EnMRADOHR LENcoEL AL Prensa Paller
i
(®) :
——— ool OTTE e [ o o [Z] © [7] e [ © 7]
i (x 3/dia)
sl gl I— = | o/ = 933,33 min N CIT = 51.47 min._Refilo = 58.33 TRANRSIT CIT = 88,38 min TR CIT = 4,25 min CIT = 4,8 min CIT = 30 min
PP = 47.900 Kg S1U =45 min - 9844 K = .& O[] H— S/U = 40
S/U =15 min — O S/U= 30 min 0, S/U=3 min. S/U= 0 min S/U=0 min
AntiFibrilante = 1475 Kg T O[] O[=] [ 3 oo
= it | e Tumos = 1 Tumo "{e?
CoranteBranco =  425Kg S8 siisnimn Tumos = 3 B e e e - Tumos = 2 - Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos =2 OLengol
Tumos=3 Scrap=14764% | [lmec e Sctip— HLAIIR | ey ey L i
1edias Scrap =22070% = Total 1957 min. Rework = 0,00427% prr—— Scrap = 6,4292% . Scrap =0.00% Scrap=0% Scrap =0.00%
ap=
L o Rework =0 Uptime = 61.39% = Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Rework =0 P i v — Slem a
PR Uptime = 53,78% | Avail= 2207 min/dia (Lam) o= | Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90,4762 E 2 vail = 257, ¥ & o 2 = .
ptime Touwl-3241min. Avail= 7336 min/dia [z | Aval =257, reka /du (Ref) Avail = 393 min Jdia Avail = 1380 min./dia Avail = 960 min./dia Avail = 960 min./dia|
“Avail=1274,1 Coniiiy
mi lia 1,03%
$6435Kz
126,79 dias 226,08 dias 0,00 dias
1.31 dias 2.34 dias. 0,00 dias 3,6502239 dias
30,00 minutos 58,33 minvtos 425 minstos 480 minutos 30,00 minutos | Tempo & Procesamento
=

| |
1 | siem |
| 440 cm
T
bobina | 81 em (tobular)
0,001257143

‘bobina padrio polipropileno. Antifibrilante Corante.

| 0.160169 Ke | 0.002871 Ke | 0,001547Ke. |

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO CORTE OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horasidia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia JORNADA 6,5 horas/dia JORNADA 23,0 horasidia
RECURSOS [ RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,5 horasidia TOTAL DE HORAS 23,0 horasidia
FAMILIA 4 0.6672 horasidia FAMILIA 4 0,3975 horasidia FAMILIA 4 0,1196 horas/dia FAMILIL 4 0,2130 horas/dia FAMILIA 4 0,7478 horas/dia
EC00211 0, horasdia EC00211 0,0307 horasidia EC00211 0,0092 horasdia ECO0211 0,0164 horasdia ECO0211 0,0577 horasidia
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ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ECO 0311

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo



Figura A25 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.
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Figura A26 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

UT ECO00311
LI ‘ | [ Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio |—)
Plasterind. Corm. Resinas Conforme | compra de insumos Direter VENDAS DEPARTAMENTO DE Pedidos Didrios
Plasticas demanda (Anti-fibrilante e Corante) VENDAS (FORMALIZACAO) (telefone) ECOFABRIL
mensal )—‘ compra PP / PE I I
|
Consumo Mensal Produto ECO0311
Produgi |955095 82 mat e 100,00000% Quantidadle = 334 unidades
TFamilia 4 3105513 met guad 3 %
Produto ECO0211 | 239533 met quad 0,25075% o . Takt Time = 16,22 minutos
Produto ECO0211 | 333,33 unidadss 4,22996% da familia o deinformago
Prodato ECO0211 167,67Kz T1315% Truneado
quinzenal Consumo Diiria i,
= o
Consumo didrio 114,06 met quad o 0, 7,
Consemo didcio 15,57 unidades Didria (OP) o g
‘Consumeo didrio 85,08 metros
Takt Time 1622 (3 cada 622 min. 1metro - parimetro metro inear)
mensal .
e e
s e )
oy KTRUSA ?, © -
Trama~Usdume n, ORD> %, " RFRA Configuragéo do
INA o LENC X PANU Prensa
Prob. Layout prob. Layout Prob. Layat
© [1] P o =) o [ \E o [1] o
O30 el R G C/T = 51,47 min._Refilo = 58,33 Sran CIT = 88,38 min iay /T = 4,25 min /T = 4,8 min CIT = 30 min
PP = 47900 =45 min T o, H— =
S/U=15 min SIU= 40 min - - - -
AntiFibrilante = 1475 (=7 s EERTrr !AUEI :ﬁ@mﬁ..ﬁ SU- 50 mn @EH..&P SU=Imn |y LSO oy, L SUZ0mn
Corante Branco = 425 — ] Tumos =3 wig | cmmesammn | iy | Tumos=1Tumo | — Tumos =2 — Tumos =2 Tumos =2 Tumos = 2 0Olengol
descamragae - 775 min ‘Babis 5 ¥ BODILY [ 0umid “i"g" =S| unid 0 et g 0oin Omet
18 diss 4 S Total 28 min \Fheg=11764% | == 5 ui Scrap = 14.411% Bobinas | vesepons 03 i { Bobizas Scrap = 6.4292% T [ gee | T Scrap = 0.00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
—— o k=0 Etoque s, Rework = 0.00427% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
- o COntrgpy
: o Estoque sem
o' {me= 53.78% Ugtime = 100% convrors Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
R | — o Avail = 960 min /dia Avail =960 min /dia
Estoque sem = controle
conrole s i el

11

0,00 diax
1.20 dias

33369454 dias

58,33 minutos

4,80 minutos 30,00 minutos

= e T Come ]
| 0.160165 Kz | 0.00287L Kz | 0.001947 Kx |
EXTRUSAO ECELAGEM LAMINAGAO CORTE LENGOL. OPERAGAO MANUAL

JORNADA 205 o TORNADA 123 horasida JORNADA 5.7 horasdia JORNADA 6,5 horasdia TORNADA 23,0 horasdia

RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horaséia TOTAL DE HORAS. 12,2 horasida TOTAL DE HORAS 37 horasidia TOTAL DE HORAS 6.5 horasidia TOTAL DE HORAS 75,0 horasidia
FAMILIA 4 10,6672 horas/dia FAMILIA 4 0.3975 horas/dia FAMILIA 4 10,1196 horas/dia FAMILIA 4 0.2130 horas/dia FAMILIA 4 0.7478 horas/dia
ECO00311 10,0515 horas/dia ECO0311 10,0307 horas/dia ECO0311 10,0092 horas/'dia ECO0311 0,0164 horas/dia ECO0311 0.0577 horas/dia
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Figura A27 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

PRODUTO | Ecomn | .
I Andlise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio Iﬁ
Plasterind. Corm. Resinas conforme compra de insumos Diretor DEPARTAMENTO DE PedidosDidrios
O . i (telef
Plasticas demanda (Antifibrilarte & Corarte] VENDAS (FORMALZACAO] fretetone] ECOFABRIL
(—‘ mensal '—‘ compra PP / PE }
Consumo Mensal Produto ECO0311
Produgio 933093,82 met quad| ‘Quantidade = 334 unidades
3105513 met quad
Prodito ECOUZL1 | 239533 met qoad Takt Time = 16,22 minutos
Produto ECO0211
Produto ECO0211
quinzenal :
. Dias steis 21 dias por més Programaggo
e 114,06 wet quad Bre
Consumo didric 15,87 unidades Diéria (OP)
‘Consume diario 85,08 metres
Takt Time 16,22 (a ¢33 16,22 min. 1 metro - parimetro metro linear)
mensal
polipropilen H193=2050 Kz .
f / polipropileno BC81E = 1675 kG f 4
Bt TECEU{ CORTE OPERACAO Confi 40 d
Trama + Urdume onfiguragéo do
TRANSEORTE 12mag. ident. LAMINADORA LENGOL MANUAL Prensa
Qo [ o [1] e [ ) e &) o
Oy o — — = e e L e 1
— r | rempmas | ses [ C0= 93333 min L) CIT = 51,47 min__Refio=58.33 ) CIT = 88,38 min G5 CIT = 4,25 min /T = 4.8 min. CIT = 30 min
P 47,900 Kg - b = S/U=15 min o H_ S/U= 40 min o, S/U= 30 min 0, SIU=3 min S/U= 0 min S/U= 0 min
AntiFibrilante = 1475Kg | F——— ey O[] O[] oy o
CoranteBranco = 425 Kg ZL8men o) 533 Tumos = 3 [ e B Tumos = 1Tumo ] - Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos = 2 0Lengol
F— sscune 5 min Sabinn [conspon-.62 ia) St oue [ e 0w J oo o | e Omn | oo
15 dies T Scrap=1A764% | == [ 5o | 1137 Scrap = 14.411% Bebinas | iemsporis 03 i { Sebinas Scrap=64292%  |™® B Scrap = 0,00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
S =2,2070% Tubete vazio - =
= e Rework =0 [ Do bosTu | Rework = 0.00427% Rework = 0.00% Rework = 0% Rework = 0% | meworc=o% |
Rework =0
pe—rey— Uptime = 53,78% e Uptime = 6139% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90,4767% Towl 3201 min T -
T Avall =7 [ ] Avail=220,7 min./dia (Lam.) Avail =393 min /dia Avail = 1380 min./dia Avail = 960 min fdia Avail = 960 min./dia
= e min/dia - iy
.\\-:‘1;1:‘:“41 103% Avail=257,3 min./dia (Ref..)
864,85 Kg
115,91 dias 0,00 22 0,00 dizs
1,20 dias 0,00 dizs 0,00 Gias
93333 mistos 5833 minutos 88.38 minutos 4,25 minutos 4,80 minutos 30,00 minutos 145,09 minsios
[ | |
T
[ | T o i) ==
| 0,001257143 0059Kz |
| polipsopilene | ntifibilants | Corant |
[ oesm | oo [ oo |
EXTRUSAQ ECELAGEM LAMINAGAO CORTE LENCOL. OPERAGAQ MANUAL
JORNADA 20,5 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia JORNADA 6.5 horas/dia JORNADA 23,0 horas'dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
“TOTAL DE HORAS 205 horas'dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 23,0 horas/dia
FAMILIA 4 10,6672 horas/dia FAMILIA 4 10,3975 horas/dia FAMILIA 4 0,1196 horas/dia FAMILIA 4 0,2130 horas/dia FAMILIA 4 0,7478 horas/dia
ECO0311 10,0515 horas/dia ECO00311 10,0307 horas/dia ECO0311 10,0092 horas/dia ECO0311 0,0164 horas/dia ECO0311 0,0577 horas/dia
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ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL MEG 0211

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacao da produgao.



Figura A28 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.
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Figura A29 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

PRODUTO MEG0211 Andli
[ nélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotag3o
Plasterind. Corm. Resinas Conforme compra de insumos Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
i i A telef | ME G FIBRAS E RESINAS LTDA.
Plasticas demanda (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZAGAO) (telefone)
| \ \ ]
R mensal I | compra PP / PE I
Produto MEG0211
Consumo Mensal
Produgic 935093,82 met quad| 100.00000% Quantidade =2.000 unidades
31055,13 mat quad 3,
Froéuo MEGORT1 | 239553 met quad 0.25079% Fluxo deinformacso Takt Time = 3,3 minutos
Produto MEG0211 2000.00 vnidades 25,37971% da familia Truncado &
Produto MEG0211 Ke 7,71315%
N ‘Consumo Dids
& Dias steis 21 dias por més Programagio
Conmomo diario 114,06 met quad Disria (OP)
Consumo didrio 95,24 unidades
‘Consume didrio 419,05 metros
Takt Time 52912 0ada 3,29 min. 1 metra - patametia meua Inea) )
N ; mensal
I polipropileno Hi¢3=2030Kg
clipropileno BC318 = 1673 k¢
bronca Configuragéo do
Prob. Layout
=) o o (o)
© [3] < ~ < [ )
o - . fE— = 933,33 min (3w CT = 51,47 min._Refilo = 58,33 CIT = 88,38 min TSR /T = 4,25 min CIT = 4.8 min T = 30 min
- = i SiU=15 ) H_ S/U=40 min - - - ~ 0 mi
et Elbrilante = ;% — min :ﬁvm S/U= 30 min A S/U=3 min S/U= 0 min S/U =0 min
Corante Branco = 4; min spor 58 Tumos = 3 g = Tumos = 1 Tumo Tumos = 2 =] Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos = 2 0Lengol
ascumpr 105 zin Sobins: oumit s limn | gupie Jme
15.di \/1»1: 1,1764% = WS N[ 2R Scrap = 14.411% | ebiss Frompons 07 | Sobizss Scrap = 6.4292% Teids Scrap = 0,00% Scrap = 0% Serap =0.00%
& pr———
i vork =0 "j;[”;s:m Rework = 0,00427% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
; jme = 5379% | Upgne = 100% controle Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Avail = 960 min /dia} Avail = 960 min./dial
Estoque sem
<ontrale

1149,09 minutos

30,00 mimmutos

e T = |
O —T—

SoorseRs |
EXTRUSAO TECELAGEM LAMINAGAG CORTE LENGOL OPERAGAO MANUAL
JORNADA 205 horas/dia JORNADA 12,2 horasidia JORNADA 3,7 horas/dia JORNADA 6.5 horasidia JORNADA 23,0 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,3 horasdia TOTAL DE HORAS. 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3.7 horasidia TOTAL DE HORAS 6.5 horasdia TOTAL DE HORAS 230 horasidia
FAMILIA 4 FAMILIA & 0.3975 horasidia FAMILIA 4 0.1196 horasidia FAMILIA 4 0.2130 horas/dia FAMILIA 4 0.7478 horas/dia
MEG0211 0,0515 horas/dia MEGD211 0.0307 heras'dia MEGO211 0.0082 heras/dia MEGD211 0.0164 horas/dia MEGO211 0.0577 horas/dia
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Figura A30 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

PRODUTO MEG0211 Andli
[ nslise de Vendas
) Departamento de Compras/Cotag3o
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme dei . VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
Plasticas <€ demand i coTiprs g8 insumos [FORMALIZACEO) {telefone] ] M E G FIBRAS E RESINAS LTDA.
emanda {Anti-fibrilante e Corante)

(—‘ mensal )—‘ ‘compra PP / PE }
< Mensal Produto MEG0211
onsumo Mens
Produgio 9355095,82 met quad| 100.00000% Quantidade = 2.000 unidades
amiiad 31055.13 mat goad EREER
Produto MEG0211 239533 met quad 0.23079% Takt Time =3.3 minutos
Produto MEG0211 2000,00 vnidades 25,37971% da familia
Produto MEGE211 167.67Ke 7.71315%
N Consumo Disrio
quinzenal Dim i 21 dias por més Programag3o
Consumo didrio 114,06 mat quad Diaria (OP)
Consmmo didric 95,24 vnidades
Conssmo didrio 419,05 metros
Take Time, 25 (3 sada 28 min. | metio- parimatis metis ]
mensal
polipropilenc H193= 2050 Kg
f :i /)/ polipropilenc BC818 = 1675 kG f :. /
EXTRUSAO = =
TECELAGEM CORTE 'OPERACAO Configuragao do
Teems Leve Branco
TRANSPORTE 12maq ident. LAMINADORA LENGOL MANUAL Prensa Pallet
< [1] =) =) = =) o [1] =
C/T=30min e
sss | C/T=1933.33 min iy CIT = 5147 min__Refilo = 58,33 T CIT = 88,36 min TRANSPORTE CIT = 4,25 min CIT = 4,8 min €T = 30 min
PP = 47.000 grmye Siere %2
B b o 00 g SU=45min T SIU=15 min. IIQ?Q’EIH I& S/U=40 min -ﬁygmﬂ—-ﬁ; S/U= 30 min iﬁ?\gmﬁ"ﬁfr S/U=3 min N S/U= 0 min — S/U =0 min
Corante Branco =  425Kg SO 180 ma S8 Tumos =3 i | iwn | Tumos = 1 Tumo — Tumos = 2 - Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos =2 0Lengol
= 3 Bobinas 5 T Babinzs 0 unid e Omer gD win 0 met
15 dins Tumos— 3 Scrap = 1,1764% e e R Scrap=14.411% Babinz ;ﬂm ﬂ'ﬂ";{m Bavina Scrap = 6,4292% Tecida :‘W“"’";m Tecids Scrap = 0,00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
Serap=2,2070% ==y B s 03 min e
= Rework = 0 LLLEL Rework = 0,00427% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Rework =0
i p——r Uptime = 53.79% e Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime= ot 3141 i - = -
ptime e A";"W;i“ [m= | Avail= 220,7 min./dia{Lam.) Avail = 393 min/dia Avail = 1380 min.idia ‘Avail= 960 min/dia Avail = 360 min idia|
Aval=12741 Conranto) Avail= 257,9 min./dia (Ref..)
min'dia LigD
86485Ke
2353 dias 2196 6 000 o006
0.24 dias 043 dias 0.00 dias 0.00 dias
933,33 minutos 38,33 minutos 88,38 minutos 425 minutos 4,80 minutos 30,00 mirrutos

[ 1 Lengol |

I tecido Taminado | sim |

| 440 em. |

1

[bobia | 51 cm (ubulas) |

| 0.001257143 0053k |

| polipropileac | Antifibcilznte | Corsate |

[wes Sooi R I Cooh |

EXTRUSAQ TECELAGEM LAMINACAD CORTE LENCOL OPERACAO MANUAL
JORNADA. 20,5 horasidia JORNADA 12,2 norasidia JORNADA 5.7 horaséia JORNADA 6.5 horasda JORNADA 15,0 horsda

RECURSOS 1 RECURS0S 7 RECURSOS T RECURSOS T FEC 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasdia TOTAL DE FORAS 122 horas/da TOTAL DE HORAS 3.7 horastix TOTAL DE HORAS 65 horavds TOTAL DE HORAS 50 bomvd
FAMIIAL 0.6672 horasigi FAWILIA S 0,357 horaséia FAMILIA 01186 horas'da FAMIIAS 02130 horasida FAMALIAZ 07678 horasidia
MEGIZLL 0.0515 horasidia WEGD211 0,0307 horaséia WEGD2T1 00052 hores'da VEGT211 0,016 horasida VEGT2T 0,057 horasidi




ANEXO A -43

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ZE0211

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacéo da producao.



Figura A31 — Balanceamento da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -44

Takt Time

Balanceamento

Bl Tempo Processo

PRODUTO ZE0211 —Takt de demanda
6,00 -
3,00
0.00 | |
extrusio tecelagem laminacio corte box lencol operacdo manual
de costura

Processo




Figura A32 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 4. Fonte: Prdprio autor.

ANEXO A -45

UT ZE0211
ER GG [ Anslise de Vendas
Departamento de Compras/Cotago enoms et |—)
. . —i '—) <didosDiarios
Plasterind. Corm. Resinas Conforme ) compra de insumos Diretor DE”“;‘F';:";:L;D%‘L;TND“S {telerone)
Plasticas demanda (Anti-fibrilante e Corante) CA ZERUST
e—  memsal | [ omwerere | ]
Consumo Memsal Produto ZE0211
Produgio 955095,82 met quad| 100,00000% ‘Quantidade = 3 667 unidades
Familia 4 31055.13 met quad 3.25152%
Produto ZE0211 239533 met quad 0.25079% Fluxo dei Takt Time = 2 8855 minutos
Prodsto ZE021L | 366,67 vaidades | 46,52947% da famiia %o deinformagso
Produto ZE021L 167,67Ke TI1315% Truncado
R ‘Consumo Didrio N
q e 723 dias por ks Programacio o,
— 104,14 mat qud Didria (OP) gy,
Consumo didrio 158,42 vnidades. %
Consumo didrio 478,26 metros
Takt Time 289 s cad 289 min Tunigste-pamevomeCa neal
mensal
polipropileno H193 = 2050 Kg
- propilenc BCB18 = 1675 kG, )7
u‘z‘} mv‘m‘g uvv“om e
S cor®e e o ot
LS USI0 %, “ Q. 880 e
Trama +Urdums %, ORE> e, RACH @7,
INAl o LENCOY ¢ % MANURS, 7% Prensa
N Prob. Layout Pprob. Layout o
< [ < 2 < <o 1]
C/T=51,47 min. e CIT = 88,38 min ran CIT = 4,25 min 8 min
o 7900 SIU =30 min o7 1H S/U= 30 min o71H S/U=3 min S/U= 0 min
Anti Fibrilante 1475 o1} (N oo
CoranteBranco = 4, ERn [ Tumos=tTumo | ZETi—onm 2= Tumos = 2 sl ey e 2 Tumos = 2 0Lengel
L5 dine N 3 Scrap = 14.411% | s = e i Scrap = 6,4292% T 00% Scrap = 0%
Stoaveer Rework = 0,00% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0%
trole. Estoque sem
Ugtime = 100% controle Uptime = 100% Uptime = 100%
o sm Avail = 960 min./dia

Estoque sem
controle

51,47 minutos

controle

4,80 minutos

| polipropilenc | Antifieilzate | Corante |

| 0,160169 Kg. | 0,002871 Kg | 0,001947 Kz |

EXTRUSAO TECELAGEM LAMI| NA(;RO CORTE LENGOL OPERA(,'EO MANUAL
JORNADA, 205 horasidia JORNADA 12,2 horas/da JORNADA 3.7 horavdiz JORNADA 63 horastia JORNADA. 23,0 horasia

FECURSOS 1 RECURSOS. T FECURSOS 1 FECURSOS 1 FECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 305 horasda TOTAL DE AORAS 72,2 horesida TOTAL DE EORAS ERT TOTAL DE HORAS &3 borasdia TOTAL DE HORAS T30 horasda
FAMILIAS 0,672 horasidia FAWILEA & 03981 horasia FAMILIAZ 0,196 horasia FAMILIA 4 0130 horasiz FAMILLL 4 07478 herasdiz
ZE0IT 0,0515 horasida ZEOIIL 0,0307 horasda ZEOI1L 0,005 boras 8 ZEI11 03,0164 horasdix ZEOI1L 0,057 boravdia

0,5833307 dias




ANEXO A - 46

Figura A33 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 4. Fonte: Proprio autor.

UT ZE0211
PROD o l Anélise de Vendas
Departamento de Compras/Cotag8o |—)
Conforme compra de insumos Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pﬁﬂ‘ﬂ‘ﬂ;m’”m
& t
fretefone) ZERUST

(FORMALIZACAC)

Plasterind. Corm. Resinas |«

Plasticas demanda ibrilante e Corante)
| ]
I
——f  mensa ‘
Consumo Mensal Produto ZE0211
Prodglo |[955095,82 met quad| 100,00000% Quantidade = 3.667 unidades
3105513 met quad 3.25150%
Prodwo ZEO21L | 235533 mat quad 0.25079% Takt Time = 2,8855 minutos
Produto ZE0211 3666.67 unidades 46.52947% da familia
Proguta ZEQ211 167.67Ke 7,71313%
N 1 Consumo Diirio
quinzena’ Dias iteis 23 dias por més Programag8o
e 104,14 mat quad Diéria (OP)
Consumo didrio 158,42 unidades.
Consumo didrio 478,26 metros
Takt Time 289 (2 ada 289 min. | unidade - pardmetio metia linear)
= mensal
polipropileno H193 = 2050 Kg.
polipropileno BC818= 1675 kG Y4
L b~ bo |
TECELAGEM | AMINADORA CORTE OPERACAO b
TRANSTORTE 12maaq. ident. LENCOL MANUAL rensa
=N =) < [3] =) o e [1]
lﬁ TRANSFORTE
=30min 3 i .
ket Sz | C7=933.33 min e C/T=5147 min. i i CIT = 88,38 min. i CIT = 4.25 min T = 4.8 min
= 47.900Kg STU=45min xz o) EIH— =
S/U= 15 min Q S/U=30 min - - -
ibilre = 1475Kg | [ ——— :é 'ﬁ Iﬁ@ma_lﬁ? SiU= 30 min \Q/Ela—lﬁ; SU=3min |y, L SIU= 0min
CoranteBranco =  425Kg ’T “‘“‘;‘527 — Tumos =3 S [EmEiE ] e Tumos = 1 Tumo. e e o Tumos = 2 powall e ey Tumos = 2 Tumos = 2 0Lengol
Lo dine Smoss i Scrap = 1,1764% e Strap = 14.411% Boticas copors Yo Bolizas Scrap = 6,4292% Teide = ““":m Teida Scrap = 0,00% Scrap = 0%
Scrap =2,2070% ubere vazio Total 1937 min_ s carages - 05 min. F———r
= s Rewark =0 Rework = 0.00% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0%
Rework=0 i
T Uptime = 53.78% Tl Uptime = 61,39% om Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90.4762% Cotal - min_ - m "
i TR - Avail }:33 ] 157 Avail= 220,7 min./dia (Lam.) Avail = 393 min /dia Avail = 1380 min./dia Avail = 960 min /dia
onsuma min/dia
Avail=1274.1
s [[rom |
20,50 dias 36,77 dias 0,00 dias 0,00 dias

021 dias

0.5933307 dias
111223 minstos

51,47 minutos. 88,38 minutos 480 minutos

30,00 minutos

S T = |

| 0.160165 Kz | 0.00287L Kz | 0001547 K. |

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINAGAO CORTE LENCOL 'OPERAGAO MANUAL
TORNADA 203 horasdia TORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3.7 horasidia JORNADA 6,3 horasidia JORNADA 23,0 horasidia
RECURSOS 1 RECURSO5 1 RECURSOS T RECURSOS 1 RECURS0S
TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horasidia TOTAL DE HORAS 6.5 horasidia TOTAL DE HORAS
FAMILIA 4 0,6672 horas'dia FAMILIA & 03851 horasidia FAMILIA 4 0,186 horas'dia FAMILIAS 02130 horasidia FAMILIAS

ZE0211 0,0515 horas'dia ZE0211 0,0307 horas/dia ZE0211 0,008% horas'dia ZE011 0,016 horasidia ZE0211




ANEXO A - 47

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA S

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informacéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacéo da producéo.



Figura A34 — Balanceamento da Familia 5. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A —-48

Takt Time

1,00
0,50

0,00

Balanceamento | M Takt de processo
—Takt de demanda

extrusao

tecelagem Laminadora

Processo




ANEXO A -49

Figura A35 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 5. Fonte: Prdprio autor.

Andlise de

PRODUTO| Familia 05
l Vendas
Departamento de

Plasterind. Corm. L Conforme Compras/Cotagio _‘ﬂ'_) DEPARTAMENTO DE nedidos Dirios
B 1 5 . Diretor 'VENDAS
compra de insumos . (telefone)
Resinas P - demanda (Anti-filf:ilante & Corante) [FORMALIZACAO) ZERUST
P | | ]
mensal ‘compra PP / PE
| | |
Prop; i, Produto Familias
Consumo Mensal 1 umidade | 3500,00 met linear e op 0
Produgo 955095,82 met quad 100,00000% 1 vnidade | 4200,00 met quadr Quantidade = 2 bobinas
Familia 05 5556,00 met quad 0,58172%
Produto Familia 05 1,32 unidades 35,71615% da familia Takt Time = 3.33 minutos
Produto Familia 05 108892 Kz
i Consumo Didrio Fluxo de informagao
quinzenal Donen) 21 dizs por més Truncado Programagdo ,
Consumo didrio 264,57 met quad Didria (OP) fa%
Conssmo diario 0,06 vmidades 2,085,
L 2,
_'_. Consumo didrio 220,48 matros 0;%%,%
Takt Time 20226, x A
Takt Time 2022604 [a cada 43,01 min. | unidade - pardmetro unidade ]
Take Time 933 (3 5ads 23 min | Unidade - parmetta mews
polipropilens H193=3.900 kg
ipropileno BCB18 = 2.1255 kG B!f mensal
£ %,
EXTRUSAO Prob. Layout o P, e,
rama +Urdume %o,
TRANSFORTE
o M e
: o]
CIT = 30 min o= pro—
CIT = 82 min FR——— C/T = 127273 min (x3dia) CIT = 46,66 min
PP 0xe 0844E: 0xe
P _ = = = S/U=15 S/U =30 min
Anti Fibrilante /U =45 min T f———— = min t&,@,g H‘lﬁ?
Corante Branco [ s0=180min o 513 \M/ Tumos = 3 prrrry Tumos = 1 Tumo
. . e us 08obina
U% Lomp = 1.1764% e Serap = 14.411%
= Tubersvazio Totsl 1957 min. -
crap =2,2070% oxe [ irormn Rework = 0,00%
Rework = 0 iensportar 466 mingFo Uptime = 61,39%
Gescumeger- 1383 g8
Totajng2 4!
wail = 1.274.1 Estoque s2m Estoque sem
minidia cantrale controle Lead Time - Estoges
0,0000000 dias
30,00 minutos (TLB) Tempo éz Procesamento
143139 (TLT + ULE)

82,00 minutos (ULB)

| polipropilenc | Antifibrilante | Corant= |
|ms7glﬂmxé|m,nmng17l,7ssmxé|

bobina padrio

Trama Branca Leve
Mat. Prima & insumo
PP
Anti Fibrilante
Cotente Branco - pigmento

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINAGAO
JORNADA 21,2 horasidia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 5 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horasidia
FAMILIA S 0,1235 horasidia FAMILLA 5 10,0711 horasidia FAMILLIA 5 10,0214 horasidia
FAMILIA 5 10,1235 horasidia FAMILA 5 10,0711 horasidia FAMILIA 5 10,0214 horas'dia




Figura A36 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 5. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -50

[PRODUTO| Familia 05 | Anélisede
l Vendas
Departamento de
Plasterind. Corm. = Cotorme Compras/Cotagio o —{&'—) DEPARTAMENTO DE Pedidos Didrios
B - 3 iretor VENDAS
Resinas Plasticas € demanda compra de insumos ] {EORMATEREAG) (telefone) ZERUST
(Anti-fibrilante e Corante)
” L | ]
mensal compra PP / PE
| 1 | _
Produto Familias
Consumo Mensal 00 met linear
55309592 mat qad 100,00000% Quantidade = 2 bobinas
Takt Time = 3,33 minutos
i Programagdo
Didria (OP)
Consumo didrio 220,48 metros
Takt Time 20226,0¢
Takt Time idade
Take Time i funi B 1o lpeet” |
polipropileno H193= 3.900 kg
60/\ 6) /o e B0 31555 5 6; 7 mensal
EXTRUSAO
Trama +Urdume TECELRGEN
) IE ™ 12 maq. ident. LAMINADORA
e <
CIT = 30 min. O[=] H_ —
" CIT = 1272.73 min| 3idia) CIT = 46.66 min
PP =52.900 Kg ST 0Kg R 0Kg - i T
Anti Fibrilante = 1.625 Kg SIU =45 min. Tams ] Tam S/U=15 min Iﬁgmﬁ_ﬁ =30 min.
Corante Branco = 500 Kg F— - 222 Tumos = 3 gl sy [ Tumos = 1 Tumo —
escarregar - 7.75 min. inas |trmspomsr-6.62 inss e
Tumos = 3 Toul-2 min Scrap = 1,1764% A [ | Scrap = 14.411%
Scrap=2.2070% Rl e T Rework =0 Lot Rework =0,00%
Samn | oXe
Rework = 0 icmspome 458 win Uptime = 54,79% Uptime = 61,39%
Ssscaeme 1433z
Uptime = 90,48% Totsl 3241 min. (Evosmeti] | Avail = 220,7 min./dia
Avail=1274,1
e Lesd Time - Estoque
0,0000000 dias
30,00 minutos (TLB) 0,00 dias 0,00 dias Tempo &= Processamento
1272,73 minutos 1431,39 (TLT + ULB)

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS S RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 212 horas/dia TOTAL DE HORAS! 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia
FAMILIA 5 0,1235 horasidia FAMILIA § 0,0711 horasidia FAMILIA 5 0,0214 horasidia
FAMILIA 5 0,1235 horasidia FAMILIA § 0,0711 horasidia FAMILIA 5 0,0214 horas/dia

Trama Branca Leve
Mat. Prima e insumo Consumo
P -PP 57,08%
Anti Fibrilante 1.74%
Corante Branco - pigmento 1.18%
[ 100.00% |




ANEXO A-51

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 6

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracao da manufatura, com énfase a programacao da produgao.



Figura A37 — Balanceamento da Familia 6. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A -52
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0.40
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Figura A38 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 6. Fonte: Prdprio autor.

Plasterind. Corm.
Resinas Plasticas

[PRODUTO]

Familia 06 |

Conforme
demanda

Departamento de

Anilise de

)

Vendas

Compras/Cotago
compra de insumos

Diretor

DEPARTAMENTO DE
VENDAS
(FORMALIZAGAO)

VENDAS
<

>

(Anti-fibrilante e Corante)

Pedidos Didrios

[ 1"

ANEXO A -53

(telefone)

% mensal '-—1 compra PP / PE : l
Consumo Mensal
Produsio 955095,82 met quad 100,00000%
Familia 05 2031332 met quad 12684%
Produto Familia 05 81,25 unidades 0,00000% da familia
| Produto Famitia 05 000Ks
Consumo Diirio
Dias steis i P =
i I = rogramagdo
Consumo idrio 967,30 met quad Fluxo deinformagao Pgramas
Consumo didrio 3,87 unidades Truncad Diaria (OP)
Consmo didsio 1934,60 matros o
Takt Time i
Takt Time 32929 5
Takt Time A
¢ ]
mensa
e\“y <,
‘,})‘9 9
EXTRUSAO
rama + Urdume
\Q/ E' Prob. Layout
CIT = 30 min £\ =
TRANSPORTE .
SIU=45 min. x3/din) CIT = 12.85 min
PP =69.125 Kg = =
AntiFibrilante = 2.025 K SIU= 180min. SU- 1o min 9[=] H— ——
Corante Branco = o0s =3 Tumos =3 casremas - 525 min Turnos = 1 Tumo =
unid. ortas- 6,62 min | _uzid OTelas
. o= 2.2070% Total 25 min_ Scrap = 1,1764% aabina e sapan Scrap = 0%
Tubsrevazio = ST =
arvezs - 1292 min Reworki=0 . Rework= 0005 [ FAMILIA 6 TELAS |
imsportas_£.86 min Uptime = 53,79% Uptime = 94,56% -l |
Sescamegae - 1433 i = I = = ]
Toul- i min Avail =733,6 Avail = 397,1 min./dia = =
min/dig 1 50000 cm |
Estoque sem | |
controle Baia controle Lead Time - Estoque bobina ]
Hicepcis 0,0000000 dias 0,142857143 |
Tempo de Processamento
| 404,30 minutos 1178,30 minutos
| potipropileno | Antifibritante |  Corante |

bobina padsi

Extrusao Tecelagem Enroladeira
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 6.6 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.6 horas/dia
FAMILIA 6 0,4516 horas/éia FAMILIA 6 0,2600 horas'dia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia
FAMILIA 6 0,4516 horas/dia FAMILIA 6 0,2600 horas/dia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia

| 2%083115Ks | 0.431650Kz | 0.292728Ke |

Trama Branca Leve
Mat. Prima ¢ insumo Consumo
ipropileno - PP 97,08%
“Anti Fibrilante 1,74%
Corante Branco - pigmento 1,18%
100.00%

INDUSTRIA PAULISTA DE
ESTOFADOS

Produto IPE0111 - Famiilia 6

Quantidade =7 bobinas de 500metros

Takt Time = 0,3792 minutos




Figura A39 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 6. Fonte: Proprio autor.

Plasterind. Corm.

[PRODUTO|] Familia 06

Conforme
demanda

Departamento de

Anélise de

]

ANEXO A - 54

Vendas

Compras/Cotacio

DEPARTAMENTO DE

VENDAS

Ny P P

Pedidos Didrios
i i ' i Diretor VENDAS € INDUSTRIA PAULISTA DE
Resinas Plasticas compra de insumos FORMALZACAOY (telefone)
(Anti-fibrilante e Corante) e ESTOFADOS
] mensal ] comprarere | ]
C Mensal Produto IPE0111 - Famiilia 6
‘onsumo
Produgio 955095,82 met quad 100,00000% Quantidade =7 bobinas de 500metros
Familia 03 20313,32 met quzd 2.12684%
Produto Familia 05 81,25 unidades 0,00000% da familia Takt Time = 0,3792 minutos
0.00Kg
Consumo Diario
i I 067,30 mat quad Programagio
3,87 vnidades. Diaria (OP)
1934,60 metros
328, . 1 uni
Takt Time iin. 1 unidade
erisal
[ 213% |
oiof
EXTRUSAO
Trama +Urdume =
<o [M sy 12méq. ident. ENROLADEIRA
- © =)
CIT = 30 min. oL e e
S/U = 45 min Tubete preenchido CIT = 946,37 min x3din) CIT = 12.85 min
PP =69.125 Kg (S — =
Anti Fibrilante = 2.025 Kg S/U = 180 min. PRI S0t ié! @EH— ié I AT
Corante Branco = 675 Kg Tumos = 3 Kz .:m Xz Turnos = 3 casrems - 525 min Tumos = 1 Tumo I e
= unid | sansportar- 6,62 min | _umid elas
15 dias Scrap=2,2070% Total - 2§ min. Scrap = 1,1764% Be:;x e m—y Be:;‘us Scrap = 0%
Tubsrevasio -
Rework =0 SR Rework = 0,00%
Rework =0 camezer - 1292 min ,00%
| FAMILIA 6 TELAS |
Uptime = insportas 280 zin Uptime = 53,79% Uptime = 94,56%
Y descarrezr - 14.83 min
B r Avail = 7336 o oy ‘tecido laminado 50 em
Ava:;nlfz‘.“l Total -32.41 min. "'""Idm Avail = 3971 min./dia | e | I
| |
Lead Tims - Estogue ‘bobina. |
0,0000000 dias 0,142857143 |
0.00 dias 0,00 dias Tempo de Processamento
404,30 minutos | 117830 minvtos
polipropileno | Antifibrilante |  Corante |
24,083115Ks | 0431650Ks | 0,292728Ks
S [ bobinapaddo |
ol i
SRR RERE g
Trama Branca Leve
Mat. Prima ¢ insumo Consumo
ileno - PP 97,08%
Anti Fibrilante 1.74%
Corante Branco - pigmento 1,18%
100.00%

Extrusao Tecelagem Enroladeira
JORNADA. 21.2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 6,6 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 212 horas'dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,6 horasidia
FAMILIA 6 0,4516 horas/dia FAMILIA 6 02600 horas'dia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia
FAMILIA 6 04516 horasidia FAMILIA 6 0,2600 horasidia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia




ANEXO A -55

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 7

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informagéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacao da producéo



Figura A40 — Balanceamento da Familia 7. Fonte: Proprio autor.

ANEXO A - 56
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Figura A41 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 7. Fonte: Prdprio autor.

Plasterind. Corm. Resinas
Plasticas

PRODUTO[  Famiia7 |

Anélise de

PP =0Keg
AntiFibrilante  =0Kg
Corante Branco =0Kg

-

o
<[]

[c77 =25 min.Tram:

CT =62 min
Urdume

S/U = 45 min
S0 sa0mn

‘ Vendas.
Compras/Cotagio 1
[ conforme | compra densumos St VEOAS DEPARTAMENTO DE Oidrios
Jetone|
Gemands s s O ) VBioRS (FORMALZAGRO) (rtone USINA NARDINI
o}
oo NADT T Famia o7
R TORTER COTURA (N
[lmie 018 mt e | Quantidade = 166 667 unidades
Fluxo de. informagsi
Programacio Trincady T Takt Time = 0,0997 minutos
i3
o SSORA( i
o COMAT) .4
< [3
Diéria (OP) 5
CT=17.16 min e
SIU=360 o
=360 min ey
umos = 1 Tumo pe .
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Figura A42 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 7. Fonte: Proprio autor.

PRODUTO|  famin? | e
‘ Vendas
) Compras/Cotagio |—|
PlasterInd. Corm. Resinas [ contoana: || ‘mm*msrms © e VENDAS DEPARTAMENTO DE ‘ dos Dirios
Plasticas B demanda (Anti-fibrilante e Corante) e 3| Venoas (FoRmALZAGRO) {taicione) USINA NARDINI
| mensal ] comorarere |
Produio NAGTY1 Famba 7
[0S me Eoac TORTES COTTURA (e
(e [0t meei | Quantidade = 166 667 unidades
Programacto Takt Time = 00997 mintos
Diaria (OP)
IMPRESSORA (Thunder
COMAT)
© [5]
Didria (OP)
CIT = 17.16 min .
S/U =360 min 65 &S
Tumos = 1 Tumo Liner Prensa
5(ng=02505%
Rework = 0.00% < m © m
EXTRUS e o =02min /7= 48 min
e 6 Avai=169 i S omn omomn
oM o TeceAcen &8/ T2 Tez | | Duidades
aad) 12magq. ident. S =0,00%
ez mn o o] MPRESSORA Padane) —
3 =0Kg CIT = 62 min. I& & Ustimas 37.46% Rework = 0% Rework = 0%
3 . = =3 TRavouT =
AntiFibrilante = 0Kg Urdume A e R [ e PETTrET Upames 100% Upiime= 100%
CoranteBranco =0Kg | S/U=45 min — SIU= 15 min CT= 1064 mn o=
ﬁ = = Avall=
SU= 180 min L Tanos=3 C__su-s0mn___| 6{{‘ / Avail= 960 min ftia wvail= 960 min fa
m— g R — =] e [omercommvin
Luroe - | E crap = 0. e | sobiz
Scrap = 2.2070% ¥z 2 ™ - ima] = =3 :
ol o Rework =0 ST mn
Uptime = 5379% Sorime
Avail=T736 8miniala) Avail = 262.1 min /dia —_
Sem-aes
[Ty
pemrrrry
3dm 0006 73,68 miouton
443 din 17,16 manutos. 0.00 dias 73,68 mimstos.
T L |
=
[ VeborPmo |
TECELAGEM
123 Roravea o3 bordn
5 T
V23 horawan 103 hordn
FAMLA € 3477 o 30453 hormna Fomia 7 8451 o
Famta 7 03135 bocwa 01775 bocavdia Famia 7 03514 o
CORTE & COSTURA
Ty SORADA (VTRA) 165 hermtn
T RECRS0S T
T TOTALDERORN | WiStowia |
3955 borda Famia 7 T560 o
TN b Famia 7 G3 o




ANEXO A-59

ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 8

Fonte: Minotti (2011).
Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informacéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacéo da producao.



Figura A43 — Balanceamento da Familia 8. Fonte: Proprio autor.
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Figura A44 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 8. Fonte: Prdprio autor.
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Figura A45 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 8. Fonte: Proprio autor.
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ANEXO A
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 9

Fonte: Minotti (2011).

Grupo de Pesquisa TIMPROD - Tecnologias de Informacéo para a integracdo da manufatura, com énfase a programacéo da producéo.



Figura A46 — Balanceamento da Familia 9. Fonte: Proprio autor.
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Figura A47 — Mapa do Fluxo de Valor Atual da Familia 9. Fonte: Prdprio autor.
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Figura A48 — Mapa do Fluxo de Valor Padréo da Familia 9. Fonte: Proprio autor.
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Modelo de simulacao — Software
ARENA
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Modelo de simulacdo — software Arena — Dados: Mapas do Fluxo de Valor

A partir dos mapas do fluxos de valor das familias de produtos desenvolvidos no
escopo da dissertacdo do aluno Emerson Marcos Minotti o presente trabalho buscou avaliar
duas alteracbes para a proposto do mapa futuro das familias de produtos do sistema de
manufatura proposto:

1. Alteracdo do layout atual de modo a reduzir as distancias a serem percorridas entre 0s
processos de fabricacdo reduzindo os intervalos de movimentagéo;

2. Alteracédo do procedimento de setup das impressoras de acordo com o estudo realizado
in loco com a descricdo das atividades envolvidas divididas a partir do presente

trabalho em atividades de setup interno e setup externo.

As Figuras AP1 e AP2 mostram o fluxo de producéo, a partir dos mapas do fluxo de
valor do processo de fabricacdo da empresa objeto do estudo (Anexos (A)), construido no
software de simulacdo de eventos discretos Arena 11.0 Profissional. Cada uma das linhas de
processo representa o fluxo de producdo de uma das familias dos produtos fabricados,
contemplando no total de 16 familias de produtos com o0s seus respectivos roteiros de
fabricacdo a partir dos dados coletados in loco da dissertacdo do aluno Emerson Marcos
Minotti.

O ajuste do modelo ap6s a sua construcdo com o proposito de torna-lo, quanto aos
resultados da simulacdo, o mais proximo possivel da operacdo real da fabrica envolveu em
torno de 10 modelos diferentes considerados como modelos de ajuste definidos como cenario
1.

Apdbs a afericdo dos resultados com um limite de variacdo permitido entre o0s
resultados de simulacdo e da operacdo real dentro do limite de variacdo de 10% foram
definidos os seguintes cenarios:

1. Cenério 2 — modelo similar ao sistema de manufatura atual da fabrica;

2. Cenario 3 — modelo com alteracdo do layout a partir da aproximacao dos processos de
extruséo e tecelagem;

3. Cenério 4 — modelo com alteracéo do layout a partir da aproximacgdo dos processos de
tecelagem e laminacéo;

4. Cenérios 5, 6 e 7 — modelo com a alteragdo do procedimento de setup;

5. Cenérios 8, 9 e 10 — modelo com ajuste do fluxo de producgéo a partir dos resultados

obtidos com as alteragdes dos cenarios anteriores.
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Figura AP1 — Modelo de simulacéo do sistema de manufatura. Parte I. Fonte: Proprio autor.
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Figura AP2 — Modelo de simulacéo do sistema de manufatura — Parte Il. Fonte: Préprio autor.
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Os tempos de processo inseridos no modelo é resultado dos mapas de fluxo de valor

desenvolvidos a partir do fluxo de producéo real da empresa por familia de produtos a fim de

reproduzir atraves da simulacéo o fluxo real da fabrica.

As Tabelas AP1 a AP16 mostram o célculo dos tempos de processamento a partir da

demanda atual fabricada e utilizados como parametros dos tempos de processamento a serem

definidos no modelo de simulacéo.

Os tempos definidos nas Tabelas representam os tempos de processamento da fabrica

a partir da demanda atual fabricada ndo considerando as perdas no fluxo de producéo,

principalmente as perdas com relagdo a movimentagdo dos materiais.

Desse modo os tempos de fabricagéo utilizados no modelo foram baseados nos tempos

coletados na fabrica considerando as perdas existentes apontadas nos mapas do fluxo de valor

como mencionado.

Tabela AP1 — Familia de produtos 1. Fonte: Proprio autor.

Tempo de Processo Tempo de
(especificagdo técnica da Produgéo | nrocessamento
Demanda maquina) Diaria de 1 unidade
Processo Produto diaria i i (unidades) | em minutos
1 Unidade do Unidade 4)
@) Produto tempo (5)
MW7)
) ®) [(3) * 601/ (4)
) 5.286 metros | 909,09 metros | 2,4679 horas
Extruséo Fio o 6 24,679
quadrados quadrados maquina
. ) 5.286 metros | 909,09 metros | 1,4209 horas
Tecelagem Bobina de tecido o 6 14,209
quadrados quadrados maquina
Bobina de tecido com
L L . 5.286 metros | 909,09 metros | 0,4275 horas
Laminagao lamina plastica 6 4.275

revestindo

quadrados

quadrados

maquina




Tabela AP2 — Familia de produtos 2.

Fonte: Proprio autor.

APENDICE AP - 73

Tempo de Processo Tempo de
(especificacdo técnica da Producéo | nrocessamento
Demanda maquina) Diaria de 1 unidade
Processo Produto didria | 1 Unidadedo | Unidade | (“"19898) | em minutos
@
1) Produto tempo 5)
o) 3) M71Q
[(3) * 601/ (4)
Extruss i 12.287 1,26 metros | 0,4016 horas 10 0 a1
xtruséo io ,
metros quadrados magquina
quadrados
_ _ 12.287 1,26 metros | 0,2312 horas
Tecelagem Bobina de tecido ) 10 1,3872
metros quadrados magquina
quadrados
Bobina de tecido com 12.287 1,26 metros | 0,0813 horas
Laminagdo lamina plastica metros quadrados méquina 10 0.4878
revestindo quadrados
Bobina de tecido com 12.287
) L 1,26 metros | 0,1939 horas
© impressao maquina metros o 10 1,1634
o quadrados maquina
@) COMT quadrados
n
D
— Bobina de tecido com 12.287
o . L 1,26 metros 0,891 horas
= impressdo maquina metros drad o 10 1,659
s uadrados maquina
PADANE quadrados a q
Corte e Costura por 12.287
) 1,26 metros | 0,2765 horas
unidade de embalagem metros o 10 1,659
oo quadrados maquina
maquina CHINESA quadrados
E Corte e Costura por 12.287
S . 1,26 metros | 0,1849 horas
unidade de embalagem metros ) :
= daded bal t ) 10 1,1094
w o quadrados maquina
(@) méaquina SUPRA quadrados
@
05 Corte e Costura por 12.287
) 1,26 metros | 0,2765 horas
D unidade de embalagem metros o 10 1,659
4= o . quadrados maquina
S maquina TAUBATE quadrados
@)
Corte e Costura por 12.287
) 1,26 metros | 0,2812 horas
unidade de embalagem metros o 10 1,6872
o quadrados maquina
maquina VITRA quadrados




Tabela AP3 — Familia de produtos 3. Fonte: Proprio autor.

APENDICE AP — 74

Tempo de Processo Tempo de
(especificagdo técnica da Producéo | nrocessamento
Demanda maquina) Diaria de 1 unidade
Processo Produto diaria (unidades) | em minutos
1 Unidade do Unidade ()
@) Produto tempo (5)
17@)
) ®) [(3) * 601/ (4)
) 294 metros 1,26 metros | 0,0096 horas
Extrusdo Fio o 234 0,00246
quadrados quadrados maquina
] ] 294 metros 1,26 metros | 0,0055 horas
Tecelagem Bobina de tecido o 234 0,00141
quadrados quadrados maquina
Bobina de tecido com
L . . 294 metros 1,26 metros | 0,0017 horas
Laminagdao lamina plastica o 234 0,000436
) quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte e Costura por
) 294 metros 1,26 metros 0,0066 horas
unidade de embalagem ] 234 0,00169
] quadrados quadrados maquina
méaquina CHINESA
E Corte e Costura por
S ) 294 metros 1,26 metros | 0,0044 horas
et unidade de embalagem o 234 0,0011282
w o quadrados quadrados maquina
o méaquina SUPRA
@
05 Corte e Costura por
) 294 metros 1,26 metros | 0,0066 horas
(ab) unidade de embalagem ) 234 0,00172
+J ) 3 quadrados quadrados maquina
B maquina TAUBATE
O
Corte e Costura por
) 294 metros 1,26 metros 0,0067 horas
unidade de embalagem ] 234 0,00172
] quadrados quadrados maquina
maquina VITRA




Tabela AP4 — Familia de produtos 4 — ECO0111 (Box). Fonte: Proprio autor.

APENDICE AP — 75

Tempo de Processo Tempo de
(especificagdo técnica da Producéo | processamento
Demanda maquina) Diaria de 1 unidade
Processo Produto diaria _ i (unidades) | em minutos
1 Unidade do Unidade ()
@) Produto tempo (5)
17@)
) ®) [(3) * 601/ (4)
Extrusio Fio 62 metros 3,88 metros | 0,0278 horas 16 0,11
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 62 metros 3,88 metros | 0,0165 horas 16 0,0618
quadrados quadrados maquina
Laminagdo | Bobinade tecido com 62 metros 3,88 metros | 0,0050 horas 16 0,01875
lamina plastica quadrados quadrados maquina
Corte _ 62 metros 3,88 metros | 0,0089 horas
L | Corte do tecido o 16 0,0333
encol € quadrados quadrados maguina
Box
Operagdo | Montagem do Box ou 62 metros 3,88 metros | 0,0311 horas 16 0117
manual de do Lencol quadrados quadrados maguina ’
montagem
Tabela AP5 — Familia de produtos 4 — INY0111 (Box). Fonte: Prdprio autor.
Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificagdo técnica da Diaria processamento
Processo Produto diaria maquina) (unidades) | de 1 unidade
) 1 Unidade do Unidade 4) em minutos
Produto tempo
/(2 5
2 3) M7@) ©)
Extrusio Fio 189 metros 3,96 metros | 0,0852 horas 48 0,1065
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 189 metros | 3,96 metros | 0,0513 horas 48 0,064
quadrados quadrados maquina
L aminacs Bobina de tecido com | 189 metros | 3,96 metros | 0,0153 horas 48 0019
aminagao . - ’
¢ lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte . 189 metros | 3,96 metros | 0,0272 horas
L | Corte do tecido o 48 0,034
encol € quadrados quadrados maguina
Box
Operagéo Montagem do Box ou 189 metros 3,96 metros | 0,0955 horas 18 012
manual de do Lencol quadrados quadrados méquina '
montagem




Tabela AP6 — Familia de produtos 4 — PR2249 (Box). Fonte: Proprio autor.

APENDICE AP — 76

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
1 Unidade do Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
/(2 5
@ a) W)/ (5)
Extrusio Fio 167 metros 3,09 metros | 0,0835 horas 54 0,093
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 167 metros 3,09 metros | 0,0498 horas 54 0,0553
quadrados quadrados maquina
L aminaca Bobina de tecido com | 167 metros | 3,09 metros | 0,0171 horas 54 0019
aminagéo A - ,
¢ lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 167 metros | 3,09 metros | 0,0293 horas
Lencol Corte do tecido o 54 0,032
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagao | Montagem do Boxou | 167 metros | 3,09 metros | 0,1011 horas 54 01123
manual de do Lencol quadrados quadrados maquina '
montagem
Tabela AP7 — Familia de produtos 4 — PR3369 (Box). Fonte: Préprio autor.
Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
Processo Produto diaria maquina) (unidades) | de 1 unidade
O 1 Unidade do Unidade 4) em minutos
Produto tempo
/(2 5
@ ) W)/ (5)
Extrusio Fio 114 metros 3,59 metros 0,0515 horas 32 0,0966
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 114 metros 3,59 metros | 0,0307 horas 32 0,0576
quadrados quadrados maquina
L aminac Bobina de tecido com | 114 metros | 3,59 metros | 0,0092 horas 2 001725
aminagdo A - _ ,
lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 114 metros 3,59 metros | 0,0164 horas
Lencol Corte do tecido o 32 0,03075
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagao | Montagem do Boxou | 114 metros 3,59 metros | 0,0577 horas - 011
manual de do Lencol quadrados quadrados méquina '

montagem




Tabela AP8 — Familia de produtos 4 — ECO0211 (Lencol). Fonte: Préprio autor.

APENDICE AP — 77

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
1 Unidade do Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
@ a) W)/ (5)
Extrusio Fio 78 metros 4,90 metros | 0,0515 horas 16 0,193125
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 78 metros 4,90 metros | 0,0307 horas 16 0,115125
quadrados quadrados maquina
L aminaca Bobina de tecido com 78 metros 4,90 metros | 0,0092 horas 16 0.0345
aminagéao A - ,
¢ lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 78 metros 4,90 metros | 0,0164 horas
Lencol Corte do tecido o 16 0,0615
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagdo | Montagem do Box ou 78 metros 4,90 metros | 0,0577 horas 16 0.22
manual de do Lencol quadrados quadrados maquina '
montagem
Tabela AP9 — Familia de produtos 4 — ECO0311 (Lencol). Fonte: Préprio autor.
Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
Processo Produto diaria maquina) (unidades) | de 1 unidade
O 1 Unidade do Unidade 4) em minutos
Produto tempo
1)/
2 3) M7@) ©)
Extrusio Fio 85 metros 5,36 metros 0,0515 horas 16 0193125
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 85 metros 5,36 metros | 0,0307 horas 16 0,115125
quadrados quadrados maquina
L aminac Bobina de tecido com | g5 metros 5,36 metros | 0,0092 horas 16 0.0345
aminagdo A - _ ’
lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 85 metros 5,36 metros | 0,0164 horas
Lencol Corte do tecido o 16 0,0615
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagdo | Montagem do Box ou 85 metros 5,36 metros | 0,0577 horas 16 0.0
manual de do Lencol quadrados quadrados méquina '
montagem




Tabela AP10 — Familia de produtos 4 — MEG0211 (Lengol). Fonte: Proprio autor.

APENDICE AP — 78

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
1 Unidade do Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
/(2 5
@ a) W)/ (5)
Extrusio Fio 470 metros 4,94 metros | 0,0515 horas 05 0,0325
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 470 metros 4,94 metros | 0,0307 horas 95 0,0194
quadrados quadrados maquina
L aminaca Bobina de tecido com | 470 metros | 4,94 metros | 0,0092 horas . 0.00581
aminagéo A - ,
¢ lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 470 metros 4,94 metros | 0,0164 horas
Lencol Corte do tecido o 95 0,01036
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagao | Montagem do Boxou | 470 metros 4,94 metros | 0,0577 horas
Id L 95 0,0364
manual de do Lencol quadrados quadrados maquina
montagem
Tabela AP11 — Familia de produtos 4 — ZE0211 (Lencol). Fonte: Proprio autor.
Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
Processo Produto diaria maquina) (unidades) | de 1 unidade
O 1 Unidade do Unidade 4) em minutos
Produto tempo
/(2 5
@ ) W)/ (5)
Extrusio Fio 287 metros 1,80 metros 0,0515 horas 160 0,0193
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 287 metros 1,80 metros | 0,0307 horas 160 0,0115
quadrados quadrados maquina
L aminac Bobina de tecido com | 287 metros | 1,80 metros | 0,0092 horas 160 0.00345
aminagdo A - _ 7
lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Corte ) 287 metros 1,80 metros | 0,0164 horas
Lencol Corte do tecido o 160 0,00615
encol e quadrados quadrados maquina
Box
Operagao | Montagem do Boxou | 287 metros 1,80 metros | 0,0577 horas
ld oo 160 0,02164
manual de do Lencol quadrados quadrados méquina
montagem




Tabela AP12 — Familia 5. Fonte: Préprio autor.

APENDICE AP — 79

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
1 Unidade do Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
/(2 5
@ @) W)/ (5)
Extrusio Fio 265 metros 4.200 metros | 0,1235 horas 0,063 118
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 265 metros 4.200 metros | 0,0711 horas 0,063 63
quadrados quadrados maquina
L aminaca Bobina de tecido com | 265 metros | 4.200 metros | 0,0214 horas 0.063 21
aminacéo - - ,
¢ lamina plastica quadrados quadrados maquina
revestindo
Tabela AP13 — Familia 6. Fonte: Préprio autor.
Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diaria processamento
Processo Produto diaria maquina) (unidades) | de 1 unidade
1 Unidade do Unidade (4) em minutos
1)
Produto tempo
nH/ (2 5
@ @ W@ (5)
Exirusio Fio 967 metros 250 metros 0,4516 horas 4 6.8
quadrados quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido 967 metros 250 metros 0,2600 horas 4 4
quadrados quadrados maquina
Enroladeira Bobina de tecido com 967 metros 250 metros 0,1408 horas 4 2.2
dimenséo diferente quadrados quadrados maquina




Tabela AP14 — Familia 7. Fonte: Préprio autor.

APENDICE AP — 80

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diéaria processamento
1 Unidade do | Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
1)/ 5
@ @) W)/(@) (5)
9.048 1,14 metros 0,3675
Extrusao Fio metros quadrados horas 8 2,76
quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido metros quadrados horas 8 16
quadrados maquina
Bobina de tecido 9.048 1,14 metros 0,1779
© . x 8 1,34
S com impressao metros quadrados horas
7 maquina COMT quadrados maquina
%’_ Bobina de tecido 9.048 114 metros | 00814
c com impresséo metros quadrados horas 8 061
= maquina PADANE quadrados maquina
Corte e Costura por 9.048 1,14 metros 0,2499
unidade de metros quadrados horas 8 19
(qo] embalagem méaquina | quadrados maquina
-
06 (0] Corte e Costura por 9.048 1,14 metros 0,2514
(«B) e . 8 1,9
+ > unidade de metros quadrados horas
-
@ 8 embalagem maquina | quadrados maquina
O @) Corte e Costura por 9.048 1,14 metros 0,2579
unidade de metros quadrados horas 8 2
embalagem maquina | quadrados maquina




Tabela AP15 — Familia 8. Préprio autor.

APENDICE AP - 81

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificacdo técnica da Diéaria processamento
1 Unidade do | Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
1)/ 5
@) 3) 7@ ()
13.273 1,14 metros 0,5392
Extrusao Fio metros quadrados horas 12 2,7
quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido metros quadrados horas 12 16
quadrados maquina
Bobina de tecido 13.273 1,14 metros 0,2611
E . x 12 1,3
S com impressao metros quadrados horas
7 maquina COMT quadrados maquina
%’_ Bobina de tecido 13273 | 114 mewos | 0.1194
c com impresséo metros quadrados horas 12 08
= maquina PADANE quadrados maquina
Corte e Costura por 13.273 1,14 metros 0,3670
. 12 1,835
unidade de metros quadrados horas
(qo] embalagem méaquina | quadrados maquina
-
06 (0] Corte e Costura por 13.273 1.14 metros 0,3689
L y
8 > unidade de metros quadrados horas 12 185
-
@ 8 embalagem maquina | quadrados maquina
O @) Corte e Costura por 13.273 1,14 metros 0,3786
unidade de metros quadrados horas 12 19
embalagem maquina | quadrados maquina




Tabela AP16 — Familia 9. Fonte: Préprio autor.

APENDICE AP — 82

Tempo de Processo Producéo Tempo de
Demanda (especificaco técnica da Diéaria processamento
Processo Produto diaria méquina) (unidades) | de 1 unidade
1 Unidade do | Unidade (4) em minutos
@
Produto tempo
/(@2 5
2 @) W/ (5)
2.676 1,37 metros 0,0750
Extrusao Fio metros quadrados horas 2 2,25
quadrados maquina
Tecelagem Bobina de tecido metros quadrados horas 2 1,3
quadrados maquina
Corte e Costura por 2.676 0,0516
. 1,37 metros
unidade de metros horas 2 1,55
L quadrados ]
embalagem méaquina quadrados méquina
© CHINESA
025 S Corte e Costura por 2.676 0,0516
© . 1,37 metros
fab) — unidade de metros horas 2 1,55
'l: ) . quadrados o
S 4(7; embalagem maquina | quadrados maquina
O 8 TAUBATE
Corte e Costura por 2.676 0,0530
. 1,37 metros
unidade de metros horas 2 1,6
L. quadrados )
embalagem maquina | quadrados méquina
VITRA




As Tabelas AP17 e AP18 mostram os templates e os blocos do software Arena

utilizados no modelo de simulagéo proposto.

Tabela AP17 — Templates utilizados no projeto. Fonte: Préprio autor.

APENDICE AP - 83

Template

Dados

Advanced

Transfer

Sequence

Transporter

Distance

Advanced

Process

Advanced

set

Expression

Storage

Statistic

Basic

Process

Entity

Queue

Resource

Variable

Set

Flow

Process

Tabela AP18 — Templates utilizados no projeto com os respectivos blocos. Fonte: Proprio autor.

Template

Blocos

Advanced

Transfer

Enter

Route

Station

Advanced

Process

Delay

Basic

Process

Create

Dispose

Process

Batch

Separate

Assign

Record

Flow

Process

Queue

Request

Delay

Transport
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A Figura AP3 mostra o roteiro de fabricacdo das familias de produtos definido no
software de simulagéo de eventos discretos Arena 11.0 Profissional.

Figura AP3 — Roteiro de fabricacdo das familias de produtos. Fonte: Proprio autor.
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A Tabela AP 19 construida a partir dos mapas de fluxo de valor apresenta o fluxo de
producédo das familias de produtos fabricadas pelo sistema de manufatura estudado. O modelo

de simulacéo foi desenvolvido a partir dos processos de fabricacao utilizados por cada uma

das familias.
Tabela AP19 — Roteiro de fabricagdo das familias de produtos. Fonte: Préprio autor.
Linha Extrusio Tecelagem Laminacio Impressdo E‘:?:uf C;r::cflux Ope;:cggss::mll Enroladeira
1 X X X — —
2 X X X X X s s R
3 X X X e I — — —
4 X X X —_— —_— X X ——
h] X X X —_— s X X ——
6 X X X —_— s X X ——
T X X X R R X X oo
8 X X X —_— [E——— X X ——
e X X X —_— [E——— X X ——
10 X X X —_— [E——— X X ——
11 X X X —_— [E——— X X ——
12 X X X e e
13 X X e X
14 x x —_— x I R —_— R
13 x x —_— x I R —_— R
16 X X —_— s I —_— JS— J—
TP (unid/min.) 39.93 279.8%6 60 96,387 124712 39.996 39,983 60
Horas/dia 21 14
sibados 12 12 12 12 12 12 12 12
Més (4 sem.) 468 horas 188 horas 328 horas 188 horas 188 horas 188 horas 188 horas 188 horas
Producio 1.682.834 4 3.157226.88 1.180.800 1.089.501.36 1.406.751.36 676.734.88 676.630.8 676.800
%9 100% 100% 63.77% 44.97% 69.95% 21.25% 21.25% 2.05%
Producio 1.682.834 4 1.682.834 4 1.106.800.19 736.770.63 142.66 337.602.31 337.602.31 344981052
Domingos 2 — —
Producdo més 72598 4 172.598.4 172.598.4 2.598.4 —_— ——e [
Producdo T. 1.855.432.8 18334328 929.369.03 349.741,06 s e e

A partir da Tabela AP19 o modelo foi construido considerando como o primeiro bloco
de atividades o abastecimento das 16 linhas de fabricagcdo do modelo definidas para cada uma
das 16 familias de produtos fabricadas de acordo com a Figura AP4.

As Figuras AP4 a AP7 mostram a taxa de abastecimento por linha de fabricacéo,
assim como o critério de abastecimento quanto a sequéncia de fabricacdo e o processo de
movimentacdo do estoque de matéria prima para a maquina extrusora como o inicio do fluxo
de producéo a ser seguido de acordo com o roteiro de fabricacdo de cada familia.

Considerou-se também, nesse caso, as distancias entre os processos e a velocidade de
movimentacdo do equipamento utilizado no transporte dos materiais utilizados em cada etapa

de fabricagé&o.
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Figura AP4 — Processo de abastecimento das linhas de fabricacdo. Fonte: Proprio autor.
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0.5 Laad_.Ti:na mow | P I"'M Dlh?r Estity Picturs P ﬁ;""‘“’ B Entity.Typz T”;:,ﬁ';df‘f’ g“lf:,ﬁ fae <2 Trator st T2 ]
g 12 LaadETi:na mow | P ?w I;I??: ity Picturs Figuems ’13‘.,:"3‘”’ e Entity Typ= Tﬁ,m;‘f’: s“lf:,"‘h;“‘f ';" = Tratoeamt 32 ]
] 12 L*d;Tim mow | 7 1;.1-@ DlIf: L, - FrwmfnprobnalPer | EatiyType | Tomde il Sopprcetm ™ | Trmeramos 0
1 02 Bl | mow | FEpes | DHEC | ppi, | TEmfmmiBe | gy | Tgnissil sprmtneml | remeans | 0
u o | PR mew | B | ThG | meeee | TFUEIETCT | mwvne | TEREIST SR | remens |0
12 183 L*‘;‘T o Fa“g'w II)I;C Bty Bicturn Fwm dmradial Bt | Entity Type Tﬁ,m‘ff‘f ‘“P‘:E”I;;:;‘]‘” e S [ S o
Figura AP5 — Processo de abastecimento das linhas de fabricagéo. Fonte: Préprio autor.
\ - . Atribuiﬁp::ls\
- Supt Iu( Regiska 1 HE‘”"”'TQ”"“% pacac = b erdzns bl Queue v Request 4 Delay pq Transport
1 F.

SGrSsquence’( | Tratorenti(SDS.T 7 Trator ext1 (Trator ext1 #)
Abasiesiments 1

. Dispose (Sup) Assign (Registro) Agssign (Atribuir Sequéncia)

Linha Taxa de Abastecimento Attribute Name New Value Attribute Name New Value
1 233 Lead Time 1 TNOW Part Index 1 DISC( 1.1)
2 16.7 Lead Time 2 TNOW Part Index 2 DISC( 1.2)
3 0.08 Lead Time 3 TNOW Part Index 3 DISC( 1.3)
4 12 Lead Time 4 TNOW Part Index 4 DISC( 1.4)
5 04 Lead Time 5 TNOW Part Index 5 DISC( 1.5)
6 0.4 Lead Time 6 TNOW Part Index 6 DISC( 1.6)
7 0.5 Lead Time 7 TNOW Part Index 7 DISC( 1.7)
8 12 Lead Time & TNOW Part Index 8 DISC( 1.8)
9 12 Lead Time 9 TNOW Part Index 9 DISC( 1.9)
10 02 Lead Time 10 TNOW Part Index 10 DISC( 1.10)
11 0.12 Lead Time 11 TNOW Part Inldex 1 DISC( 1.11)
12 18.3 Lead Time 12 TNOW Part Index 12 DISC{ 1.12)
13 4.6 Lead Time 13 TNOW Part Index 13 DISC( 1.13)
14 214 Lead Time 14 TNOW Part Index 14 DISC{ 1.14)
15 15 Lead Time 15 TNOW Part Index 15 DISC{ 1.15)
16 8.55 Lead Time 16 TNOW Part Index 16 DISC{ 1.18)
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Figura AP6 — Processo de abastecimento das linhas de fabricacdo. Fonte: Proprio autor.

\ e — ‘Atribui tipode |
- Supt I Registo 1 T peces seue ordens fw]  (Queue 4 Request pq Delay r Transport
1 F
St sequencet( Trator ext 1(SD5.T 1 Trator exti (Traiwr exti #)
Apzsieciment 1
m—
Assign (Atrbuir tipode peca e sequénda)
Linka [ rihute Attribute Attribute ‘
N New Value e New Value Attribute Name New Value e Mew
Name Name Name Value
1 EntityPicturz | Fizuras dos produtos( PartIndex 1) Eatity Typs Tipos dz entidade{ Part Indax 1) Eatity 3aquence Saquencia das pecas( PartIndex 1) Trator et 15 ]
2 Entity Picturs Figuras dos produtos({ Part Index 2) Entity.Typs Tipos de entidade{ Part Index 2 ) Entity.Sequence Sequencia das pecas( PartIndex 2 ) Trator ext 25 o
3 Eatity Pictues Figuras dos produtos( PartIndex 3 ) Entity Type Tipos d= entidade(Part Indax 3} Eatity Saquence Szquencia das pacas( PartIndax 3) Trator ext 35 ]
4 EntityPicturz | Figuras dos produtos( Part Indaxc 4 ) Eatity Type Tipos de entidade( Part Index 4) Entity Szquance Szquencia das pacas( PartIndex 4) Tratos ext 42 0
3 Entity Picturz Fizuras dos produtos( Part Index 5 ) Entity.Type Tipos dz= entidade Part Index 5) Entity Saquence Sequencia das pecas( PartIndex 5 ) Trato ext 35 0
6 Entity Picturs Fizuras dos produtos{ Part Index 6 ) Entity.Type Tipos d= entidade( Part Index 6) Entity.Sequence Sequencia das pecas( PartIndex 5 ) Trator ext 65 o
7 EntityPicturs | Figueas dos produtos( PartIndex7) | EntityTyps | Tiposdeentidade(PartIndex7) |  EntitySequence Sequencia das pecas(PartIndex 7) | Trstorext 7% o
8 Entity Picturz Figuras dos produtos{ Part Index 8 ) Entity.Typs Tipos dz entidade( Part Index § ) Entity Saquance Szquencia das pecas( PartIndex § ) Trator ext £5 o
g Entity Picturs Figuras dos produtos{ Part Index 8 ) Entity.Typs Tipos de entidade{ Part Index § ) Entity.Sequence Sequencia das pecas( PartIndex 5 ) Trator ext 95 o
10 | EstiBictsss | Figuras dos produtos( PartIndax 10) | EntityType | Tipos de entidade(PartIndex 10) |  Entity Ssquence Sequencia das pecas( PartIndex 10) | Trator =xt 105 0
11 EntityPicturz | Fizuras dos produtos( PartIndex 11) | EntityType | Tiposde entidade{PartIndex 11) Eatity 3aquence Szquancia das pecas( Part Index 11) Trator et 115 ]
12 Entity Picturz | Fizuras dos produtos( PartIndex 12) | Estity Type Tipos de entidade Part Index 12) Eantity Saquence Szquencia das pecas( Part Index 12) Trator ext 125 o
13 EatityPicturs | Fizuras dos produotos( PartIndex 1 3) | Eatity Type Tipos de entidade{ Part Index 13) Eantity. Sequence S=zquencia das pecas( Part Index 13 Trator ext 135 o
14 Entity Picturz Fizuras dos produtos{ Part Index 1 4) | Entity Typs Tipos de entidade{ Part Index 14) Entity Ssquance Szquencia das pecas( Part Index 14 Trator ext 145 0
15 Eatity Picturz | Figuras dos produtos( Part Index 15) Entity Type Tipos de entidade( Part Index 13) Eantity Saquence Szquencia das pecas( Part Index 15) Tratorext 135 o
16 Entity Picirz | Fizuras dos produtos( PartIndex 16) | Entity Type Tipos de entidade( Part Index 16) Eantity. Saquence Sequencia das pecas( Part Index 16 Trator ext 165 o

Figura AP7 — Processo de abastecimento das linhas de fabricagdo. Fonte: Préprio autor.

1 N
o \ N — Atribuir tipode R ¢ Del T it
/ = : pecee s oenstwl  Queue |q Request | ay pA Transpo
1 y.

—
Linka Quene Request Dely Transport

Capacity Priority Duration (horas) Allocation Transporter Unit
1 943 2 1 Wait Trator ext 1(Trator ext 1#)
2 1373 1 0 Transfer Trator ext 1(Trator ext 2 #)
3 27450 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 3 #)
4 1831 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 4 #)
5 5491 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 5 #)
6 5491 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 6 #)
7 4392 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 7 #)
3 1831 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext § #)
9 1831 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 9 #)
10 10981 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 10 #)
11 18301 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 11 #)
12 120 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 12 #)
13 478 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 13 #)
14 1027 1 0 Transfer Trator ext 1(Trator ext 14 #)
15 1464 1 0 Transfer Trator ext 1(Trator ext 15 #)
16 257 2 1 Other Trator ext 1(Trator ext 16#)

A Figura AP8 mostra o abastecimento da maquina extrusora a partir do fluxo inicial de
movimentacao descrito nas Figuras AP4, AP5, AP6 e AP7.
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Figura AP8 — Processo de abastecimento da maquina extrusora. Fonte: Proprio autor.

|
|
Estacao Processo Rota a partir do
abastecimento 1 Abastecimento 1 abastecimento 1
Estagdo Abastecimento Processo Abastecimento Rota

t Delay | Unit Tr:;sfer T"::I]:ln:ter NEJTI:“ Expression Unit Resource name N Route Time TUnit S{.}:_‘::

1| 025 | min Tm::;;’mﬁ Tratorest 1 T"‘“’; ext 1 TRIA(216,240,264) sec Abastecedor 1 1 TRIAC202530) | sec | ExtrusaolF1
2 | 025 | min FT Tratorsxt2 | Trest2# TRIA(129,144,159) sec Abastecedor 2 1 TRIA(202530) | sec | EstrssaolE2
3| 025 | min FT Tratorext 3 Trest 3% TRIA(S 54,6.1546.8) sec Abastecedor 3 1 TRIA(202530) | sec | ExtrusaolF3
4 035 | mn FT Tratorext 4 | Trext 4% TRIA(SLS0.99) sec | Abastecsdord | 1 | TRIA(202530) | sec | ExtrusaolF4
s | 025 | mn FT Tratorext 3 Trext 3% TRIA(27,30,33) sec Abastecedor 3 1 TRIA(202530) | sec | EstrssaolFS
6 | 025 | min FT Tratorext 6 | Trest 6% TRIA(66674814) sec Abastecedor 6 1 TRIA(202530) | sec | EstrusaolFé
7| 025 | min FT Tratorext 7 Trest 74 TRIA(4145,50) sec Abastecedor 7 1 TRIA(202530) | sec | EstrusaolF7
8 | 025 | mn FT Tratorext § Trest 84 TRIA(S1,90,99) sec Abastecedor 8 1 TRIA(202530) | sec | ExtruszclF8
9 025 min FT Tratorsxt 9 Trext 4% TRIA(81%0,5%) s8¢ Ahastecador & 1 TRIA(20,25,30) s Extrusao 1FS
10 0235 min FT Tratorext 10 Trext 102 TRIA(13.64.1516,16.7) 80 Abastecedor 10 1 TRIA(2025,30) 28C Extrusac 1F10
11 023 min FT Tratorext 11 Trext 11# TRIA(8S.10) L Abastecedor 11 1 TRIA(20,2530) 280 Extruzao 1F11
12| 025 | mn FT Tratorext 12 | Trest 124 TRIA(0,23,26) sec | Abastecedor12 | 1 TRIA(202530) | sec | Extrssac1FI12
13 025 | mn FT Tratorext 13 | Tremt 13# TRIA(324,360,356) sec | Abastecedor 13 1 TRIA(202530) | sec | Extrmac1FI13
14 025 min FT Tratorext 14 Trext 14% TRIA(168,180,158) s8¢ Ahbastecedor 14 1 TRIA(20,25,30) s Extrusao 1F14
15 0235 min T Tratorext 13 Trext 152 TRIA(108,120,132) s8C Abastecedor 135 1 TRIA(2025,30) (= Extrusao 1F15
16| 025 | min Tr;:;’mﬁ Tratorext 16 T";tg;“t TRIA(648,720,782) sec | Abastecedor16 | 1 TRIAC202530) | sec | Extrusao1FI6

Figura AP9 — Processo de fabricagdo da maquina extrusora. Fonte: Préprio autor.

Y
P
Atribuir tipo de Rot rtird
Estacao Extrusao 1 | == Processo pode — |[RO1a a partir do
F1 Extrusao 1 F1 R Extrusao 1 F1
Station Assign Foute
L — -
" . New Route . Destinatio Station
Station Name Name Tipe Attribute Name [ NeT Name o Uaits i Statio

Atribuis tipo de pacz e saquencia ™ : TRIA{Q02 : Libaracao
1 Extruzzo 1 FI 2 Attsibutz | Trstor ext ez 12 o Rots 2 pestir 4o Extruszo 1 F1 T s Stztion =
Atribis tipo de pece = ssquencia R . TRIA(202 . Libersczo
2 Extruzzo 2 F2 0 Attribute Trator ext tec 25 [ Rota a partir do Extruszo 1 F2 5.30) 320 Station 0
E Extruszo 3 F3 Awibuirtipedepeezzsamenca |y | Trstoremtec3s [ RotrzpeirdoEntrusa 173 | P20l | gy Sration Liberazao
03 5.30) ordens 03
4 Estzcao Extruszo 4 F4 Boax ECO 0111 Avibuirtipo depecz 2szquanciz | g | Trztoremorzds o RotzpamirdoEmmuszolFd | aai0d s Stztion Liberscaa
o4 5.30) ondens 04
5 Estecao Extruszo 4 F4 Box INY 0111 AvibuirtipodepecaessqUancia | appure | Tratorext tac5E I RotrapattirdoExtruso 175 | P02 e Station Liberacao
05 5.30) ordens 05
6 Estacao Extruszo 4 F4 Box DR 1249 Avibuirtipodepecaessquancia | pupyrs | Trator ext tec 62 o RotizpattirdoExtruszo 175 | P02 e Station Liberaczo
0z 5.30) Grdens 05
7 Estzczo Extraszo 4 F4 Bon PR 3365 Ambuittipotegin it | guribwe | Trstorsw 7 [ Rots 2 partir do Extrasza 1 F7 T“J_]-“i‘g;u = Siation Liee
8 | EstzczoEmruszodF4lencol ECOQ11 | Awibuirtie "';lamm““ﬁ“‘a' Atribute | Trstoremt ta 8% o Rots 2 pantir o Extruszo 1 F§ 11151_43,;01;).1 s Station ;Laubﬁmok
9 | EstzcoEmruszodFalescolECOo3ll | Aibvirtipodepecsssquanciz | ppope | Toaoremtaes o RotizpatirdoEmmuszo 179 | anii02 s Station Litaracas
o 5.30) ordans 03
10 | EstscsoEsirusso4F4Lencol MEG 0211 | -ribuirtip d'elé’eﬁ“e““e““a' Atiribute | Trstor xt =< 102 o Rota partir do Extruszo 1 F10 TRJ.L“E“&?J s Station ;Lm"e‘mw
11 | EstzczoExtruszo 4F4Lencol ZE 0211 Avibuis “1”‘"9111’“9*““"“'3 Attsibute | Trator ext tec 115 o Rotz 2 partir do Extruszo 1 F11 TRJ.L“E‘(&;H = Staticn L“m"lf
. Atribuis tipo de pacz e saquencia ™ " TRIA{Q02 : Libaracao
1 Extruzzo § 5 7 Attsibutz | Trstor ext tac 122 o el s Stztion =
13 Extruszo 676 Auibuirtipodepezesequenciz | pppye | Tostor ent 1o 135 [ RotazpariirdoExtruszo 1 F13 | TRLAMI0Z | o0 Station Liberacan
13 5.30) ordens 13
14 Extruszo TFT Awibuistipo depeezzssquenciz | i | Trsgor ew tec 145 [ Rotzzperti do Extruszo 1 F14 | 202 e Sration Liberzczo
14 5.30) ordens 14
15 Extruszo 8 F§ Avibuirtipo depecz2szquanciz | yppe | Tezior e e 155 o Rotzzpantido Extruszo 1 F15 | Pait02 s Station Liberscan
13 5.30) ondens 13
16 Extruszo 9 F9 Avribuis tipo d'elfﬁem Attsibute | Trator ext tec 165 I Rota2 partir do Extruszo 1 F16 1'1151_;5(01?.1 e Station L“’E'B‘TI”S
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Figura AP10 — Processo de fabricagdo da maquina extrusora. Fonte: Proprio autor.

Process
L :
. . Selection Save Delay ) . .
Name Type Action Priority Type SetName Q. Rule Attribute Time Units Allocation Expression
1 | ProcessoExtrusaolFl | Standart | S222Dely | 7oy Sat Extrusora | 1 | Cyclieal | To™P%% | Eorecion | sec | ValneAdded | L20P08
Rsleasze extrizao extrusao
N U, , Ssize Dalay . i B Tempods i i sas | Tempods
2 Processo Extrisao 2 F2 Standart N Medivm(Z) Sat Extrusora 1 Cyelical " Exprassion s=c Value Added "
Raleasze extrisac extrusac
. Zzize Delay " N . Tempods . . . Tempods
3 Processo Extrusac 3 F3 Standart - High(1) Sat Extrusora 1 Cyelical - Expression EE WValue Added "
Ralaasze sxtrizao extruzao
4 | ProcessoEwrusicdF4 | Standart | SEZeDElw gy | se Extrusora | 1 | Cyclieat | 12MP082 | poion | sec | Valpedddeg | L2mPode
Ralaasze sxtrizao extruzao
5 | ProcessoExtrusaosFs | Standert | SEEDEl | oppgoon | e Entrusora | 1 | Cyclieal | 12MPO82 | podion | sec | Valoe Addeg | L2mPode
Raleaze extrizao extrusao
6 | DrocessoExtrusac6F6 | Standert | S2Z2DEl | oo | e Entrusora | 1 | Cyclieal | 12MPO8R | pooion | see | Valoe Addeg | L2mPOde
Raleaze extrizao extrusao
- R . Ssize Delay .. N . Tempods . N fo Tempode
7 | ProcsssoExtrusacTFT | Standart : Madivm(2) Sat Extrosors | 1 | Cyelical e Exprassion | sec | Valoe Added .
Felzazs sxtrizao axtrizao
. Szize Delay .. . . Tempods ; . ve s Tempods
8 | ProcsssoExtrusan8F8 | Standart = Madinm(2) Sat Extrusora | 1 | Cyclical P Exprassion | sec | Valus Added .
Felzazs sxtrizao axtrizao
9 | ProcessoExtwsao9F9 | Standart | =D | gy | sa Extmsora | 1 | Cyelieal | ~=%F%% | Frpresion | sec | ValueAdded | Lo0FO%
Felzazs sxtrizao axtruzan
Process N o Delee . :
1p | ProcessoExiruzolld Standart | Dol | gy | set Extrusora | 1 | Cyclieal | To™P%% | Erprecion | sec | ValneAdded | Lo0POS
Fl10 Releasze sxtrizao extrusao
Proceso Extros ize Delay i '
11 | ProessoEximoll Standert | Do | g | set Extrsora | 1 | Cyclieal | T2P°% | Errecion | sec | ValpeAddeg | L2TPO8
Fl11 Raleasze extrisac extrusac
Proczsso Extrisan 12 sizz Delay g . g
12 Procasso Extrusan ] Standart Seize Delay Low(3) Set Extrusora 1 Cyelical Tempods Exprassion | s | Valpe Adgeg | LoTPOS
Fl12 Falaasze extrisao extrusac
B ess Embo _. e Lelay . i . . /]
13 Froeese 2013 Standart Seize Delay Low(3) Set Extrusora 1 Cyelical Tempode Exprassion | e | Valpe Aggeg | LEmPOS
F13 Raleaze extrizao extrusao
Process o ize Delay 3 :
14 | ProessoBwmuaold gy | DI ) ogrgin@ | Se | Extrsora | 1| Cyetiet | TS | pipiion | ssc | Valsedsgg | LSTHOS
Fl4 Raleaze extrizao extrusao
Process sanld s .
15 | FProcessoExirumzol} Standart Medivm(Z) | Set Entrusora | 1 | Cyclieal | 12MPO8R | pooion | see | Valoe Addeg | L2mPOde
F13 extrizao extrusao
16 | ProesssoExtrusanls Standart Low(3) Sat Extrsora | 1 | Cyclical | 1208088 | pooiion | ssc | Valve Addeg | LomPOde
Fl6 extrizao extrusao

Tn

igura AP11 — Liberacéo e movimentacdo de fios urdume e trama da estrusora

. Fonte: Proprio autor.

Liberacao
ordens01 | Queue 1 Request i Delay s Transport
Start Sequencel1.Queus Trator exttec 1{SDS, Trator exttec 1 #) ) Trator exttec 1(Trator ext tec 15)
Tecalagem 1
Linka Quene Request Delay Transport
Capacity Priority Duration (horas) Allocation Transporter Unit

1 314 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 1 #)
2 458 1 0 Transfer Trator ext tec 1(Trator ext tec 2 #)
3 9150 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 3 #)
4 610 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 4 #)
5 1830 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 5 #)
6 1830 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 6 #)
7 1464 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 7#)
8 610 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 8 #)
9 610 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 9 #)
10 3610 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 10 #)
11 6100 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 11 #)
12 40 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 12 #)
13 159 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 13 #)
14 342 1 0 Transfer Trator ext tec 1(Trator ext tec 14 #)
15 488 1 0 Transfer Trator ext tec 1(Trator ext tec 15 #)
16 86 2 4 Other Trator ext tec 1(Trator ext tec 16 #)
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Figura AP12 — Processo de Tecelagem. Fonte: Proprio autor.

Estacao Bl Atribuir tipo de __| Rotaa partir da
pecae sequencia
Tece!lagem Tece|agem 1 001 Tecelagem 1
Station
L
Station Name Name Station Type Delay Allocation Tnits Transferin Transporter Name Unit Number

1 0 T 1 Station 025 Value Addad Minutes Fra2 Transporter Trator ext tac 1 Tratorext tec 15
2 Tacalagem 2 Station 025 Valus Added Minutas Frz2 Transporter Trator axt tec 2 Trator ext t=c 25
3 Tacslagem 3 Station 025 Vilue Addsd Minutes Frez Transpogter Trator ext tec3 Trator ext tec3 5
4 Station 025 Value Addad Minutes Frz2 Transporter Trator ext t2c 4 Trator ext tec 4 5
H Estaczo Tecslagem 4F4 Box INY 0111 Tacalagem 3 Station 015 Jaluz Addad Minutaz Frzs Tranzporter Trator axt tec 3 Trator axt tac 32
[} Estzczo Tecelzzem 4 F4 Box PR 1249 Station 025 Vilue Addsd Minutes Frez Transpogter ‘Trator ext tec § Trator ext tec 65
7 E: z=m 4 F4Box PR3360 Station 025 Valus Added Minutas Frzz Transporter Trator et Trztor ext t:

8 Estacao Tecelagem 4 F4 Lancol ECO0211 Station 025 Value Added Minutes Frzs Tranzporter Trator ext tac 8 Trator ext tec B2
9 Estaczo Tecelagem 4 F4 Lancol ECO0511 Tecelagem & Station 025 Value Addad Minutes Frz2 Transporter Trator ext 1209 Trator ext t2c 9%
1w Estzczo Tacalagem 4 F4 Lencol MEG 0211 2z 10 Station 015 Vilus Addad Minutaz Frzs Tranzporter Trator axt tac 10 Teator axt t2c 102
11 Estzczo Tecelzgem 4 F4 Lencol ZE 0211 zz=m 11 Station 025 Vilue Addsd Minutes Frez Transpogter Trztor ext tec 11 Teztor axt t2c 112
12 Estaczo Tecalagem 5F5 Station 025 Valus Added Minutas Frzz Transporter Trator ext tac 12 Trztor ext t=c 12
13 Estacao Tecelagem §FS Station 025 Value Added Minutes Frzs Tranzporter Trator ext tec 13 Trator ext tec 135
14 Estaczo Tecelagem 7F7 Tecelagem 14 Station 025 Value Addad Minutes Frz2 Transporter Trator ext tec 14 Trator ext tec 145
15 Estaczo Tecalagem EFE Tecelzgem 13 Station 015 Jaluz Addad Minutaz Frzs Tranzporter Trator axt tac 15 Teator axt tac 132
16 Estzczo Tecelzgem S FD Station 025 Vilue Addsd Minutes Frez Transpogter Trztor ext tec 16 Trztor axt t2c 162

Tn

igura AP13 — Processo de Tecelagem. Fonte: Proprio autor.

| g —
Atribuir tipo de i
Estacao Processo Poce  ||— Rotaa partirda
pecae sequencia T [ 1
Tece!lagem Tecelagem 1 001 ecelagem
Station Assign Route
L - -~ .
- - - - New - Route - Destinatio Station
Station Name Name Tipe Attribute Name Yalue Name Time TUnits nTipe Wame
1 Estzczo Tecelzgem 1 Adituis “PM?:?::' - Attributs Trator teclzm 12 o Ptz 2 partir da Tecslagem 1 20 Stztion ordens 001
S - Atribuis tipo de pacz 2 s2quenciz " e 7= o . - - Liberacao
2 Estaczo T 2 o0 Artribute Trator t2clam 2% 0 Rotzapartirda T: 2 Station ——
a Estazzo Tecsizgem 3 Al tipo de peca Autribute Trator tac fam 3 o Rotaz partic da Tecslagem 3 S= Station Pt
4 | EstscsoTecelszen 4 F4Box ECOO11L Adrizuis “’mjgfz Attributs Trztor tacfzm 42 0 Rotzz partir da Tecslzzzn 4 a2 Station ;:EE;;
B Estzczo Tecelzgem 4 F4 Box INY 0111 Adituis “W?gfzeﬁm':'a Attributs Trator teclzm 55 o Fotz 2 partir da Tecslagem 3 Stztion L'bﬂt":m;
5 ordens 005
6 Estaczo Tacelzgsm 4 F4 Box PR 1240 Asibuis tips d?:f?:‘a sequenciz Attributs Trator tec lzm 58 0 Rotz a partir da Tecslagem 6 m};g?‘ = Station ;Idb:f?)‘;ﬁ
- i} . . Atribis tipo da pacz 2 saquenciz . - N _ | TRago2 s Liberzczo
7 Estzczo Tecalzgem 4 F4 Box PR3360 007 Attributs Trator tac lzm H Rotz 2 partir d2 T¢ 7 5.30) Stztion o
§ | EstzcsoTecslasem 4F4LencolECOQ2I | “MFibuirtipodepec Attributz Trator teclzm B o otz 2 partir da Tecslagem 5 TRL“‘DD Stztion ;ﬁ“a‘s’s
o | EstzcioTecslazenm 4F4Lencol ECOO3L | -FIBi “p‘”'j:?;ﬂ Atributz Trator teclzm 0% o otz z partis dz Tezslagem © s=c Stztion ;&“3‘5’;
Estacao Tecelagem 4 F4 Lancol MEG Aribuis tipo de peca 2 sequencia : _— Liberacao
10 Y e Autribut | Tretor teclem 102 0 | Rotzapertirds Tecelzgen 10 Station Jutriinir=rs
11 EstzczoTacelagem 4 F4 Lencol ZE 0211 Adituiz “pml?ﬁez - Attributs Trztor teclzm 112 o Fotz 2 partir da Tecelzgem 11 20 Stztion ;ﬁ::?;ﬁ
1 Auibuirtipodepiaacemintt | auibwe | Trtor teclm 125 0 | RomspeniresT: satien | LR
e T Atrituir tipa da pas . e 15 et e Tacatemy 3| TRLAZ02 - Litersczo
13 Estaczo T 013 Arributs Trator taclzm 132 o Rotz 2 partir da Tecalagem 13 5.30) Station ordenz 013
14 Estacso Tec At tipo de pac Atribute | Tretor tectem 145 0 | Romaperticds Tacstazm 14 s Station iyt
15 Esteceo Tacalzgen §F3 AP PSSR | aunbus Trater tec lem 152 ¢ Retaz partic da Tecalzgem 13 Staticn s
16 Esztzczo Tecelzgen 9F9 Adituis uwdgll?leﬂw' Attributs Trztor teclzm 165 o Fotz 2 partir da Tecslagem 16 20 Stztion ;;2_?:;105
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Figura AP14 — Processo de Tecelagem. Fonte: Proprio autor.

Process
I" .

) N Selection Save Delay ) ) .
Name Type Action Priority Type SetName Q. Rule Attribute Time Units Allocation Expression
1 | Processo Tecslagam] Standart Highl) Sat Tear 1| Cyctieat | TEUPRE | pioiion | osee | Valve Addeg | LomPOS
tecslagem tecslazem
. B R , § Tsar . Tampods i o aees | Tempode

2 Processo Tecelazem2 Standart Highl}) Sat . . 1 Cyelical Exprassion s=c Value Added
imprassao tecslagem tecslagem
3 | Processo Tecelazem3 Standart High(1) Sat Tear 1| cyetieat | TEMEOGR | g sion | sse | Value Aggeg | LomPOR
tzcslazem tacatagem
4 | ProcsssoTeslszemd | Standart Hizhl) et Tear 1| Cyctieat | TEEER | pioiion | osee | Valveddde | LoMEOE
tzcslazem tacatagem
5 | DrocessoTecslagem5 | Standart Highl) Set Tear 1 | Cyclical | TEOPOO | g sion | sec | ValneAddes | LompOde
tecelagem tecelagem
6 | ProcessoTeclazem6 | Standart Highl) Set Tear 1 | Cyclical | TEOPOS | g sion | sec | ValneAddes | LompOde
tecelagem tzcelagem
7 | ProcsssoTewslagem? | Standart Highl) Sat Tea 1| Cyelioat | TEPPOR | poion | see | ValveAdded | LSTPOE
tecslagem tecelagem
§ | ProcessoTecslazemB | Standart Highl) Sat Tear 1| Cyelioal | TR | paion | sse | Valve Added | LoTEO®
tecslagem tecelagem
g Processo Tewelagem 9 Standart Highl) Bat Tear 1 Cyelical Tempods Exprassion — Valne Added Tempode
tecslagem tecslagem
10 | Processo Tecslagem 10 | Standart Highl) Zat Tear 1| Cyctieat | TEUPO | pioiion | osee | Value Added | LFOS
tecelagem tecelagem
11 | ProcessoTecslagemll | Standart Highl) sat Tear 1| Cyctieat | TEPRE | pioiion | osee | Value Adge | LoFOS
tecslagem tecslagem
12 | Processo Tecslazgem12 | Standart Highl) Sat Tear 1| cyetieat | TETPOE | piesion | sse | Value Agges | LoTPOS
tecelagem tecelagem
15 | ProcessoTecslazam13 | Standart Highl) Sat Tear 1| cyeieat | TEEOE | piion | s | Vabessss | TS
tecelagem tecelagem
14 | ProcessoTecslagem14 | Standart Highl) Set | Tear 1 | Cyclical Tempode Expression | sec | Value Addeg | LEmPOGE
impreszao tecelagem tecelagem
15 | Processo Teeslazem15 Standart Highl) Tt  Tear 1 Cyelical Tempode Exprassion | ssc Valse Added Tempode
imprassao tecelagem tzcelagem
16 | ProcsssoTecslazem16 | Standart Highl) Sat Taa 1 | Cyclicat | PO | poion | s | ValveAdded | LoTFOSE
tecelagem tzcelagem

Figura AP15 — Processo de liberagdo e movimentagdo a partir da tecelagem. Fonte: Proprio autor.

Liberacao 1  Queue 3 Request } ® Delay ¢} o Transport
ordens 001
Start SequenceD01 .Queue Trator teclam 1(SD 5. Trater tec lam 1 #) 3 Tratortec lam 1 (Tramr tec lam 1 %)
Lammacsa 1
L Quene Request Delay Transport
Capacity Priority Duration (horas) Allocation Transporter Unit
1 314 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 1 #)
2 458 1 0 Transfer Trator tec lam 1(Trator tec lam 2 #)
3 9150 2 3 ‘wai Trator tec lam 1(Trator tec lam 3 #)
4 610 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 4 #)
5 1830 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 5 #)
6 1830 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 6 #)
7 1464 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 7 #)
8 610 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 8 #)
9 610 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 9 #)
10 3610 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 10 #)
11 6100 2 3 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 11 #)
12 40 3 12 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 12 #)
13 159 2 12 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 13 #)
14 342 1 Transfer Trator tec lam 1(Trator tec lam 14 #)
15 488 1 Transfer Trator tec lam 1(Trator tec lam 15 #)
16 86 2 1 Other Trator tec lam 1(Trator tec lam 16 #)
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Figura AP16 — Processo de laminacdo. Fonte: Proprio autor.

|
|
Estacao Processo Rota a partir da
Laminacao F1 Laminacao F1 Laminacao F1
Station
L
Station Name Name StationType Delay Allocation Units TransferIn Transporter Name Unit Number

1 LaminacaoF1 Estacao Laminacao F1 Station 0.25 Valve Added Minutes Free Tramsporter Tratorteclam 1 Tratorteclam1#
2 LaminacacF2 Estacao Laminacao F12 Station 0.25 Valve Addad Minvtes Free Tramsportar Tratorteclam 2 Tratorteclam 2 #
3 LaminacacF3 Estacao Laminacao F3 Station 0.25 Value Added Minutes Fras Tramsportsr Tratorteclam 3 Tratorteclam 3 #
4 LaminacaoF4 Estacao Laminacao F4 Station 0.25 Valve Added Minutes Frae Tramsporter Tratorteclam 4 Tratorteclamd =
H LaminacacF3 Estacao Laminacao F3 Station 0.25 Valve Added Minutes Frez Tramsportar Traterteclam 3 Tratorteclam 3 #
L1 LaminacacF6 Estacao Laminacao F§ Station 0.23 Valve Added Minutes Free Tramsporter Tratorteclam 6 Tratorteclam 6=
7 LaminacaoF7 Estacao Laminacan F7 Station 025 Valve Added Minutes Fraz Tramsportsr Traterteclam 7 Tratorteclam 72
B LaminacacF§ Estacao Laminacao F§ Station 0.25 Walue Added Minutes Fras Tramsportsr Tratorteclam 8 Tratorteclam 8 #
9 LaminacacF% Estacao Laminacao FO Station 0.25 Valve Added Minutes Frez Tramsporter Traterteclam © Tratorteclam 82
10 LaminacacF10 Estacao Laminacao F10 Station 0.25 Valve Addad Minvtes Free Tramsportar Tratorteclam 10 Tratorteclam 10%
11 LaminacaoF11 Estacao Laminacao F11 Station 0.23 Valve Added Minutes Free Tramsporter Tratorteclam 11 Tratorteclam 11#
12 LaminacaoF12 Estacao Laminzcan F12 Station 025 Valve Added Minutes Fraz Tramsportsr Tratorteclam 12 Tratorteclam 122
TS RN U [ [ ——
M| | | |
I et I e B B
16 | o | | e | s

Figura AP17 — Processo de laminacdo. Fonte: Proprio autor.

|
|
Estacao Processo Rota a partir da
Laminacao F1 Laminacao F1 Laminacao F1
Eoute
L
Name Route Time Units Destination Type Station Name

1 Rota a partir da Laminacae 1 TRIA(20.25.30) 580 Station Liberacao ordzns 0001
2 Fota a partir da Laminacao 2 TRIA(20.25.30) sec Station Liberacao ordens 0002
3 Rota a partir da Laminacac 3 TRIA(20.25.30) s8e Station Liberacao ordsns 0003
4 Fota a partir da Laminacao 4 TRIA(20.25.30) 8L Station Liberacao ordens 0004
H Fota a partir da Laminacac 3 TRIA20.25,30) sec Station Liberacao ordens 0003
6 Rota a partir da Laminacao 6 TRIA(20.25.30) 580 Station Liberacao ordsns D006
7 Fota a partir da Laminacao 7 TRIA(20.25.30) sec Station Liberacao ordens 0007
3 Rota a partir da Laminacao TRIA(20.25.30) 223 Station Liberacao ordens D008
9 Fota a partir da Laminacao 9 TRIA(20.25.30) 8L Station Liberacao ordens 0009
10 Fota a partir da Laminacao 10 TRIA(20.25.30) sec Station Liberacao ordens 0010
11 Rota a partir da Laminacao 11 TRIA(20.25.30) 580 Station Liberacao ordens 0011
12 Fota a partir da Laminacao 12 TRIA(20.25.30) sec Station Liberacao ordens 0012
13

14

15

16
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Figura AP18 — Processo de laminacédo. Fonte: Proprio autor.

Process

t Name Type Action Priority | Type | SetName | Q. 53‘;&:" A tsu:ﬁm ]T);':' Units | Allocation | Expression
1 | ProcessoLamimscaoFl | Standert SE‘RZ;;::':‘ Hishl) 2t Laminzca | 1 | Cyclical m Enprassion | sec | Value Added m
2 | ProcessoLaminscaoF2 | Standart SE‘RZ;;::':‘ Hishl) Set Laminscao | 1 | Cyclical m Expression | sec | Value Added m
3 | ProcessoLamimecaoF3 | Standart SE‘RZ;;::':‘ Hish(1) Set Laminacao | 1 | Cyclical m Exprassion | sec | Value Added m
4 | ProcessoLamimecaoF4 | Standart Sa‘Rz:lz:'e“ Hishl) Set Laminacao | 1 | Cyclical m Exprassion | sec | Value Added m
5 | ProcessoLaminscaoF5 | Standart Sa‘;;f::‘ Hishl) Sat Laminacao | 1 | Cyclical m Exprassion | sec | Value Added m
6 | ProcessoLaminacaoF6 | Standart S*‘RZ;;':‘ Hishl) Sat Laminacao | 1 | Cyclical m Exprassion | sec | Value Added m
7 | ProcessolamimzeasF7 | Standert | SEEDER | gy Set Laminzcan | 1 | Cyclical | TP0% | Brpronion | sec | ValpeAdes | oPPOE
8 | DrocsssoLamimcaoFS | Standart SE‘RZ;::':‘ Hishl) Sat Laminacao | 1 | Cuclical m Expression | sec | Valse Added m
9 | DrocessoLaminscasF3 | Standart SE‘RZ;;::':‘ Hishl) 2t Laminzca | 1 | Cyclical m Enprassion | sec | Value Added m
10 | ProcessoLaminacaoF10 | Standart SE‘RZ;;::':‘ Hishl) Sat Laminacao | 1 | Cyclical m Expression | sec | Value Added m
11 | ProcessoLamimcaoF11 | Standart SE‘RZ;;::':‘ Hishl) Set Laminacao | 1 | Cyclical m Exprassion | sec | Value Added m
12 | ProcessoLamimcaoF12 | Standart SE‘RZ;zi‘“ Hishl) Set Laminacao | 1 | Cyclical m Expression | sec | Value Added m
FE T [N, [ [ [ — SN (N USROS [N (O (N (U [ R — -
M| e | | e | e | e | e | | e | e | |

ST [N, I I — S (R [N [ D S S R S (— -
16| e | e | | SN (N USROS [N (O (N (U [ R — -

As Figuras AP19 a AP24 mostram o procedimento do setup das impressoras nas linhas

de fabricacdo 2, 14 e 15 das respectivas familias de produtos 2, 7 e 8.

Figura AP19 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 2. Fonte: Préprio autor.

Linha 02 Setup in Processods Tempy
Fi2 Bob 1 | SETUD FOZ 1 G el NN Impressao F2 1 Sewp P21
Famills @2 1 cor cor &
Estacao Rota
Impressao a partir da
F2 s Impressao F2
=
i
Decide Assign Batch
Cor .
Name . New Batch Save . Represmtative
i imprasseoFam 02 Name AttributeName Valae | Size | Critwd Attribute Name Rule Entite Tope Type
1 15 Zztupin FO2 Bob 1 cor Satup FO2 Bob 1 cor TNOW 500 Som Entitv.8zquence | By Attribute Familia 02 leor Temporary
2 10 Setup in FO2 Bob 2 cor SetupFO2Bob2cor | TNOW | 500 Sum EntitySsquence | By Attribute | Familia022cor | Temporary
3 25 Setup in FO2 Bob 3 cor SetupF02Bob3cor | TNOW | 500 Sum EntitySequence | By Attribute | Familia023cor | Temporary
4 40 Batup in FO2 Bob 4 cor Setup FO2Bob 4 cor THOW 500 Sum Entity.8zquence | By Attribute Familia 02 4cor Temporary
5 5 Setup in FO2 Bob 5 cor SetupFO2BobScor | TNOW | 500 Sum EntitySsquence | By Attribute | Familia025cor | Temporary
6 5 Setup in FO2 Bob 6 cor SetupFO2Bobbcor | TNOW | 500 Sum EntitySsquence | By Attribute | Familia026cor | Temporary
Delay Separate
Cor
Name Allocation DelayTime Units Name Member Attributes Type
1 SetupFO21 Wait 1 Hours Bobina Impressa Familia 021 cor Retain Original Entity Valves Split Existing Batch
2 Setup FO22 Wait 2 Hours Bobina Impressa Familia 02 2 cor Fetain Original Entity Valves Split Existing Batch
3 Setup FO23 Wait 3 Hours Bobina Impressa Familia 023 cor Retain Orizinal Entity Values Split Existing Batch
4 Satup FO24 Wait 4 Hours Bobina Imprassa Familia 024 cor Retain Original Entity Valves Split Existing Batch
5 Setup FO2 5 Wait 5 Hours Bobina Impressa Familia 02 3 cor Retain Original Entity Valves 3plit Existing Batch
6 SztupFO2 6 Wait 6 Hours Bobina Impressa Familia 026 cor Eetain Original Enfity Valses Split Existing Batch
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Figura AP20 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 2. Fonte: Proprio autor.

- —

Tempo
Processo de
o | St FOZ 1 N TS e [Imprezz30 F2 1 Sekp P21
Familia 02 1 car cor o

Linha 02

Setup in

cor

o
Estacao - \ Rota
Impressao mix impressac a partir da
F2 13 Impressao F2
=
o
Process
Cor Name Type Action Priority Type SetName | Quant Selection Save Delay Units Allocation Expression
¥ : ¥ Rule Attribute Time :
Processoda Seize Dalay L . Tempoda ) . Tempoda
1 ImpressaaF2 Leor Standart Falexse NMedivm(2) Sat Imprassora 1 Cyelical imprassa Exprassion 20 Value Added imprassa
R Processode Seize Dalay _ Tempoda . Tempoda
2 ImpressaaF2 2eor Standart Ralenss MMedivm(2) Sat Imprassom 1 Cyelical imprassac Exprassion 20 Walue Added imprassac
Processo de Seize Delay P . Tempode ] i Tempode
3 ImpressacF2 3 cor Standart Ralease Medivm(Z) Bat Imprassom 1 Cyelical imprassac Exprassion z2c Value Added impressao
Processo da Seize Delay i . Tempode . i Tempode
4 ImpressaoF2 4car Standart Release Medivm{2) Bat Impressom 1 Crelical impressao Exprassion sec Value Added impressao
: Processode SeizeDelay | 5 . Imprasse | ;| o B . , Tempode
3 ImprassaoF2 S eor Standart Ralaaes Medivm(2) | Resoues COMT 1 Exprassion sec Value Added imprassao
Proceso de Seize Delay o Impressem |, | I _ - . Tempode
6 Impreo b feer | SR = Medivm(2) | Resouee s 1 Exprasion | sec | ValueAdisd | SMEOCE
Record Rote
Cor Dest.
Name Type Attribute Name Tally Name Name Rote Time Units T}'pel Station Name
1 TempoSetup FO21 cor Time Interval Bztup FO2 Bob leor TempolztupF021 cor | Rotaapartirda ImpressaoF2 TRIA(20.25.30) e Station Corte 2 CosturaF2
2 TempoSetupF022 cor | TimeInterval SetupFO02Bob2cor | TempoSetupF022cor | Rotaapartirda ImprssaoF2 | TRIA(202530) | sec Station | CorteeCosturaF2
3 TempoSetupF023 cor | TimeIntarval SetupF02Bob3cor | TempoSatupF023cor | RotaapartirdaImpmssaoF2 | TRIA(202530) | sec Station | CorteeCosturaF2
4 TempoSetup F024 cor Time Intarval Satup FO2 Bob 4 cor TempodetupF024 cor | Fotaapartirda ImpressacF2 TRIA(20,25,300 2 Station Cortz 2 Costura F2
3 Tempoletup FO235 cor Time Interval Satup FO2 Bob 5 cor TempoletepF023 cor | Rotaapartirda ImpressacF2 TRIA(20,25,300 e Station Cortz 2 Costura F2
2
6 | TempoSetupF026cor | Timelnmral | SetpFO2Bob6eor | LompoSetspFO26eor | pop .o d: ImpressaoF2 | TRIA(2025.30) | sec | Station | CortesCosturaF2

Figura AP21 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 7. Fonte: Préprio autor.

Liﬂha 14 | Processo de Jempe
e [ S€tUp FOZ 1 il S Impreszso FZ 1 E= 3Rl
Famills 02 1 cor cor il
Estacao \ Rota
Impressan | mix impressao a partir da
F2 = Impressao F2
i
b
Decide Assign Batch
Cor .
Name B New | Batch Save § Representative
mix imprassaoFam 02 Name Attribute Name Value Size Criteri Attribute Name Rule Entity Type Type
1 15 Satupin FO7 Bob 1 cor Satup FO7 Bob 1 cor TNOW 500 Sum Entity.8zquance | By Attritute Familia 07 leor Temporary
2 10 Sztupin FO7Bob 2 cor Satup FO7Bob 2 cor TNOW 500 Som Entitv.8zquence | By Attribute Familia 07 2cor Temporary
3 25 Setup in FO7Bob3 cor SetupFO7Bob3cor | TNOW | 500 Sum EntitySsquence | By Attribute | Familia073cor | Temporary
4 40 Setup in FO7 Bob4 cor SetupFO7Bobdcor | TNOW | 500 Sum EntitySequence | By Attribute | Familia074cor | Temporary
3 5 Batup in FO7Bob 3 cor Setup FOTBob 5 cor THOW 500 Sum Entity.8zquence | By Attribute Familia 07 Scor Temporary
6 5 Setup in FO7 Bob 6 cor SetupFO7Bobbcor | TNOW | 500 Sum EntitySsquence | By Attribute | Familia076eor | Temporary
Delay Separate
Cor
Name Allocation Delay Time Units Name Member Attributes Type
1 Batup FOT 1 Wait 1 Hours Bobina Imprassa Familia 071 cor Retain Original Entity Valsas 3plit Existing Batch
2 Setup FO7 2 Wait 2 Hours Bobina Impressa Familia 072 cor Retain Original Entity Valves Split Existing Batch
3 Setup FOT 3 Wait 3 Hours Bobina Impressa Familia 07 3 cor Fetain Original Entity Valves Split Existing Batch
4 Setup FOT4 Wait 4 Hours Bobina Impressa Familia 074 cor Retain Original Entity Values Split Existing Batch
5 Batup FOT 5 Wait 5 Hours Bobina Imprassa Familia 073 cor Retain Original Entity Valves Split Existing Batch
6 Setup FOT 6 Wait 6 Hours Bobina Impressa Familia 076 cor Retain Original Entity Valves 3plit Existing Batch
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Figura AP22 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 7. Fonte: Préprio autor.

—

Tempo
Processo de
o | St FOZ 1 N TS e [Imprezz30 F2 1 Sekp P21
Familia 02 1 car cor o

Linha 14

Setup in

cor

o
Estacao - \ Rota
Impressao mix impressao a partir da
F2 15 Impres=zao F2
=
o
Process
Cor Name Type Action Priority Type SetName | Quant Selection Save Delay Units Allocation Expression
Rule Attributa Time
Processoda Seize Dalay L . Tempode . i Tempode
1 ImpressaaFT Leor Standart Falexse NMedivm(2) Sat Imprassora 1 Cyelical imprassa Exprassion 20 Value Added imprassa
R Processode Seize Dalay _ Tempoda . Tempoda
2 ImpressaaF7 2eor Standart Ralenss MMedivm(2) Sat Imprassom 1 Cyelical imprassac Exprassion 20 Walue Added imprassac
Processo de Seize Delay P . Tempode ] i Tempode
3 ImpressacF7 3 cac Standart Ralease Medivm(Z) Bat Imprassom 1 Cyelical imprassac Exprassion z2c Value Added impressao
Processo da Seize Delay i . Tempode . i Tempode
4 ImpressaoF7 4car Standart Release Medivm{2) Bat Impressom 1 Crelical impressao Exprassion sec Value Added impressao
< Processode Seize Delay o Impressoa | . | I _ . N Tempode
3 ImprassaoFT S eor Standart Ralaaes Medivm(2) | Resoues COMT 1 Exprassion sec Value Added imprassao
Processode Bzize Delay o Impressem |, | I _ . - Tempods
6 Impreo b feer | SR = Medivm(2) | Resouee s 1 Exprasion | sec | ValueAdisd | SMEOCE
Record Rote
Cor Dest.
Name Type Attribute Name Tally Name Name Rote Time Units T}'pel Station Name
1 TempoSztup FOT1 cor Time Interval Batup FO7 Bob leor TempolztupF071 cor | Rotaapartirda ImpressacF7 TRIA(20.25.30) e Station Corte 2 Costura F7
2 TempoSetupF072cor | TimeInteral SetupFO7BobZcor | TempoSetupF072cor | Rotaapartirda ImprssaoF7 | TRIA(202530) | sec Station | CorteeCosturaF7
3 TempoSetupF073 cor | TimeIntarval SetupFO7Bob3cor | TempoSatupF073cor | RotaapartirdaImpmssaoF7 | TRIA(202530) | sec Station | CorteeCosturaF7
4 TempoSetup FO74 cor Time Intarval Satup FO7 Bob 4 cor TempoletupF074 cor | Fotaapartirda ImpressacF7 TRIA(20,25,300 2 Station Cortz 2 Costura F7
3 Tempoletup FOT3 cor Time Interval Satup FO7 Bob 5 cor TempoletepF073 cor | Rotaapartirda ImpressacF7 TRIA(20,25,300 e Station Cortz 2 Costura F7
6 | TempoSetupF076cor | Timelnmral | SetpFOTBob6eor | LompoSetspFOT6eor | pop i ds ImpressaoF7 | TRIA(2025.30) | sec | Station | CortesCosturaF7

Figura AP23 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 8. Fonte: Préprio autor.

Linha 15 1 Frocesso de =i
o Setup FO2 1 Fonnm wmeressE i mpresesa F2 1 Sekp P21
Familiz 02 1 cor cor oo
Estacao g \ Rota
Impressao mix impressao a partir da
=] i3 Impres=ao F2
=5
#
Decide Assign Batch
Cor .
Name . New Baich Save . Represatative
mix imprassaoFam 02 Name Attribute Name Value Size Criter Attribute Name Rule Entity Type Type

1 15 Setup in F08 Bob 1 cor Setup F08 Bob 1 cor THOW 500 Sum Entity.Sequence | By Attribute | Familia 08 leor Temporary
2 10 Satup in FO8 Bob 2 cor Satup FO§ Bob 2 cor TNOW 500 Sum Entity.8zquance | By Attritute Familia 08 2cor Temporary
3 25 Sztupin FO8 Bob 3 cor Satup FO8 Bob 3 cor TNOW 500 Som Entitv.8zquence | By Attritute Familia 08 3cor Temporary
4 40 Setup in FOSBob 4 cor Setup F0SBob4 cor THNOW 500 Sum Entitv.8squence | By Attributz | Familia 08 4cor Temporary
3 3 Satupin FO8 Bob 5 cor Satup FO§ Bob 5 cor TNOW 500 Sum Entity.82quance | By Attritute Familia 08 Scor Temporary
6 5 Batup in FOS Bob 6 cor Setup FO8Bob 6 cor THOW 500 Sum Entity.8zquence | By Attribute Familia 08 6cor Temporary

Delay Separate

Cor
Name Allocation | DelayTime Uniis Name Member Attribuies Type

1 Setup FOB 1 Wait 1 Hours Bobina Impressa Familia 081 cor Retain Original Entity Values Split Existing Batch
2 Satup FOB2 Wait 2 Hours Bobina Imprassa Familia 032 cor Reatain Original Entity Valves Split Existing Batch
3 Setup FO8 3 Wait 3 Hours Bobina Impressa Familia 083 cor Retain Original Entity Valves Split Existing Batch
4 Setup FOE4 Wait 4 Hours Bobina Impressa Familia 084 cor Retain Original Entity Valuves Split Existing Batch
5 Setup FOB 5 Wait 5 Hours Bobina Impressa Familia 085 cor Retain Orizinal Entity Values Split Existing Batch
6 Setup FOS 6 Wait 6 Hours Bobina Impressa Familia 036 cor Retain Orizinal Entity Values Split Existing Batch
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Figura AP24 — Procedimento de setup da maquina impressora — Familia 8. Fonte: Préprio autor.

Ll]lha 15 Setup in Y o _ I_ o Processo de S?Te“ggz s
FOZ Bob 1 amiliz 02 Bob 1§l Setup FO2 1 B T I mprecssan F2 1 -
cor oy Familia 02 1 car cor =
& | A
Estacao o \ Rota
Impressao —_Mix iMpressaoc a partir da
= S, Fam 02 . Impressao F2
T, 10
Ve 2
Process
Cor Name Type Action Priority | Type | SetName | Quant | Saection Save Delay | pie | Allocation | Expression
: » § T » : Rule Attribute Time § P
Procasso de , Ssize Delay s ] . Tempods ] o vee. | Tempode
1 ImpressaoF8 1ear Standart Release Medivm(2) st Imprassom 1 Cyelical impressao Exprassion sac Value Added impressao
Processod . Seize Delay . N . T 3 . . co T: 3
lrnpr’a‘::aﬂ;‘};;m Standart :‘Rzalaasaa} Medinm(2) Sat Imprassor 1 Cyelical “:;r“l:::: Exprassion = Valve Added m:r“l:::
Processo de . Szize Delay . n . Tempods . - fa s Tempods
- Madivm(Z) = 255 o 52 WValue £
3| gt e | S oD Medivm(Z) Sat Impressom 1 Cwelical e | Ewpression | e e Addag | TEPOC
Processode . Szize Delay . n . Tempods . - fa s Tempode
- Meadivm(2Z) = 53 2 5= Valpe ;
S| et de | St s Madinm(Z) Sat Inprassom 1 Cyelical ey | Eepression | e e Asdes | =POC
Processode . Szize Delay . N Impressom . - fa s Tempode
Y| Medinm(2) | Resoues | FOPTEIOR || Y - s Value Added | .
ImpressaoF8 Scor Standact Release Medivn(2) Resoue COMT ! Enprassion = alu= A impreszao
Proczssode . Zziza Delay e R Imprassom . R B e Tempode
6 ImprassacF8 Goge | Srandart Release Medivm(Z) | Resove COMT L - - - Esprassion | sec | ValseAddsd | o o oo
Record Rote
Cor Dest.
Name Type Attribute Name Tally Name Name Rote Time Units Type Station Name
1 TempoSztup FO31 cor Time Interval S=tup FOB Bob 1 cor TempolztupF08 1 cor | Rotaapartirda ImpressaoF3 TRIA(20,25.30) et Station Corte 2 Costura F§
TempoSetupF082cor |  TimeInterval SatupFOBBobZcor | TempoSetupFO82cor | RotaapartirdaImpressaoF8 | TRIA(20.25.30) | sec Station | CorteaCosturaF8
3 TempoSetupF083cor |  TimeInterval SetupFOBBob3cor | TempoSetupFOS3 cor | RotaapartirdaImpressaoFS | TRIA(20.25.30) | sec Station | CortasCosturaF8
4 TempoSetup F084 cor Time Intarval S=tup FOS Bob 4 cor TempoletupF084 cor | Fotaapartirda ImpressacF§ TRIA(20.25,30) s Station Cortz 2 Costura F§
5 Tempoletup FOB35 cor Time Interval Sztvp FOS Bob 5 cor TempoletepF083 cor | Rotaapartirda ImpressacF8 TRIA(20,25,300 s Station Cortz 2 Costura F8
6 | TempoSetupF0S6cor | Timelntral | SetpFOSBobGeor | LompoSetupFOBGeor | oo o i ds ImpressaoFS | TRIA(2025.30) | sec | Station | CortesCosturaFB

A Tabela AP20 mostra a relagdo das Figuras as quais representam o processo de
acabamento das linhas de fabricacdo de 1 a 16 de acordo com o modelo de computacdo do
software Arena 11.0 Profissional da fabrica da tecelagem objeto do estudo da presente

dissertacéo.
Tabela AP20 — Relacdo das Figuras representativas dos fluxos de produgdo do modelo de simulacdo. Fonte:

Préprio autor.

Linha de Figuras Descrigdo (1) Descrigdo (2)
Producéo
Linha 1 AP25 a AP26 Processo embalagem
Linha 2 AP27 a AP30 Processo Corte & Costura Processo Embalagem
Linha 3 AP31 a AP34 Processo Corte & Costura Processo Embalagem
Linha 4 AP35 a AP41 Processo de Corte Processo Operagdo Manual Montagem
Linha 5 AP42 a AP48 Processo de Corte Processo Operagdo Manual Montagem
Linha 6 AP49 a AP55 Processo de Corte Processo Operagdo Manual Montagem
Linha 7 AP56 a AP62 Processo de Corte Processo Operagdo Manual Montagem
Linha 8 AP63 a AP69 Processo de Corte Processo Operacdo Manual Montagem
Linha 9 AP70 a AP76 Processo de Corte Processo Operacdo Manual Montagem
Linha 10 AP77 a AP83 Processo de Corte Processo Operacdo Manual Montagem
Linha 11 AP84 a AP90 Processo de Corte Processo Operagdo Manual Montagem
Linha 12 AP91 a AP93 Processo embalagem
Linha 13 AP94 a AP97 Processo Enroladeira Processo Embalagem
Linha 14 AP98 a AP101 Processo Corte & Costura Processo Embalagem
Linha 15 AP102 a AP105 Processo Corte & Costura Processo Embalagem
Linha 16 AP106 a AP109 Processo Corte & Costura Processo Embalagem
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Figura AP25 — Processo de Embalagem. Linha 1 Parte I. Fonte: Prdprio autor.

f £
Estacao Processo de Estacao Fim do Fin1
Embalagem01 Embalagem 01 Processo E 1 \\\
Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Tipe Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Tipe Type
Estaczo Fim do
1 Estzczo Embalagem 01 Station Embalzgem 01 Tempo 0o sistema 1 Time Interval Lezd Tims 1 Tempo 0o sistema 1 Ty "l Station Fim doProcessoE 1
Estzczo Fim do
2 Estzczo Embalagem 02 Station Embalagem 02 Tempo nosistema 2 Time Interval Lezd Time 2 Tempo no sistema 2 s E2 Station Fim doProcesso E2
- - ; - ; N y P ; - Estaczo Fim do " " 5
3 Estzczo Embalagem 03 Station Embalzgem 03 Tempo 0o sistema 3 Time Interval Lezd Time 3 Tempo no sistema 3 E3 Station Fim doProcessoE 3
4 Estzczo Embalagem 04 Station Embalagem 04 Tempo nosistems 4 Time Interval Lezd Time 4 Tempo no sistemz 4 - E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estzczo Embalagem 05 Station Embalzgem 05 Tempo 0o sistema 5 Time Interval Lezd Time § Tempo no sistema 5 : E3 Station Fim doProcessoE 5
: : " " s Estzczo Fim do : "
6 Estzczo Embalagem 05 Station Embalagem 06 Tempo nosistema § Time Interval Lezd Time § Tempo no sistema § : E6 Station Fim doProcessoE 6
- - . - A ) - e | EstcsoFimde . . -
7 Estzczo Exbalagen 07 Station Exbalzgem 07 Tempo nosistems 7 Time Interval Lezd Time 7 Tempo no sistema 7 2 = Sztion Fim do Processo E 7
: : . . . Estzczo Fim do . "
B Estzcao Embalagen 08 Station Eatelzgem 08 Tempo nosistema § Time Interval Lezd Time Tempo no sistema B : Eg Station Fim doProcessoE R
: : . . . Estzczo Fim do . "
& Estzcao Embalagen 00 Station Eatelzgem 0 Tempo nosistema d Time Interval Lezd Time & Temmpo no sistema & : EQ Station Fim doProcessoED
: : . . : Estzczo Fim do . "
10 Estaczo Exbelagem 010 Station Emtelzgem 010 Tempo 1o sistems 10 Time Interval Lezd Time 10 Tempo nosistema 10 : E10 Station Fim do Processo E 10
. . . " : Estzczo Fim do ; "
11 Estzczo Exbalzgem 011 Station Embalzgem 011 Tempo 2o sistema 11 Time Interval Lezd Time 11 Tempo nosistemz 11 D E1L Station Fim doProczssoE 11
. . . . . Estzczo Fim do . "
12 Estzczo Exbalzgem 012 Station Embalagem 012 Tempo no sistems 12 Time Interval Lezd Time 12 Tempo nosistems 12 : E11 Station Fim doProcesso E 12
5 4 : 3 . 4 : : - : - Estzczo Fim do " " 3
13 Estzczo Egbalzgem 013 Station Embalzgem 013 Tempo 2o sistems 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistemz 13 : E13 Station Fim doProcessoE 13
14 EstxcaoEmbelagem 014 |  Stztion | Embalagem 014 | Tempo sosistemald |  Time Interval Lezd Time 14 Tempo nosistema 14 E'; m“;:“ldf Station Fim doProcesso E 14
15 Estzczo Embalzgem 015 Station Embelzgem 015 Tempo a0 sistema 15 Time Interval Lezd Time 15 Tempo nosistema 15 D ELS Station Fim do ProczssoE 15
: . " . . Estzczo Fim do . "
15 Estzczo Enbalzgem 016 Station Embelagem 016 Tempo nosistemz 16 Time Interval Lezd Time 16 Tempo nosistemz 16 : El§ Station Fim doProcessoE 16

Figura AP26 — Processo de Embalagem Linha 1 Parte 2. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
t Name Type Action Priority Type SetName | Q S“I::l‘i:“‘ N ti::m ]'?iil:- Units | Allocation | Expression
1 m";l Standart Mﬁy Medivm(2) - Embalazem | 1| Cyelieal Tempode | g | vae | Vs agges | Temoode
2 ;"m e stagerr | SEEEDelY ) Sat Embalazzm | 1| Cyelical ;Eﬁ;: Expression | s | Value Added ;‘z‘ﬁ;‘;
3 E:m"gs Stngert | SEDEY g 82t | Embalassm | 1| Cyelieal ;Eﬁ;:‘ Expression | ssc | Valoe Added ;T;ﬁ;:
4 E:‘:’]::';‘ &, Stngert | SEDY g Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘:‘ﬁ";‘ Expression | ssc | Valos Added ;f:;ﬁ;:‘
5 E:‘:’]::';‘";j stngert | SEED g Sat Embatassm | 1| Cyelical ;‘fﬁ";‘ Expression | ssc | Valus Added ;e:;ﬁ:;
6 E:m‘gﬁ Staadart | DY afgiom) | st | Embalagem | 1] Cyclica ;f:a‘ﬁ";‘ Exprasion | sse | Valus Addad ;ﬂﬁ;ﬁ
7 E:m‘s? Stuadact | SRSV gy Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ";‘ Expression | e | Valos Atded ;‘e:;ﬁ;:
8 E:mdss Standary | mizeDelay Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;\e:;ﬁ;::‘ Enprosion | see | Veloe Added ;‘e:;ﬁ;:
s E:m "39 Standart M;:]ziéy Medivm(2) Sat Embalazzm | 1| Cyelical ;\e:;ﬁ;::‘ Expression | see | Value Added ;‘e:;ﬁ;:
10 E:m "‘; o Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprasion | ssc | Value Added ;‘;‘]‘:’;
1 E:mﬁl Standact | DY |y Sot | Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valos Addes ;T;ﬁ;:
12 E:‘:‘]::';‘ "; 5 Standart s";:lzi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cwelical ;:ﬁ:; Exprassion | ssc | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;‘;
13 et smntart | D | Metiom@) | St | Embalagem | 1| Cplied | T3 | Exprasion | sme | Vi [ T3meeds
14 E:;“]:‘;‘; &, stngart | SEDY ) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘e:a‘]:;: Expression | see | Value Added ;r::;]:;:
15 Eﬁm "‘;i Standart S*"RZ:];':‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;Eﬁ;; Exprossion | sse | Valoe Added ;:];;;;
16 E:mdis st | DY e Sot | Embalagam | 1| Cyelieal ;\e:;ﬁ;::‘ Expression | see | Value Added ;‘e:;ﬁ;:
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Figura AP27 — Processo Corte & Costura. Linha 2. Fonte: Proprio autor.

Estacao Corte e Processode Cortg Rota a partir do Estacao Processode empo no sistema) | Estacao Fim do .
— - - - - Fin2
CosturaF2 e CosturaF2 Corte e Costura Embalagem02] || Embalagem 02 2 ProcessoE2
F2
Station Route
Linha A
Name Station Type Station Name Name Route Time Units DES{:‘;‘:““ Station Name
: Rota a partirdo - .
2 Estacao Corte e Costura F2 Station Cortte e CosturaF2 Corte & CosturaF2 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 02
: Rota a partir do s .
3 Estacao Corte & Costura F3 Station Corte e CosturaF3 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
Corte e Costura F3
14 Estacao Corte & Costura F7 Station Cotte & Costura 7 Rotaa partirdo TRIA(20.23.30) seconds Station Embalagem 07
Corte e CosturaF7
15 Estacao Corte & Costura F§ Station Cotte & Costura F§ Rotaa partirdo TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
Corte e CosturaF§
. Fotaa irde - .
16 Estacao Corte & Costura F& Station Cotte e Costura FO Corte & g:;:uraFQ TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 09
Process
L . ~ .
Name Type Action Priority | Type SetName Q SERIE:I‘:“‘ “f:i{:m ?fnl:t‘ Units m“:’"“ Expression
Procasso da Cortz = Saize Datay : : Tampods . Valbe | Tempode corte
= CosturaF2 Standart Rel Medivm(Z) Bat Corte & Costura 1 Cyelical corte & coatara Exprassion z2c Added e coatara
Processo de Corte e . Ssize Delay . . . T i . Valp T: i =}
3 it Standast e | Metm | sat Corte&Costura | 1| Cyelieal | S99 | Sxprassion | see | 4208 Empoce cont
14 | ProcesodeComee | o o, | SeizeDelay |y | ge Corted Costura | 1| Cyelical Tempode | g ion | sec Vale | Tempode corte
Costura F7 Falsase corte 2 costura Added = costura
. | ProcessodsCortae , Seize Dalay | oo o o j e i Tempode ] Vale | Tempods corts
15 Costura T8 Standart Releass Medivm(Z) Set Corte & Costura 1 Cyelical corte s costurs Expression sec Added e costera
Processo dz Corte = . Szize Delay " . . T 3 . Valu T 3 t=
16 m{:cnj‘: Fo Standart q;;l;;;;} Medivm(Z) Sat Corte & Costura 1 Cyelical mtip:u:;ra Exprassion sac Au:‘:c 3::;?;;“

Figura AP28 — Processo Embalagem Linha 2 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.

Estacao Corte g - Processode Corte - Rota a partir do — Estacao - Processo de

CosturaF2 e CosturaF2 Corte e Costura Embalagem02 Embal 0z
F2

empo no sistemd) | EStacao Fim do
2 ProcessoE2

PROCESSO EMBALAGEM
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Figura AP29 — Processo Embalagem Linha 2 Parte |. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
. . " . EstzczoFim do . "
1 Estzczo Embalzzem 01 Station Embalzgem 01 Tempo a0 sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 P El Station Fim doProcessoE L
. = 5 = EstacaoFim do . .
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: E2 Station Fim do ProcessoE 2
A - : - : 5 y 5 : A EstzczoFim do : " A
3 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistemz 3 S Ez Stztion Fim do ProcessoE 3
" ; y ; EstzczoFim do " "
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 B E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estaczo Exbelzgem 05 Staticn Emtelzgem 03 Tempo o sistema § Tize Interval Lead Tims 5 Tempo no sistemz 5 B ES Staticn Fim do ProcessoE 5
" : " : EstzcaoFim do " "
6 Esztzczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 05 Tempo 10 sistem § Tims Interval Lazd Time § Tempo no sistemz § P E6 Station Fim do Processo E 6
- - " - : - : - ; - EstzczoFim do : : -
7 Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistemz 7 B E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
EstzczoFim do
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalzgem 08 Tempo 20 sistemz 8 Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. : . : EstzczoFim do . "
g9 Estaczo Exbalzgem 09 Station Embelagem 09 Tempo 1o sistema § Time Interval Lead Tima © Tempo no sistema § P EQ Station FimdoProcessoES
. . " . : EstzczoFim do . "
10 Estzczo Embalzgen 010 Station Embalzgem 010 Tempo no siztems 10 Tims Interval Lzzd Tims 10 Tempo nosistems 10 : EL0 Station Fim doProcaszoE 10
" " : : ; EstzczoFim do : "
11 Estzczo Embelzgen 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 o 11 Stztion Fim doProceszoE 11
" " : : : EstzczoFim do " :
12 Estzczo Embalzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemz 12 Tims Interval Lezd Time 12 Tempo nosistema 12 b E11 Stztion Fim doProceszoE 12
3 5 " 5 . N . . - : 4 EstzczoFim do " : 3
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalz, i i i i ;i EstzczoFim do " :
gz 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztems 14 Tims Interval Lazd Tims 14 Tempo nosiztems 14 S E14 Station Fim doProcaszoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 o E13 Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 by E16 Stztion Fim doProcsssoE 16

Figura AP30 — Processo Embalagem Linha 2 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process

r Name Type Action Priority Type SetName | Q Sifl‘*:“‘ a ::‘:m ‘T’;‘l’: Units | Allocafion | Expression
1 E:‘:’]::';‘ & Staadart | EEDY | apegium) Set Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’;‘ Expression | ssc | Valve Added ;“:;ﬁ;:
2 Procssade Standart | SR | ppegium) Set Embalagem | 1| Cyelical | ToPP%% | poposion | sec | Valve Added | L=TPO%
3 E:m "3 : Standart h‘;;g:‘:y Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Valse Added ;‘:‘ﬁ;‘;
4 E:m "34 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
5 E:m "35 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
6 Egm "3 . Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘]‘:’;
7 ;"m "37 Standart S‘*ﬁz’;‘f Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;Eﬁ;: Exprassion | ssc | Value Added ;‘;‘ﬁ;:
H EK:::; "33 Standart s";;gf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cwelical ;Eﬁ::‘ Exprassion | ssc | Value Added ;:‘ﬁ;:
[ E:‘:"]::';‘ ";9 Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
10 E:‘:’]::';‘ "‘; o Standart s”*;;gf:y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘“:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sse | Valus Added ;":;ﬁ;:
11 E:m ";1 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
12 E:‘:“]::'; "; 5 Standart h‘;;z:':y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;;
13 E:m "; A Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
14 E:m "‘; . Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Valse Added ;:‘ﬁ:;
15 E:‘:“]::';‘ ";j Standart M;;zf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cuelical ;f:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sec | Valoe Added ;‘:a‘]‘:;:;
16 E:‘:"]::';‘ d;e- Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
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Figura AP31 — Processo Corte & Costura. Linha 3. Fonte: Proprio autor.

EstacaoCorte ef __[irrocesso de Corte | E::;%ﬂ{ii | Estacao  |_J| Processode Tempo no sistema | _|| Estacao Fim do
CosturaF3 & Costura F3 F3 Embalagem 03 Embalagem03 3 ProcessoE 3
Station Route
Linha
. . ) . Destinatil .
Name Station Type Station Name Name Route Time Units esn;e on Station Name
2 Estacao Corte @ Costura F2 Station Cotte & CosturaF2 Cgfﬁf@;ﬁ;‘;, TRIA(20.23.30) seconds Station Embalagem 02
3 Estacao Corte e Costura F3 Station Corte e Costura F3 CRD?:CDI shx:‘lj:'S TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
14 Estacao Corte & Costura F7 Station Corte e CosturaF7 clr};?-ag:;::r:;v TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
15 Estacao Corte & Costura F§ Station Cotte & Costura F3 c}r}ﬁ?-ag;ﬂ:;s TRIA(20.23.30) seconds Station Embalagem 08
. Rot it d . .
16 Estacao Corte & Costura F9 Station Cottee CostoraF0 | o oiies TRIA(20,23,30) seconds Station Embalagem 09
Process
L . i :
Name Type Action Priority Type SetName Q s;lfl‘:}“ mf:{fm ]T}::t‘ Units Au"“""’n Fxpression
Processo dz Corte = . Szize Delay . o . T: d . Valu T 3 te
2 ’“CD:’; b Standart ’Eﬂmf Medivm(2) Set Corted Costura | 1| Cyclical Mtﬂ:ﬁ:ﬂ Expression | sec N m‘:c z“:’ﬁé“‘
Procassoda Corta 2 Ssize Dalay ) ) Tempods ) Valva | Tempods corte
3 CosturaF3 Standart Rel Medivm(Z) Bat Corte & Costura 1 Cyelical corte & coatara Exprassion z2c Added e coatara
14 | ProcssodeCortee | g | 322Dy | apdium) | Set | Corte&Costora | 1| Cyelical Tempade | gorasion | see Valve | Tempode corte
Costura F7 Fzlzaze cofte & costura Added = costura
= Procssso dz Cortz e B Szize Delay FT—— ” o & Costu - Tempods s R Valus Tempods cortz
15 Costura F8 Standart Ralaaes Medinm(2) Sat Corte & Costura 1 Cyelical cortes costara Exprassion sec Added e costura
Procssso dz Cortz e 3 Szize Delay .. o " T i . Valu T i te
16 ’“CD:’; o Standart ’Eﬂmf Madinm(2) Bat Corte & Costura | 1| Cielical Mtﬂ:ﬁ:ﬂ Expression | sec N m‘:c z“:’ﬁé“‘

Figura AP32 — Processo Embalagem Linha 3 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.

. S

Rota a partir do - U -
Es[t:acao Coree ] [Processode Conte |l ono e o Estacao | Processode Tempo no sistema §_| Esptacan F"TIEdaD
osturaF3 & Costura F3 F3 Embalagem 03 Embalagem03 3 rocesso

PROCESSO EMBALAGEM
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Figura AP33 — Processo Embalagem Linha 3 Parte |. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
. . " . EstzczoFim do . "
1 Estzczo Embalzzem 01 Station Embalzgem 01 Tempo a0 sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 P El Station Fim doProcessoE L
" : " : EstzcaoFim do " "
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: El Station Fim do ProcessoE 2
= . : ; EstzczoFim do : -
3 Esztzczo Embalzzem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistem: 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistema 3 S Ez Stztion Fim do Processo E 3
" ; y ; EstzczoFim do " "
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 B E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estaczo Exbelzgem 05 Staticn Emtelzgem 03 Tempo o sistema § Tize Interval Lead Tims 5 Tempo no sistemz 5 B ES Staticn Fim do ProcessoE 5
" : " : EstzcaoFim do " "
6 Esztzczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 05 Tempo 10 sistem § Tims Interval Lazd Time § Tempo no sistemz § P E6 Station Fim do Processo E 6
- - " - : - : - ; - EstzczoFim do : : -
7 Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistemz 7 B E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
EstzczoFim do
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalzgem 08 Tempo 20 sistemz 8 Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. : . : EstzczoFim do . "
g9 Estaczo Exbalzgem 09 Station Embelagem 09 Tempo 1o sistema § Time Interval Lead Tima © Tempo no sistema § P EQ Station FimdoProcessoES
. . " . : EstzczoFim do . "
10 Estzczo Embalzgen 010 Station Embalzgem 010 Tempo no siztems 10 Tims Interval Lzzd Tims 10 Tempo nosistems 10 : EL0 Station Fim doProcaszoE 10
" " : : ; EstzczoFim do : "
11 Estzczo Embelzgen 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 o 11 Stztion Fim doProceszoE 11
" " : : : EstzczoFim do " :
12 Estzczo Embalzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemz 12 Tims Interval Lezd Time 12 Tempo nosistema 12 b E11 Stztion Fim doProceszoE 12
3 5 " 5 . N . . - : 4 EstzczoFim do " : 3
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalz, i i i i ;i EstzczoFim do " :
gz 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztems 14 Tims Interval Lazd Tims 14 Tempo nosiztems 14 S E14 Station Fim doProcaszoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 o E13 Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 by E16 Stztion Fim doProcsssoE 16

Figura AP34 — Processo Embalagem Linha 3 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process

r Name Type Action Priority Type SetName | Q Sifl‘*:“‘ a ::‘:m ‘T’;‘l’: Units | Allocafion | Expression
1 E:‘:’]::';‘ & Staadart | EEDY | apegium) Set Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’;‘ Expression | ssc | Valve Added ;“:;ﬁ;:
2 E:m & Staadart | SEEDY | apegiumy) Set Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘]‘:’;‘ Expression | ssc | Valve Added ;‘:a‘ﬁ‘;‘;
3 Ltz n "3 : Standart “‘;’;g:‘:‘y Madivm(2) Sat Eebatagern | 1| Cyelical Uemeiis | o | o || terognnen | BEmEEis
4 E:m "34 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
5 E:m "35 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
6 Egm "3 . Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘]‘:’;
7 ;"m "37 Standart S‘*ﬁz’;‘f Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;Eﬁ;: Exprassion | ssc | Value Added ;‘;‘ﬁ;:
H EK:::; "33 Standart s";;gf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cwelical ;Eﬁ::‘ Exprassion | ssc | Value Added ;:‘ﬁ;:
[ E:‘:"]::';‘ ";9 Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
10 E:‘:’]::';‘ "‘; o Standart s”*;;gf:y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘“:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sse | Valus Added ;":;ﬁ;:
11 E:m ";1 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
12 E:‘:“]::'; "; 5 Standart h‘;;z:':y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;;
13 E:m "; A Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
14 E:m "‘; . Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Valse Added ;:‘ﬁ:;
15 E:‘:“]::';‘ ";j Standart M;;zf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cuelical ;f:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sec | Valoe Added ;‘:a‘]‘:;:;
16 E:‘:"]::';‘ d;e- Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
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Figura AP35 — Processo de Corte. Linha 4 Parte |. Fonte: Proprio autor.
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Lencol e Box F4 Lencol e Box F4 g Montagem F4 Box

Box ECO 0111 Box ECO 0111 F4 Box ECO 0111 F4 Box ECO 0111 ECO 0111

Rot tir d
ota a partir da Estacao Fim do

Operacao Manual || Estacan - Processo de empo no siste M@l
Montagem F4 Box Embalagem 04 Embalagem0d 4 ProcessoE4
ECO 0111
| S—

PROCESSO DE CORTE

Process
L -
Name Type Action Friority T Set Name Q Sd“n S nle“’“ Save Attribute | DelayTime | Units | Allocation Expression
Drocesso de Corte Lencol 2 Box = . Corta Lencol = T de corte 5 WVals T da cogte
+ F4Ben ECOON Stendart | Seize Deley Relese MedivaD) st el I T et Espression = e ncoleBox
5 ProzendeComelemeleBet | Sunden | SeimDelayRelesse | Mstivmn | s | CRIEERLE |y ey | TR SRR | pgnen |ose e Tempo g2 cons
& Processg SeConelonceleBor | Suden | Seiss DelayReesse | MsdivmfZ s | Cortelemmele |y ey | TeR e | pgnon | s N Tezpo G2 cone
7 Procssso ConeloncelaBer | sumen | Seins DelsyReiesss | MstivmfZ s | CorelemeRle | gy | TeR e | pgnen | s N Tempe &2 cons
8 ProcodeConeLoncel e8| simcent | teizeDelayResse | Mstivml2 s | Ceelemele | gpoie | TEROGcofl | ppien | e e Tempo G2 corte
o Procssadalorte Lol eBa | stuagart | eize DatayRetssse | Mstivmi2 sa | Corelemle | gpm | TR0 RCOfls | pnion | o e Tempo de corta
lp | ProcmodelomslacsBOt | sundsn | SsineDelyRelsmse | Mative(d) | Sa | COREEIE || opey | TSRS | paeien | s e Temp o2 cone
1 ProceospimCoriolonol=Bet | Sudent | Seizs DelyReesse | MsdivmfZ s | Comelmeele |y iy | TemRgEeem | pgnon | s = Tozpo G2 cone
Figura AP36 — Processo de Corte. Linha 4 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR224% Station Corte Tecido F4 Box PR224%
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR3369 Station Corte Tecido F4 Box PR3369
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
g Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linha s
Name Route Time Units Des_}llllilﬂll Station Name
ype
4 Rota a partirdo Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20.25.30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station OperManMont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211
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Figura AP37 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte 1. Linha 4. Fonte: Pr6prio autor.
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Raot rtir df
ota a partir da EstacaoFimdo | //

Operacao Manual [_ Estacao - Processo de empo no sistemal— = { Find
Montagem F4 Box Embalagem 04 Embalagem04 4 ProcessoE4 ‘\
ECO 0111 |
| A

PROCESSO OPERACAO MANUAL MONTAGEM

Frocess
L Selecti
Name Type Action Priority Tip Set Name Q 2 Rule Save Attribute Delay Time Units Allocation Expression
Opanacae Tempao de Temge do
4 B e e | stentart | SeizeDetayRatezsa | Motivmg | sat manual da 1 | Cyicl | cpemcomemual | Expression | sxc el operacan menual
pz ECO! Added
montagem demontzgem de montzgem
o Operzzo Tempo d2 - Tempo da
5 EM:‘E;_W g2 Opereczo L,IE“““ Etandart Zzizz Dalay Relszse Medivm(2) Eat manuzl da 1 Cyelical ‘operzca0 manual Exprezsion =0 Value ‘oparaczo manuzl
zem F4 Box INY 0111 Addad
montagem damontagem de montagem
» Operaczo Tempo de - Tempo d2
& p;j:ﬂiso d'egp:— ‘E;P{uﬁg;‘ Etandart Zzizz Dalay Ralszse Medivm(2) Eat manuzl da 1 Cyelical ‘operzca0 manual Exprezsion =0 Value ‘operaczo manuzl
= S montagem damontzgsm N de montagem
. Operaczo Tempo de - Tempo d2
7 D’Lﬁm de;:”;’ ﬁ;’;’i“;‘ Stndert | Seize Delay Relesse Medinm(2) sa menual de 1| Cyclical | epemcsomamuzl | Expesssion s Valuz operaczo menuzl
g 5 Box ER 238 montagem damontzgem Addzd ¢ montzge
- Operacao Tempa de Ny Tempe de
Proceszo de Operaczo Manuzl . 5 . . Value
S Standart | Seize Delay Relesse Medinm(2) Sat menual de 1| Cyclicat | cpeacomemual | Expression s2c operaczo menuzl
Montzgem F4 sncol ECO 0211 mentze Fmontgen Added e montagen
. Operaczo Tempo de - Tempe de
° m;ds f’f ‘ﬁ"gg‘g;‘l Standert | Ssize DalsyRalesse Medivn() T2t mznual de 1| Cyclicsl | cpsmcomemual | Expesssion e _\J alue oparzcan meauzl
= montigem demontzgem de montzgem
o Operzzo Tempo d2 - Tempo da
B | e momn | Stetw | SimDeiwRess | Mahwd) | St | mewsde [ 1| Coliel | cpmcomma | Epmsion | s = operacao menual
montagem damontagem de montagem
» Operaczo Tempo de - Tempo d2
11 mw d.;?p«z—l ﬁf&%‘:’ﬂ Etandart Zzizz Dalay Ralszse Medivm(2) Eat manuzl da 1 Cyelical ‘operzca0 manual Exprezsion =0 Value ‘operaczo manuzl
£ - montagem damontzgsm N de montagem

Figura AP38 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte Il Linha 4. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 Station Oper Man MontF4 Box PR 2249
7 Estacao Operacao Manuzl Montagem F4 Box PR 3369 Station Oper Man MontF4 Box PR 3369
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
o Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 04
3 Rotaa partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
6 Fota a partir da Operacao Manval Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manval Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
8 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 10
1 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 11
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Figura AP39 — Processo Embalagem Linha 4 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.
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Figura AP40 — Processo Embalagem Linha 4 Parte 1. Fonte: Proprio autor.
Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name KName Tipe Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Tipe Tipe
1 Estacao Embalzgem 01 Station Eabalzgem 01 Tempo 20 sistemz 1 Time Interval Lesd Time 1 Tempo nosistemz 1 E;gfg%? Station Fim do ProcessoE 1
2 Estzczo Embalzgem 02 Staticn Eabalzgem 0 Tempo 20 sistemz 2 Tims Interval Lezd Tims 2 Tempo nosistemz 2 E;gfg%? Staticn Fim do Drocasza E 2
3 EstscsoEmbalasen 03 | Statien Esbelagsm 03 | Tempo sosisteme 3 Tims Interval Lead Tims 3 Tempo nosistems3 | FREEOFEGD | gneq Fim do Procssso E 3
4 EstsczoEabelszem 04 |  Station Embalazen 04 |  Tempo o sistemed Tims Tnterval Lezd Tims 4 Tempo a0 sistenz 4 Eﬁpm“’;‘f Sttion Fim do ProcessoE 4
5 Estzcao Embalzgem 05 Station Embalzgem 05 Tempo 20 sistemz 5 Time Interval Lezd Tims 5 Tempo no sistemz 5 E;gfg%“ Station Fim do ProcessoE §
5 Estzcso Embalzzem 05 Station Eabalzzem 05 Tempo 20 sistemz § Time Interval Lesd Time § Tempo nosistemz § E;gfg%? Station Fim do ProcassoE 6
7 EstzczoEmbalazen 07 | Station Embalzzem 07 | Tempo o sistem 7 Time Interval Lezd Time 7 Tempo nosistems 7 | EREEOFEOD | geq Fim do Procasso £ 7
2 EstscsoEmbelsgem 08 |  Station | Esbelasem 08 | Tempo sosistem® Tims Interval Lezd Time 8 Tempo sosistemf | o= e | stien Fim doProcasso E 8
9 Estaczo Embalzgem (9 Station Embalzgem (9 Tempo 20 sistemz © Time Intarval Lezd Time © Tempo 0o sistema 9 E;’masgﬂé? Station Fim doProcesso E9
10 EstscsoEmbalsgsm 010 | Ststion | Exbelagem 010 | Tempo nosissma10 | Time Intervl Lesd Tims 10 Tempo nosistems 10 %;’f"z‘gf; Staticn Fim doProcessoE 10
1n Esteczo Embalagem 011 | Stefion | Embelagem 011 | Tempo nosistemall Time Tnterval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 i’i’f"z‘}’:“l"’f Station Fim doProcessoE 11
12 Estzczo Embelzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemsz 12 Time Interval Lezd Time 12 Tempo nosistems 12 1;‘;:“,5:;1‘? Stztion Fim doProcessoE 12
13 Estzczo Embelzgen 013 Stztion Embzlzgem 013 Tempo no sistems 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 i‘:ocass:‘gl? Stztion Fim doProcessoE 13
14 EstaczoExbalagem 014 | Stafion | Esbelagem 014 | Tempo nosistemal4 |  Time Interval Lezd Time 14 Tempo no sistema 14 %’i’f"z‘gl"f Station Fim doProcassoE 14
15 Esteco Embalagem 015 | Stefion | Embelagem 015 | Tempo nosistemals Time Tnterval Lezd Time 15 Tempo nosistema 15 i’i’f"z‘g? Station Fim doProcessoE 15
16 Estaczo Embalagem 016 Station Embalagem 016 Tempo no sistemz 16 Time Intarval Lead Time 16 Tempo no sistems 16 i:massz‘gff Station Fim doProceszoE 16
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Figura AP41 — Processo Embalagem Linha 4 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L . I
Name Type Action Priority Type SetName Q Sg;:ln:m A ::i‘;m ].?:ll:: Units Allocation Expression
1 E:m "31 Standart | SEZRDElay Lo Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘m Expression | sec | Valse Added ;‘;‘ﬁ‘;;
2 Processode Standart | PEEEDEEY | ypgon Sat Eembalagem | 1| Cyelical Tempode | g o | sse | Valve Adgeg | LompOde
Embalagem (2 Ralzase embalagem zmbalagem
Procassode Zzize Delay - . Tempods . N Tempode
3 Entates Standart Medivm(2) Sat Embstagem | 1| Cydlieal | _SRPOS | Expresion | s | ValveAsted | _SRPOC
4 Proceso "34 Standart | P2ERDElE | yr gy Sat Embalazem | 1| Cyelical Tempode | g0 oion | ssc | Valve Adgeq | Tempode
5 ;"m "35 Standart | 2D | g Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“z‘];";: Expression | sec | Value Added ;‘E;’;:
6 E:‘:‘]::';‘ "3 . Standart | S2EDelEy | ypgnoy Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘m Exprassion | sec | Value Added ;:‘ﬁ;:
7 E:mmmudav Standart sang Deley Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘m Exprassion | sse | Valus Added ;‘;ﬁ:
8 E:mmmudzs Standart SE‘Z"B Deley Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘m Exprassion | sse | Valus Added ;“ffh‘];?‘;:
g E:m‘ag Standart mﬂ Delay Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘m Expression | see | Valve Added ;‘;‘ﬁ‘;:
10 E.:I:::;\d;o Standart F"‘ZEF Delay Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘m Expression | sec | Value Added ;‘;‘ﬁ;:
11 E:‘:“]::'; "; 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘m Expression | sec | Value Added ;‘m
12 E:mdiz Standart h‘z"F Delay Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;‘m Exprassion | ssc | Value Added ;‘m
13 E:‘:“]::'; "; A Standart | PREEDEY | ypgo Set Embalasem | 1| Cyclical ;‘m Expression | sec | Value Added ;‘m
14 E:m "; . Standart | REEDEEY | ypgonon Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘m Expression | sec | Value Added ;‘m
15 E:mdii Standart h‘z"F Delay Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘m Expression | sec | Value Added ;‘m
Processo de Beize Delay . . Tempode . - Tempode
16 Eatoalagem 16 Standart | Medivm(2) Sat Embalagam | 1| Cyelieal | S9800 | Ewprasion | sse | Valvsaddsd | SHEOR
Figura AP42 — Processo de Corte. Linha 5 Parte |. Fonte: Préprio autor.
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[ ProiioGeComelnol Bt | Suaden | SeimDelyRelesss | Mstivm(n | sa | CRLEERLE | ey | TemR@RoME | pgnen |ose Value Tempo o2 cone
10 ProcmpdeloneloncelsBen | Suden | SeissDelayRelesse | Mstivmny | s | Solemesle |y gy | Temedremmis | pgnen |ose Value Tempo G2 cone
Processo de Corte Lancol 2 Box " Corts Lencol & Tempo de corts Value Tempo de comte
11 F4T 17E 0111 Stzndart Seize Delay Release Meadivm(2) Sat Bex 1 Cyelical Jencol aBex Expression 580 r Jencols Box
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Figura AP43 — Processo de Corte. Linha 5 Parte Il. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR2240 Station Corte Tecido F4 Box PR2240
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR3360 Station Corte Tecido F4 Box PR3360
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
g Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linba Name Route Time Units Des_}i;;eﬁun Station Name
4 Rota a partirdo Corte Lencol & Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25.,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Eota a partir do Corte Lencol & Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station OperManMont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211

Figura AP44 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte I. Linha 5. Fonte: Prdprio autor.
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10 Montagem F4 Lencol MEG 021 Standart Zzize Delay Releass Meadivm(2) Bat :;1;\1;1;: 1 Cylical op;'ﬁ::r;\ Exprezzion 20 op;z;::?‘;]
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Proczazc de Oparscac Manuzl " 2e Doslaw Ralias - = ; . i i Value -
11 Montazen F4 Lencol ZE 0211 Etandart Zzizz Dalay Ralszse Medivm(2) Eat :;1;\:1;: 1 Cyelical op;'ﬁ:;r;\ Exprezsion o ; 01);2;::1‘;1
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Figura AP45 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte 1l Linha 5. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
5 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240
7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3360 Station Oper Man MontF4 Box PR 3360
8 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
g Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rotaa partirda Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 04
5 Reota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
6 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR2249 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR.3369 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
3 Rota a partir da Operacso Manual Montagem F4 encol ECO (211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Oparacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagam F4 Lencol MEG (021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 11
Figura AP46 — Processo Embalagem Linha 5 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.
| |
Estacao Corte Processo de Corle Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 |- | LencoleBox F4 [J~{|Corte Lencole Box ['= | Manual Montagem Omﬁgggnﬁ"aﬂ-‘a' - Operacao Manual
S T Box INY 0111 F4 Box INY 0111 F4 Box INY 0111 Box INY 0111 gg;“l:%?'gm
|
|
4 / /
| Estacao Processo de Estacao Fim do ‘ Tempo no sistema _< Ein5
Embalagem5 [~ | Embalagem 5 || ProcessoE5 5 _\
;\\

PROCESSO EMBALAGEM
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Figura AP47 — Processo Embalagem Linha 5 Parte |. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name TallyName Name Station Station Name
Type Type
. : " : EstzczoFim do . "
1 Esztzczo Embalzgem 01 Station Embalzgem 01 Tempo 2o sistem: 1 Tims Interval Lazd Time 1 Tempo no sistemz 1 P El Station FimdoProcessoE 1
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: El Station Fim do ProcessoE 2
A - : - : 5 y 5 : A EstzczoFim do : " A
3 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistemz 3 o E3 Stztion Fim do ProcessoE 3
4 Estacao Embals i i i : EstzczoFim do " "
zem 04 Szticn Embelzgem 04 Tempo nosisteme 4 Time Interval Lezd Tims 4 Tempo no sistemz 4 5 Ba Szticn Fim doProcsssoE 4
. = . = EstzczoFim do . .
5 Estzczo Embelzgem 05 Stzticn Embelzgem 03 Tempo 0 sistemz § Tims Interval Lezd Tims 5 Tempo no sistemz § B ES Stzticn Fim do ProcessoE 5
6 Estaczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 0§ Tempo 1o sistemz § Time Intarval Lead Time 6§ Tempo no sistems 6 P: E6 Station Fim do ProcessoE 6
- - " - : - : - ; - EstzczoFim do : : -
7 Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistemz 7 o E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
: : " : EstzczoFim do : "
g Estaczo Embalzgem 08 Station Embalzgem 08 Tempo 2o sistemz 8 Time Intarval Lead Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. . " . EstzczoFim do . "
9 Estzczo Embalzgem (0 Station Embalzgem 02 Tempo a0 sist=m D Time Interval Lezd Tim= 9 Tempo no sistema P EQ Station FimdoProcessoEQ
" : " " : EstzcaoFim do " :
10 Estaczo Embalzgzn 010 Station Embzlzgzm 010 Tempo no sistems 10 Tims Interval Lazd Time 10 Tempo nosistems 10 D E10 Station Fim doProcsssoE 10
11 EstcsoEmbalazes 011 |  Station | Esmbelazsm 011 | Tempo nosistema1l Time Tnterval Lezd Time 11 Tempo no sistemz 11 Eﬂp mF"E“l"f Sttion Fim doProcassoE 11
EstzczoFim do
12 Estaczo Embalagem 012 Station Embalagem 012 Tempo no sistemz 12 Time Intarval Lezd Time 12 Tempo no sistems 12 Py E11 Station Fim doProcessoE 12
5 4 " - . - : : - . - EstzczoFim do " " 4
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzzem 013 Tempo no sistamz 13 Time Interval Lezd Tim= 13 Tempo nosistemz 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
. . " " ; EstzczoFim do ; :
14 Estaczo Embalagen 014 Station Embalagem 014 Tempo no siztemz 14 Time Intarval Lzzd Time 14 Tempo no sistems 14 S E14 Station Fim doProceszoE 14
15 EstcsoEmbalazn 015 |  Staion | Esmbelazsn 015 | Tempo nosistema15 Time Tnterval Lezd Time 15 Tempo no sistemz 15 E; E""’F‘;:"f;." Sttion Fim doProcassoE 15
EstzczoFim do
16 Estaczo Embalagem 016 Station Embelagem 016 Tempo no sistemz 16 Time Intarval Lezd Time 16 Tempo no sistems 16 Py E16 Station Fim doProcessoE 16

Figura AP48 — Processo Embalagem Linha 5 Parte Il. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
t Name Type Action Priority Type SetName | Q 5‘;'{?1“:“‘ A ti:;:m ]T’ii':' Units | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
2 E:‘:“]::'; "3 : Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘ﬁ“g:
3 Eﬁm "; . Standart S“'RZ:];':‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘]’:’; Expression | sec | Value Added ;‘;‘]’:’;
4 E:;“]:‘;‘; "34 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘e:a‘]:"; Exprassion | sec | Value Added ;:‘ﬁ;:
5 p’m";j Standart S*‘Rz’:]zf:y Medurn(3) Sat Embalazem | 1| Cyelical Dt | e || o || e | MEEEERE
6 E:‘:’]::';‘ o Staadart | EEDY | apegium) Set Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’;‘ Expression | ssc | Valve Added ;“:;ﬁ;:
7 E:‘:“]::'; "37 Standart MRZ:];’:':Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expresion | see | Value Added ;‘:a‘]‘:;;
] E:‘:“]::'; df)s Standart h‘;;z:':y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;;
9 E:‘:“]::'; "3,9 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expresion | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
10 E:m "; i Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:‘]‘:’;
11 E:m "§1 Standart MRZ:];’:‘:" Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprasion | ssc | Value Added ;‘;‘]‘;‘;ﬁ
12 ;"m "; 5 Standart S‘*ﬁz’;‘f Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;Eﬁ;: Exprassion | ssc | Value Added ;‘;‘ﬁ;:
13 ;“m "§ g Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘;‘}:"; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘ﬁ;‘;
14 Egm "‘; . Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘]‘:’;
15 E:m ";5 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;‘z‘ﬁ"; Exprassion | ssc | Value Added ;‘:‘]‘:’;
16 E:‘:“]::'; ";6 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expresion | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
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Figura AP49 — Processo de Corte. Linha 6 Parte |. Fonte: Proprio autor.

| |
| |
Estacao Corte . Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 || Lencol e Box F4 = |Corte Lencol e Box |= | Manual Montagem f|— anratcao MaFn‘:-'al — | OperacaoManual
ontagem
Box PR 2249 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 9 Montagem F4
Box PR 2249 Box PR 2249
[
|
Estacao Processo de Estacao Fim do
Embalagem 6 — | Embalagem 6 ~|| ProcessoE6
Frocess
L Selectio
Name Type Action Friority T Set Name Q| LRue | SaeAtiibute | DelayTime | Units | Allocation Expression
4 PromsadeConelonteleB® | Stndent | SeizDefsyRelsme | Mutim | sa | CUEERIE || oy | TEPOGREE | poen | owx e Tempo de corta
3 P’“ﬁ]’ﬁ?ﬁ‘_’;}aﬁ‘ 2B | sindert | Ssize Defay Retesss Mdivn(Z) E C“EEL;‘W' 2| ewtial Tmfjgﬁﬁ Exprsssion e _\'-E"‘e Tmf‘:ﬁﬁe
Procasso de Corts Lancol = Box . . Corte Lancol . Tampo de . Valy Tempo de
5 T Standart | SeizeDelsyRaslmmse |  Madivm) | St et | 1| owticat | TiECS T | Eapression | sx o LS
7 Procssso SeCorieLoncel=Be% | Stnent | SeiDelsyRelesse | MstiomgZ s | LIl | gy | TR | paien | s e Tempo &2 cons
8 Procsodaloe ool e8| Stnert | SeizeDefeyReimse | Mativmp s | CelEmele | cpm | TR cf | poiien | s e Tempo G2 corte
° p’“}fgg‘;ﬁﬁf B9 | Spandet | Seize DefrvReiease | Medina) St c“‘eBL;m‘ 1| cyetica Tmfjgﬁﬁ Eapression s _\,'-E"‘e Tmf‘:ﬁﬁﬁ
10 M;‘ﬁ;?‘%ﬂfgm Stndert | Seizs DalsyRelezse |  Medivm( St c“‘eBL;m‘ 21| cyetia Tmfjgﬁﬁ Expression s _\J'-E"‘e Tmf‘:ﬁﬁﬁ
1 | ProcupseComlencolsBOt | shndut | SeinDalyReleme | Methad) | Sa | SR || oy | BERBEE | ponien | o e Tempo g2 cons
Figura AP50 — Processo de Corte. Linha 6 Parte 11. Fonte: Proprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
5 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY (111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
L] Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR224% Station Corte Tecido F4 Box PR224%
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR336% Station Corte Tecido F4 Box PR3369
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
9 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estaczo Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linha P
Name Route Time Units Des_}mlhun Station Name
ype
4 Rota a partirdo Corte Lencol & Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
5 Rota a partirdo Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2240 TRIA(20.25.30) seconds Station Oper ManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper ManMont F4 Box PR.3360
8 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4encol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ECO 031
10 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station OperMan Mont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211




APENDICE Descrigdo do Modelo — Software Arena 11.0 Profissional — 111

Figura AP51 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte I. Linha 6. Fonte: Pr6prio autor.

| |
| |
Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 [=| LencoleBox F4 |=|Corte Lencol e Box = | Manual Montagem |=— Orp\)neratcao Maanal - Operacao Manual
ontagein Montagem F4
Box PR 2249 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 ontag
Box PR 2249 Box PR 2249
|
|
g S— /
7 /// Jff
Estacao Processo de SECEEHILIE Tempo no sistemall_// Fing
Embalagem 6 Embalagem 6 Processo E 6 6 _\-\"-.
i .
Process
L -
Name Type Action Priority T Set Name Q 5’-‘“1 - m"" Save Attribute | Delay Time | Units | Allocation Expression
» 2030 Tempo de . Tempo d2
4 m;ﬁm%‘ﬂ Stzndart Seize Delay Release Meadivm(2) Sat manuzl da 1 Cylical Oparaca0 manual Expression 580 7\_, alve Oparaca0 manual
montagem damontagem g2 montagem
. Tezpo d= » Tezpo d=
. Processo de Operzczo Mamal e Delew R A il ) . . Value .
H Montizen FABox DY 0111 | Sedat | Seime DelayReeme Madina(2) £ m;‘mu;;: 1| extict oi'ﬂ:::—:d Expesssicn s ofﬁ:ga
Oparacso Tempo d2 Tempo ¢
Processo de Manual P . . . Valuz
] Aoategen 74 Bos DRO145 Standart | Ssize Dalay Ralesss Madin(2) Sat ::‘ﬂu: g;-df 1| cyict m:;m Exprassion s m:;;m
. Tempo de . Tempo de
- Processo de Oparacao Manuzl . - : _‘GD : - : Valuz o
7 Montzgen F4 Box BR3369 Standart Bszize Dalay Releass Madivm(2y Sat ﬁtﬁ 1 | Cyelical ogﬁ:?;d Expression 80 : Oﬁ—ﬁfm‘:d
" 3020 Tempo de - Tempo d2
g Procemmode Dperceo Mamisl | Stendart | SeizeDelayReleme | Metina() | Sa memaide | 1| Cyelical | opscsomemusl | Expression | s Value operaczo manual
= montagem damontzgsm de montagem
" Oparacao Tempo de - Tempo d2
e m;d;fpg—l ‘EfE)(L%‘ 3;11 Stzndart Seize Delay Release Meadivm(2) Sat manuzl da 1 Cylical Oparaca0 manual Expression 580 7\_, alve Oparaca0 manual
montagem damontagem g2 montagem
. Tezpo d= » Tezpo d=
Procsso de Operaceo Manal e Dtev B - e . } . Value -
10 oo e T NEG 321 | Stmdst | Seize Detay Retesse Medinm(2) S ﬂtl-: 1| cwtict czzﬁ::;d Expression == ) ofﬁ:;a
. Tempo d2 » Tempo 2
Processo de Oparaczo Manuzl : v s " = : - . Valuz ”
1 Monteoon B4 foneat TE Q011 || Stedsnt | Seise DalayRelssss Madin(2) st :::\ﬂu;; 1| ewtict oz—ﬁ:;:w Exprsssicn s ci—ﬁ:;a

Figura AP52 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte Il Linha 6. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240
7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 Station Oper Man MontF4 Box PR 336%
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
g Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Embalagem 04
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Embalagem 03
6 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20.25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 11
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Figura AP53 — Processo Embalagem Linha 6 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 [-| LencoleBox F4 [=|Corte Lencol e Box = | Manual Montagem |— OI'L\}f'IeratcaD MaFn‘:-'al — | Operacao Manual
ZFETEE L] Montagem F4
Box PR 2249 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 F4 Box PR 2249 Box PR 2249 Sl

Estacao Processo de Estacao Fim do

Embalagem 6 Embalagem 6 | Processo E 6

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP54 — Processo Embalagem Linha 6 Parte |. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Tipe Tipe
" : : : EstzczoFim do " :
1 Esztzczo Embalzgem 01 Stztion Embalzgem 01 Tempo 10 sistems 1 Time Interval Lezd Time 1 Tempo no sistema 1 Drorzsso E 1 Stztion Fim doProcessoE 1
5 Es - - " - - - , _ - 5 EstzczoFim do " , S
2 stacao Embalzgem 02 Station Embalagem 02 Tempo 20 sistema 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo 0o sistema 2 ProczssoE 7 Station Fim doProcessoE2
3 Estacao Ebalzgen 03 Station Embalagen 03 Tempo 10 sistema 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistenz 3 E;gfi’;? Station Fim doProcesso E 3
o 2 i = i - EstzczoFim do " " -
4 Estaczo Embalzgem (4 Station Embalzgem (4 Tempo 1o sistemz 4 Time Intarval Lzzd Tim= 4 Tempo no sistemz 4 DroczzsoE 4 Station Fim do Processo E 4
5 EstscsoEmbelagem 05 |  Station | Esbelagem 05 | Tempo sosistemss Tims Interval Lezd Time 5 Tempo sosistemes | o ® | stien Fim doProcsssoE 5
EstzczoFim do
6 Estaczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 06 Tempo 20 sistemz § Time Intarval Lezad Time 6 Tempo no sistema § P E6 Station Fim doProcessoE &
7 Estacao Ebelzzen 07 Station Emtelagem 07 Tempo a0 sistema T Time Interval Lezd Time 7 Tempo no sistena 7 E;gfi’;“ Station Fim doProcessoE 7
g Estzczo Embalzgem 08 Stztion Embalzgem 08 Tempo 10 sistema 8 Tims Tnterval Lezd Tims § Tempo 1o sistemz 3 E;Mm%g:;ia Stztion Fim do ProcessoE 8
" : : : EstzczoFim do " :
9 Esztzczo Embalzgem (9 Stztion Embalzgem 09 Tempo 10 sistemz § Time Interval Lezd Time © Tempo no sistema § ProzssoED Stztion Fim doProcessoE G
" " : : : EstzczoFim do " :
10 Estzczo Embalzgen 010 Stztion Embzlzgzm 010 Tempo no sistems 10 Time Interval Lezd Time 10 Tempo nosistema 10 DrocessoE 10 Stztion Fim doProcsssoE 10
1 Estacao Extbels i 2 ; - ; EstzczoFim do . ) B
= 2zem 011 Staticn Embelzgem 011 | Tempo nosistemall Tize Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 - Staticn Fim doProcessoE 11
- " " " " : EstzczoFim do " "
12 Estaczo Embalzgem 012 Station Embzlzgzm 012 Tempo no sistemsz 12 Tims Interval Lazd Time 12 Tempo nosistema 12 ProczssoE 12 Station Fim doProcsszsoE 12
5 4 " 4 . 4 : : - : - EstzczoFim do " : 2
13 Estaczo Embalagem 013 Station Embalzgem 013 Tempo no sistemz 13 Time Intarval Lead Time 13 Tempo no sistems 13 ProszssoE 13 Station Fim doProcessoE 13
o = - sig - sis EstzczoFim do .
14 Estaczo Embalagem 014 Station Embelagem 014 Tempo no sistemz 14 Time Intarval Lezd Time 14 Tempo no sistems 14 DrocessoE 14 Station Fim doProcessoE 14
15 Estzcao Ebalagen 015 | Stsfion | Esbelagem 015 | Tempo nosistemal5 Tize Interval Lesd Time 15 Tepo no sistena 15 %’i’f"z‘;‘? Station Fim doProcessoE 15
" " " " : EstzczoFim do " "
16 Estzczo Embalzgen 016 Station Embalzgem 016 Tempo no sistemz 16 Time Interval Lazd Tims 16 Tempo nosistems 16 ProczssoE 16 Station Fim doProcassoE 16
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Figura AP55 — Processo Embalagem Linha 6 Parte Il. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
t Name Type Action Priority Trpe | SetName [qf Sqiecton | Save Delsy | Unis | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart h‘;;g:‘:y Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Valse Added ;‘:‘ﬁ;‘;
2 E:‘:‘]:‘;';‘ "32 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
3 E:‘:“]:‘;';‘ "33 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
4 Eﬁ:“]:‘:; "34 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘]‘:’;
5 Ez"‘::‘;: "35 Standart Mﬁiﬁ‘y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Eﬁ;: Expression | sec | Value Added ;‘z‘ﬁ;‘;
6 TR "36 Standart S*‘Rz’:]zij Medurn(3) Sat Embalazem | 1| Cyelical DS | e || o || e | MEEEERE
7 E:‘:"];’; "37 Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
8 E:‘:’]:;";‘ d‘;s Standart s”*;;gf:y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘“:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sse | Valus Added ;":;ﬁ;:
g E:m ";9 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
10 E:‘:“]j;';‘ "; i Standart h‘;;z:':y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;;
11 E:‘:“]j;';‘ "; 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
12 E:‘:“]j;';‘ ";2 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;‘z‘ﬁ"; Exprassion | ssc | Value Added ;‘:a‘]‘:’g:
13 E:‘:“]:‘;';‘ "; A Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘ﬁ“g:
14 E:‘:“]:‘;';‘ "; . Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
15 E:‘:“]j;';‘ "; 5 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
16 E:m "‘; s Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
Figura AP56 — Processo de Corte. Linha 7 Parte |. Fonte: Proprio autor.
; |

Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da

Lencol e Box F4 I-| Lencole Box F4 [~ Corte Lencol e Box = | Manual Montagem [|— |OPeracao Manuall || Operacao Manual
Box PR 3369 Box PR 3369 F4 Box PR 3369 F4 Box PR 3369 “gggtaF?F‘? '235; gﬂontagem F4
ox PR 3369
|
[
|
 ————
|
| Estacao Processo de Estacao Fim do ‘.-_‘If =
Embalagem 7 — | Embalagem 7 || ProcessoE7 _\\
;\\
PROCESSO DE CORTE
Frocess

r Name Type Action Priority Tip Set Name m Save Attribute Delay Time Units Allocation Expression
4 ProcssiofoConeloncelsBer | Stadent | SeimDelyRelesss | Mm@ | s | CTRLEelR optil | RS Breien | o = Tempe &2 cons
5 m}ﬁﬁ?ﬁiﬁﬁlem Stndert | Seize DelayRelese | Mativm) 52t CWEBI;‘?‘““ Cyelical Tmf:ﬁ” Expression s ::;‘; Tmf:ﬁm
5 p’m?‘fg;“pilﬁ‘glem Stndart | Seise DelryRelssss |  Magivm(l) | St CWEBI;‘?‘““ Cyelical Tmf:ﬁ” Espression | s ::;‘; Tmf:ﬁm
| TR | v | s | v | 50 | | 1| ot | TR | meen | = | |
8 ProcoodeConelenol =B | Stacent | SeimDelyRelesse | Mm@ | s | CTOLTlE oxtil | TEER SR | Breion | o T Tozpo G2 cone
) ProcoodeConelonol Bt | Stacent | SeimDelyRelesss | Mm@ | s | CTRLEElR cytical | TER R | Breien | o et Tempo G2 conz
10 p"";‘m&%"ﬁf“ Stndert | Seize DelayRelese | Madivm) 2t C“EBI;;“’”“ Cyelical Tmf:l;m Expression s :::; Tmf:ﬁ”
11 p’“ﬁfm’;ég‘ﬂem Stndant | Seise DelryReless | Medivm(®) | Sat CWEBI;‘?‘““ Cyelical Tmf:ﬁ” Espression | s ::;‘; Tmf:ﬁm
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Figura AP57 — Processo de Corte. Linha 7 Parte 1. Fonte: Préprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR224% Station Corte Tecido F4 Box PR224%
7 Estacao Corte Lencol ¢ Box F4 Box PR3369 Station Corte Tecido F4 Box PR3369
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
g Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linha -
Name Route Time Units Des_}llllilﬂll Station Name
ype
4 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20.25.30) zeconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station OperManMont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211
Figura AP58 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte I. Linha 7. Fonte: Prdprio autor.
| |
| |
Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 ||=| Lencole Box F4 [=f|Corte Lencol e Box [l= | Manual Montagem f— Oﬁeratcao Maanal Operacao Manual
on@agem Mont F4
F4 Box PR 3369 F4 Box PR 3369 ontagem
Box PR 3369 Box PR 3369 Box PR 3369 Box PR 3369
|
|
r
" 4
] v
Estacao || Processo de | Estacao Fim do | [Tempo no sistema Fin7
Embalagem 7 Embalagem 7 Processo E 7 7
Frocess
L recti
Name Type Action Priority Tip Set Name Q 2 Rule Save Attribute Delay Time Units Allocation Expression
e o Oper Tempo de - Tempo da
1 mu:z?ﬂﬁm%ﬁ‘; Standert | Ssize DalsyRalesse Medivn(2 T2t iy 1| cyetict opa—g mzmuzl | Expesssion s _\J e WE mzauzl
montzzam demontzzem da montzgem
- S Operaczo Tempo de - Tempo de
5 ﬁ';:;Fmﬂ%ﬁ Standart Zzize Delay Releass Meadivm(2) Bat :;1;\1;1’: 1 Cylical op;z;: :ga\ Exprezzion 20 _\ alue 01::2::: :r;a]
. — . . Operaczo . Tempo de . o Tempo d2
& mﬁ';;’;ﬁmg‘ng Etandart Zzizz Dalay Ralszse Medivm(2 Eat :;1;\1;1;: 1 Cyelical op;z;: :;ga\ Exprezsion o _\ fue 01::2::: ;?Z:EI
Oparaczo Tempo de Tempo de
7 mmﬁ?ﬂ‘? Standart | Seize Delay Relszse Msdium(2) Sat ::::1 ; 1| Cyelicat e :;;nual Expraszion £ _val“e i ;::m\m
e —_ Opena Tezpo de - Tempo de
8 mz;;d;g:fomho%ﬁ; Standert | Seize Daly Ralesse Mdinm(2 Sat ot 2 1| cyeliat opa'g mzmal | Esprsssion s _\, alve opa—? mznual
montzzam dzmontzzam e montzzem
e o Oper Tempo de - Tempo da
° mzs‘;"';ﬁ’jg"%;i Standert | Ssize DalsyRalesse Medivn() T2t iy 1| cyetict opa—g mzmuzl | Expesssion s _\J e WE mzauzl
montigam damontzgam 2 montzgem
s — Operaczo Tempo de - Tempo d2
10 L‘:’;‘;;;";mﬁgl Stndart | SeizsDeleyRaslsmse |  Matiua) | Sat ﬁl:]g @ | 1] owlial | opmco :;r;w Esprassion | e operaczo :;_:1
. — Operaczo Tempo de - Tempo d2
1 ﬁ:z;nd;?{:ﬁfzﬁ“ﬂ Stndert | Seize DelayRelemse | Madive() 32t ﬁu;-]’ : 1| cweict opaacio :r;w Expression s _‘ aluz operczo ::_:1
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Figura AP59 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte 1l Linha 7. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
h] Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240
7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3360 Station Oper Man MontF4 Box PR 3367
8 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
g Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20.23,30) | seconds Station Embalagem 04
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20.23.30) | seconds Station Embalagem 03
6 Foota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20.23.30) | seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20.25.30) | seconds Station Embalagem 07
8 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,23,30) | seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,23,30) | seconds Station Embalagem 09
10 Foota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG (021 TRIA(20,23,30) | seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,23,30) | seconds Station Embalagem 11

Figura AP60 — Processo Embalagem Linha 7 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.

Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 | LencoleBox F4 [l=f|Corte Lencol e Box [l— | Manual Montagem Orp\}dera;cao MaFn4uaI -| Operacao Manual
ZUFETELEL] Montagem F4
Box PR 3369 Box PR 3369 F4 Box PR 3369 F4 Box PR 3369 Box PR 3369 B o8 2260

A
| Estacao Processo de Estacao Fim do Tempo no sistemal| / Fing
Embalagem 7 — | [Embalagem 7 | Processo E7 7 —\\
;\\

PROCESSO EMBALAGEM




APENDICE Descrigdo do Modelo — Software Arena 11.0 Profissional — 116

Figura AP61 — Processo Embalagem Linha 7 Parte |. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
. . " . EstzczoFim do . "
1 Estzczo Embalzzem 01 Station Embalzgem 01 Tempo a0 sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 P El Station Fim doProcessoE L
" : " : EstzcaoFim do " "
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: El Station Fim do ProcessoE 2
A - : - : 5 y 5 : A EstzczoFim do : " A
3 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistemz 3 S Ez Stztion Fim do ProcessoE 3
" ; y ; EstzczoFim do " "
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 B E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estaczo Exbelzgem 05 Staticn Emtelzgem 03 Tempo o sistema § Tize Interval Lead Tims 5 Tempo no sistemz 5 B ES Staticn Fim do ProcessoE 5
" : " : EstzcaoFim do " "
6 Esztzczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 05 Tempo 10 sistem § Tims Interval Lazd Time § Tempo no sistemz § P E6 Station Fim do Processo E 6
- : : - 5 - ; . EstzczoFim do - . -
T Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistema 7 B E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
EstzczoFim do
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalzgem 08 Tempo 20 sistemz 8 Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. : . : EstzczoFim do . "
g9 Estaczo Exbalzgem 09 Station Embelagem 09 Tempo 1o sistema § Time Interval Lead Tima © Tempo no sistema § P EQ Station FimdoProcessoES
. . " . : EstzczoFim do . "
10 Estzczo Embalzgen 010 Station Embalzgem 010 Tempo no siztems 10 Tims Interval Lzzd Tims 10 Tempo nosistems 10 : EL0 Station Fim doProcaszoE 10
" " : : ; EstzczoFim do : "
11 Estzczo Embelzgen 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 o 11 Stztion Fim doProceszoE 11
" " : : : EstzczoFim do " :
12 Estzczo Embalzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemz 12 Tims Interval Lezd Time 12 Tempo nosistema 12 b E11 Stztion Fim doProceszoE 12
3 5 " 5 . N . . - : 4 EstzczoFim do " : 3
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalz, i i i i ;i EstzczoFim do " :
gz 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztems 14 Tims Interval Lazd Tims 14 Tempo nosiztems 14 S E14 Station Fim doProcaszoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 o E13 Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 by E16 Stztion Fim doProcsssoE 16

Figura AP62 — Processo Embalagem Linha 7 Parte 1. Fonte: Préprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process

L Name Type Action Priority Type SetName | Q s.;l:lﬁ:m A:i;li;:m ]'i"ii!: Units | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart “Rzzzf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ";‘ Exprassion | sec | Value Added ;\:‘ﬁ;:
2 E:‘:“]::'; & Staadart | SFEDIY ) afgom) | st | Embalaem | 1] Cyclieal ;‘e:;f_:;; Emprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁng;
3 Erpntey | smadmt | SEPE | Meom@) | Set | Embalagem [ 1| Cyslicsl | JSOS | Exprasion | e | Vaveddded | JSmEOS
o | el | st | DY | g | s | Embaesm | 1 Cpliad | TEOR | mnpion | s | Vaseass | TEOS
5 Egm b Staadart | SR pgum) Set | Embalagam | 1| Cyelieal ;‘z‘ﬁ;‘; Exprassion | ssc | Value Added ;‘e;‘]:;;
6 ;"m e staaart | SERDY ) apgomz) | st | Embalagem | 1] Cyclical ;‘fﬁ;‘; Exprassion | s2e | Value Added ;\e:z‘ﬁ;:
T | ey | Swadest | SG | Meom@) | Set | Embalagem [ 1| Cyelical | 9700 | Expresion | sec | Valveddded | oot
8 s Standart | EEDU | Meom) | St | Embalaem | 1] Cvelial | J5P0% | Expremion | sec | Vabvedssd | JooP%
5 E:‘:“]::';‘ & standart | DY @) | st | Embatsem | 1] Cyelica ;‘e:;ﬁ;; Eprassion | sse | Valus Added ;\:‘ﬁ;:
10 E:mdio Standart Mﬁy Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘e:;]i;:\ Exprassion | sse | Value Added ;\:‘ﬁ;‘:‘
n | et | smse | S| Mefem) | St | Bmbsasem | 1| Cyeial | 5% | Enprasion | s | ValbeAtes | om0l
12| el | st | NS | Mefim@) | St | Bublasem | 1] Cyelical | 5% | Erpresion | s | Valbedstsd | Lomfof
13| precseds | smen | SEEDY | Mebm@) | se | Embisem | 1] Oyl | TS ) mnpresion | e | Vameass | TSl
L | e Smgat | SR | Magom() | St | Embalagem | 1| Cycial | TS0 | Enpremion | se | ValbeAdded | Temeole
15 E:m &, standart | DY psn) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;Eﬁ;; Exprassion | sse | Value Added ;‘:‘ﬁ;‘:‘
16 | preeengs | st | FERDS® | Mebm) | set | Embalagem | 1| Cyclical | PO | Enpresion | s | VabeAdded | JonP0R
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Figura AP63 — Processo de Corte. Linha 8 Parte I. Fonte: Proprio autor.

|
|
Estacao Corte Processa de Gorte Crﬁgal_:n%:%?g%oox Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
1 Manual Montagem Operacao Manuall_|| Operacao Manual
Lencol e Box F4 Lencol e Box F4
I F4 Lencol ECO F4 Lencol ECO Montagem F4 Montagem F4
enco
Lencol ECO 0211 0211 0211 Lencol ECO 021 Lencol ECO 021
[
|
Estacao Processo de Estacao Fim do Fing
p— — n
Embalagem 8 Embalagem 8 Processo E 8
Frocess
L Selectio
Name Type Action Friority T Set Name Q| LRue Save Attribute | DelayTime | Units | Allocation Expression
4 P’DESI';: ;f;‘;‘;olﬁﬁ‘ 2BOT | gpngent | SsizsDelyRelems | Mdive(d) Set C“EBL;“' 1| cyetica T’f‘;‘_’;f‘:ﬁzxﬁ Expression s };2; T’f‘;’f\_’f‘:ﬁ:\g’;‘a
5 P’Dzasiﬁ?ﬂ_i}iﬁ‘ 2B | sindert | Ssize Defay Retesss Mdivn(Z) sat C“EEL;Q' 2| ewtial T’f‘;‘_’_;f‘:;;E Exprsssion e };:; T’f‘;’_’_?af‘:;a"’;‘a
s Processo deCorelonceleBt | Stacen | SeimDelsyRelemse | Matiom® | S | LRl | cpie Expression | s Nt Tempo G2 cone
7 Procssso ConelontelsBet | Stacen | SeimDelsyRelemse | Mathom() | S | ORI || opey | TRl | ppnien | s = Tempo &2 cons
Drocesso de Corte Lencol 2 Box : . Corta Lencol : T: de corte . Vals T da cogte
8 it Standart | Seize Dalay Ralszse Mdinn(2) Sar B | 1| ome | SRR R Exprassion s i e
] p’D}fLﬁ%T"mlﬁfl‘f B9 | Spandet | Seize DefrvReiease | Medina) Set C“EBL;“' 1| cyetica T’f‘;‘_’;f‘:ﬁzxﬁ Eapression s };2; T’f‘;’f\_’f‘:ﬁ:\g’;‘a
10 p’“;”i;*__;"‘?‘i&fﬂfgm Standart | Seize DelevRelease |  Madiv(d) Sat C“EBL;“' 21| cyetia T’f‘;‘_’_;f‘:;;E Expression s };2; T’f‘;’_’_?af‘:;a"’;‘a
1 | ProcupseComlencolsBOt | shndut | SeinDalyReleme | Methad) | Sa | SR || oy | BERBEE | ponien | o Nt Tempo g2 cons
Figura AP64 — Processo de Corte. Linha 8 Parte 11. Fonte: Proprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
5 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY (111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
] Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR224% Station Corte Tecido F4 Box PR224%
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR336% Station Corte Tecido F4 Box PR3369
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
9 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estaczo Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linha i ati
Name Route Time Units Des;uuhun Station Name
ype
4 Rota a partirdo Corte Lencol & Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
5 Rota a partirdo Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2240 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station OperMan Mont F4encol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ECO 031
10 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Operhan Mont F4 Lencel MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211
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Figura AP65 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte 1. Linha 8. Fonte: Prdprio autor.
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Name Type Action Friority T Set Name Q Mn S nle“’“ Save Attribute | DelayTime | Units | Allocation Expression
o Tempo d2 - Tempo d2
4 m;ﬁm%‘ﬂ Stzndart Seize Delay Release Meadivm(2) Sat %E 1 Cylical ogz—;:r.—%:{ :T:_:a Expression 580 7\_,'““2 ﬁ—%i ﬂa
Tezpo de 5 Tempo de
5 mﬁ%mﬁ:@%{ﬁ Stndert | Seize DelayRelesse |  Medivm2) St %EE 1| cretict oﬁ%«i :nz:aw Eapression s Value of%’i T‘
Tempo de 5 Tempo da
5 mﬁ;ﬁmﬁg Stndert | Seize DalayRelszse |  Medivm(D) St %?E 1| cveiat cf%i :nz:aw Expression e Value oi—%i ﬂEI
. Operaczo Tempo de . Tempo de
7 mﬁ;ﬁm&g‘;‘ Standert | Ssize Dalay Rafezsa Madivn() T2t ﬁ‘ﬂtﬁ 1| cyetict spmc0 ﬂa\ Exprazzion ac _\""‘e spze ﬂﬂ
Operaczo Tempo de Tempo de
] mﬁm‘ﬂ Standart | Seize DelayRelezse | Medium() | Set il g;.‘f | eyt | opemcs g;n\m Esprsssion | s yaine spmao :;:mual
- T: de o T da
e :[’;D:_\S;d;fpg—l ‘EfE)(L%‘ 3;11 Stzndart Seize Delay Release Meadivm(2) Sat mﬁﬁf& 1 Cylical Mg manual Expression 580 \_,"‘“E m—ﬁ manual
= montagem damontagem : g2 montagem
Tezpo de 5 Tempo de
10 mﬂ;";{”’f ‘f‘i’[‘m’a‘gl Stndart | Seie DelsyRelesse |  Madivm() St %EE 1| exdiat cf%:; :n:;a Eapression s _\'E'“e of;}’; :zga
Tempo de 5 Tempo de
1 m;d‘;??‘f ‘Ef’z’ﬁ‘]"l‘} Stndert | Seize DalayRelszse |  Medivm(D) St %EE 1| cveiat cf%i :nz:aw Expression e Value Oi—%i ﬂEI
Figura AP66 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte 11 Linha 8. Fonte: Proprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240
7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 Station Oper Man MontF4 Box PR 336%
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
g Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 04
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
6 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
8 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 11




APENDICE Descrigdo do Modelo — Software Arena 11.0 Profissional — 119

Figura AP67 — Processo Embalagem Linha 8 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

|
|
Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Estacao Corte Processo de Corte Corte Lencol € Box Manual Montagem 0 M I
Lencole Box F4 | Lencol e Box F4 peracao Manuall_|  Operacao Manual
F4 Lencol ECO F4 Lencol ECO Montagem F4 Montagem F4
Lencol ECO 0211 Lencol ECO 0211 0211 0211 Lencol ECO 021 Lencol ECO 021
[
|
| Estacao Processo de Estacao Fim do Tempo no sistema
Embalagem 8 — | |Embalagem 8 | Processo E 8 8

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP68 — Processo Embalagem Linha 8 Parte |. Fonte: Préprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station ERecord Station
Linka - -
Name Station Station Name Name Type Attribute Name TallyName Name Station Station Name
Type Type
1 EstsoEmbelsgsn 01 | Ststion | Esbelszem 01 | Tempo sosistemz] Tims Interval Lesd Tims 1 Tempososistema] | peor % | spieg Fim doDroczzsoE |
1 EstscsoEmbelagem 02 | Station | Esbelagem 02 | Tempo sosistem? Tims Interval Lezd Time 2 Tempo sosistem] | a2 ® | stien Fim doProcasso E 2
1 Estacao Expbalzzen 03 Stztion Eabalazem 03 Tepo 20 sisteme 3 Time Tnterval Lazd Tims 3 Tempo a0 sistenz 3 Ep"zgfiﬂé‘i" Stztion Fim doProcessoE 3
4 EstacaoEmbalazem 04 | Station Eabelagem 04 | Tempo o sisteme 4 Time Interval Lezd Time 4 Tempo no sisten= 4 E;gfi’;? Station Fim do Processo E 4
5 EstacsoEmbalszem 05 | Station Eabilagzm 05 | Tempo a0 sisten: 5 Tims Taterval Lesd Tims 3 Tempo nosistemzs | ool ® | surien Fim do Proczsso E 5
5 EssoEmbelszsn 05 | Sttion | Exbalzzsn 06 | Tempo nosistema§ | Tims Interval Lesd Tis 6 Tempo sosistem§ | peeorn e | Sttien Fim doDroczzsoE §
7 Estaczo Embalzgem 07 Station Embalagem 07 Tempo 20 sistema 7 Time Intarval Lezd Time 7 Tempo no sistema 7 Eﬁi’;? Station Fim do Processo E 7
& EstacsoExbalagen 05 |  Station Exbelagem 05 | Tempo nosistems § Tims Interval Lesd Tims & Tempo mosistemsf | TaeaorZ0 | spion Fim doProcssso E §
[ EstscsoEmbaligsn 00 | Statics Exblagem 09 | Tempo sosistems® Tis Interval Lesd Time © Tampo nosistems® | aoormd | gnon Fim do Procsssn E§
10 Estaczo Embalagem 010 Station Embalzgem 010 Tempo no sistama 10 Time Intarval Lead Time 10 Tempo no sistems 10 iocas;‘gf: Station Fim doProcessoE 10
11 EstcsoEmbalazes 011 |  Station | Esmbelazsm 011 | Tempo nosistema1l Tize Tnterval Lezd Time 11 Tempo no sistemz 11 i’;’f";‘;‘ﬁ" Sttion Fim doProcassoE 11
12 Estaczo Embalagem 012 Station Embalagem 012 Tempo no sistamz 12 Time Intarval Lezd Time 12 Tempo no sistems 12 %‘:ocass:‘gld‘a Station Fim doProcessoE 12
13 EstscsoEmbslazsms 013 |  Staticn | Esbelgem 013 | Tompo nosistems13 | Time Interval Lesd Tims 13 Tempo nesistema13 | BoaoPR S | gpgey Fim doProcassoE 13
14 Estaczo Embalazen 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztemz 14 Time Intarval Lzzd Time 14 Tempo no sistems 14 i:i’foaz‘:;f Station Fim doProceszoE 14
15 EstcsoEmbalazn 015 |  Staion | Esmbelazsn 015 | Tempo nosistema15 Tize Tnterval Lezd Time 15 Tempo no sistemz 15 i;’f")g'gl"" Sttion Fim doProcassoE 15
i . . ; ) ~ ) EstaczoFim do ) ) N
18 Estzczo Embalzgen 016 Station Embzlzgem 016 Tempo no sistamz 16 Time Intarval Lezd Time 16 Tempo nosistems 16 ProczssoE 16 Station Fim doProcessoE 16
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Figura AP69 — Processo Embalagem Linha 8 Parte Il. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L .
. . Selection Save Delay . . .
Name Type Action Priority Type SetName Q Rule Attribute Time Units Allocation Expression
Processo de Beize Delay PR . Tempods . - Tempode
1 Eatoalasem 01 Standart Medinm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical coengem | Epeesion | see | ValbeAded | SRS
Procassode Zzize Delay i . Tempods N Tempode
2 Eabalasem 02 Standart = Medivm(2) Zat Embalagem | 1| Crelical cotbeinge | EEeesion | see | Valedddd | SEROC
Procassode Zzize Delay - . Tempods . N Tempode
3 Enbalasean 03 Standart = Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cuelical bt | EEesion | s | Valbeddses | SEROC
Processode Baize Delay P . Tempods . - Tempode
4 Embalazzm 04 Standart R Medivm(2) Bat Embalagem 1 Crelical mbalazem Expression =0 WValue Added mbalazem
. Drocesso de Saiza Dalay . . Tempods . Tempods
3 Emmbalagam 05 Standart R Medivm(2) Bat Embalagem 1 Crelical smbatagem Expression =0 WValue Added sembatagem
Processode Zzizs Dalay P . Tampods . Tampods
6 Embalazem 06 Standart R Medivm(2) Bat Embalazem 1 Cyelical smbalazem Exprassion B Value Added mbalazam
Processode Saize Dalay . . Tempods . Tempods
T Embalagem 07 Standart Rel Medivm(2) Bat Embalazem 1 Crelical embalagem Exprassion sec Value Added embalazem
Processode Seize Delay . . Tempode . Tempode
8 Embal 08 Standart Rel Medivm(2) Bat Embalagem 1 Cyelical bal Exprassion sec Value Added bal
Processode Seize Dalay . . Tempode . . Tempods
g Embalazer 09 Standart 5 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical m‘;‘ﬁ‘;m Expression | see | Valve Added m‘;‘ﬁ‘;ﬂ
Processode Seize Dalay . . Tempods . Tempods
10 Embalazean 10 Standart 3 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical m‘;‘ﬁ‘;m Expression | sec | Value Added m‘;‘ﬁ;ﬂ
Procassode Szize Delay . . T e . . T de
11 Embalazen 11 Standart ¥ Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical m‘;‘ﬁ‘;m Expression | sec | Value Added m‘;‘ﬁ;ﬂ
Procassode Szize Delay . . T e . - T de
12 Enmbalasen 12 Standart 3 v Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical m‘;‘ﬁ;m Exprassion | ssc | Value Added m‘;‘ﬁ;ﬂ
Processode Baize Delay PR . Tempods . - Tempode
13 Enbalgean 13 Standart = Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical cbatgen | DEesion | s | Vabbedddes | SRRSO
Procassode Zzize Delay A . Tempods N Tempode
14 Embalosen 14 Standart = Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cuelical bt | EEesion | s | Valbeddses | SEROC
N Procassode Szize Delay . . T e N T de
15 Embalazen 15 Standart 3 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical m‘;‘ﬁ‘;m Expression | sec | Value Added m‘;‘ﬁ;ﬂ
Processo de Beize Delay . . Tempode . - Tempode
16 Embalegem 16 Standart ol Medivm(2) Zat Embalagem | 1| Cuelical balagem | EXpression | see | ValueAsded | SPRRCT
Figura AP70 — Processo de Corte. Linha 9 Parte |. Fonte: Préprio autor.
\ |
i Estacao Operacao i
Estacao Corte Proceannaeont CothoetaLgrﬁ:%rlhé%oox et Ptl% Processo de Rota a partir da
- L le Box F4 1= anual Montagem § | |Qperacao Manuall_|| Operacao Manual
Lencol e Box F4 encol e Box
L ECO 0311 F4 Lencol ECO F4 Lencol ECO Montagem F4 T e
enco
el ge el 0311 0311 Lencol ECO 031 Lencol ECO 031
[
f——
_ |
Estacao Processo de Estacao Fim do ,-'_{f Fino
—1 — — n
Embalagem 9 Embalagem 9 Processo E 9 R
;\\
Process
L -
Name Type Action Priority Tp Set Name Q 1 Rule Save Attribute Delay Time Units Allocation Expression
4 PromsafeConelonteleB® | Siment | SeiDelayRelmme | Mutinm) | Sm | SN || oy | TEROEREE | e | o e Tempo G2 corte
5 m}?‘ﬁ?&iﬁl 2BOT | gpngent | SsizsDelyRelems | Mdive(d) St c“”é;:‘“‘ 2| cyetiet Tmf:ﬁ” Expression s _‘,'-a“‘e Tmf:ﬁm
5 m?:;;“p";lﬁ‘gl 2BS% | singarr | Seins DefayRelmsse | Madiva(d) st C“EBI;:‘M 1| ot Tmf:ﬁ” Exprsssion e _"-al“e Tmf:ﬁm
7 Processo delonelonteleB® | Siacen | SeimDelsyRelemse | Mathm® | S | LRI || gy | TEERem | ppnien | s N Tempo G2 cone
Proczssc de Coms Lencol 2 Bo ] i . Conte Lenzol 2 ) Tempo 25 corts ] Value Tempo de cons
B Fal 1 ECO 0211 Etandart Zzizz Dalay Ralszse Medivm(2) Eat Box 1 Cylical Jancol Bax Exprezsion =0 A Jencol 2 Box
Processo de Cortz Lancol 2 Box . ) Corts Lancol & . Tempo de corte . Value Tempo de corts
g F4Lancol ECO 0311 SENEE || ESmEdEEEe || MEEEE) | = Bex L] Grelicl | el aBox Do | == Added lencol = Box
10 p’“ﬁ"l & c?‘&?g}f B9 | Spandet | Seize DefrvReiease | Medina) St c“”é;:‘“‘ 2| cyetiet Tmf:ﬁ” Eapression s _‘,'a“‘e Tmf:ﬁm
1 p’““;:f'e cﬁ";b:‘l'ﬂ 2B | gpngent | SsizsDelayRelemss | Msdive(d) St c“”é;:‘“‘ 2| ewtiat Tmf:ﬁ” Expression e _}'a“‘e Tmf:ﬁm
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Figura AP71 — Processo de Corte. Linha 9 Parte 1l. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
h] Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR2240 Station Corte Tecido F4 Box PR2240
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR3360 Station Corte Tecido F4 Box PR3360
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
o Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linba Name Route Time Units Des_}i;;eﬁun Station Name
4 Rota a partirdo Corte Lencol & Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol & Box F4 Lencol ECO 0311 TRIA(20,25.30) seconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Eota a partir do Corte Lencol & Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station OperManMont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211

Figura AP72 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte |. Linha 9. Fonte: Prdprio autor.

| |
| |
Estacao Corte Processo de Corte - R:J?tﬁi_ﬁ Daf}ir %0 Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencol e Box F4 B-| Lencole Box Fa | =Cre -encele Box Manual Montagem §__ | Operacao Manuall_  Operacao Manual
L | ECO 0311 L | ECO 0211 F4 Lencol ECO F4 Lencol ECO Montagem F4 Montagem F4
HiEY enco 0311 0311 Lencol ECO 031 Lencol ECO 031
|
|
p
; "
Estacao Processo de Estacao Fim do Tempo no sistema Fing
Embalagem 9 Embalagem 9 Processo E 9 g
Frocess
L -
Name Type Action Priority Tip Set Name Q 2 Rule Save Attribute Delay Time Units Allocation Expression
. s aco Tempo ds N Tempo d
1 “@E;ﬁmﬁ%ﬂ Standert | Ssize DalsyRalesse Medivn(2 T2t mznual de 1| Cycicel | cpscomenmal | Expesssion s Vel oparzcan meauzl
s montazem damontzgem : de montages
s — Operaczo Tempo de - Tempo d2
5 Processo de Opersczo Mamial | gpngeny | Ssie DelayRstemss | Msdivm) | Sat mewalde | 1| Cyclical | cpsmcsomemual | Expression | s Value operacsn manual
Mentzgem F4 Box INY 0111 Y i ~F mentzen Added s montasen
. — Tempo de - Tempo d2
5 ProzszodeDparscaoManual | gpoiny | geise DeleyRelezse | Mative( Sat o & 1| cyelict czo menual ssion s Value 220 menual
Mantzgzm F4 Box DR 2240 ¥ Dontezen =¥ = i Espr: Added ngz;ﬂ
. N Oparaczo Tempo de . Tempo de2
. Procasso ds Operacao Manusl ) e patens . " ; e i Value .
7 Montzz=n F4 Box TR 3369 Standart Ssize Dalay Relezse Medivm(2 Eat ﬁ“s;: 1| Cyclical op:'ﬁ:?ﬂ il Exprezsion s op;z:;:gﬂ
. s Operscao Teapo ds - Tepo ¢
8 @E,‘;"‘;gf;f‘go"ol‘g?;‘l Standert | Seize Daly Ralesse Mdinm(2 Sat mznual de 1| Cyclical | cpsrcomemual | Exprsssion s Velus oparzcan menual
e . montazam demontzzam N = montagsm
Opanscas Tempo ds Tempo d
° m d‘;?”e’“l‘%g‘gl Standert | Ssize DalsyRalesse Madivn() Sat menual da 1| Cyclicl | cperacomenual | Exprsssion e pran oparzcan meauzl
gem 4 Lencol P FRE— Addse 42 moatazen
s — Tempo de - Tempo d2
Proczsso de Operaczo Manual - i e N P _‘GD ; - - Value "
10 S Standart Zzize Delay Releass Meadivm(2) Bat manuzl da 1 Cyrlical Oparacz0 manual Exprezzion 20 ‘oparaca0 manuzl
Montzgzn F4 Lencol MEG 021 i e . e montasen
. — Tempo de - Tempo d2
Procsso de Operzczo Manual . e Tt oo A oz . . N Value .
1 Stndert | Seizs DslayRelszse |  Madive( Sat memal de 1| Cyelical 2cz0 menual ession s raczo menuzl
Moatzgem F4 Lencal ZE 0211 ¥ ) Dontezen - = i Espr: Added ngz;ﬂ
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Figura AP73 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte 1l Linha 9. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name

4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111

h] Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111

6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240

7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3360 Station Oper Man MontF4 Box PR 3360
8 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
o Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021

11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211

Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20.25,30) seconds Station Embalagem (4
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20.25.30) seconds Station Embalagem 03
6 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR.224% TRIA(20.25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Fota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR.3360 TRIA(20.25.30) seconds Station Embalagem 07
8 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
9 Reota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 11
Figura AP74 — Processo Embalagem Linha 9 Fluxo de processo. Fonte: Préprio autor.
| |
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e EEr e N F4 Lencol ECO F4 Lencol ECO Montagem F4 Montagem F4
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\\

PROCESSO EMBALAGEM




APENDICE Descrigdo do Modelo — Software Arena 11.0 Profissional — 123

Figura AP75 — Processo Embalagem Linha 9 Parte |. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
. . " . EstzczoFim do . "
1 Estzczo Embalzzem 01 Station Embalzgem 01 Tempo a0 sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 P El Station Fim doProcessoE L
" : " : EstzcaoFim do " "
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: El Station Fim do ProcessoE 2
A - : - : 5 y 5 : A EstzczoFim do : " A
3 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistemz 3 S Ez Stztion Fim do ProcessoE 3
" ; y ; EstzczoFim do " "
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 B E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estaczo Exbelzgem 05 Staticn Emtelzgem 03 Tempo o sistema § Tize Interval Lead Tims 5 Tempo no sistemz 5 B ES Staticn Fim do ProcessoE 5
" : " : EstzcaoFim do " "
6 Esztzczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 05 Tempo 10 sistem § Tims Interval Lazd Time § Tempo no sistemz § P E6 Station Fim do Processo E 6
- - " - : - : - ; - EstzczoFim do : : -
7 Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistemz 7 B E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
EstzczoFim do
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalzgem 08 Tempo 20 sistemz 8 Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. = = = EstzczoFim do . =
] Estaczo Embelzgem 07 Siztion Embelzgem 02 Tempo 1o sistemz & Time Interval Lead Time @ Tempo no sistemz § B ES Siztion Fim do Procssso E 9
. . " . : EstzczoFim do . "
10 Estzczo Embalzgen 010 Station Embalzgem 010 Tempo no siztems 10 Tims Interval Lzzd Tims 10 Tempo nosistems 10 : EL0 Station Fim doProcaszoE 10
" " : : ; EstzczoFim do : "
11 Estzczo Embelzgen 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 o 11 Stztion Fim doProceszoE 11
" " : : : EstzczoFim do " :
12 Estzczo Embalzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemz 12 Tims Interval Lezd Time 12 Tempo nosistema 12 b E11 Stztion Fim doProceszoE 12
3 5 " 5 . N . . - : 4 EstzczoFim do " : 3
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalz, i i i i ;i EstzczoFim do " :
gz 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztems 14 Tims Interval Lazd Tims 14 Tempo nosiztems 14 S E14 Station Fim doProcaszoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 o E13 Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 by E16 Stztion Fim doProcsssoE 16

Figura AP76 — Processo Embalagem Linha 9 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process

L Name Type Action Priority Type SetName | Q s.;l:lﬁ:m A:i;li;:m ]'i"ii!: Units | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart “Rzzzf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ";‘ Exprassion | sec | Value Added ;\:‘ﬁ;:
2 E:‘:“]::'; & Staadart | SFEDIY ) afgom) | st | Embalaem | 1] Cyclieal ;‘e:;f_:;; Emprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁng;
3 Erpntey | smadmt | SEPE | Meom@) | Set | Embalagem [ 1| Cyslicsl | JSOS | Exprasion | e | Vaveddded | JSmEOS
o | el | st | DY | g | s | Embaesm | 1 Cpliad | TEOR | mnpion | s | Vaseass | TEOS
5 Egm b Staadart | SR pgum) Set | Embalagam | 1| Cyelieal ;‘z‘ﬁ;‘; Exprassion | ssc | Value Added ;‘e;‘]:;;
6 ;"m e staaart | SERDY ) apgomz) | st | Embalagem | 1] Cyclical ;‘fﬁ;‘; Exprassion | s2e | Value Added ;\e:z‘ﬁ;:
7 E:‘:‘]::';‘ & standart | SERDEY g Set Embalazam | 1| Cyelical ;:‘ﬁ:; Exprassion | sse | Valve Added ;‘:‘ﬁ;‘:‘
8 s Standart | EEDU | Meom) | St | Embalaem | 1] Cvelial | J5P0% | Expremion | sec | Vabvedssd | JooP%
s nge | Stmndart | FEDe | Meom@) | Set | Embalagem [ 1| Cvelicl | 900 | Expresion | sec | Valveddded | ool
10 E:mdio Standart Mﬁy Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘e:;]i;:\ Exprassion | sse | Value Added ;\:‘ﬁ;‘:‘
n | et | smse | S| Mefem) | St | Bmbsasem | 1| Cyeial | 5% | Enprasion | s | ValbeAtes | om0l
12| el | st | NS | Mefim@) | St | Bublasem | 1] Cyelical | 5% | Erpresion | s | Valbedstsd | Lomfof
13| precseds | smen | SEEDY | Mebm@) | se | Embisem | 1] Oyl | TS ) mnpresion | e | Vameass | TSl
L | e Smgat | SR | Magom() | St | Embalagem | 1| Cycial | TS0 | Enpremion | se | ValbeAdded | Temeole
15 E:m &, standart | DY psn) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;Eﬁ;; Exprassion | sse | Value Added ;‘:‘ﬁ;‘:‘
16 | preeengs | st | FERDS® | Mebm) | set | Embalagem | 1| Cyclical | PO | Enpresion | s | VabeAdded | JonP0R
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Figura AP77 — Processo de Corte. Linha 10 Parte I. Fonte: Proprio autor.
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5 Procssso Coneloncel=Bet | Staden | SeimDelsyRelesse | Mathm(D | S | ORI || gpey | TRl | ppnien | s N Tempe &2 cons
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g p’“}fgg‘;ﬁﬁf B9 | Spandet | Seize DefyRelsass | Mediva St c“‘eBL;m‘ 1| cyetica Tmfjgﬁﬁ Eapression s _\,'-E"‘e Tmf‘:ﬁﬁﬁ
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Figura AP78 — Processo de Corte. Linha 10 Parte 11. Fonte: Prdprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
3 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR224% Station Corte Tecido F4 Box PR224%
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR3369 Station Corte Tecido F4 Box PR3369
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
g Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linha s
Name Route Time Units Des_}llllilﬂll Station Name
ype
4 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Rota a partir do Corte Lencol & Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20.25.30) seconds Station Oper Man Mont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) szconds Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211
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Figura AP79 — Processo Operacdo Manual Montagem Parte 1. Linha 10. Fonte: Préprio autor.
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= montagem damontagem g2 montagem
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montagem damontzgsm de montagem
Figura AP80 — Processo Opera¢do Manual Montagem Parte 1l Linha 10. Fonte: PrGprio autor.
Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 Station Oper Man MontF4 Box PR 2249
7 Estacao Operacao Manuzl Montagem F4 Box PR 3360 Station Oper Man MontF4 Box PR 3369
3 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
@ Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man MontF4 Lencol ZE 0211
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 04
3 Fotaa partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
6 Fota a partir da Operacao Manval Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manval Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 07
g Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
° Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
1 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 11
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Figura AP81 — Processo Embalagem Linha 10 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.
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Figura AP82 — Processo Embalagem Linha 10 Parte I. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
1 Estzczo Embatzgen 01 Station Embalzgam 01 Tempo no sistems 1 Tims Interval Lezd Tims 1 Tempo no sistenz 1 E;mm%g:;? Station Fim doProcessoE 1
1 Estaczo Embatzgen 02 Station Embalzgem 02 Tempo 10 sistems Time Tntervl Lazd Tims 2 Tempo o sistenz 1 E;Mm%g:;ﬁa Station Fim do Proczsso E 1
3 Estacao Exbelzzen 03 Sttion Eabalazen 03 Tempo 20 sistems 3 Tize Tnterval Lazd Tims 3 Tempo a0 sistenz 3 E;gff&? Sttion Fim doProcessoE 3
4 Estaczo Embalzgem (4 Station Embalzgem (4 Tempo 20 sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 Eﬁi’;? Station Fim doProcessoE4
H Estaczo Exbalzgen 05 Staticn Exbalzzem 05 Tempo 1o sistems 5 Time Interval Lezd Tims 5 Tempo no sistema § E;mm%g:;? Staticn Fim doProcessoE 5
5 Estaczo Embalzgem 05 Staticn Embzlzzem 06 Tempo 2o sistemz § Tims Intervl Lazd Time & Tempa no sistenz § E;mmasg:;? Staticn Fim doProcessoE 6
7 Estaczo Exbelzzen 07 Sttion Eabalazem 07 Tempo 20 sistema T Tize Tnterval Lazd Tims 7 Tempo a0 sistenz 7 E;gff:;""’ Sttion Fim doProcessoE T
2 EstscsoEmbelsgem 08 |  Station | Esbelasem 08 | Tempo sosistem® Tims Interval Lezd Time 8 Tempo sosistemzf | o= ® | stien Fim doProcasso E 8
9 Estacso Embalzgen 05 Station Embalzgem 09 Tempo 1o sistem: § Time Interval Lezd Time § Tempa no sistemz § E;mm%g:;? Station Fim doProcesso E§
10 Estzczo Embalagen 010 Station Embzlzgem 010 Tempo no sistamz 10 Time Interval Lezd Tima 10 Tempo nosistem 10 Esp F‘;‘nl‘? Station Fim doProcessoE 10
11 | EstecoEmbalzgen 011 | Station | Exbelsgem 011 | Tempo mosistemall |  Tims Interval Lezd Tims 11 Tempo nosistens 11 | TEERFRIY | ge, Fiz doProczssoE 11
12 Estzczo Embelzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemsz 12 Time Interval Lezd Time 12 Tempo nosistems 12 i‘:“a;:;f? Stztion Fim doProcessoE 12
13 Estaczo Embalagem 013 Station Embalagem 013 Tempo no sistamz 13 Time Intarval Lezd Time 13 Tempo no sistems 13 %‘:ocass:‘gl? Station Fim doProcessoE 13
14 Esteco Embalagem 014 | Stefion | Embalagem 014 | Tempo nosistemal4 |  Time Interval Lezd Time 14 Tempo nosistema 14 %’i’f"z‘gl"f Station Fim doProcessoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalagem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 i:i’foag‘:;’? Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Time Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 DroszzsoE 16 Stztion Fim doProcsssoE 16
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Figura AP83 — Processo Embalagem Linha 10 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
t Name Type Action Priority Trpe | SetName [qf Sqiecton | Save Delsy | Unis | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart h‘;;g:‘:y Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Valse Added ;‘:‘ﬁ;‘;
2 E:‘:‘]:‘;';‘ "32 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Enprassion | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ‘;ﬁ‘
3 E:‘:“]:‘;';‘ "33 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
4 Eﬁ:“]:‘:; "34 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;“:‘]‘:’; Exprassion | sec | Value Added ;‘;‘]‘:’;
5 Ez"‘::‘;: "35 Standart Mﬁiﬁ‘y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Eﬁ;: Expression | sec | Value Added ;‘z‘ﬁ;‘;
6 E:‘:‘]::; "3 . Standart s";;;’f:" Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Eﬁ;: Exprassion | sec | Value Added ;:‘ﬁ;:
7 E:‘:"];’; "37 Standart s‘*;;zif‘y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;“;‘ﬁ";‘ Exprassion | sse | Valus Added ;‘;‘ﬁ;‘;
8 E:‘:’]:;";‘ d‘;s Standart s”*;;gf:y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘“:a‘]‘:’;‘ Exprassion | sse | Valus Added ;":;ﬁ;:
g E:m ";9 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
10 Ep‘ml "’;0 Standart “‘RZ’:@:‘:" Medivm(2) Set Embalagem | 1 | Cyelical Tml = Expression | sec | Value Added Temml =
11 E:‘:“]j;';‘ "; 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
12 E:‘:“]j;';‘ ";2 Standart MRZ:];’:‘:Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;‘z‘ﬁ"; Exprassion | ssc | Value Added ;‘:a‘]‘:’g:
13 E:‘:“]:‘;';‘ "; A Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘ﬁ“g:
14 E:‘:“]:‘;';‘ "; . Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ;‘:‘ Expression | sec | Value Added ;‘:‘ﬁ";
15 E:‘:“]j;';‘ "; 5 Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ"; Expression | sec | Value Added ;‘:a‘]‘:;:
16 E:m "‘; s Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;f:a‘]‘:’; Expression | see | Valve Added ;:‘ﬁ:;
Figura AP84 — Processo de Corte. Linha 11 Parte I. Fonte: Proprio autor.
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Figura AP85 — Processo de Corte. Linha 11 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box ECO 0111 Station Corte Tecido F4 Box ECO 0111
h] Estacao Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 Station Corte Tecido F4 Box INY 0111
6 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR2240 Station Corte Tecido F4 Box PR2240
7 Estacao Corte Lencol e Box F4 Box PR3360 Station Corte Tecido F4 Box PR3360
8 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO (211 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0211
g Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol ECO 0311
10 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol MG 0311 Station Corte Tecido F4 Lencol MG 0311
11 Estacao Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 Station Corte Tecido F4 Lencol ZE 0211
Route
Linba Name Route Time Units Des_}i;;eﬁun Station Name
4 Rota a partirdo Corte Lencol & Box F4 Box ECO 0111 TRIA(20,25,30) seconds Station Oper Man Mont F4 Box ECO 0111
3 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box INY 0111 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper Man Mont F4 Box INY 0111
6 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 2249 TRIA(20,25,30) szconds Station OperManMont F4 Box PR 2240
7 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Box PR 3360 TRIA(20,25,30) szconds Station Oper ManMont F4 Box PR 3360
8 Rota a partir do Corte Lencel e Box F4 Lencol ECO 0211 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont Fdencol ECO 0211
9 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ECO 0311 TRIAC20,25,30) szconds Station OperMan Mont F4 Lencol ECO 031
10 Eota a partir do Corte Lencol & Box F4 Lencol MEG 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station OperManMont F4 Lencol MEG 021
11 Rota a partir do Corte Lencol e Box F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20.,25.30) seconds Station Oper Man Mont F4Lencol ZE 0211

Figura AP86 — Processo Opera¢do Manual Montagem Parte I. Linha 11. Fonte: Prdprio autor.
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. S Operaczo Tempo de . Tempo de
Processo de Operaceo Manal . o - - . . i Value .
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Figura AP87 — Processo Operagdo Manual Montagem Parte 1l Linha 11. Fonte: Proprio autor.

Station
Linha
Name Station Type Station Name
4 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 Station Oper Man MontF4 Box ECO 0111
h] Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 Station Oper Man MontF4 Box INY 0111
6 Estacao Operacao Manusl Montagem F4 Box PR 2240 Station Oper Man MontF4 Box PR 2240
7 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3360 Station Oper Man MontF4 Box PR 3360
8 Estacao Operacao Manual Montagem F4 encol ECO (211 Station Oper Man MontF4 encol ECO 0211
g Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 Station Oper Man MontF4 Lencol ECO 031
10 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 Station Oper Man MontF4 Lencol MEG 021
11 Estacao Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 Station Oper Man Mont F4 Lencol ZE 0211
Linha Route
Name Route Time Units Destination Type Station Name
4 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box ECO 0111 TRIAC20,25,30) ssconds Station Embalagem 04
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box INY 0111 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 03
6 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 2249 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 06
7 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Box PR 3369 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 07
3 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 encol ECO 0211 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 08
9 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ECO 031 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
10 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol MEG 021 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 10
11 Rota a partir da Operacao Manual Montagem F4 Lencol ZE 0211 TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 11
Figura AP88 — Processo Embalagem Linha 11 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.
| |
Estacao Corte Processo de Corte Rota a partir do Estacao Operacao Processo de Rota a partir da
Lencole Box F4 [=| Lencole Box F4 [—Corte Lencol e Box = | Manual Montagem [|— ﬁ;if:;ew_lagial — OHI;ELT;::“TT:TN
Lencol ZE 0211 Lencol ZE 0211 F4 Lencal ZE 021 F4 Lencol ZE 0211 Lencol ZE 0211 Lencol ZE 0211

Estacao
Embalagem 11

Processo de
Embalagem 11

mpo no sistemal]__|
11

Estacao Fimdo /
Processo E 11

Fin11

PROCESSO EMBALAGEM
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Figura AP89 — Processo Embalagem Linha 11 Parte I. Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type
. . " . EstzczoFim do . "
1 Estzczo Embalzzem 01 Station Embalzgem 01 Tempo a0 sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 P El Station Fim doProcessoE L
" : " : EstzcaoFim do " "
2 Estaczo Embalzgem (2 Station Embalzgem (2 Tempo 1o sistemz 2 Time Intarval Lead Time 2 Tempo no sistems 2 P: El Station Fim do ProcessoE 2
A - : - : 5 y 5 : A EstzczoFim do : " A
3 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistemz 3 S Ez Stztion Fim do ProcessoE 3
" ; y ; EstzczoFim do " "
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 B E4 Station Fim doProcessoE4
5 Estaczo Exbelzgem 05 Staticn Emtelzgem 03 Tempo o sistema § Tize Interval Lead Tims 5 Tempo no sistemz 5 B ES Staticn Fim do ProcessoE 5
" : " : EstzcaoFim do " "
6 Esztzczo Embalzgem 06 Station Embalzgem 05 Tempo 10 sistem § Tims Interval Lazd Time § Tempo no sistemz § P E6 Station Fim do Processo E 6
- - " - : - : - ; - EstzczoFim do : : -
7 Esztzczo Embalzgem 07 Stztion Embalzgem 07 Tempo 10 sistems 7 Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistemz 7 B E7 Stztion Fim do ProcessoE 7
EstzczoFim do
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalzgem 08 Tempo 20 sistemz 8 Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § P ES Station Fim doProcessoE 8
. : . : EstzczoFim do . "
g9 Estaczo Exbalzgem 09 Station Embelagem 09 Tempo 1o sistema § Time Interval Lead Tima © Tempo no sistema § P EQ Station FimdoProcessoES
. . " . : EstzczoFim do . "
10 Estzczo Embalzgen 010 Station Embalzgem 010 Tempo no siztems 10 Tims Interval Lzzd Tims 10 Tempo nosistems 10 : EL0 Station Fim doProcaszoE 10
= = 5 : ; EstzczoFim do : "
11 Estzczo Embelagem 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 o 11 Stztion Fim doProceszsoE 11
" " : : : EstzczoFim do " :
12 Estzczo Embalzgen 012 Stztion Embzlzgem 012 Tempo no sistemz 12 Tims Interval Lezd Time 12 Tempo nosistema 12 b E11 Stztion Fim doProceszoE 12
3 5 " 5 . N . . - : 4 EstzczoFim do " : 3
13 Estzczo Embelzgem 013 Station Embelzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 p E13 Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalz, i i i i ;i EstzczoFim do " :
gz 014 Station Embalzgem 014 Tempo no siztems 14 Tims Interval Lazd Tims 14 Tempo nosiztems 14 S E14 Station Fim doProcaszoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 o E13 Station Fim doProcessoE 15
" " : : : EstzczoFim do " :
16 Estzczo Embalzgen 016 Stztion Embzlzgem 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lezd Time 16 Tempo nosistema 16 by E16 Stztion Fim doProcsssoE 16

Figura AP90 — Processo Embalagem Linha 11 Parte Il. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process

L Name Type Action Priority Type SetName | Q s.;l:lﬁ:m A:i;li;:m ]'i"ii!: Units | Allocation | Expression
1 E:m "31 Standart “Rzzzf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘z‘ﬁ";‘ Exprassion | sec | Value Added ;\:‘ﬁ;:
2 E:‘:“]::'; & Staadart | SFEDIY ) afgom) | st | Embalaem | 1] Cyclieal ;‘e:;f_:;; Emprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁng;
3 Erpntey | smadmt | SEPE | Meom@) | Set | Embalagem [ 1| Cyslicsl | JSOS | Exprasion | e | Vaveddded | JSmEOS
o | el | st | DY | g | s | Embaesm | 1 Cpliad | TEOR | mnpion | s | Vaseass | TEOS
5 Egm b Staadart | SR pgum) Set | Embalagam | 1| Cyelieal ;‘z‘ﬁ;‘; Exprassion | ssc | Value Added ;‘e;‘]:;;
6 ;"m e staaart | SERDY ) apgomz) | st | Embalagem | 1] Cyclical ;‘fﬁ;‘; Exprassion | s2e | Value Added ;\e:z‘ﬁ;:
7 E:‘:‘]::';‘ & standart | SERDEY g Set Embalazam | 1| Cyelical ;:‘ﬁ:; Exprassion | sse | Valve Added ;‘:‘ﬁ;‘:‘
8 s Standart | EEDU | Meom) | St | Embalaem | 1] Cvelial | J5P0% | Expremion | sec | Vabvedssd | JooP%
5 E:‘:“]::';‘ & standart | DY @) | st | Embatsem | 1] Cyelica ;‘e:;ﬁ;; Eprassion | sse | Valus Added ;\:‘ﬁ;:
10 E:mdio Standart Mﬁy Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;‘e:;]i;:\ Exprassion | sse | Value Added ;\:‘ﬁ;‘:‘
u | et | st | NP | Mefom) | St | Bmbsem | 1| Cyelical | St | Brprasion | sec | ValoeAses | Lomfol
12| el | st | NS | Mefim@) | St | Bublasem | 1] Cyelical | 5% | Erpresion | s | Valbedstsd | Lomfof
13| precseds | smen | SEEDY | Mebm@) | se | Embisem | 1] Oyl | TS ) mnpresion | e | Vameass | TSl
L | e Smgat | SR | Magom() | St | Embalagem | 1| Cycial | TS0 | Enpremion | se | ValbeAdded | Temeole
15 E:m &, standart | DY psn) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;Eﬁ;; Exprassion | sse | Value Added ;‘:‘ﬁ;‘:‘
16 | preeengs | st | FERDS® | Mebm) | set | Embalagem | 1| Cyclical | PO | Enpresion | s | VabeAdded | JonP0R
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Figura AP91 — Processo Embalagem Linha 12 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

Estacao || Processode mpo no sistemal___| EStacao Fim do
Embalagem 12 Embalagem 12 12 Processo E 12

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP92 — Processo Embalagem Linha 12 Parte |. Fonte: Préprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name S.(l:::m Station Name KName Tipe Attribute Name Tally Name Name S'(l?\;‘em Station Name
EstzczoFim do
1 Estaczo Embalzgem 01 Station Embalagem 01 Tempo 20 sistema 1 Time Intarval Lezd Time 1 Tempo no sistema 1 ProczssoE 1 Station Fim doProcessoE 1
- . » - " _ - - y n - 5 EstzczoFim do " y .
2 Estaczo Exbalzgem 02 Staticn Emtelzgem 02 Tempo o sistema 2 Tize Interval Lezd Tims 2 Tempo no sistemz 1 Procetso E 2 Staticn Fim do Processo E 2
3 Estacao Ebelagen 03 Station Embalagen 03 Tempo 10 sistema 3 Time Interval Lezd Time 3 Tempo no sisten 3 Epiffi’;? Station Fim doProcesso E 3
o = i = : - EstzczoFim do " : -
4 Esztzczo Embalzgem (4 Stztion Embalzgem (4 Tempo 10 siztemz 4 Time Interval Lazd Time 4 Tempo no sistemz 4 DroressoE 4 Stztion FimdoProceszo E 4
- - " : : - : - : : EstzczoFim do " : -
5 Esztzczo Embalzgem 03 Stztion Embalzgem 03 Tempo 10 sistems 5 Time Interval Lezd Time 5 Tempo no sistemz § DrorzssoE 5 Stztion Fim doProcesso E 3
- . . . y i EstaczoFim do . ) .
& Estaczo Exbalzgem 06 Station Embelagem 06 Tempo 1o sistema § Time Interval Lezd Tima § Tempo no sistema § ProczssoE S Station FimdoProcessoE 6
7 Estacao Ebalzgen 07 Station Emtbalagen 07 Tempo 10 sistema T Tims Interval Lezd Time 7 Tempo no sistena 7 Epiffi’;“ Station Fim doProcesso E 7
" : : : EstzczoFim do " :
g Estaczo Embalzgem (8 Station Embalagem 08 Tempo no sistemz B Time Intarval Lzzd Tim= B Tempo no sistems § Procssso E B Station Fim do ProcessoE §
" : : : EstzczoFim do " :
g Esztzczo Embalzgem (8 Stztion Embalzgem 09 Tempo 10 sistemz § Time Interval Lezd Time © Tempo no sistema § DrocsssoE D Stztion FimdoProcesso EG
! . ! . ) a ) EstzczoFim do ! ) B
10 Estaczo Embalagem 010 Station Embelagem 010 Tempo no sistemz 10 Time Intarval Lezd Time 10 Tempo no sistems 10 Proczsso E 10 Station Fim doProcessoE 10
. - . - " . . EstzczoFim do " " -
11 Estzczo Embelzgen 011 Station Embalzg=m 011 Tempo nosistemz 11 Time Interval Lazd Tim= 11 Tempo nosistema 11 DrocessoE 11 Station Fim doProcessoE 11
. = 5 5 = EstzcaoFim do . .
12 Esztaczo Embalagem 012 Station Embalagem 012 Tempo no sistemz 12 Time Intarval Lead Time 12 Tempo no sistemz 12 : E12 Station Fim doProceszoE 12
5 4 " 4 . 4 : : - : - EstzczoFim do " : 2
13 Estzczo Embelzgen 013 Stztion Embzlzgem 013 Tempo no sistems 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistemz 13 Drocszso E 13 Stztion Fim doProcessoE 13
o = " - y - y EstzczoFim do " " .
14 Estaczo Embalagem 014 Station Embelagem 014 Tempo no sistemz 14 Time Intarval Lezd Time 14 Tempo no sistems 14 DrocassoE 14 Station Fim doProcessoE 14
N i . N ! . ) N ) n e . EstzczoFim do ! ) I
15 Estzczo Embalagem 015 Stzticn Estelzgem 015 | Tempo nosistama 15 Tims Interval Lezd Time 15 Tempo nosistemz 15 P Stzticn Fim doProcessoE 15
" : " " : EstzcaoFim do " :
16 Estaczo Embalzgzn 016 Station Embzlzgzm 016 Tempo no sistemsz 16 Tims Interval Lazd Time 16 Tempo nosistemz 16 ProczsioE 15 Station Fim doProcsssoE 16
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Figura AP93 — Processo Embalagem Linha 12 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L Name Type Action Priority Type SetName Q s elie:llt'm A li::m ].:;:::- Units Allocation Expression
1 Eﬁ[‘ﬁ;"; L Standart 5*‘;:21“? Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;:‘]i‘:: Expression | sec | Valse Added ;T;ﬁ;:
2 Eﬁfﬁ;::;: Standart Mﬁ;‘i“y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;:‘11:: Enprassion | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
3 E:ﬁ;d‘; : Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘Ta‘ﬁ“’::‘ Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
4 EE{;";;‘*E . Standart se*;;zi“y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;:‘ﬁ:: Exprassion | sec | Value Added ;e;‘ﬁ"g::‘
5 Ez"‘:f;‘dz i Standart S*RZ:]E::Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘T“ﬁ“; Expression | sec | Value Added ;TE;:
6 Ei’;‘f;‘*; . Standart S*Rz:]zf:}' Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Tf,: Exprassion | sec | Value Added :I:‘}:‘;:
7 Eﬁfﬁ;ﬁ? Standart H@;‘i“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]::‘ Exprassion | sse | Valus Added ;z‘ﬁ“;‘
8 Eﬁfﬁ;‘*‘js Standart Mszi“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘TA‘E“; Exprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁ‘;:
g Eﬁfﬁ;::;g Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
10 Eﬁ[’ﬁ;"‘; " Standart se‘;;zf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
11 Eﬁ[’ﬁ;ﬁ 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
12 E:;f";;‘d; = Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Sat Embalagem | 1 | Cyelical ;f;z;; Exprassion | ssc | Value Added ;‘m
13 E:ﬁ;ﬁ A Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;:‘11:: Expression | sec | Value Added ;e:a‘ﬁ‘;:
14 E:ﬁ:ﬁ . Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘Ta‘ﬁ“’::‘ Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
15 Eﬁ[’ﬁ;ﬁ 5 Standart H;;zf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
16 Eﬁ[’ﬁ;ﬁ P Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
Figura AP94 — Processo Enroladeira. Linha 13. Fonte: Proprio autor.
|
|
Estacao 1 Processo ___||Rotaapartirda | | Estacao
Enroladeira F6 Enroladeira F6 Enroladeira F6 Embalagem 13
F
1’:
Processo de Tempo no sistema EsErrEmdD x.f ,ff .
Embalagem 13 13 | Processo E 13 A FIE
|
PROCESSO ENROLADEIRA
Station Route
Linka Station . . . . .
Name Trpe Station Name Delay Allocation Units Transfer in Transporter Name Unit Number
13 Estacao Enroladeira F6 Station Enroladzira F6 025 Value Added Mnutes Free Transporter Trator tec lam 13 Trator tec lam 13 #
Route
Linha
Name Route Time Units Destination Type Station Name
13 Rota a partir da Enroladeira F6 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 13
Process

t Name Type Action Priority Type SetName Q s ;:::jn A li::de ],l?;l::- Units A]l{:lmlin Expression
13| PR | sm | TS| H@) | S| Bacladd | 1| Gl | SOE | Beesic | e | GF | RE
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Figura AP95 — Processo Embalagem Linha 13 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

|
|
Estacao Processo  l— || Rota a partir da Estacao
Enroladeira F6 Enroladeira F6 Enroladeira F6 Embalagem 13
|
|
Processo de Tempo no sistema Estacao Fim do
Embalagem 13 13 — || Processo E 13

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP96 — Processo Embalagem Linha 13 Parte |. Fonte: Préprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name KName Tipe Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Tipe Tipe
1 Estaczo Embalzgem 01 Station Embalagem 01 Tempo 20 sistema 1 Time Intarval Lezd Time 1 Tempo no sistema 1 E;’masgﬂéjn Station Fim doProcessoE 1
2 Estaczo Embatzgen 02 Staticn Exbalzzem 02 Tempo no sistems Time Interval Lesd Tims 2 Tempo no sistema 1 E;mm%g:;? Staticn Fim doProcessoE 1
3 EstoBxbalsgen 03 | Staion | Exbelsgem 03 | Tempo sosistema3 | Time Interval Lezd Time 3 Tempo nosistemz3 | EEREFEAe ) gpp Fim doProcessoE 3
4 Esztzczo Embalzgem (4 Stztion Embalzgem (4 Tempo 10 siztemz 4 Time Interval Lazd Time 4 Tempo no sistemz 4 El;z';‘fi:;ju Stztion Fim doProceszoE 4
5 Estaczo Embalzgem 05 Station Embalagem 05 Tempo 20 sistema 5 Time Intarval Lezd Time 5 Tempo no sistema 5 E;,u?;::é? Station Fim do ProcessoE 5
& Estacso Embalzgen 05 Station Embalzgem 06 Tempo 1o sistemz 6 Time Interval Lezd Time 6 Tempa no sistemz § E;mm%g:;? Station Fim doProcessoE 6
7 Estacao Ebelagen 07 Station Emtbalagem 07 Tempo 10 sistema T Time Tnterval Lezd Time 7 Tempo 1o sistena T E;gfi’;“ Station Fim doProcessoE 7
8 EstsoEmbelszsn 08 | Stafion | Embelszem 08 | Tempo sosistems® Tims Interval Lesd Tis 8 Tempo sosistemzf | peeorn® | satien Fim doDroczzsoE 8
9 Esztzczo Embalzgem (9 Stztion Embalzgem 09 Tempo 10 sistemz § Time Interval Lezd Time © Tempo no sistema § E;’ma;:;%? Stztion Fim doProcessoE G
10 Estaczo Embalagem 010 Station Embelagem 010 Tempo o sistemz 10 Time Intarval Lezd Time 10 Tempo no sistems 10 %‘:ocass:‘gl‘? Station Fim doProcessoE 10
1n Esteczo Exbalagem 011 | Stefion | Embelagem 011 | Tempo nosistemall Tims Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 %’i’f"z‘gl‘? Station Fim doProcessoE 11
12 Estaczo Embalagem 012 Station Embalzgem 012 Tempo no sistemz 12 Time Intarval Lead Time 12 Tempo no sistems 12 iocas;‘gf? Station Fim doProceszoE 12
13 Estzczo Embelagen 013 Stztion Embzlzgem 013 Tempo no sistems 13 Tims Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 Esp F‘;._nf;’ Stztion Fim doProcessoE 13
14 Estzcao Exbalagen 014 | Stzfion | Esbelagem 014 | Tempo nosistemal4 |  Time Interval Lezd Time 14 Tepo no sistema 14 %’i’f"z‘gl"f Station Fim doProcessoE 14
15 Esteczo Embelagem 015 |  Stefion | Embelagem 015 | Tempo nosistemals Time Interval Lezd Time 15 Tempo no sistema 15 %’i’f"z‘;‘? Station Fim doProcessoE 15
" : " " : EstzczoFim do " :
16 Estaczo Embalagem 016 Station Embalagem 016 Tempo no sistemz 16 Time Intarval Lead Time 16 Tempo no sistems 16 Proc=soE 15 Station Fim doProceszoE 16
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Figura AP97 — Processo Embalagem Linha 13 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L 4 .
Name Type Action Priority Type SetName Q Seée:;:‘m A li::m ].:;::: Units Allocation Expression
Processo de Beize Delay PR . . Tempods . - Tempode
1 Eatoalasem 01 Standart Medinm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical coengem | Epeesion | see | ValbeAded | SRS
Procassode Zzize Delay i . . Tempods . N Tempode
2 Eabalasem 02 Standart Medivm(2) Zat Embalagem | 1| Crelical cotbeinge | EEeesion | see | Valedddd | SEROC
Procassode Zzize Delay - N . Tempods . N Tempode
3 Enbalasean 03 Standart Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cuelical bt | EEesion | s | Valbeddses | SEROC
Processode Baize Delay P N . Tempods . - Tempode
4 Embalazzm 04 Standart R Medivm(2) Bat Embalagem 1 Crelical mbalazem Expression =0 WValue Added mbalazem
. Drocesso de Saiza Dalay . . . Tempods . . Tempods
3 Emmbalagam 05 Standart R Medivm(2) Bat Embalagem 1 Crelical smbatagem Expression =0 WValue Added sembatagem
Processode Zzizs Dalay P , . Tempods . . Tempods
6 Embalazem 06 Standart R Medivm(2) Bat Embalazem 1 Cyelical smbalazem Exprassion B Value Added mbalazam
2 4= Saize Dalay . . Tempods . . Tempods
7 Em"::s; o7 Standart 5 ¥ Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical eﬂ:‘ﬁ‘;ﬂ Exprassion | sse | Valus Added ;;‘E‘;ﬂ
2 de Seize Delay . . Tempode . . Tempode
8 Emﬁf; o8 Standart 5 ¥ Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;;‘E‘;m Exprassion | sse | Valus Added eﬂ:‘ﬁ‘;ﬂ
e de Seize Dalay . . Tempode . . Tempods
g Em’ﬁ; 0 Standart 5 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical eﬂ:‘ﬁ;ﬂ Expression | see | Valve Added eﬂ:‘ﬁ;ﬂ
E d Seize Dalay . . Tempode . . Tempods
10 Em’ﬁ;ﬂ 20 Standart 3 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical eﬂ:‘ﬁ;ﬂ Expression | sec | Value Added eﬂ:‘ﬁ;ﬂ
P de Seize Dalay . . Tempode . . Tempods
11 Em’ﬁ;ﬂ i Standart ¥ Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical eﬂ:‘ﬁ;ﬂ Expression | sec | Value Added eﬂ:‘ﬁ;ﬂ
P de Seize Dalay . . Tempode . . Tempods
12 Em’ﬁ:ﬂ i Standart 3 v Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical eﬂ:‘ﬁ;ﬂ Exprassion | ssc | Value Added eﬂ:‘ﬁ‘;ﬂ
Processo de Baize Delay - . Tempode . Tempode
13 o & Standart Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical = Expression | sec | Valve Added | =
Procassode Zzize Delay A N . Tempods . N Tempode
14 Embalosen 14 Standart Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cuelical bt | EEesion | s | Valbeddses | SEROC
- P de Seize Dalay . . Tempods . . Tempods
15 Em’ﬁ;ﬂ i Standart 3 ¥ Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical eﬂ:‘ﬁ;ﬂ Expression | sec | Value Added eﬂ:‘ﬁ;ﬂ
Processo de Beize Delay . . Tempode . - Tempode
16 Enmbalasem 16 Standart 5 Medivm(2) Zat Embalagem | 1| Cuelical balagem | EXpression | see | ValueAsded | SPRRCT
Figura AP98 — Processo Corte & Costura. Linha 14. Fonte: Préprio autor.
|
|
Estacao Corte e Brocesso de Corte Rota a partir do Estacao
Costura FT e Costura F7 Corte eFC?t)stura Embalagem 14
|
|
L 4 r?
4 . Y PROCESSO
Processoyde mpo no 45|5tema — | Estacao Fim do —{\4\ Finld CORTE COSTURA
Embalagem 14 ProcessoE 14 LY
Station Route
Linha P
Name Station Type Station Name Name Route Time Units Des_}:l.l‘;:mn Station Name
. Rota a partir do - .
2 Estacao Corte & Costura F2 Station Corte e CosturaF2 Corte & CosturaF2 TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 02
3 Estacao Corte ¢ Costura F3 Station Cotte e Costura F3 Cﬁ?:gsﬁ:% TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03
14 Estacao Corte e Costura F7 Station Corte e Costura F7 CRD'::CDI sh.u:;]‘ TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 07
15 Estacao Corte & Costura F8 Station Corte & CosturaF8 CDR;:‘;;CP‘?:‘“’;:?;_S TRIA(20.25.30) seconds Station Embalagem 08
16 Estacao Corte & Costura F§ Station Cotte & Costura F9 Cg?:gjfh’l’rg"m TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 02
Proces
L . -
. - Salactio s Delay .| Alloeatio
Name Type Action Priority Type SetName Q ER ale o m I::‘l’::.lz Ti:: Units = Expression
. Processo de Corte 2 sizs Delay L . Tempods . Valse | Tempods corte
2 CosteraF2 Standart B Medivm(Z) Bat Corte & Costura 1 Cyelical corte s costura Exprassion z2c N « costura
Processode Corte s Ssize Delay L I Tempode . Valse | Tempods corte
3 CosteraF3 Standart B Medivm(Z) Bat Corte & Costura 1 Cyelical corte = costura Exprassion z2c N - costura
Processode Cortee Seize Delay ) ) Tempode ) Valpe | Tempode corte
14 CosturaFT Standart Rel Medivm{Z) Bat Corte & Costura 1 Cyelical cortee coatara Expression sec Added ecoatura
- Procssso dz Cortz e Bzize Delay . . Tempods . Valus Tempods cortz
15 o E Standart 5 Madivm(2) | Set Cort=&Costura | 1| Cyelieal | =0 | Expression | sec . .
Procssso dz Cortz e Saize Delay fods . Tempods . Valus Tempode corte
16 P Standart Madivm(Z) | Zat Comta&Costera | 1| Cyeliesl | S7PO% | Eypresion | e e
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Figura AP99 — Processo Embalagem Linha 14 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

Estacao Conte e Processo de Corte Rota a partir do Estacao
Costura F7 e Costura F7 Corte eF‘;OSt“’a Embalagem 14

Processo de : mpo no sistema [l— |EStacao Fim do
Embalagem 14 14 ProcessoE 14

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP100 — Processo Embalagem Linha 14 Parte . Fonte: Proprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
b Stati Stati
Name }13\‘:“ Station Name Name Type Attribute Name TallyName Name fl;‘“;“‘ Station Name

1 Estaczo Embatzgen 01 Staticn Embalzgem 01 Tempo 1o sistems 1 Tims Intervl Lazd Tims 1 Tempo no sistenz | E;mmasg:;? Staticn Fim do ProczssoE 1
2 EstzczoEmbalazen 02 | Station Embalzzem 01 | Tempo nosistemd Time Interval Lezd Time 1 Tempo nosistemsl | FREEOFEOD | gneg Fim do Procasso E1
3 EstscsoEmbelagem 03 | Station | Esbelagem 03 | Tempo sosisteme3 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo sesistemed | o= ® | sutien Fim doProcsso E 3
4 Estaczo Embalzgem 04 Station Embalzgem 04 Tempo 2o sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 Eé,wsz,:;? Station Fim doProcessoE4
H Estacao Ebalzgen 03 Station Embalagen 03 Tempo 10 sistema 5 Tims Interval Lezd Time 3 Tempo no sistena 3 E;gfi’;“ Station Fim doProcessoE 3
§ EstscoBatalsssn 05 | Stetion | Exbelszsm06 | Tompo nosistemad |  Tims Interval Lead Tims § Tempo nosistems§ | FREEOFEGD | gieg Fim doProczssoE §
7 EstscsoEmbelagem 07 |  Station | Esbelagem 07 |  Tempo sosistems? Tims Interval Lead Time 7 Tempo sosistema T | o= ® | stien Fim doProcassoE 7
8 Estaczo Embalzgem 08 Station Embalagem 08 Tempo 20 sistema B Time Intarval Lezd Time 8 Tempo no sistema § Eé’masgzg? Station Fim doProcessoE 8
I Estacao Embelagen 09 |  Stztion Embelagem 00 | Tempo o sistema® Time Interval Lezd Time @ Tenpo no sisten= @ E;gfi’;? Station Fim do ProcessoE

" : " " : EstzczoFim do " :
10 Estaczo Embalagem 010 Station Embalagem 010 Tempo no sistema 10 Time Intarval Lead Time 10 Tempo no sistems 10 Proc=ssoE 10 Station Fim doProcessoE 10
" " : : : EstzczoFim do " :
11 Estzczo Embelzgen 011 Stztion Embzlzgem 011 Tempo no sistemz 11 Time Interval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 ProszssoE 11 Stztion Fim doProceszoE 11
EstzczoFim do

12 Estaczo Embalagem 012 Station Embelagem 012 Tempo no sistemz 12 Time Intarval Lezd Time 12 Tempo no sistems 12 ProczssoE 17 Station Fim doProcessoE 12
13 Esteczo Embelagem 013 |  Stefion | Embelagem 013 |  Tempo nosistemal3 Time Interval Lezd Time 13 Tempo no sistema 13 %’i’f"z‘gf Station Fim doProcessoE 13
14 Estaczo Embalzgem 014 Station Embzlzgzm 014 Tempo no sistems 14 Tims Interval Lazd Time 14 Tempo nosistema 14 Esp F‘:ff Station Fim doProcasso E 14

- - " - " - : : - : - EstzczoFim do " : -
15 Estzczo Embelzgen 0135 Stztion Embzlzgem 013 Tempo no sistemsz 13 Time Interval Lezd Time 15 Tempo nosistema 15 Pros=ssoE 15 Stztion Fim doProcessoE 15

5 5 2 2 mim - sis EstzczoFim do .
16 Estaczo Embalagem 016 Station Embelagem 016 Tempo no sistemz 16 Time Intarval Lezd Time 16 Tempo no sistems 16 DrocessoE 15 Station Fim doProcessoE 16
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Figura AP101 — Processo Embalagem Linha 14 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L Name Type Action Priority Type SetName Q s elie:llt'm A li::m ].:;:::- Units Allocation Expression
1 Eﬁ[‘ﬁ;"; L Standart 5*‘;:21“? Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;:‘]i‘:: Expression | sec | Valse Added ;T;ﬁ;:
2 Eﬁfﬁ;::;: Standart Mﬁ;‘i“y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;:‘11:: Enprassion | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
3 E:ﬁ;d‘; : Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘Ta‘ﬁ“’::‘ Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
4 EE{;";;‘*E . Standart se*;;zi“y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;:‘ﬁ:: Exprassion | sec | Value Added ;e;‘ﬁ"g::‘
5 Ez"‘:f;‘dz i Standart S*RZ:]E::Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘T“ﬁ“; Expression | sec | Value Added ;TE;:
6 Ei’;‘f;‘*; . Standart S*Rz:]zf:}' Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Tf,: Exprassion | sec | Value Added :I:‘}:‘;:
7 Eﬁfﬁ;‘*’; ; Standart H@;‘i“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]::‘ Exprassion | sse | Valus Added ;z‘ﬁ“;‘
8 Eﬁ“‘:";;‘*z s Standart Mszi“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘TA‘E“; Exprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁ‘;:
g Eﬁfﬁ;::;g Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
10 Eﬁ[’ﬁ;"‘; " Standart se‘;;zf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
11 Eﬁ[’ﬁ;ﬁ 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
12 E:ﬁ;:i Standart H;;zf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;:‘}:: Exprassion | ssc | Value Added ;e:a‘ﬁ‘;:
13 E:ﬁ;ﬁ A Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;:‘11:: Expression | sec | Value Added ;e:a‘ﬁ‘;:
14 E:;L‘f‘";;“'; . Standart MRZ:];’:‘:Y Medinm(2) Sat et || 0 @ ;‘e;z;; Ernpremintl | Isectl | Rivane aided ;‘m
15 E:ﬁ;ﬁj Standart H;;zf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
16 E:;Q]:S;:diﬁ Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
Figura AP102 — Processo Corte & Costura. Linha 15. Fonte: Prdprio autor.
—
Estacao Corte & Processo de Corte fumen | ROIBAPAMIdO § || Eoiacay
Costura F8 e CosturaFa Cong eggstura Embalagem 15
—
Processo de ' : | Est Fim d F i
Processe de. o mysitene | Sxcnimes L L ems PROCESSO CORTE COSTURA
\
Station Route

Hoke Name Station Tyvpe Station Name Name Route Time Units Des_}i;l;:i on Station Name

2| Estacao Corte e Costura F2 Station Coriee CosturaF2 | homePertivds | piac.25.30) seconds Station Embalagem 02

3 Estacao Corte & Costura F3 Station Corte & CosturaF3 Cﬁ?:gsﬁﬂ‘i;s TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 03

14 Estacao Corte e Costura F7 Station Cortte e Costura F7 CoRr?t::Cp:fhijrad;? TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 07

15 | Estacao Corte e Costura F8 Staticn Carte & CosturaF8 cﬁ?:(fmd;s TRIA(20,25,30) sremrs Staticn Embalagem 08

16 Estacao Corte & Costura F9 Station Cortte e Costura F9 C‘}:La:cpjfhiﬂdopg TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09

Process

t Name Type Action Priority Type SetNama Q sﬁf“ mi::m 2;:::’ Units m‘:"‘” Fxpression
2 P’“"é:‘t‘“t%"“ Standart S*Rz;:i‘y Medivm(Z) | Set Corted& Costura | 1| Cyelical c;i"e‘?c:::n Expression | sec ;ﬁ; Ta’:‘i::fwj"m
3 P’“ce:z‘t’“:?;““ Standart S*Rz:li"' Medivm(Z) | Sat Corted Costura | 1| Cyelical e;z‘?c;d:n Exprassion | sec ;fd‘: Ta':i‘ﬁ:’“e
14 P‘“"g::‘[“:?;“" Standart s**;;f;" Medivm(Z) | Sat Corted Costura | 1| Cyelical C;Z“e“’c;"':n Exprassion | sec ;ﬁ; T*':Pe;"fwj"“e
15 P‘“‘E‘:’n:g‘;““ Standart s‘*;;zj:” Madivm(2) | Sat Cortzd Costura | 1| Cyelieal m:tm":n Exprassion | sec :;ld‘; Tazme;d:nm
16 P‘“"Ce:‘t‘“tg;me Standart SaRz:l;a':]:y Madivm() | Sat CortedCostura | 1| Cyelieat c;i"e‘?c:::n Exprassion | sec ;ﬁ; Ta’:i::fwj"m
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Figura AP103 — Processo Embalagem Linha 15 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

S

Estacao Corte & Processode Corte ||| Rota a partirdo _— Estacao
Corte e Costura
Costura F8 EESRIES = Embalagem 15

-

Processo de
Embalagem 15

Estacao Fim do
Processo E15

mpo no sistema
15

PROCESSO EMBALAGEM

Figura AP104 — Processo Embalagem Linha 15 Parte I. Fonte: Préprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Station Record Station
Linha N N
Name Station Station Name Name Type Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Tipe Tipe
S . P L I y N ~ I EstaczoFim do F— ) -
1 Estaczo Exbalzgem 01 Station Embelzgem 01 Tempo 1o sistema 1 Time Interval Lezd Tim= 1 Tempo no sistema 1 Proczsso E 1 Station FimdoProcessoE 1
2 Estzczo Embalzgem 02 Station Embalzgem 01 Tempo 20 siztems 1 Time Interval Lzzd Time 1 Tempo no sistemz ] Station FimdoProcessoE 2
3 Estaczo Embalzgem (3 Station Embalagem 03 Tempo 1o sistemz 3 Time Intarval Lzzd Tim= 3 Tempo no sistems 3 Station Fim do Processo E 3
4 Esztzczo Embalzgem (4 Stztion Embalzgem (4 Tempo 10 siztemz 4 Time Interval Lazd Time 4 Tempo no sistemz 4 Stztion Fim doProceszoE 4
5 Estaczo Embalzgem 05 Station Embalagem 05 Tempo 20 sistema 5 Time Intarval Lezad Time 5 Tempo 0o sistema 5 Station Fim doProcessoE 5
Spat, : " . EstzczoFim do —_— "
& Estzczo Exbalzgem 06 Station Embalzgem 06 Tempo a0 sistem § Time Interval Lezd Tim= § Tempo no sistema § ProczssoE S Station FimdoProcessoE 6
- S " - Crati . - PR : _ . - et T EstzczoFim do Crati : p——
7 Estaczo Embalagem (7 Station Embalagem 07 Tempo no sistemz 7 Time Intarval Lead Time 7 Tempo no sistems 7 DroczzsoE T Station Fim do ProcessoE 7
g Esztzczo Embalzgem 08 Stztion Embalzgem 08 Tempo 10 sistem: § Time Interval Lazd Time B Tempo no sistemz Stztion Fim doProcessoE 8
g Estaczo Embalzgem (9 Station Embalzgem (9 Tempo 20 sistemz © Time Intarval Lezd Time © Tempo 0o sistema 9 Station Fim doProcesso E9
10 Estzczo Embelagen 010 Station Embelzgem 010 Tempo no sistemsz 10 Time Interval Lezd Tima 10 Tempo nosistema 10 Station Fim doProcessoE 10
1n Esteczo Embalagem 011 | Stefion | Embelagem 011 | Tempo nosistemall Time Tnterval Lezd Time 11 Tempo nosistema 11 %";j"”g'}?ﬁa Station Fim doProcessoE 11
12 Estaczo Embalagem 012 Station Embalzgem 012 Tempo no sistemz 12 Time Intarval Lead Time 12 Tempo no sistems 12 Station Fim doProceszoE 12
13 Estzczo Embelzgen 013 Stztion Embzlzgem 013 Tempo no sistems 13 Time Interval Lezd Time 13 Tempo nosistema 13 Stztion Fim doProcessoE 13
14 Estzcao Embelagen 014 Station Embelzgem 014 Tempo no sistemz 14 Time Interval Lezd Tim= 14 Tempo nosistema 14 Station Fim doProcessoE 14
15 Estzczo Embalagen 013 Station Embalzgem 015 Tempo no sistemz 15 Tima Interval Lzzd Tima 15 Tempo nosistems 15 Station Fim doProcessoE 13
16 Estaczo Embalagem 016 Station Embalagem 016 Tempo no sistemz 16 Time Intarval Lead Time 16 Tempo no sistems 16 Station Fim doProceszoE 16
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Figura AP105 — Processo Embalagem Linha 15 Parte 1. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L Name Type Action Priority Type SetName Q s elie:llt'm A li::m ].:;:::- Units Allocation Expression
1 Eﬁ[‘ﬁ;"; L Standart 5*‘;:21“? Medivm(2) Sat Embalagsm | 1| Celical ;:‘]i‘:: Expression | sec | Valse Added ;T;ﬁ;:
2 Eﬁfﬁ;::;: Standart Mﬁ;‘i“y Madivm(2) Sat Eembalagem | 1| Cyelical ;:‘11:: Enprassion | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
3 E:ﬁ;d‘; : Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘Ta‘ﬁ“’::‘ Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
4 EE{;";;‘*E . Standart se*;;zi“y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;:‘ﬁ:: Exprassion | sec | Value Added ;e;‘ﬁ"g::‘
5 Ez"‘:f;‘dz i Standart S*RZ:]E::Y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘T“ﬁ“; Expression | sec | Value Added ;TE;:
6 Ei’;‘f;‘*; . Standart S*Rz:]zf:}' Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;Tf,: Exprassion | sec | Value Added :I:‘}:‘;:
7 Eﬁfﬁ;‘*’; ; Standart H@;‘i“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]::‘ Exprassion | sse | Valus Added ;z‘ﬁ“;‘
8 Eﬁ“‘:";;‘*z s Standart Mszi“y Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cuelical ;‘TA‘E“; Exprassion | sse | Valus Added ;e:a‘ﬁ‘;:
g Eﬁfﬁ;::;g Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
10 Eﬁ[’ﬁ;"‘; " Standart se‘;;zf:y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
11 Eﬁ[’ﬁ;ﬁ 1 Standar | 2= Delay Medivm(2) Set Embalagem | 1| Cyelical ;:‘}:: Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
12 E:ﬁ;:i Standart H;;zf:y Madivm(2) Sat Embalazem | 1| Cwelical ;:‘}:: Exprassion | ssc | Value Added ;e:a‘ﬁ‘;:
13 E:ﬁ;ﬁ A Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Set Embalasem | 1| Cyclical ;:‘11:: Expression | sec | Value Added ;e:a‘ﬁ‘;:
14 E:ﬁ:ﬁ . Standart Mﬁ;‘i“y Medivm(2) Sat Embalazem | 1| Cyelical ;‘Ta‘ﬁ“’::‘ Expression | sec | Value Added ;T;ﬁ;:
15 E:‘:;':';‘d;j Standart MRZ:];’:‘:Y Medivm(2) Set Embalagem | 1 | Cyelical ;f;z;; Expression | sec | Value Added ;‘m
16 E:;Q]:S;:diﬁ Standart Hszi“y Medivm(2) Sat Embalagem | 1| Cyelical ;:‘]i‘:: Expression | see | Valve Added ;ﬁ‘ﬁ;‘:‘
Figura AP106 — Processo Corte & Costura. Linha 16. Fonte: Prdprio autor.
Estacao Corte e § | |Processo Cortee §___| gg?eaepggg;ﬁz Estacao
Costura F9 CosturaF9 Fg Embalagem 16
I a4
& i
(Frocessode | Jempo ng sistema Sstacsolimio [ s PROCESSO CORTE COSTURA
W
Station Route
Lk Name Station Type Station Name Name Route Time Units Des_}:i;;:ion Station Name
2| Estacao Corte ¢ Costura F2 Station Cortec CosturaF2 | or22partieds TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 02
e e CosturaF2
3 Estacae Corts ¢ Costura F3 Station Corte e CosturaF3 C‘;Rr??eﬂcpsfhijradﬁi TRIA(20,25.30) seconds Station Embalagem 03
14 Estacac Corte & Costura F7 Station Corte & CosturaF7 Cg?:é’:fﬁﬂ“‘;] TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 07
15 | Estacao Corte e Costura F3 Station Cortee CostuaF3 | Roapatids | rgiacag 25, 30) seconds Station Embalagem 03
16 Estacao Corte & Costura F9 Station Cortte e CosturaF% OE;‘::S:::;:DF? TRIA(20,25,30) seconds Station Embalagem 09
Process
L Name Type Action Priority Type Set Name Q S“I:f]'i““ Mi::m ?;’: Units m‘f‘“’ Expression
2 P’““g:‘:ﬁg”“ Standart S*Rjzi‘y Medivm(2) | St Corte&Costura | 1| Cyelical C;Z’Z;d:“ Exprassion | sec l;‘d‘; T*':Pc;‘t*wj‘m
3 P‘“"Cez‘l‘ﬁ%me Standart se‘;:zi“y Medivm(2) | Set Corte& Costura | 1| Cyelical c;i“’;d':n Expression | sec ﬁi‘; T“:‘Pe;dfwime
14 P“‘mﬁg‘;‘“ Standart se‘;:zi“y Medivm(Z) | Set Corte & Costura | 1| Cyelical e;z“’:ﬂ::ﬂ Expression | sec ;:i‘; T“:‘Pe::fw‘;me
15 P‘“"Cﬁz‘fﬁg‘;'ﬁ Standart se‘;:zi“y Medivm(Z) | Sat Conte&Costura | 1| Cyelical e;i“’;d':n Exprassion | sac ;:i‘; Te’:“:::fw‘;me
16 P‘“"(E?;"h:g““ Standart MRZ,:.;':Y Madiom() | Sat Corte & Costura | 1 | Cyelical m:{m‘:ﬂ Bergirr || o= X;‘d: T"Z‘Pe:::nm
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Figura AP107 — Processo Embalagem Linha 16 Fluxo de processo. Fonte: Proprio autor.

Estacao Corte & Processo Corte e Rota 2 partir da Estacao
e — | Corte & CoStura |mm—
Costura F9 CosturaF9 Fg Embalagem 16
|
|
Processo de Estacao Fim do Finl6
Embalagem 16 Processo E 16
PROCESSO EMBALAGEM
Figura AP108 — Processo Embalagem Linha 16 Parte 1. Fonte: Proprio autor.
PROCESSO EMBALAGEM
Station Record Station
e Name Station Station Name Name Tipe Attribute Name Tally Name Name Station Station Name
Type Type

1 EstscsoEmbelsgss O | Stsicn | Embelagem 01 | Tempo scsistems1 Tis Interval Lesd Tims 1 Tempo mosistems] | el | spion Fim do Procssso E 1
1 EstscsoEmbalszem 02 | Ststion | Embelagem 02 | Tempo aosistee) Tims Taterval Lezd Tims 2 Tempo nosistem] | peaoP= % | spien Fim do Procsso E 1
3 Estacao Exbelzzen 03 Sttion Eabalazen 03 Tempo 20 sistems 3 Tize Tnterval Lazd Tims 3 Tempo a0 sistenz 3 E;gff&? Sttion Fim doProcessoE 3
4 Estaczo Embalzgem (4 Station Embalzgem (4 Tempo 20 sistemz 4 Time Intarval Lezd Time 4 Tempo 0o sistema 4 EE;‘::E’;? Station Fim doProcessoE4
5 EstscsoEmbalazes 05 | Staticn | Esbelapsm 05 | Tempo sosisteme S Tize Interval Lesd Tims 5 Tempo nosistemss | aeor T | spion Fim do Procssso E 5
5 EstscsoEmbaligss 05 | Station | Embelagem 05 | Tempo sosistems Tis Interval Lesd Tims § Tampo nosistems§ | aaorZO | gon Fim do Procssso E §
7 Estaczo Exbelzzen 07 Sttion Eabalazem 07 Tempo 20 sistema T Tize Tnterval Lazd Tims 7 Tempo a0 sistenz 7 E;gff:;""’ Sttion Fim doProcessoE T
2 EstscsoEmbelsgem 08 |  Station | Esbelasem 08 | Tempo sosistem® Tims Interval Lezd Time 8 Tempo sosistemzf | o= ® | stien Fim doProcasso E 8
s EstscsoEmbalsgen 09 | Ststion | Exbelagsm 08 |  Tempo nosistems Tims Interval Lesd Tim= § Tempo mosistems® | aar 2| spion Fim doProcssso E§
10| EstcoEabslzges 010 | Station | Esbelsgem 010 | Tempo sosistmal0 |  Time Interval Lesd Tiss 10 Tempo nosistemz 10 | GnaOFRE | gge Fim doProcassoE 10
1 EstsczoEmbelszsm 011 | Staion | Esmbelgsm 011 | Tempo nosistemsll |  Time Interval Lezd Tims 11 Tempo nosistens 11 | TEERFRIY | ge, Fim doProcessoE 11
12 | EstsczoEmbalzzem 012 | Station | Esbalzgem 012 | Tempo nosistemal? |  Time Interval Lezd Tim 12 Tempo sosistemz 12 | meeor= 8 | saien Fim doProcessoE 12
13 Estaczo Embalagem 013 Station Embalagem 013 Tempo no sistamz 13 Time Intarval Lezd Time 13 Tempo no sistems 13 %:if?z‘gﬁ? Station Fim doProcessoE 13
14 Esteco Embalagem 014 | Stefion | Embalagem 014 | Tempo nosistemal4 |  Time Interval Lezd Time 14 Tempo nosistema 14 %m'z’f"z‘gl"f Station Fim doProcessoE 14
15 Esztaczo Embalagem 015 Station Embalagem 015 Tempo no sistemz 15 Time Intarval Lead Time 15 Tempo no sistems 15 i:if?;‘:ﬁ? Station Fim doProcessoE 15
16 | EstsczoEmbalzzem 016 | Station | Esbalzgem 016 | Tempo nosistemals |  Time Interval Lezd Time 16 Tempo sosistemz 16 | meeor=d | spien Fim doProcessoE 16
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Figura AP109 — Processo Embalagem Linha 16 Parte 11. Fonte: Prdprio autor.

PROCESSO EMBALAGEM

Process
L Name Type Action Priority Type SetName | Q 5211:1&:“ Aé:i;:m ]'I)iil:- Units | Allocation | Expression
) E:md; ) Stndact | 5D | gy 82t | Embalassm | 1| Cyelieal ;‘:;ﬁ;; Expression | ssc | Value Added ;‘:‘ﬁ;‘;
2 S Smgat | SR | Magom() | St | Embalagem | 1| Cycial | TS0 | Enpremion | se | ValbeAdded | Temeole
3 Epotey | smadmt | SEDE | Mem@) | et | Embalsem | 1| Cyclical | SO | Expresion | e | Vaveddded | JSmEOS
4 Egm e, staaart | SERDEY ) pgom) | st | Embazem | 1] Cyclica ;‘z‘ﬁ;‘; Exprassion | sse | Value Added ;‘e;‘]:;;
5 ;"m s Staadart | SERDEY | ypegium) Set | Embalagam | 1| Cyelieal ;‘fﬁ;‘; Exprassion | ssc | Value Added ;\e:z‘ﬁ;:
6 E:‘:‘]::';‘ & Staadart | ERDY ) afgom) | St | Emblagem | 1] Cyclical ;Eﬁ;: Enpression | sse | Valoe Added e-«r::a‘li;:
7 i Standart | EEDU | Meom) | St | Embalaem | 1] Cvelial | J5P0% | Expremion | sec | Vabvedssd | JooP%
8 s Standart | PO | Meom) | St | Embalaem | 1| Cyeliel | 5P | Expremion | see | Vabvedssd | ST
9 | peves | st | FEEDR® | Mebm) | Set | Embalagem | 1| Cyclical | PO | Enprasion | sec | ValbeAdded | Jnfol
0| prpeety | smesset | FERDE® | Mebm@) | Set | Embalasgem | 1| Cyelical | SO | Enpremion | sec | Valbeddded | SgnPoR
e st | SO | Mm@ | S | Embalapen [ 1] Cystial | SO | Exprewion | s | Vaeadid | JSTPOC
12 E:‘:“]::'; & stangare | 2DV g Set Embalazem | 1| Cyelical ;‘e:;ﬁ;; Exprassion | sse | Value Added ;le:;ﬁnsﬁ‘
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