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RESUMO

O agronegdcio apresenta destaque mundial com énfase na producdo de aves. A receita das
vendas internacionais sobe 36,1% no més e nesse cenario favoravel sob inimeros aspectos ao
mercado exportador, o setor depara-se com uma consideravel quantidade de exigéncias
relacionadas ao produto como especificacbes de natureza técnica, por exemplo, a
rastreabilidade. Esse sistema € definido como a obtencdo de informacées sobre o historico do
produto possibilitando monitorar toda producdo da cadeia, desempenhando o papel de
acompanhamento do processo. Além disso, € um requisito exigido pelo Ministério da
Agricultura, Pecuéria e abastecimento (MAPA).

Partindo da necessidade do controle de producdo a fim do atendimento de mercado,
garantia da qualidade dos produtos e otimizacdo de todo o processo no registro dessas
informacdes, lancar mdo de alternativas automatizadas € indispensavel para obtencdo e
registro de informacBes precisas, reducdo de mdo de obra e consequentemente maior
lucratividade. Dentre as tecnologias disponiveis para esse processo destaca-se a utilizacdo de
codigos de captura, como a matriz de dados (DataMatrix) atrelada a leitura bidimensional por
dispositivos de captura. Esse processo resulta no apontamento de producdo automatico que
consiste em uma das atividades fundamentais para gestdo no controle de producdo a fim do
atendimento de mercado, garantia da qualidade dos produtos e otimizacdo de indicadores
como perdas e produtividade pela redugdo de médo de obra. Essa sistematica de automatizacdo
integrando a internet e a industria de forma cyber-fisico, se caracteriza como nova tendéncia
com mentalidade revolucionaria sendo denominada de Industria 4.0 que sera demonstrada ao

longo desse estudo.

Palavras-chave: Producdo de Awves, Rastreabilidade, Apontamento de producéo,

Automatizacdo, Lucratividade.



ABSTRACT

Agribusiness stands out worldwide with emphasis on poultry production. Revenue
from international sales rose 36.1% in the month and in this scenario favorable in many
aspects to the export market, the sector is faced with a considerable amount of requirements
related to the product such as specifications of a technical nature, for example, traceability.
This system is defined as obtaining information about the product's history, making it possible
to monitor the entire production chain, playing the role of monitoring the process. In addition,
it is a requirement demanded by the Ministry of Agriculture, Livestock and Supply (MAPA).

Starting from the need for production control in order to serve the market, guarantee
the quality of the products and optimize the entire process in recording this information, using
automated alternatives is essential to obtain and record accurate information, reducing labor
and consequently greater profitability. Among the technologies available for this process, the
use of capture codes stands out, such as the data matrix (DataMatrix) linked to two-
dimensional reading by capture devices. This process results in automatic production
reporting, which is one of the fundamental activities for managing production control in order
to meet the market, guarantee the quality of products and optimize indicators such as losses
and productivity by reducing labor. This automation system integrating the internet and the
industry in a cyber-physical way is characterized as a new trend with a revolutionary

mentality being called Industry 4.0 that will be demonstrated throughout this study.

Keywords:Poultry Production, Traceability, Production Recording, Automation, Profitability.
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1. INTRODUCAO

A crescente demanda por produtos do ramo alimenticio, o agronegdcio vem
apresentando destaque mundial com énfase na producdo de aves e segundo a Associacao
Brasileira de Proteina Animal (ABPA) a receita das vendas internacionais sobem 36,1% no
més e as exportagdes brasileiras de carne de frango (considerando todos os produtos, entre in
natura e processados) somaram 379,9 mil toneladas em agosto de 2021, volume que supera
em 4,8% as exportacdes registradas no mesmo periodo do ano passado, com 362,5 mil
toneladas. Nesse cenario favoravel sob inlmeros aspectos a0 mercado exportador de produtos
avicolas, o setor depara-se com uma consideravel quantidade de exigéncias relacionadas ao
produto como especificacBes de natureza técnica, por exemplo, a rastreabilidade.

Esse sistema é definido por Silva (2004), como a obtencdo de informacdes sobre o
histérico de um produto através de uma ferramenta que busca identificar a procedéncia do
produto, possibilitando assim controlar e monitorar toda a producdo da cadeia em geral,
desempenhando o papel de acompanhamento do processo.

Além disso, € um requisito exigido pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e
abastecimento (MAPA) e descritos no Regulamento da Inspecdo Industrial e Sanitaria de
Produtos de Origem Animal (MAPA) aprovado pelo Decreto n° 30.691, de 29 de marco de
1952. 2 e Portaria n° 210, de 10 de novembro de 1988 (MAPA), Regulamento Técnico da
Inspecdo Tecnoldgica e Higiénico — Sanitaria de Carnes de Aves.

Dentre as tecnologias disponiveis para realizar esse controle de produtos, destacam-
se 0s cddigos de captura como o codigo de barras, cddigo de resposta rapida (QR Code),
matriz de dados (DataMatrix) e identificacdo de radio frequéncia (RFID) que sdo lidos por
meio de dispositivos de captura segundo Favaretto, F. (2001), empresas com processo de
producdo continuo utilizam com frequéncia formas automaticas de coletas de dados, como
maneira de atuar no controle de processo produtivo

Partindo da necessidade do controle de producdo a fim do atendimento de mercado,
garantia da qualidade dos produtos e otimizacdo de todo o processo no registro dessas
informagdes, um frigorifico de aves verificou a necessidade de mudanca no processo de
apontamento da producéo.

O apontamento de producgédo pode ser um processo totalmente manual. Neste caso o
fluxo se inicia com a identificacdo das caixas geralmente com informacdes restritas como o
sku (cdédigo do produto) e data de produgdo. Posteriormente as caixas identificadas em

variados itens e em numero significativo (milhares/ hora) passam pelo processo de registro
11



pelos operadores in loco do cddigo e respectiva quantidade em planilhas fisicas. Todos esses
dados obtidos s&o lancados no dia seguinte em uma planilha de Excel e assim s&o gerados os
dados necessarios do quanto foi produzido para o calculo dos indicadores, como eficiéncia,
volume, produtividade. Fica evidente que este sistema de apontamento manual se torna
totalmente dependente de méo obra humana e qualquer desvio de atengdo ou procedimento
acarreta em furos de producdo. Além disso, mesmo cumprindo todos 0s pardmetros para o
registro o alto volume atrelado a diversidade de produtos vulnerabiliza o sistema a erros. Com
a proposta da automatizacdo do sistema de apontamento dos produtos, 0 processo passaria
para automatico com a inclusdo do DataMatrix nas etiquetas e instalacdo de leitor de cddigo
bidimensional para a leitura deste codigo de captura. As informacdes preconizadas para
rastreabilidade como data de producdo, data de validade, cddigo do produto serdo obtidos
através dessa leitura automatizada visto que esses itens estdo contidos no data matrix. Com
esse sistema, o registro e obtencdo se torna automatico possibilitara os beneficios a seguir:

. Agilidade no fluxo do processo visto que o leitor tem maior capacidade de
registro caixas/hora em relagdo a operadores;

. Registro dos produtos com descricdo quantitativa e qualitativa sendo mais
assertivo em relagdo ao manual pelo volume e diversidade de itens;

. Atendimento da Rastreabilidade no produto final;

. Reducéo de perdas em consequéncia da maior assertividade de registro;

. Reducdo da quantidade de homens hora por volume de producdo contribuindo
assim com o indicador de produtividade pois a mesma atividade é realizada reduzindo postos
de trabalho;

Portanto esse trabalho se torna fundamental para o desenvolvimento da proposta e
direcionamento das implanta¢fes/adequacBes estruturais necessarias no setor da embalagem

secundaria, onde ocorre todo 0 processo.
2. OBJETIVOS E JUSTIFICATIVA

O objetivo desse trabalho é o desenvolvimento de um projeto propondo a
automatizacdo do sistema de apontamento dos produtos em frigorifico de aves através da
implantacdo de DataMatrix nas etiquetas de identificacdo das caixas contendo as informagdes
necessarias para controle do estoque e utilizacdo de leitor bidimensional para leitura das
mesmas, tendo como proposito otimizar os procedimentos operacionais e atender as normas

regulamentadoras do mapa e de mercado a fim de garantir a rastreabilidade.
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Para que o intuito do projeto seja alcangado, pretende-se:

. Abordar a relevancia e a necessidade/beneficios da adesdo a automatizacao do
processo de apontamento dos produtos;

. Estudar e analisar técnicas, modelos e teorias existentes que abordam a
automatizacao desse processo que gera a leitura e registro das informag6es contidas no codigo
de captura para auxiliar no desenvolvimento do trabalho;

. Levantamento de dados do processo e 0S componentes necessarios para as
possiveis modificacdes do ambiente.

. Avaliacdo de possiveis solu¢Bes por meio de adequacgoes;

. Elaboracéo do projeto;

. Comparativo dos ganhos em aspectos de produtividade e processo em relacédo

ao processo manual.
3. AVICULTURA NO BRASIL

A cadeia produtiva do frango de corte na América do Sul desenvolveu-se em meados
da década de 1950, e se estruturou em trés fases marcantes. “Trazidas pelas naus de Cabral,
como recurso alimentar para a tripulacdo, as galinhas participaram dos acontecimentos
historicos que deram origem a nossa patria”. (ARASHIRO, 1989, p. 17).

Rodrigues, Wesley Osvaldo, et al (2014), trazem em suas dissertacfes a evolugédo da
avicultura de corte no Brasil e detalha a seguir as caracteristicas marcantes de cada etapa
desse processo. A primeira fase no Brasil teve inicio no periodo entre os anos de 1950 a 1970
em que a criacdo de aves era uma atividade de subsisténcia com recursos escassos para se
desenvolver e se apresentava como uma atividade agropecuaria sem expressao econémica.

Ainda segundo o autor, “o processo de desenvolvimento de novas linhagens retomou
folego com as pesquisas genéticas desenvolvidas no Instituto de Pesquisa e Experimentacédo
Agropecuéria do Centro Sul (IPEACS), na Granja Guanabara/RJ, na Escola Superior Luiz de
Queiroz/SP e na Universidade de Vigosa/MG. As pesquisas resultaram na reducdo da
mortalidade, no aumento da capacidade de conversdo alimentar, na diminuicdo da idade de
abate e na velocidade de crescimento das aves, trazendo assim maior produtividade para o
setor” (CANEVER et al., 1997; FRANCA, 2000; VIEIRA & DIAS, 2005; ALBINO &
TAVERNARI, 2008; ESPINDOLA, 2012).

A segunda fase foi entre os anos de 1970 a 1990 e se caracterizou pela instalacdo de

novas plantas produtivas e também pelo processo de centralizacdo de capital. Entre 1970 e 80
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foram instalados mais 32 novos abatedouros, concentrados nos estados de Sdo Paulo, Minas
Gerais, Parang, Santa Catarina e Rio Grande do Sul. Os investimentos foram atrelados a
pacote de inovagdes tecnologicas como novas linhagens de matrizes e modernos
equipamentos nos setores de criacdo, abate e processamento (CANEVER et al., 1997;
FRANCA, 2000; VIEIRA & DIAS, 2005; ALBINO & TAVERNARI, 2008; ESPINDOLA,
2012).

O Governo Federal, durante tal periodo, contribuiu com a criagdo da Empresa
Brasileira de Pesquisa Agropecudria/aves, o que representou um esforco nacional para a
moldagem de um sistema inovador na area de genética avicola. O periodo pds 1985 foi
significativo para a cadeia produtiva do frango de corte brasileiro. Em decorréncia das quedas
no volume das importacdes de aves pelos paises da Ex-URSS, Japdo, por exemplo, forgou os
grandes exportadores a adotarem novas estratégias como de agregacdo de valor e
diversificacdo, redefinindo as linhas de producdo para o corte de partes dos frangos e para a
elaboracdo de produtos reprocessados. Nesse cenario, o Governo Federal influenciou de
forma indireta no aumento do consumo de frango no pais, com a implantacdo de nocdes de
higiene sobre a carne de aves, e com 0 aumento da sua presenca nos abates e comércios de
aves, por meio do Sistema de Inspecdo Federal (CANEVER et al, 1997; BOSI, 2011;
ESPINDOLA, 2012).

Jé a terceira fase foi marcada pelo periodo p6s 1990, com a abertura da economia
latino-americana proporcionando condicBes favoraveis ao segmento agroindustrial e
propiciando concorréncia a nivel mundial, exigindo assim a redefinicdo por parte das
empresas de suas estratégias e reestruturacdo da base agroindustrial da cadeia produtiva do
frango. O aumento do consumo da carne de frango foi decorrente principalmente da intensa
modernizacdo tecnologica e sanitdria da cadeia produtiva (ESPINDOLA, 2012;
CALDARELLI & CAMARA, 2013). LANA (2000), MENDES & SALDANHA (2004).

De acordo com E BARCZCZ & LIMA FILHO (2009), a reorganizagdo da cadeia
produtiva do frango de corte também ocorreu principalmente pela implantacdo de modernas
plantas industriais nos estados da regido Centro-Oeste.

SILVA et. al. (2007) e ALBINO & TAVERNARI (2008), enfatizam que a expanséo
produtiva tornou a regido Centro-Oeste um novo polo de expansdo para as grandes empresas
processadoras atrelado a um numero reduzido de granjas com maior capacidade de producéo e
a caracteristica da regido se destacar como maior produtora de milho e soja, base da

alimentacéo das aves.
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Em meados da década de 90 também surgem alguns desafios na cadeia avicola em
funcéo de crises alimentares ocorridas na Europa envolvendo seguranga alimentar fazendo-se
necessario a implantacdo de um sistema de rastreabilidade. Consumidores passaram a exigir
alimentos de qualidade, de origem conhecida e que ndo oferecessem riscos a sua saude.

Além disso, a regulamentacdo do mercado europeu passou a exigir a rastreabilidade
de alguns produtos agricolas importados, e a partir de 2005, de todos os produtos
(Regulamento Europeu publicado em 2002). O gerenciamento de programas de seguranca dos
alimentos, segundo Nantes e Machado (2005) é de responsabilidade da alta direcdo das
organizacgOes, devendo ser capaz de garantir a retirada de produtos, recuperacdo de estogue ou
recall.

Ainda segundo os autores, a rastreabilidade pode ser base para criacdo de programas
a fim de avaliar a capacidade da industria e fabricacdo de seus produtos evitando reprocesso e
perdas. Desta forma, esse sistema pode ser considerado um fator de seguranga para o
consumidor permitindo o acompanhamento de todas as etapas do processo de producdo em

qualquer tempo e lugar.

3.1 Producéo avicola na industria

A avicultura é uma atividade que vem apresentando grande expansdo em diversos
paises. Segundo a Associacdo Brasileira de Proteina Animal — ABPA (2021), no Brasil ela
corresponde por, aproximadamente, 1,5% do PIB nacional gerando quase 5 milhdes de
empregos diretos e indiretos, tanto na produc¢do quanto na industria.

De acordo com o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento — MAPA
(2021), a carne de frango, conquistou os mais diferentes e exigentes mercados internacionais
nas Ultimas décadas, corroborando para que o pais se tornasse o terceiro maior produtor
mundial e 0 maior exportador, alcancando mais de 150 paises.

Essa expressividade contribui significativamente para os resultados positivos na
balanga comercial brasileira (diferenca entre o valor total das exportagdes e das importacgdes),
e para que o Brasil se mantenha como um dos maiores produtores e exportadores mundiais de
commodities agricolas.

Em relacdo ao cenario mundial, o Brasil ocupou a primeira posi¢do no ranking de
maior exportador de frango em 2019, ultrapassando Estados Unidos e Unido Europeia
conforme mostra a figura, segundo a EMBRAPA(2020).
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Fonte: EMBRAPA, 2020.
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Figura 1 — Exportacdo de carne de frango do tipo corte em mil toneladas pelos principais paises exportadores

Segundo Dalla Costa (1997) e Zilli (2003), a reducdo do preco da carne de frango

carne frango.
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Figura 2 —Consumo de carne de frango per capta no Brasil entre os anos de 2010 a 2020.
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atrelado ao aumento da renda média da populacdo resultou em um aumento constante do
consumo de carne de frango no mundo como traz o grafico do consumo de frango per capta
em kg/habitantes segundo ABPA (2021). Além disso, as mudangas nos habitos alimentares

das pessoas podem ser consideradas como fatores decisivos para 0 aumento do consumo da
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Fonte: ABPA, 2021.

Com isso, o Brasil tem desenvolvido recursos para atendimento da demanda e
melhoria do produto a ser exportado, sendo evidente pela crescente no volume produzido ao

decorrer dos anos, conforme o grafico da ABPA (2021).

Producao Brasileira de Carne de Frango (Mil Ton)

2010
20m
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

2019

2020

Figura 3- Producdo Brasileira de carne de Frango em mil toneladas nos anos de 2010 a 2020.
Fonte: ABPA, 2021.

Para os proximos anos, 0 MAPA (2021) estima que a carne brasileira (aves, suinos e
bovinos) suprird 45% do mercado mundial, sendo que a carne de frango e seus derivados
atenderdo 48% do mercado. Essas proje¢des indicam que o Brasil poderd manter sua posi¢ao
como maior exportador mundial.

Para isso, se faz necessario que o ministério, através da SDA e das Secretarias de
Agricultura Estaduais, amplie a fiscalizagdo e os programas de controle sanitario, a fim de
garantir a conformidade entre a legislacdo de inspegdo industrial e sanitaria brasileira e as
normas de sanidade exigidas pelos paises importadores.

Nesse contexto favordvel sob inGmeros aspectos ao mercado exportador e
consolidacdo do Brasil como pais exportador vem aumentando a responsabilidade de
produtores, de processadores e de industrias fazendo com que os produtos alimenticios
atendam a rigorosos padrdes de qualidade.

Essa consideravel quantidade de exigéncias relacionadas ao produto, como
especificacbes de natureza técnica (embalagens, atributos sensoriais, forma de preparo...),
étnicos, religiosos e outros requisitos estabelecidos pelos paises importadores e pelas
empresas compradoras torna a conquista de mercados possivel pela garantia da conformidade
dos produtos a estes critérios (FRANCA, 2005).
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Portanto a qualidade do produto tornou-se uma condicdo necesséria para a
manutencdo do produto no mercado, e nesse cenario, a medida que 0 mesmo se torna mais
competitivo surge necessidade de adocdo de métodos mais eficientes para seu controle
(MENDONCA, 2005), por exemplo, a rastreabilidade. Além disso, busca-se cada vez mais
conciliar produtividade com qualidade a partir da reducdo e eliminacdo de desperdicios,

defeitos e ineficiéncia durante o processo produtivo.

4.SISTEMA DE AUTOMACAO

A qualidade de um produto ou servico esta diretamente vinculada a forma na qual se
executa as tarefas organizadas para sua producdo e posteriormente fornecidas ao consumidor
e partindo dessa premissa, Sebrae (2014) esclarece que é fundamental conhecer 0s processos e
administrar suas varidveis, motivar os colaboradores, trabalhar com técnicas e métodos,
previsibilidade e competitividade.

Oliveira (2014) enfatiza que promover automatizacdo dos processos, definir
responsabilidades entre os integrantes, padronizar e melhorar a comunicagdo, monitorar
tarefas e agir de forma proativa é fundamental e melhora a qualidade nos servigos e produtos
fornecidos. Portanto a aplicacdo de método para melhoria de processos possibilita entender o
funcionamento e os resultados gerados pelos processos.

Com a Revolucdo industrial, os grupos empresariais viram a necessidade de usar
ferramentas no processo como diferencial para aumento da produtividade e mudanca em
relacdo ao método que valorizava as habilidades individuais.

Roig (2017) afirma que “a automagdo alia tecnologia da informagdo e o
gerenciamento de negdcios para otimizar resultados e contribuir para o alcance de objetivos
globais”.

Ainda segundo o autor e de acordo com Martynowicz (2018) automatizacdo dos
processos traz inumeros beneficios como facilidade no acesso e circulagcdo da informacao;
otimizacdo do tempo; gestdo segura e eficaz; reducdo de custos de producdo; monitoramento
dos resultados em tempo real; aumento da produtividade, reduzindo assim desperdicios e
ineficiéncias; comunicagdo mais agil através de sistema integrado e controle de prazos em
funcéo da rastreabilidade dos processos.

Essa sistematica de automacao integrando a internet e a inddstria de forma cyber-

fisico, promovendo a conexao de maquinas em toda organizacao social, se caracteriza como
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nova tendéncia com mentalidade revolucionaria sendo denominada de Industria 4.0
(FREITAS;FRAGA;SOUZA, 2016).

A automacdo pode ser definida, segundo GROOVER, MARCAL, GUIMARAES e
RESENDE (2013) como tecnologia que usufruem da aplicacdo mecéanica, eletrénica e
sistemas com base em computadores com o objetivo de auxiliar e executar funcbes e
melhorara eficiéncia na operagdo. A automagdo visa maior qualidade e flexibilidade dos
processos, tornando os equipamentos mais eficientes, reduzindo os custos operacionais e

empresas cada vez mais competitivas.

Figura 4: Tecnologias que mais frequentemente aparecem integradas em solugdes de automagao
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Autor: Revista Técnico-Cientifica [N°11| (Junho de 2013).

5. APONTAMENTO DE PRODUCAO

O apontamento de producdo é uma das atividades fundamentais para a gestdo na
otimizagdo da produtividade dentro das indUstrias. Esse sistema visa controlar o produto e
etapas de seu processo e dentre seus inumeros beneficios podemos citar também
rastreabilidade e controle de perdas que podem ser garantidos pelo registro de forma
qualitativa e quantitativa da produgdo. Os métodos de gestdo industrial segundo Bezerra, E.,
& da Silva Lachi, T. (2016) tém evoluido de forma consideravel nas Gltimas décadas e a

diversidade de opcdes oferecidas ao cliente e a facilidade de obter bens assim como
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flutuacdes de demanda do mercado contribuem para 0 aumento da concorréncia entre as
organizaces, sejam de pequeno, médio ou grande porte.

Ainda de acordo com o autor, as empresas buscam maximizar os lucros e melhorar o
posicionamento no mercado através da reducdo de custos e o aumento da produtividade.
Aquelas que ndo se adaptam entram em crise e pode entrar em faléncia. Neste mesmo
seguimento Slack et al. (2009), afirma que o objetivo do planejamento e controle é garantir
que a producdo ocorra de maneira eficaz e produza produtos da melhor maneira possivel.
Portanto, essa atividade € essencial em qualquer organizacao.

Seguindo essa premissa, ¢ fundamental que as empresas facam a gestdo de seus
recursos adequadamente baseados em planejamento e controle correto de produgdo e isso s6 €
possivel por meio do registro fidedigno de dados de todo o processo produtivo.

Nesse contexto tecnoldgico, lancar mdo de alternativas automatizadas no mercado
atual é indispensavel principalmente para obtencdo e registro de informacgdes precisas,
reducdo de mao de obra e consequentemente maior lucratividade. Dentre tais alternativas para
otimizar o processo de planejamento e controle da producdo, tem-se a utilizacdo de um
sistema de apontamentos (FAVARETTO, 2001).

Para o controle efetivo de um sistema produtivo a informacdo é crucial e para que se
tenha qualidade em sua obtencdo é fundamental que os dados sejam coletados com frequéncia
na atividade.

Esse processo, definido como apontamento ou coleta de dados, em seu inicio foi
realizado manualmente, em que os funcionarios realizavam o registro das informac6es do
processo em planilhas ou documentos afins e posteriormente realizadas analises sobre os
mesmos (REBELATO, LIDAK, 2006).

Entretanto, a demanda por agilidade e assertividade nesse processo impulsionou o
desenvolvimento de equipamentos para automatizacdo como o coletor de dados.

De acordo com os autores Margola e Andrade (2005, p. 3) “[...] o apontamento da
producéo é classificado em dois grupos, apontamento manual ou apontamento automatico”.

Na definicdo dos autores supra citados, se identificado a coleta manual, com a
presenca de colaboradores especificos para a funcdo de inspecionar certa atividade ao
decorrer do expediente e preencher com as especificas informacdes em formularios ou outros
documentos equivalentes e posteriormente disponibilizados para o responsavel registro e

analises, trata-se de apontamento manual.
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Enquanto que, se o funcionamento consiste no envio de sinais elétricos de sensores
para os variados dispositivos de controle como os coletores de dados, controlador I6gico
programavel (CLP) entre outros interligados as redes de computador, caracterizar-se-4 o
apontamento automatico.

Nesse mesmo sentido, MARCOLA e ANDRADE (2009) trazem a definicdo de que
esse tipo de apontamento obtém as informagdes por coletores de dados que por meio de
codigos de captura operacionalizam o processo. Este tipo de apontamento é indicado para
atividades com uma consideravel quantidade de manuseio e processamento de produtos no
chdo de fabrica. Esse tipo de apontamento possibilita a aquisicdo de informacgdes e seu
monitoramento em tempo real além de propiciar uma base de dados consolidada.

Os sistemas de rastreamento utilizado por algumas inddstrias apresentam
ineficiéncias e algumas desvantagens que podem prejudicar a rastreabilidade e controle das
informagdes. O apontamento manual, por exemplo, é um processo que tem maior
vulnerabilidade por depender totalmente do registro de todas as informacdes pelo funcionario.

Com desenvolvimento tecnoldgico e automatizacdo do sistema podemos dispor de
uma obtencdo de registro de forma agil e fidedigna. Dentre as tecnologias disponiveis para
realizar esse controle de produtos, destacam-se codigo de barras, codigo de resposta rapida
(QR Code), matriz de dados (DataMatrix) e identificacdo de radio frequéncia (RFID).

O codigo de barras consiste em um c6digo que auxilia no registro de um determinado
produto/mercadoria e foi criado para facilitar a identificacdo, automatizar o trabalho antes
feito manual, otimizando o tempo e minimizar erros de digitacdo ou anotacGes. A leitura pode
ser feita por aparelho infravermelho e podem ser alterados caso tenha sido digitado
erroneamente, podendo ser impressos e ainda adicionado ao produto ou mercadoria final
(Setemen et al 2020).

A tecnologia DM (DataMatrix) pode ser definida como agrupamento de dados huma
matriz bidimensional (2D) proporcionando assim maior capacidade de armazenamento de
informagdes em relacdo a um cddigo de barras convencional. Além disso, seu diferencial
também esta na sua apuracdo de informagdes e por se usar um tamanho muito pequeno na
embalagem otimiza espaco na rotulagem, segundo KEYENCE (2019).

Utiliza blocos quadrados pretos e brancos para codificar e armazenar grande
quantidade de dados em uma pequena area, onde a marcacao € feita diretamente no material o

gue garante sua resisténcia ao longo tempo (ISO 16022:2006).

Quadrado Retangulo
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Figura 5: Data Matrix
Fonte: GSI (2009)

O QRCode (derivado do inglés Quick Response Code), foi criado pela Denso Wave,

em 1994 e em pouco tempo ganhou espago dentro da sociedade, sendo capaz de armazenar

dados que apds computados podem ser convertidos em informacdes.

O uso do codigo QR necessita de um aplicativo para realizar a leitura, podendo

conter muitas informages, por exemplo, uma mensagem de SMS, uma URL, textos, nUmeros

de telefone (Ferreira e Cleophas, 2018). Uma caracteristica importante do QRCode é a

velocidade na leitura permitindo agilidade e estabilidade tornando-o eficiente

identificacdo de informacdes.

na

Por fim, o RFID (Radio Frequency Identification) consiste em um leitor/terminal

tecnolégico com capacidade de identificar objetos instantaneamente por etiqueta ou tag

portadores de informacdes em que € anexada a um item e por ondas eletromagnéticas sao

capazes de extrair e armazenar informacdes de acordo com Chen et al (2019).

Ano Método Ramo de utilizacio Eficiéncia Atributos
1952 Codigo de barras Alimentar Menos eficiente Simples e ripido
Saide Econdmico
1987 DataMatrix Componentes Eficiente em virios Tamanho X forga de
pequenos selores leitura
1994 QR-Codde Automdvels Eficiente em varios Velocidade de leitura
Controle de acesso sefores Bom armazenamento de
Distribuicdes dados
2002 RFID Rastrear animais Eficiente em varios Bom armazenamento de
Frotas sefores dados
Seguranca Tag niio necessita estar
Telemdavels visivel
Longa durabilidade

Tabela 1: Comparativo das técnicas de captura popularmente utilizadas.
Fonte: Revista de Engenharia e Tecnologia “Gestdo de dados no processo de rastreabilidadeinerente a cadeia
produtiva da agricultura familiar”.
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Os cddigos de captura requerem scanners que facam uma leitura bidimensional.
Normalmente, isto exige cdmeras ou tecnologias de imagem. Esta é uma tecnologia diferente
das utilizadas por muitos dos scanners laser para ler simbolos cdodigo de barras lineares. Um
simbolo linear, como 0 EAN 13 ou GS1 128 pode ser lido por um Unico raio laser incidindo
ao longo do comprimento do simbolo.

Segundo dados obtidos do GS1, para ler o simbolo DataMatrix por exemplo, requer-
se gque a imagem inteira seja lida, em ambos os eixos X e Y. Por outro lado, sistemas de
leitura baseados em cameras, tendem a ter a capacidade de distinguir até 256 niveis de escala
de cinzentos. Isto torna-se uma vantagem, pois proporciona a alguns sistemas especificos de
leitura baseados em cameras, uma melhor adequacdo a manipulacdo de simbolos de muito
baixo contraste, tal como, os gravados diretamente no metal. Pelo impacto financeiro que
estes dispositivos representam face aos tradicionais scanners, € ainda importante salientar que
quase todos os leitores capazes de ler GS1 DataMatrix, também podem ler codigos de barras
lineares (GS1-128, EAN-13, UPC-A, etc.).

O leitor pode ser programado para reconhecer o simbolo GS1 DataMatrix, gracas ao
sistema de decodificacdo e aos padrfes unicos (os padrdes de localizacdo DataMatrix e o
FNC1 inicial). Isto é uma caracteristica fundamental de seguran¢a, permitindo ao
equipamento de leitura e processamento distinguir entre dados codificados de acordo com as
regras de Identificacdo de Aplicacdo GS1 e quaisquer outros dados.

Oferece a protecdo do sistema, permitindo que os Identificadores de Aplicacdo GS1
sejam corretamente interpretados. Em seguida, idealmente, o leitor passa o0s dados
decodificados para o sistema de processamento, usando o Identificador de Simbologia (]d2).
O DataMatrix é também capaz de codificar os Identificadores de Simbologia (]d3) (]Jd4) (]d5)
(1d6).

Este “Identificador de Simbologia” indica que os dados decodificados sdo
provenientes de um simbolo GS1 DataMatrix e que, portanto, devem ser processados de
acordo com as regras dos Identificadores de Aplicagdo GS1. ]d2 ¢ uma “caracteristica do

sistema” e nunca é codificado nos dados do simbolo GS1 DataMatrix.

7.INDICADORES DE PRODUCAQ

Para que uma empresa consiga manter sua funcionalidade sua base deve ser a

eficiente e correta utilizacdo dos recursos disponiveis, dentre eles materiais ou operacionais.
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A competitividade de mercado pressiona as empresas a uma crescente producdo com
menos custo e mais agilidade. Para atender tais expectativas a alta direcdo toma decisfes
embasadas nas avaliacbes de desempenho produtivo, dos processos e dos sistemas de
manufatura (GARZA-REYES et al., 2010).

Por essa razdo, os indicadores de produgdo vém se tornando cada vez mais
importante, pois a partir deles é possivel calcular o desempenho, capacidade de producéo,
custo e direcionando assim as tomadas de decisdo da empresa. Trazendo para realidade da
industria frigorifica, dentre os indicadores mais relevantes podemos citar a rastreabilidade,
produtividade e perdas.

A rastreabilidade, obtencdo de informacdes em relacdo ao historico de determinado
produto, é definida por Silva (2004), como um recurso que visa identificar a procedéncia do
produto por meio do controle e monitoramento de todas as etapas da cadeia de producéo. Ela
desempenha o papel de acompanhamento do processo, objetivando a producédo de qualidade e
com origem garantida através da obtencdo das informacgdes necessarias e a possibilidade de
integracdo dos segmentos da cadeia, conseguindo o numero maximo de dados para gestdo em
relacdo a empresa e para repasse aos consumidores.

Além disso, é um requisito exigido pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria e
abastecimento (MAPA) e descritos no Regulamento da Inspecdo Industrial e Sanitaria de
Produtos de Origem Animal (MAPA) aprovado pelo Decreto n° 30.691, de 29 de margo de
1952. 2 e Portaria n° 210, de 10 de novembro de 1988 (MAPA

Segundo Schaeffer&Caugant (1998), o conceito de rastreabilidade é a reorganizagédo
de todo o processo produtivo dos alimentos sendo elas: a) A origem do produto e
identificacdo dos elementos que possam vir influenciar o processo de evolugdo do produto
final; b) InformacGes registradas de todo o percurso aplicado no produto; c) Informacdes de
onde o produto foi distribuido até a localizacédo final do produto.

Para os autores Juram&Gryna (1992) a rastreabilidade tem os seguintes objetivos: a)
Certificar que em todo o processo foram utilizados produtos e materiais de qualidade; b)
Permitir o retorno do produto caso esteja com alguma postura inconfiavel; c) Identificar

possiveis imprecisdes sendo capaz de tomar medidas corretivas.

Os tipos de rastreabilidade se definem em rastreabilidade descendente ou “rio
abaixo” que consiste em encontrar o destino industrial ou comercial de um lote de produtos

até o armazenamento no ponto de comercializa¢do; e a rastreabilidade ascendente ou “rio
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acima” ¢ aquela em que ¢ possivel fazer o levantamento de todos os estagios, comegando de

um lote de produto acabado até encontrar o histérico e a origem do lote, em
Schaeffer&Caugant (1998), citado em Rocha & Lopes, 2003.

DOCUMENTO DE IDENTIFICACAO (DI)

Consta informac@es a respeito de todas as etapas
da vida do animal e essencial da identificacdo e

registro do animal.

EUREGAP

E um protocolo normativo de boas praticas de
manejo na producéo de frutas e vegetais

GTA

Guia de transito animal nota fiscal que permite a

movimentacgao dos animais

IDENTIFICACAO

Correspondéncia Unica entre uma referéncia e

um produto podendo ser lote ou produto

LOTE

Conjunto de produtos com caracteristicas
homogéneas e pre definidas em funcdo do que

ser rastrear

PASSAPORTE BOVINO

Idem DI

PRODUCAO INTEGRADA DE FRUTAS

Sistema de producdo de alta qualidade com
prioridade a métodos ecologicamente seguro que

reduzem o uso de agrogquimicos

RASTREABILIDADE DESCENDENTE

Matéria prima - produto final

RASTREABILIDADE ISSO

Aptiddo de achar a historia o uso o a localizacéo

do produto

RASTREABILIDADE ASCENDENTE

Produto final - Matéria prima

RASTREABILIDADE DADOQOS

Documento de registro relativos a cada etapa da
vida do lote sdo ligados entre os elos pelas
identificagdes permitindo a rastreabilidade dos

dados

RASTREABILIDADE DE PRODUTOS

As diferentes identificacbes sdo ligadas entre

elas para se encontrar um lote.

Tabela 2: Documentos de rastreabilidade de produtos.

Fonte:SILVA, Iran José Oliveira da — NUPEA/ESALQ-USP

Nesse sistema de rastreabilidade Silva, 1. J. O. (2004) cita em sua dissertacdo que a

rotulagem é crucial na demonstragdo dos registros feitos durante o processo e em assegurar a

qualidade ao consumidor, fornecendo as informagOes requeridas e permitindo que sejam

feitos os registros por ela.
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Para que isso seja possivel, deve existir uma correlacdo que permita a transferéncia
das informagdes de um segmento a outro, evitando que elas se percam ao longo do processo.
Uma das formas de se atingir esse objetivo pode ser através da identificagdo do produto.

Além disso o autor afirma que o principio basico de qualquer tipo de identificacao,
de acordo com Cerutti, 2002, é que cada uma seja Unica e inequivoca e que a identificacdo
deve estar interligada a um sistema central de armazenamento de dados, que permite 0 acesso
a todos os elos da cadeia produtiva, inclusive para o consumidor.

Machado & Nantes (2000) concluem que: “com a identificacdo eletrdnica é possivel
uma confiabilidade dos dados rastreados, e ao alimentar um banco de dados na empresa,
escolher um sistema de gestdo que visa a melhoria da qualidade de produgdo.”

Corroborando assim com as normas padrdo ISO para a gestdo de sistemas de
qualidade, na area de Tecnologia de Informacdo existem as normas ISO 11784 e 11785
aprovadas em 1996. A estrutura dos dados transmitidos por mensagem padronizada permite o
reconhecimento da informacdo, em termos de conteldo, significado e formato, de modo que
nesse sistema os dados sejam transmitidos rapidamente independente do software e hardware
utilizados (Felicio, 2001).

Essa tecnologia atrelada & um sistema automatizado de leitura e registro de dados
pode ser considerada caracteristica da industria 4.0 contribuindo também para a eficiéncia da
producdo e para indicadores técnicos como produtividade e perdas.

Dentre as tecnologias disponiveis para realizar esse controle de produtos e leitura de
rotulagem, destacam-se cédigo de barras, codigo de resposta rapida (QR Code), matriz de
dados (DataMatrix) e identificagdo de radio frequéncia (RFID).

A produtividade nos dias atuais pode ser considerado um dos mais importantes
indicadores de processo no interior das fabricas, sendo assim alguns autores realizaram um
estudo a fim de elucidar fatores psicoldgicos que influenciam a produtividade das pessoas no
trabalho e constataram que para que se atinja altos niveis é necessario que o trabalho esteja
estruturado e propicie condi¢des para que eles possam atingir as caracteristicas desejaveis.

Além dessa caracteristica, a produtividade também é considerada um indicador e ha
duas metodologias para se medir a produtividade: a produtividade total dos fatores e a
produtividade parcial. A segunda, que se refere apenas a um fator produtivo ou insumo, € a
mais utilizada, pois exige menos informacgdes estatisticas. Nesse caso, 0 mais comum €
utilizar-se a produtividade do trabalho, que ¢ a relacdo entre o valor agregado e 0 nimero de

horas trabalhadas ou de pessoas ocupadas. O calculo é realizado da seguinte forma:
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homem X horas trabalhadas

produtividade =
volume de producao —

Desta forma o grau de automatizacdo do processo produtivo se torna referéncia para
seu célculo, visto que, com a automatizacdo do processo e 0s mecanismos de controle das
proprias maquinas, o papel desempenhado pelos trabalhadores é alterado.

O seculo XX foi marcado por profundas transformacdes na estrutura e metodos das
atividades tecnologicas principalmente no sentido analitico e de execugdo das atividades e
Processos.

DRUCKER (1971) afirma que tais mudancas podem ser ligadas nos seguintes
aspectos: mudancas estruturais em profissionalizacdo do trabalho tecnoldgico; mudancas nos
métodos vinculados a nova relacdo entre tecnologia e ciéncia e 0 novo conceito de inovagao
com foco de sistema. Ainda segundo o autor, a tecnologia se tornou uma disciplina
organizada e sistematica.

De acordo com Abreu:

atualmente, a analise dos processos esta inserida em todos o0s setores
organizacionais. Em uma referéncia superficial, pode-se citar a tecnologia utilizada
para produzir os bens e servicos, a tecnologia empregada para o controle do
processo produtivo, a tecnologia adotada para a gestdo dos recursos humanos, a
tecnologia para a gestdo do negdcio, entre outras. Cada organizacao tem sua forma
de gestdo basica, ou seja, a que define a natureza do negdcio da organizacdo, a qual
todas as outras tecnologias aplicadas as atividades meios estdo condicionadas. A
influéncia da anélise dos processos nos aspectos organizacionais é imperiosa. A sua
natureza estabelece o norte para as atividades de producéo e gestdo. (p 6. 2002)

Sobre essa perspectiva, as principais ameagcas para as organizagdes atualmente sdo 0s
processos lentos e graduais e ndo mais eventos subitos, como as perdas no processo
produtivo.

Para Brinson (1996, p.80), perdas e desperdicios sdo caracterizados pelo que nao
agregam valor e, além disso, resultam em gastos de tempo, dinheiro e adicionam custos
desnecessarios aos produtos. Seguindo essa premissa, 0 apontamento da producdo pode ser
considerado uma das atividades primordiais objetivando o controle de chdo de fabrica,
tambem conhecido na literatura como Shop-FloorControl.

Fernandes e Godinho Filho (2010) dividem o apontamento em trés atividades:
acompanhamento/monitoramento; célculo de indicadores de desempenho e realimentacéo ou
feedback. Para obtencdo de dados sobre 0s recursos é necessario possuir um sistema que

colete essas informacdes sendo diversos tipos de coleta e registro de dados da producéo.
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8. DETALHAMENTO DO PROCESSO

8.1.Descricao da cadeia produtiva de aves

A cadeia produtiva brasileira de producdo de aves tem destaque mundial em

decorréncia principalmente da evolucgéo tecnoldgica ao longo dos anos e pode ser considerado

com o maior nivel de coordenacéo entre seus elos (figura 6).

Inspecdo ante;
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// Descarregame ™
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2 mortem 2
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secundéria
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—
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Figura 6: Fluxograma da cadeia produtiva de aves de corte.
Fonte: O préprio autor

Na industria, o processo de abate tem inicio na recepcao de aves e € o local onde se

caracteriza pela chegada dos caminh@es carregados que passam pela balanca para registro do

peso e posteriormente vao para o galpdo de espera.

O galpdo de espera € de estrutura metélica, coberto e possui metragem 25x15 sendo

375 m?, 9 nebulizadores em cada box e capacidade para 6 caminhdes, e a cada chegada de

carga sdo avaliados a temperatura e umidade para verificar se estdo dentro do preconizado de

17° a 26° C para temperatura e 45 a 85% de umidade (Figura 7).
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Figura 7- Monitoramento de Temperatura e umidade no galpdo de espera das aves.
Fonte: O préprio autor

Apds a espera no galpdo, um caminhdo por vez se desloca até a plataforma de
descarga para as caixas serem descarregadas. Cada caminhdo tem capacidade para 468 caixas,
variando a quantidade de aves de acordo com o peso (de 10 a 15 aves por caixa) e cada
caminhdo é descarregado em um periodo de aproximadamente trinta minutos.

As caixas sdo descarregadas em uma esteira até a pendura em que as aves Sao
penduradas de forma manual na norea pelos pés. Posteriormente, as aves sdo sangradas
conscientes e recebem uma corrente elétrica apds a sangria para evitar que as aves se debatam
e provoquem alteracdes indesejadas ou injurias nas carcagas.

Esse choque possui em média 400 Hz e 140 volts e submetem as aves a uma corrente
de frequéncia proporcional ao peso médio, provocando a fibrilagdo muscular e esgotamento
de sangue mais eficaz. Visto que 89% da producdo é destinado ao Oriente Médio e atualmente
para Arabia Saudita, eles exigem a sangria por essas pessoas designadas e ndo permitem a
insensibilizacdo por choque pré-sangria.

Esse método de abate é autorizado pelo MAPA e pelo Regulamento Técnico da
Inspecdo Tecnoldgica e Higiénico-Sanitaria de Carne de Aves Portaria n° 210 de 10 de
novembro de 1998 em que esta previsto “4.2.1 Permite-Se 0 abate sem prévia insensibilizacéo
apenas para atendimento de preceitos religiosos ou de requisitos de paises importadores”.

Ap6s o choque, as aves percorrem pela nérea um caminho de trés minutos e 20
segundos, sendo que o tempo minimo exigido pela legislacdo é de trés minutos para realizar
qualquer procedimento na carcaca, e entdo adentram no setor de escaldagem e depenagem.

Em seguida ao o periodo de sangria, as aves sao escaldadas pelo processo de imersao
em tanque com agua aquecida através de vapor. Portanto, passam pelo primeiro tanque de
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escaldagem, com temperatura de 45°C e pelo segundo tanque de escalda com temperatura de
61,5°C. Posteriormente passam por uma maquina para retirada das penas da sambiquira e
depois ja adentram na primeira depenadeira, seguindo o fluxo pela segunda e terceira
depenadeira com a finalidade de retirada completa de penas, e a agua presente nelas
permanece na temperatura de 69,5°C. Posterior a essa etapa as aves seguem pela norea para o
setor de evisceragao.

Na evisceracdo, a primeira maguina em que a carcaga passa € a extratora de cloaca
que tem por objetivo desviar lateralmente o 6rgdo e evitar contaminacdo fecal e apds esse
processo as aves passam pela maquina abridora de abdémen que ira permitir a posterior
evisceracao, pois a lamina presente nela incisional a regido abdominal.

A magquina evisceradora possui vinte e quatro colheres e as mesmas adentram
gradualmente a carcaca, pincam as visceras e as retiram, sendo colhidas por uma tesoura e as
carcacas e visceras seguem em norea paralelas de forma a ficarem correspondentes para
devida inspecdo. Apos a inspecdo, as aves seguem pela norea e passam pela maquina que
retira papo e traqueia, depois pelo cortador de pescoco e sdo submetidas a uma revisao visual
que tem por finalidade garantir que ndo passe nenhuma carcaca contaminada por residuos
gastricos, fecais biliares ou com visceras para o processo de resfriamento.

O pré-resfriamento é efetuado através de imersdo em d&gua por resfriadores
continuos, tipo rosca sem fim. O primeiro tanque é denominado pré-chiller, com temperatura
média de 3°C com vazdo de 1,5 litros por carcaca durante quinze minutos e em seguida para o
segundo tanque, chiller, com temperatura média de 1°C e vazdo de 1 litro para 1 kg de
carcaca; 1,5a 2,5 litros para 5 kg e 2 litros para carcagcas com peso superior a 5Kg.

A legislacdo prevé que “4.5.5. A temperatura da dgua residente, medida nos pontos
de entrada e saida das carcacas do sistema pré-resfriamento por imersdo ndo deve ser superior
a 16° e 4°C, respectivamente, no primeiro e ultimo estagio, observando-se 0 tempo maximo
de permanéncia das carcagas no primeiro, de 30 minutos”.

Posteriormente ao resfriamento, as aves recebem uma classificagdo, sendo aquelas
intactas e dentro do padrdo de qualidade preconizado destinadas ao frango inteiro para serem
embaladas, e as que apresentam injurias sdo destinados ao corte.

Os cortes sé@o realizados na sala de corte, especificamente na linha de cones, e séo
divididos entre os que cortam asas, coxas, sobrecoxas, peito e sassami (file do peito). As
partes cortadas sdo direcionadas a mesas especificas através de esteiras e tem por finalidade

serem selecionadas e serem montadas em bandejas e saquinhos, e depois lacradas e validadas.
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Nessa sala também segue instalada a maquina produtora de CMS — Carne
Mecanicamente Separada - é produzido pelas seguintes matérias-primas: pescoco, carcaca
apos retirada das partes e também cortes que estdo fora do padrdo de sua producdo. E
realizado nesse setor o monitoramento de temperatura denominado Ponto Critico de Controle
2- Bioldgico, sendo o preconizado a temperatura méxima de 7° C ap0s o pré-resfriamento.

Enquanto que os frangos inteiros, passam pelo carrossel que é o local onde s&o
pesados automaticamente e destinados a cubas respectivas a seu peso, sendo de 700g, 800g,
900g, 1000g, 1100g, 1200g, 1300 g e 1400 g.

Depois de embalados, todos os produtos séo destinados ao setor de expedicao.

Os produtos produzidos pela indistria sdo:

-Frango inteiro Griller de 700g, 800g, 900g, 1000g, 1100g, 12009, 1300g e 1400g;

-Meio Peito 2,5 Kg;

-Sobrecoxas, coxas e asas 2,5Kg;

-Filezinho de peito 1Kg;

-Moela 1 Kkg;

-Pés 1 kg;

-Coracéo 1 Kg;

-Recorte de peito 20 Kg;

-Carne Mecanicamente separada (CMS).

Depois de embalados, os produtos sdo colocados em caixas de papeldo no setor de
embalagem secundaria (encaixotamento) e recebem a etiqueta. Em seguida, as caixas sao
colocadas em uma esteira com as especificacdes do produto esteira e levadas ao tunel de
congelamento para atingirem a temperatura preconizada de conservacdo do produto. Antes de
entrarem no tlnel cada caixa é registrada de forma manual em uma planilha de controle.

Apos atingirem a temperatura, as caixas descem do tanel por uma esteira e recebem
as tampas, passam por uma maquina que sela as caixas com filme plastico e posteriormente
séo paletizadas em quantidade de acordo com o peso do produto.

Depois do processo de paletizagdo, os produtos estocados nas camaras frias na
temperatura de -21° C, e estdo aptas a serem carregadas e expedidas, finalizando assim a
cadeia produtiva dentro da industria.

8.2. Descrigdo do processo no setor de apontamento
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O processo no setor de embalagem secundéria se inicia na confecgdo das etiquetas.
Existem onze faixas de frango embalado inteiro, cortes de asa, coxa, sobrecoxa e
peito;coracdo,filezinho (sassami), moela e CMS.

Para cada produto ha um cddigo de barras e identificacdo por nome, contendo
também outras descricbes como data de fabricacdo, de validade e simbolo do SIF,
preconizado pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Além disso, cada
produto possui um codigo em numeros de identificacdo denominados SKU'’s e sd0 impressos
na cor correspondente a embalagem primaria do produto. Essas informacdes ficam salvas em
m sistema de producdo e impressas em etiquetas por um operador responsavel (figura 8).

Essas etiquetas sdo fornecidas para cada mesa que realizam a atividade de
acondicionar os produtos embalados nas caixas de papeldo. Apés a etiquetagem das caixas
(figura 9), as mesmas sdo colocadas em uma esteiraque direciona ao tunel de congelamento
para atingirem a temperatura preconizada para expedicao (figura 10).

Antes de adentrarem o tanel, ocorre o apontamento manual dos produtos, que
consiste na anotacdo por operadores em planilha do cddigo e respectiva quantidade (Figura
11).

Todos esses dados obtidos sdo lancados no dia seguinte em uma planilha de Excel e
assim sdo gerados os dados necessarios do quanto foi produzido para o célculo dos
indicadores, como eficiéncia, volume, produtividade.

A sequir as figuras representam o fluxograma do processo descrito.

Figura 8: Confeccdo das etiquetas para a etiquetagem das caixas.
Fonte: O préprio autor
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Figura 9: Funcionario realizando a atividade de etiquetar caixas.
Fonte: O prdprio autor

Figura 10: Funcionério realizando a atividade colocar as caixas na esteira condutora ao tinel de congelamento.
Fonte: O prdprio autor

Figura 11: Apontamento manual dos produtos antecedendo a entrada ao tinel de congelamento.
Fonte: O prdprio autor

9. PROPOSTA DE APONTAMENTO AUTOMATICO

33



Com base no fluxo do processo do setor de embalagem secundaria descrita
anteriormente, identificou-se a oportunidade de melhoria, com énfase na etapa de registro dos
produtos. A proposta de automatizacdo do sistema consiste na escolha e utilizacdo de um dos
codigos de captura e a instalacdo de um equipamento de leitura visando o registro e obtencao
de dados dos produtos a partir deste processo de forma mais fidedigna, proporcionando
agilidade no processo, acompanhamento em tempo real da produgdo, contribuicdo com a
produtividade reduzindo pessoas e atendimento a legislacdo preconizada de rastreabilidade
que também é uma demanda de mercado.

Para executar a proposta e realizar as alteracOes estruturais e de procedimento
necessarias foram consideradas a viabilidade técnica, econdmica e sustentavel visto que o
recurso pode ser escasso e a quantidade de perdas deve ser minima.

Inicialmente foi realizado a analise do processo de operacdo do apontamento de

producdo no setor de embalagem secundaria a fim de extrair os seguintes dados:

1. Informacdes relacionadas ao fluxo do processo e atividades que envolvem as
etapas de embalagem identificacdo e apontamento;

2. Informacdes de antigas estruturas do local e as adequagdes necessarias na
planta do setor a ser implantado.

3. Conhecimento e andlise técnica dos codigos de captura e viabilidade no
processo;

4. Acompanhamento da automatizacdo do sistema de apontamennto de

producao.

Para automatizar o apontamento de producdo sdo necessarios duas etapas
primordiais: a geracdo de etiquetas e posteriormente a instalacdo do leitor bidimensional. Foi
instalado um software nos dois computadores ja existentes no setor de enncaixotamento sendo
esses ja utilizados para geracdo das antigas etiquetas. Através desse software foram gerados
cddigos seguindo padrdo GS1 conforme modelo e figura abaixo:

Padrdo GS1: (01) 79014105030503 (3102) 001600 (3302) 001638 (30) 16 (15)
100423 (11) 110422 (7030) 0769000 (00) 079014100000000002 2762078
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(01)DUN 14

(3102) peso liquido - 6 digitos sendo 2 casas decimais

(3302) pedo bruto - 6 digitos sendo 2 casas decimais

(30) quantidade de itens na caixa

(15) validade - 6 digitos no formato AAMMDD

(11) fabricagdo - 6 digitos no formato AAMMDD

(7030) processador - 0760 “prefixo Brasil" + nimero do SIF da UP

(00) SSCC- 07891515+ 9 digitos sequenciais + 1 digito verificador

(10) Lote - Composto por 3 digitos do centro produtor + 1 digito do ano
+ 3 digitos diaem formato juliano

Figura 12: Descrig¢do do codigo data matriz segundo modelo GS1.
Fonte: o proprio autor

Tal software foi integrado nos dispositivos de impressdo, das impressoras ja
instaladas nos computadores com acesso a ethernet. Posteriormente foi realizado o acesso ao
programa com 0s parametros previamente estabelecidos no codigo de captura (descricdo do
produto- SKU), selecionado o produto inserindo o SKU e a data de producdo, além da
quantidade desejada para impresséo teste.

As etiquetas dos produtos foram impressas atraves do sistema com uma numeracao
sequencial em modelo data matrix para cada caixa com identificacdo Gnica e na cor respectiva
do produto, que podera ser selecionado pelo operador (figura 13).

Por fim, as etiquetas foram entregues aos responsaveis para colarem nas caixas.

Figura 13: Etiqueta contendo o cédigo de captura DataMatrix
Fonte: o proprio autor.

Foi adquirido um leitor tipo bidimensional (figura 14), para realizar a captura do
codigo e posteriormente registrar as informacdes dos produtos. Esse tipo de leitor usa
pequenas cameras de video com centenas de linhas de sensores dispostos em uma matriz

bidimensional para que possam ler uma imagem.

35



Figura 14: Leitor bidimensional
Fonte: Imagem do fornecedor.

Depois de adquirido, foi realizado a configuracdo e parametrizacdo do leitor através
do software “SOPAS” conforme figura x, ligando o mesmo ao computador via Ethernet. Essa
etapa é crucial pois é possivel realizar as configuracdes conforme a necessidade do processo

(ex: tempo de leitura).

Figura 15: Parametrizacéo leitor bidimensional
Fonte: o proprio autor.

Pelo software também é possivel ajustar diversos parametros do leitor , como distancia
de leitura, tipo de simbologia a ser lida, gatilho do sensor, entradas e saidas digitais e

ferramentas de analise , conforme demonstra a figura 15.
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Figura 16: Pardmetros do leitor bidimensional através do software.
Fonte: O préprio autor.

Desta forma, os parametros de iluminacdo, distancia de leitura, tempo de disparo,

brilho e contraste foram ajustados para possibilitar a execucdo de leitura conforme o processo,

como podemaos oservar nas figuras 17 e 18:

»

[1. Camera & Illumination

Reading distance ;&SQ mm
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Contrast
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Contrast Spreading | |
Noise reduction iTOff v
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» Tlumination
» Increase Performance

» Panorama Hood

Figura 17: Opgoes de configuracdo da camera e da iluminago através do software
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Fonte: O prdprio autor.

J& nos itens da figura 18, foi selecionado a opcéo de leitura de simbologia data matrix
sendo essa a mais adequada para esse processo de serilizacdo, mais segura e assertiva na
leitura e registro. Essa selecdo é necessaria visto que o software oferece outras opgdes de

codigos de captura.

»

2. Codes

» Code 39

» UPC/GTIN / EAN
» 2/5 Interleaved

» Code 93

» Code 128 Family
» GS1 DataBar

» Plessey

» MSI Plessey

» Telepen

» Pharmacode

» Postal Symbologies

Stacked symbologies

» PDF 417

2D Symbologies

.

4 :E,’.',E » Data Matrix

Eﬁ » QR Code
[Ol40}

» Maxicode

Figura 18: Op¢des de configuragdo de codigos e simbologias através do software
Fonte: O préprio autor.

Ap0s a configuracdo do leitor, 0 mesmo foi instalado em um suporte superior a esteira
que antecede a entrada ao tunel de congelamento com cabo de alimentacdo e comunicacao a
ethernet conforme as figuras. Foram consideradas a altura e posi¢ao das caixas na esteira para

seu ajuste a fim de garantir a leitura correta do data matrix presente nas etiquetas.
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Figura 19: Instalagdo do leitor Bidimensional
Fonte: O prdprio autor.

Figura 20: Instala¢do do leitor Bidimensional
Fonte: O prdprio autor.
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Apds as etapas descritas anteriormente, foram colocadas caixas de produtos na esteira
de subida ao tunel de congelamento para realizar o teste de leitura. Na figura 21 é possivel
ver o funcionamento do leitor em tempo real realizando a leitura de uma caixa de produtos

através da etiqueta contendo o codigo data matrix.
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Figura 21 Visualizacéo de leitura do codigo de captura pelo software
Fonte: O préprio autor.

Apbs a leitura do data matriz presente nas caixas, os dados presentes dentro do codigo
podem ser visualizados no Software “SOPAS” . Desta forma, o codigo foi armazenado em um
arquivo “txt” (figura 23) e posteriormente armazenado no banco de dados. Foi utilizado os
softwares XAMPP responsavel por administrar o PhpMyadmin com linguagem SQL que
tem como principal funcdo o amarzenamento local dos dados. A figura 22 apresenta a
estrutura da tabela contida no PhpMyadmin em que cada codigo contido no Data Matrix é
armazenado neste banco. Apds esse processo foi emitido um relatorio do dia de producéo e o
sistema oferece a opcéo de filtrar o dado desejado, como tipo de produto por nome ou codigo,

data de producéo, lote conforme figuras 19,20:
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phpMyAdmin vidor 127001 » @ Banco de dados: gestao » B Tabela th_produto

asleise [ Procurar ¥ Estrutura L] SQL 4 Pesquisar 3¢ Inserir = Exportar [ Importar = Privilégios J* Operagbes ® Rastreando
Recente  Favoritos ¥ Estuturadatabela & Visdo de relagao(des)
-

@ Nowo # Nome Tipo (Collation) Atributos Nulo C Extra Acgdes
LL oestao 1 CD_PAIS_ORIGEM int(11) Nao Nenhum & Muda @ Eliminar v Mais

-d Nova (] 2 NM_PAIS_ORIGEM  varchar(200) utf8mbd_general ci Sim  NULL o Muda @ Eliminar v Mais

SR ook T 3 CD_FABRICANTE  int(11) Nao Nenhum JMuda @ Eiiminar v Mais
(#-ill Colunas
(#-} Indces [J 4 NM_FABRICANTE  varchar(200) utf8mbs_general ci Sim  NULL o/ Muda @ Eiminar v Mais

#- tb_produto_sku

: O 5SKU S int(11) Nao Nenhum #Muda @ Eiminar v Mais

-3 informaton_schema

#-3 mysql O 6 DESCRICAQ varchar(200) utiBmba_general_ci Sim NULL Muda @ Eiminar w Mais

i

- perfomarice_ schema 7 DGT_VERIFICADOR int(11) Nao Nenhum FMuda @ Eliminar v Mais

+-  phpmyadmin

5 test [ & PESO_LIQUIDO  double Nao  Nenhum /Muda @ Eiminar v Mais

3 PESO_BRUTO double Nio Nenhum #Muda @ Elminar v Mais

() 10 QTD_ITENS_CAIXA int(11) Nao Nenhum o Muda @ Efiminar w Mais
] 11 DATA_VALIDADE  date Nio Nenhum #Muda @ Eliminar v Mais
(] 12 DATA_FABRICACAO date Nio Nenhum Muda @ Eliminar v Mais
0 13 LOTE int(11) Nao Nenhum S Muda @ Elminar v Mais

Figura 22 Estrutura da tabela do banco de dados gerenciada pelo PhpMyAdmin
Fonte: o proprio autor.

7 DATAMATRIX2022_02_28 - Bloco de Notas - o

Arquivo Editar Formatar Exibir Ajuda

[e1) 7901410319173 (3102) @@1200 (3302) 0012650 (30) 12 (15) 110223 (11) 100222 (7830) 07604002 (0) @78914100000000012 (10) 3772001
(01) 79014103193303 (3102) 001200 (3302) 0012650 (30) 12 (15) 120223 (11) 110222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000022 (10) 3772001
(01) 7901410319413 (3102) 001200 (3362) 0012650 (30) 12 (15) 130223 (11) 120222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000032 (10) 3772001
(01) 79014101285263 (3102) 001200 (3302) 0012350 (30) 01 (15) 140223 (11) 130222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000042 (10) 3772001
(01) 79914102132653 (3102) 000600 (3302) 006580 (30) 10 (15) 110223 (11) 100222 (7630) 07604002 (00) 678914100000000052 (10) 3772001
(01) 79014102132803 (3102) 001400 (3302) 0014580 (30) 10 (15) 120223 (11) 110222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000062 (10) 3772001
(01) 79014102132813 (3102) 001500 (3302) 0015580 (30) 10 (15) 130223 (11) 120222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000072 (10) 3772001
(01) 79014102507643 (3102) 001000 (3302) 0010430 (30) 04 (15) 140223 (11) 130222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000082 (10) 3772001
(01) 79014102556503 (3102) 001200 (3302) 0012580 (30) 10 (15) 150223 (11) 140222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000092 (10) 3772001
(01) 79014102582813 (3102) 000900 (3302) 0009580 (30) 10 (15) 160223 (11) 150222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000102 (10) 3772001
(01) 79014102583123 (3102) 00180 (3362) 0011450 (30) 12 (15) 170223 (11) 160222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000112 (10) 3772001
(01) 79014102583683 (3102) 000900 (3302) 009650 (30) @4 (15) 180223 (11) 170222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000122 (10) 3772001
(01) 79014102584033 (3102) 001680 (3302) 0011450 (30) 12 (15) 190223 (11) 180222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000132 (10) 3772001
(01) 79014102586623 (3102) 000700 (3362) 007580 (30) 10 (15) 200223 (11) 190222 (7030) 07604002 (0) ©78914100000000142 (10) 3772001
(01) 79014102746843 (3102) 002000 (3362) 0020050 (30) 01 (15) 210223 (11) 200222 (7030) 07604002 (0) ©78914100000000152 (10) 3772001
(01) 79014102783293 (3102) 002000 (3302) 0020050 (30) 01 (15) 220223 (11) 210222 (7039) 07604002 (00) ©78914100000000162 (10) 3772001
(01) 79914102992273 (3102) 001600 (3302) 0016450 (30) 16 (15) 230223 (11) 220222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000172 (10) 3772001
(01) 79014103320593 (3102) 000800 (3302) 0008580 (30) 10 (15) 240223 (11) 230222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000182 (10) 3772001
(01) 79914103320603 (3102) 001300 (3362) 0013580 (30) 10 (15) 110223 (11) 100222 (7830) 07604002 (00) ©78914100000000192 (10) 3772001
(01) 79014103320733 (3102) 001000 (3302) 0010580 (30) 10 (15) 120223 (11) 110222 (7830) 07604002 (@) @78914100000000202 (10) 3772001
(01) 79014103320743 (3102) 001100 (3362) 0011580 (30) 10 (15) 130223 (11) 120222 (7030) 07604002 (00) @78914100000000212 (10) 3772001
(01) 79014105036573 (3102) 001600 (3302) 0016400 (30) 16 (15) 140223 (11) 130222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000222 (10) 3772001
(01) 79914105184963 (3102) 002000 (3302) 0020080 (30) 01 (15) 150223 (11) 140222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000232 (10) 3772001
(01) 79014105281803 (3102) 002000 (3302) 0020080 (30) 01 (15) 160223 (11) 150222 (7030) 07604002 (P0) @78914100000000242 (10) 3772001
(01) 79014105340413 (3102) 001200 (3302) 0012350 (30) @6 (15) 170223 (11) 160222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000252 (10) 3772001
(01) 79014105766343 (3102) 002000 (3302) 0020080 (30) 01 (15) 170223 (11) 160222 (7830) 07604002 (00) 678914100000000262 (10) 3772001
(91) 79014102132653 (3102) 000600 (3302) 0006580 (30) 10 (15) 220223 (11) 210222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000272 (10) 3772001
(01) 79014102132803 (3102) 001400 (3302) 0014580 (30) 10 (15) 230223 (11) 220222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000282 (10) 3772001
(01) 79014102132813 (3102) 001500 (3302) 0014580 (30) 10 (15) 240223 (11) 230222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000292 (10) 3772001
(01) 79014103320593 (3102) 000800 (3302) 0008580 (30) 10 (15) 250223 (11) 240222 (7030) 07604002 (00) ©78914100000000302 (10) 3772001
(01) 79014102582813 (3102) 000900 (3302) 0009580 (30) 10 (15) 260223 (11) 250222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000312 (10) 3772001

Figura 23: Codigos data matrix escaneados pelo leitor bidimensional em Txr.
Fonte: o préprio autor.

SKU
Sku | Descigio | Data de Produgdo | Lote
128526  PE FGO S/CAN CONGELADO 12KG YC ALIMENTOS 20220213 22
213265  FRANGO CONGELADO 600G YC ALIMENTOS 2022-02-10 52
213280  FRANGO CONGELADO 1400G YC ALIMENTOS 2022-02-11 62
213281  FRANGO CONGELADO 1500G YC ALIMENTOS 2022-02-12 72
250764  MEIO PEITO FGO S/OP CONG 2,5KG YC ALMENTOS 2022-02-13 82
255650  FRANGO CONGELADO 1200G YC ALIMENTOS 20220214 92
256281  FRANGO CONGELADO 900G YC ALIMENTOS 2022-02-15 102
258312 COXA FRANGO C/OP CONGELADO BDJ 900G YC ALIMENTOS 2022-02-16 112
258368  PEITO S/OP MET FG CONG YC ALIMENTOS 20220217 122
258403  SOBRECOXA FRANGO C/OP CONG BDJ 900G YC ALIMENTOS 2022-02-18 132
258405  ASA FRANGO INTEIRA CONGELADA 900G YC ALIMENTOS 2022-02-14 412
258662  FRANGO GRILLER CONGELADO 700G YC ALIMENTOS 20220219 142
274684  RECORTE PTO FG S/CART CONG 20KG YC ALIMENTOS 2022-02-20 152
278320 CARNE MEC SEP FG CONG 20KG YC ALIMENTOS 20220221 162
209227  MOELA FGO CONG 1KG YC ALIMENTOS 20220222 172
319170  SOBRECOXA FGO CONG BDJ 1KG YC ALIMENTOS CX 12KG 2022-02-10 12
319330  ASAINT FGO CONG BDJ 1KG YC ALIMENTOS CX 12KG 20220211 22
319410  COXA C/OP FGO CONG BDJ 1KG YC ALIMENTOS 20220212 32
332059  FRANGO CONGELADO 800G YC ALIMENTOS 20220223 182
FRANGO CONGELADO 1300G YC ALIMENTOS 2022-02-10 192
332073  FRANGO CONGELADO 1000G YC ALIMENTOS 2022-02-11 202
332074  FRANGO CONGELADO 1100G YC ALIMENTOS 20220212 212
503657  FILEZINHO FGO C/TEND YC ALIMENTOS 20220213 222
518406  RECORTE FG S/CART CONG 20KG YC ALIMENTOS 20220214 232
528180  CARNE MEC SEP FG CONG 20KG YC ALIMENTOS 2022-02-15 242
534041  MEIO PEITO FGO S/OP CONG 2KG YC ALIMENTOS 2022-02-16 252
576634  CARNE MECAN SEP FGO YC ALIMENTOS YC ALIMENTOS 2022-02-16 262
500657  FRANGO GRILLER CONGELADO 1600G YC ALIMENTOS 2022-02-15 422
646492  PE 10KG YC ALIMENTOS 2022-02-19 492
654794  PEITO S/OP MET FGO CONG 15KG YC ALIMENTOS 20220213 432
681834  SOBRECOXAS C/OSSO SEM PELE YC ALIMENTOS 2022-02-18 482
705290  SOBRECOXA FGO CONG BDJ 1KG YC ALIMENTOS 2022-02-15 512
705317  COXA FGO CONG BDJ 1KG YC ALIMENTOS 2022-02-16 522
709857  FRANGO CONG 1100G YC ALIMENTOS 2022-02-20 502
824346  CORACAO FGO 1KG YC ALIMENTOS 20220215 452
845200  FGO INT S/MIUDO YC ALIMENTOS 2022-02-16 462
093365  MOELA FGO 1KG CX 16KG YC ALIMENTOS 20220217 472

Figura 24: Banco de dados obtidos pelo processo de apontamento automatico.
Fonte: o préprio autor.
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File
SKU 332073
Sk Descrigdo

332073  FRANGO CONGELADO 1000G YC ALIMENTOS

Figura 25: Rastreabilidade de produto no banco de dados.
Fonte: o préprio autor.

Data de Produgio
2022-02-11

Cada codigo de captura DataMatrix presente na etiqueta tem informacdes Unicas o que

impossibilita duplicidade de leitura e registro em casos de anomalias no fluxo produtivo

conforme exemplo a seguir:

2
File

DATAMATRIX :0223 (11) 210222 (7030) 07604002 (00) 078914100000000272 (10) 377200
SKU 213265 Quantidade =0 Digito Verificador

Descricao FRANGO CONGELADO 600G YC ALIMENTOS

Error!

Cod Fabrica

Produo ja inserido no banco
Nome Fabri SKU: 213265
Produto; FRANGO CONGELADO 600G YC ALIMENTOS

Cod Pais Or|

Lok
Nome Pais Origem »
Data Fabricagao 21022022 Peso Liquido 37102
Data Validagao 2210212023 Peso Bruto 33.02
Lote 0000000272

Figura 26: Representacao de codigo ja inserido no banco de dados.
Fonte: o proprio autor

Nas figuras 27 e 28 é possivel visualizar o cddigo em JAVA que fragmenta o cddigo

de programacéo data matrix através da funcdo substring.
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Start Page % |[&] DatamatrixToProdutojava X [&] MySqlAccessjava * | [} CadastroProdutoFrm.java | [ ProdutosFrmjava % | [€] ProdutoDacjava * [&] ProdutoSkuDao.java... > v L

Source  History  [I¢] QR STTiE LD & B
1 package util:
.text.ParseException;:
.text.SimpleDateFormat;
.util.Date;
€ .util.logging.Llevel;
7 im java.util.logging.Logger;
8 - 1 t modelo.Produto;
L]
10 class DatamatrixToProduto {
11
1z public static Produto converter (String codigoDatamatrix) throws ParseException {
13 Produto p = Produto();
14 if (codigoDatamatrix.length() > 5)
15 p.setCodigoPaisOrigem(Integer.parselnt (codigoDatamatrix.substring(s, 8))):
16 p.setCodigoFabricante (Integer.parssInt (codigoDatamatrix.substring(8, 12)));
17 p.setSku(Integer.parseInt (codigoDatamatrix.substring (12, 18))):
18 p.setDigitoVerificador (Integer.parselnt (codigoDatamatrix.substring (18, 19))):
19
20 p.setPesoliquido (stringToDouble (codigoDatamatrix.substring(21, 25)));
21 p.setPescBrute (stringToDouble (codigoDatamatrix.substring (35, 39))):
22
23 p.setQtdTtensCaixa(Integer.parssint (codigoDatamatrix.substring (51, 53))):
24
25 p.setDataValidade (stringToDate (codigoDatamatrix.substring (€3, 70))}):
26 p.setDataFabricacao (stringToDate(codigoDatamatrix.substring (75, £1)));:
27
StartPage % [£] DatamatrixToProdutojava * [£] MySqlAccessjava X | [g CadastroProdutoFrmijava % [} ProdutosFrmjava % | [&] ProdutoDaojava % [& ProdutoSkuDaojava.. >v 0
Source  History 16l QTS e Ex &
27 |
28 p.setlote (Integer.parseInt (codigoDatamatrix. substring (115, 121))):
29 r In p;
30 }
21
a2 - }
33
34| private stat Double stringToDouble(String substring) {
35 substring = substring.substring(0, 2) + "." + substring.substring(2, 4):
k[3 retu Double.parssDouble (substring) ; ]
37 - }
38
38 0 vate sta Date stringToDate(String substring) {
40 substring = substring.substring(0, 2) + "/" + substring.substring(2, 4) # "/Z0" + substring.substring(4, €)
41 SimpleDateFormat sdf = w SimpleDateFormat ("
42 Date date = new Date():
43 try {
44 date = sdf.parse(substring):
45 } (ParseException ex) {
4é Logger.getLogger (DatamatrixToProduto.class.getName () ) .log (Level. 5]
47
18 n date;
15 - }
50 }
51

Figura 27 e 28: conversdo do codigo datamatrix utilizando a funcéo substring do java .
Fonte: o préprio autor.

Em sequéncia é apresentado como o cddigo data matrix é armazenado no cédigo de

programacéo, representado pela figura 29.
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QAEHE

e [~

package modelo;

e History

import java.text.SimpleDateFormat;

import java.util.Date:

puklic class Prodmto {
private
privatce
privatce
private

String r
Integer
String ne

private
private

Integer sku;
5tring descri

private Imteger digite
Double pe
Double
Integer gtdItensCai
Date
Date

private
privatce e
private
data

dataFabricacao:

private
private

private Integer lote;

Figura 29: Estruturagdo de dados.
Fonte: o préprio autor.

Posteriormente, apds o cddigo do data matrix ser fragmentado e estruturado ocorre a

interligacdo dos dados escaneados pelo leitor com o banco de dados através do método insert

(figura 30) e find by SKU em que possibilita a busca do produto pelo cddigo SKU (figura 31).

QT HE

"

History  [I& [ - e &2xien &=
public ProdutoDao() {
}
puklic Boolean insert (Produto p) {
try {
con.getConnection():
String sgl = "INSERT INTCQ TE PRODUTO(CD PATS ORIGEM, NM PAIS ORIGEM,
+ , WM FABRICRNTE, SKEU, DESCRICRO, "
+ DOR, PESO [ BRUTO, "
+ ATXA, DATRZ
+ CRO, LOTE)
+ "VALUES(?, ?, 2, ?, 2, %, 2, %, 2, 2, ?, ?, ")";
con,executeCommand (sgl, p.getCodigoPaisOrigem(), p.getNomePaisOrigem(),
p.getCodigoFabricante (), p.getNomeFabricante (), p.getSkal(),
p.getDescrigﬁo[], p.getDigitoVerificador (), p.getPesoligquidol(),
p.getPesoBruto (), p.getQudltensCaixal(), p.getDataValidade(),
p.getDataFabricacac(), p.getlote()):
return true;
} catch (SQLException ex) {
JOptionPane. showMessageDialog{null, "Produo j& inserido no banco.\n"
+ "SEO: "+p.getSkuf) +
"\nProduto: "+p.getDescricdol(),
"Erroxr!", JOptionPane.ERROR MES ;
}
return false;
}

Figura 30: Interligagdo com o banco de dados.
Fonte: o proprio autor.
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History | [l [& - QRS FPeR &2 e
pukblic Produto findBySku(Integer sku) |

try {
con.getConnection () ;

PreparedStatement stm;
ResultSet rs»

o T T e L ]

String sgl = "SELECT * FRCM TB_PRODUTC WHERE SEU = 2?";
stm = con.getStatement (Sgl);
stm.3etInt (1, sku):;
rs = stm.executeluery():
if(rs.next()) {
Produto p = instantiateProdutoirs);

return prs

} catch (S5QLException ex) {

Figura 31: Busca de dados no banco .
Fonte: o préprio autor

Realizando essas implantacfes/adequacbes operacionais no setor da embalagem
secundéria, sera possivel minimizar a quantidade de homens hora por volume de produgéo por
ser um processo automatizado contribuindo diretamente com o indicador de produtividade.

Para executar a atividade com o novo sistema ndo sera necessario colaborador visto
que leitor serd instalado em uma estrutura na esteira para a leitura automatica em ambos 0s
turnos.

Levando em consideragdo o calculo de produtividade teremos um impacto positivo
consideravel, visto que as horas trabalhadas sdo 17,56/dia e o volume de produgdo em média
185 mil aves/dia.

Produtividade = homens x horas trabalhadas
volume de producao

Apontamento Manual

Pr o dutividade: 4 x (17,56) = 0,000383
r o dutiviaaae:. 185000 =V,
Analisando os valores obtidos acima, € possivel uma reducdo de 100% no indicador
apenas na atividade de apontamento de producdo, ou seja, é possivel realizar a mesma
atividade reduzindo as pessoas na mesma quantidade de horas disponiveis e volume de

producdo.

45



Otimizando também a prospeccdo de dados para andlises visto que, ndo se faz
necessario o lancamento de dados em planilhas, o sistema permite gerar relatorios, otimizando

tempo e propiciando confiabilidade de dados.

10. CONSIDERA(;GES FINAIS
10.1.Conclusao

Os resultados obtidos por meio deste trabalho indicaram a real necessidade da adesao
a automatizacdo do sistema de apontamento da producéo, respaldado através do ganho no
indicador de produtividade, que é calculado por homem hora/volume de producéo.

Portanto, quanto menor a mao de obra para obter o produto final, mais favoravel é
em termos financeiros. Além disso, o atendimento das exigéncias legais e do mercado
consumidor por meio da rastreabilidade é fundamental e esse processo permitiu a
confiabilidade nesse quesito.

Destaca-se também, dentre as etapas metodoldgicas executadas, a melhoria do fluxo
de producdo durante a obtencdo das informacGes, em que a leitura do DataMatrix (codigo de
captura utilizado) é de em média, 20 caixas/minuto somado a confiabilidade dos dados, que
sdo base para os calculos dos indicadores da industria.

Por fim, a realizacdo deste trabalho propicia a aplicacdo em diversas empresas,
também de outros segmentos e a abertura de um leque de possiveis projetos, vinculados a
automatizacdo de processos Vistos a atuacdo da industria 4.0 na aplicacdo de tecnologias em

busca de qualidade e lucratividade na producdo.

9.2. Proposta para trabalhos futuros

Com a finalizagdo deste trabalho, mesmo reconhecendo que os principais objetivos
tenham sido atingidos, faz-se necessario apresentar algumas sugestdes para um maior
aprofundamento do tema, as quais séo:

« Apos aprovacdo da proposta liberagdo da verba e implantacdo do sistema;

» Replicar automatizacdo do sistema para outras unidades;

« Elaborar planos de manutencgéo preventivos em relagdo ao novo sistema (ex:
inspecdo de rota elétrica integridade de cabos de alimentag&o do leitor).

« Sugestdo de outra proposta que automatize o sistema de embalagem primaria
do frango e também contribua no indicador de produtividade pela reducdo de

mao de obra.
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APENDICE
A. CODIGO FONTE

package frm;

import dao.ProdutoDao;

import dao.ProdutoSkuDao;

import java.awt.Dimension;

import java.awt. Toolkit;

import java.text.ParseException;

import java.text.SimpleDateFormat;

import java.util.Date;

import java.util.logging.Level;

import java.util.logging.Logger;

import javax.swing.JFormattedTextField,;

import javax.swing.JOptionPane;

import javax.swing.text.MaskFormatter;

import modelo.Produto;

import modelo.ProdutoSku;

import util.DatamatrixToProduto;

public class CadastroProdutoFrm extends javax.swing.JFrame {
MaskFormatter mfdata;
public CadastroProdutoFrm() {

Dimension dim = Toolkit.getDefaultToolkit().getScreenSize();

this.setLocation(dim.width/2-this.getSize().width/2, dim.height/2-

this.getSize().height/2);

try {
mfdata = new MaskFormatter("##/##/##HH#");

} catch (ParseException ex) {
JOptionPane.showMessageDialog(null, "Ocorreu um erro na criacdo da méascara"
,"Error!”, JOptionPane.ERROR_MESSAGE);

}

initComponents();

¥

@SuppressWarnings(""unchecked")

I <editor-fold defaultstate="collapsed" desc="Generated Code">

private void initComponents() {
IbDatamatrix = new javax.swing.JLabel();
txtDatamatrix = new javax.swing.JTextField();
btninserir = new javax.swing.JButton();
IbCdPaisOrigem = new javax.swing.JLabel();
IbNmPaisOrigem1 = new javax.swing.JLabel();
IbCdFabricante = new javax.swing.JLabel();
IbNmFabricante = new javax.swing.JLabel();
IbCdSku = new javax.swing.JLabel();
IbDescricao = new javax.swing.JLabel();
IbDgtVerificador = new javax.swing.JLabel();
IbPesoLiquido = new javax.swing.JLabel();
IbPesoBruto = new javax.swing.JLabel();
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IbQuantidade = new javax.swing.JLabel();

IbLote = new javax.swing.JLabel();

IbDataValidacao = new javax.swing.JLabel();

IbDataFabricacao = new javax.swing.JLabel();

txtDigitoVerificador = new javax.swing.JTextField();

txtSku = new javax.swing.JTextField();

txtQuantidade = new javax.swing.JTextField();

txtDescricao = new javax.swing.JTextField();

txtCdFabricante = new javax.swing.JTextField();

txtNmFabricante = new javax.swing.JTextField();

txtLote = new javax.swing.JTextField();

txtCdPaisOrigem = new javax.swing.JTextField();

txtNmPaisOrigem = new javax.swing.JTextField();

txtDtFabricacao = new javax.swing.JFormattedTextField(mfdata);

txtDtValidacao = new javax.swing.JFormattedTextField(mfdata);

txtPesoLiquido = new javax.swing.JTextField();

txtPesoBruto = new javax.swing.JTextField();

jMenuBarl = new javax.swing.JMenuBar();

jMenul = new javax.swing.JMenu();

menuVisualizar = new javax.swing.JMenultem();

setDefaultCloseOperation(javax.swing.WindowConstants.EXIT_ON_CLOSE);

IbDatamatrix.setFont(new java.awt.Font("Courier New", 1, 18)); // NOI18N

IbDatamatrix.setText("DATAMATRIX");

txtDatamatrix.setFont(new java.awt.Font("Courier New", 0, 12)); // NOI18N

txtDatamatrix.setTool TipText("insira o codigo datamatrix™);

txtDatamatrix.setActionCommand("<Not Set>");

txtDatamatrix.setCursor(new java.awt.Cursor(java.awt.Cursor. TEXT_CURSOR));

txtDatamatrix.setName(""); // NOI18N

txtDatamatrix.addFocusListener(new java.awt.event.FocusAdapter() {
public void focusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {

txtDatamatrixFocusLost(evt);

}

b
btniInserir.setFont(new java.awt.Font("Courier New", 1, 18)); // NOI18N

btninserir.setText("Inserir");
btninserir.addActionListener(new java.awt.event.ActionListener() {
public void actionPerformed(java.awt.event.ActionEvent evt) {
btninserirActionPerformed(evt);

}

b
IbCdPaisOrigem.setFont(new java.awt.Font("Arial”, 1, 14)); // NOI18N

IbCdPaisOrigem.setText("Cod Pais Origem");
IbNmPaisOrigem1.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbNmPaisOrigem1.setText("Nome Pais Origem");
IbCdFabricante.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbCdFabricante.setText("Cod Fabricante");

IbNmFabricante.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbNmFabricante.setText("Nome Fabricante");

IbCdSku.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
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IbCdSku.setText("SKU");

IbDescricao.setFont(new java.awt.Font("Arial”, 1, 14)); // NOI18N
IbDescricao.setText("Descricao");

IbDgtVerificador.setFont(new java.awt.Font("Arial”, 1, 14)); // NOI18N
IbDgtVerificador.setText("Digito Verificador");
IbPesoLiquido.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbPesoLiquido.setText("Peso Liquido");

IbPesoBruto.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbPesoBruto.setText("Peso Bruto™);

IbPesoBruto.setTool TipText("™");

IbQuantidade.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbQuantidade.setText("Quantidade");

IbQuantidade.setTool TipText(");

IbLote.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbLote.setText("Lote");

IbLote.setTool TipText("™";

IbDataValidacao.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbDataValidacao.setText("Data Validacdo");
IbDataFabricacao.setFont(new java.awt.Font("Arial", 1, 14)); // NOI18N
IbDataFabricacao.setText("Data Fabricacédo™);
IbDataFabricacao.setToolTipText("");
txtDigitoVerificador.setEditable(false);

txtDigitoVerificador.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtDigitoVerificador.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtDigitoVerificador.setEnabled(false);

txtSku.setEditable(false);

txtSku.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtSku.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtSku.setEnabled(false);

txtQuantidade.setEditable(false);

txtQuantidade.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtQuantidade.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtQuantidade.setEnabled(false);

txtDescricao.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtCdFabricante.setEditable(false);

txtCdFabricante.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtCdFabricante.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtCdFabricante.setEnabled(false);

txtNmFabricante.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtLote.setEditable(false);

txtLote.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtLote.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtLote.setEnabled(false);

txtCdPaisOrigem.setEditable(false);

txtCdPaisOrigem.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtCdPaisOrigem.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtCdPaisOrigem.setEnabled(false);

txtNmPaisOrigem.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
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txtDtFabricacao.setEditable(false);
txtDtFabricacao.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtDtFabricacao.setEnabled(false);
txtDtFabricacao.addFocusListener(new java.awt.event.FocusAdapter() {
public void focusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {
txtDtFabricacaoFocusLost(evt);

}
b
txtDtValidacao.setEditable(false);
txtDtValidacao.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtDtValidacao.setEnabled(false);
txtDtValidacao.addFocusListener(new java.awt.event.FocusAdapter() {
public void focusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {
txtDtValidacaoFocusLost(evt);

¥
b
txtPesoLiquido.setEditable(false);
txtPesoLiquido.setFont(new java.awt.Font("Arial”, 0, 14)); // NOI18N
txtPesoLiquido.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtPesoLiquido.setEnabled(false);
txtPesoBruto.setEditable(false);
txtPesoBruto.setFont(new java.awt.Font("Arial", 0, 14)); // NOI18N
txtPesoBruto.setDisabledTextColor(new java.awt.Color(102, 102, 102));
txtPesoBruto.setEnabled(false);
jMenul.setText("File™);
menuVisualizar.setText("Visualizar");
menuVisualizar.addActionListener(new java.awt.event.ActionListener() {
public void actionPerformed(java.awt.event.ActionEvent evt) {
menuVisualizarActionPerformed(evt);

}
b
jMenul.add(menuVisualizar);
jMenuBarl.add(jMenul);
setJMenuBar(jMenuBarl);
javax.swing.GroupLayout layout = new javax.swing.GroupLayout(getContentPane());
getContentPane().setLayout(layout);
layout.setHorizontal Group(
layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. LEADING)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()
.addContainerGap()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. LEADING)
.addComponent(lbDataFabricacao)
.addComponent(IbDataValidacao))
.addGap(0, 0, Shortt MAX_VALUE))
.addGroup(layout.createSequential Group()



.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. TRAILING)
.addGroup(layout.createSequential Group()
.addComponent(lbLote)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtLote, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE,
100, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE)

.addPreferredGap(javax.swing.LayoutStyle.ComponentPlacement. RELATED,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE, Short. MAX_VALUE)

.addComponent(btninserir))
.addGroup(layout.createSequentialGroup()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING)
.addComponent(IbNmFabricante)
.addComponent(IbCdFabricante)
.addComponent(IbCdPaisOrigem))

.addPreferredGap(javax.swing.LayoutStyle.ComponentPlacement. RELATED)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. LEADING)
.addComponent(txtNmFabricante)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING,
false)

.addComponent(txtCdFabricante,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE, 100,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)

.addGroup(layout.createSequential Group()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. TRAILING,
false)
.addComponent(txtDtFabricacao)
.addComponent(txtDtValidacao,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE, 100, Short. MAX_VALUE))

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(IbPesoBruto)
.addGap(31, 31, 31)
.addComponent(txtPesoBruto))
.addGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. TRAILING,
layout.createSequentialGroup()
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(IbPesoLiquido)
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.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtPesoLiquido,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE, 80,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE)))))
.addGap(0, 0, Short. MAX_VALUE))))
.addGroup(layout.createSequentialGroup()
.addGap(0, 4, Short MAX_VALUE)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. TRAILING,
false)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()

.addComponent(lbDatamatrix)

.addGap(18, 18, 18)

.addComponent(txtDatamatrix,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE, 500,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING,
layout.createSequential Group()
.addComponent(IbCdSku)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtSku,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, 82,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(IbQuantidade)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtQuantidade,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, 50,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(IbDgtVerificador)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtDigitoVerificador,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, 30,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))
.addGroup(layout.createSequentialGroup()
.addComponent(IbDescricao)
.addGap(18, 18, 18)
.addComponent(txtDescricao))
.addGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING,
layout.createSequential Group()
.addComponent(lbNmPaisOrigem1)
.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. LEADING)
.addComponent(txtCdPaisOrigem,

javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, 100,

javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
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.addComponent(txtNmPaisOrigem))))))
.addGap(10, 10, 10))))
);
layout.setVerticalGroup(
layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. LEADING)
.addGroup(layout.createSequentialGroup()
.addContainerGap()

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. BASELINE)

.addComponent(IbDatamatrix)

.addComponent(txtDatamatrix, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addPreferredGap(javax.swing.LayoutStyle.ComponentPlacement. UNRELATED)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. BASELINE)

.addComponent(txtSku, javax.swing.GroupLayout. PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)

.addComponent(IbCdSku)

.addComponent(lbQuantidade)

.addComponent(txtDigitoVerificador,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)

.addComponent(IbDgtVerificador)

.addComponent(txtQuantidade, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED _SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. BASELINE)

.addComponent(IbDescricao)

.addComponent(txtDescricao, javax.swing.GroupLayout. PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment.BASELINE)

.addComponent(IbCdFabricante)

.addComponent(txtCdFabricante,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. BASELINE)
.addComponent(txtNmFabricante,
javax.swing.GroupLayout. PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
.addComponent(IbNmFabricante))
.addGap(18, 18, 18)
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.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout.Alignment. BASELINE)
.addComponent(txtCdPaisOrigem,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
.addComponent(IbCdPaisOrigem))
.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment. BASELINE)

.addComponent(IbNmPaisOrigem1)

.addComponent(txtNmPaisOrigem,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment.BASELINE)

.addComponent(IbDataFabricacao)

.addComponent(txtDtFabricacao,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE, javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)

.addComponent(IbPesoLiquido)

.addComponent(txtPesoLiquido, javax.swing.GroupLayout. PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment.BASELINE)

.addComponent(IbDataValidacao)

.addComponent(txtDtValidacao, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)

.addComponent(IbPesoBruto)

.addComponent(txtPesoBruto, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE,
javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE))

.addGap(18, 18, 18)

.addGroup(layout.createParallelGroup(javax.swing.GroupLayout. Alignment.BASELINE)
.addComponent(IbLote)
.addComponent(txtLote, javax.swing.GroupLayout. PREFERRED_SIZE,
javax.swing.GroupLayout. DEFAULT _SIZE, javax.swing.GroupLayout.PREFERRED_SIZE)
.addComponent(btninserir))
.addContainerGap(javax.swing.GroupLayout. DEFAULT_SIZE,
Short MAX_VALUE))
);
txtDatamatrix.getAccessibleContext().setAccessibleName(");
txtDatamatrix.getAccessibleContext().setAccessibleDescription(");
pack();
Y/ </editor-fold>
private void btnInserirActionPerformed(java.awt.event.ActionEvent evt) {
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String codigoDatamatrix = txtDatamatrix.getText();
Produto p = null;
ProdutoDao pDao = new ProdutoDao();
ProdutoSkuDao pSDao = new ProdutoSkuDao();
if(codigoDatamatrix.isBlank()) {
JOptionPane.showMessageDialog(null, "Cddigo datamatrix em branco",
"Error!”, JOptionPane. ERROR_MESSAGE);
return;

}

try {
p = DatamatrixToProduto.converter(codigoDatamatrix);

p.setDescricdo(txtDescricao.getText());
p.setNomeFabricante(txtNmFabricante.getText());
p.setNomePaisOrigem(txtNmPaisOrigem.getText());
} catch (ParseException ex) {
Logger.getLogger(CadastroProdutoFrm.class.getName()).log(Level. SEVERE, null,
ex);
return;
} catch (StringIndexOutOfBoundsException ex) {
JOptionPane.showMessageDialog(null, "Verifique o cddigo Datamatrix!\n "
+ "Nao foi possivel converter o cddigo datamatrix",
"Error!”, JOptionPane. ERROR_MESSAGE);
return;

}

if(p ==null) {
JOptionPane.showMessageDialog(null, *N&o foi possivel inserir os dados no banco”,
"Error!", JOptionPane. ERROR_MESSAGE);
return;
¥
if(pDao.insert(p)) {
JOptionPane.showMessageDialog(null, "Dados inseridos com sucesso!",
"Success!", JOptionPane.PLAIN_MESSAGE);
limpalnputs();
txtDatamatrix.setText("");
}
¥

private void txtDtFabricacaoFocusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {

SimpleDateFormat sdf = new SimpleDateFormat("dd/MM/yyyy™);

try {

Date date = sdf.parse(txtDtFabricacao.getText());
txtDtFabricacao.setValue(sdf.format(date));

} catch (ParseException e) {
txtDtFabricacao.setFocusLostBehavior(JFormatted TextField.PERSIST);
txtDtFabricacao.setText("");
txtDtFabricacao.setValue(null);

}
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}

private void txtDtValidacaoFocusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {

SimpleDateFormat sdf = new SimpleDateFormat("dd/MM/yyyy™);

try {

Date date = sdf.parse(txtDtFabricacao.getText());
txtDtFabricacao.setValue(sdf.format(date));

} catch (ParseException e) {
txtDtFabricacao.setFocusLostBehavior(JFormatted TextField.PERSIST);
txtDtFabricacao.setText("");
txtDtFabricacao.setValue(null);

¥
}

private void txtDatamatrixFocusLost(java.awt.event.FocusEvent evt) {
limpalnputs();
String codigoDatamatrix = txtDatamatrix.getText();
Produto p = null;
ProdutoSku ps = null;
ProdutoSkuDao pSDao = new ProdutoSkuDao();
SimpleDateFormat sdf = new SimpleDateFormat("dd/MM/yyyy™);

try {
p = DatamatrixToProduto.converter(codigoDatamatrix);

} catch (ParseException ex) {
Logger.getLogger(CadastroProdutoFrm.class.getName()).log(Level. SEVERE, null,
ex);

¥

if(p '=null) {
txtSku.setText(p.getSku().toString());
txtQuantidade.setText(p.getQtdItensCaixa().toString());
txtDigitoVerificador.setText(p.getDigitoVerificador().toString());
txtCdFabricante.setText(p.getCodigoFabricante().toString());
txtCdPaisOrigem.setText(p.getCodigoPaisOrigem().toString());
txtDtFabricacao.setText(sdf.format(p.getDataFabricacao()));
txtDtValidacao.setText(sdf.format(p.getDataValidade()));
txtPesoLiquido.setText(p.getPesoLiquido().toString());
txtPesoBruto.setText(p.getPesoBruto().toString());
txtLote.setText(String.format("%010d",p.getLote()));
ps = pSDao.findBySku(p.getSku());
if(ps '=null) {

txtDescricao.setText(ps.getDescricao());
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private void menuVisualizarActionPerformed(java.awt.event.ActionEvent evt) {
this.setVisible(false);
new ProdutosFrm().setVisible(true);

}

public static void main(String args[]) {

try {
for (javax.swing.UIManager.LookAndFeelInfo info :

javax.swing.UlManager.getInstalledLookAndFeels()) {
if ("Nimbus".equals(info.getName())) {
javax.swing.UIManager.setLookAndFeel(info.getClassName());
break;

¥
¥

} catch (ClassNotFoundException | InstantiationException | lllegal AccessException |
javax.swing.UnsupportedLookAndFeelException ex) {

java.util.logging.Logger.getLogger(CadastroProdutoFrm.class.getName()).log(java.util.loggin
g.Level.SEVERE, null, ex);

}

I* Create and display the form */
java.awt.EventQueue.invokeLater(() -> {
new CadastroProdutoFrm().setVisible(true);
b
by

Il Variables declaration - do not modify
private javax.swing.JButton btninserir;
private javax.swing.JMenu jMenul;

private javax.swing.JMenuBar jMenuBarl;
private javax.swing.JLabel IbCdFabricante;
private javax.swing.JLabel IbCdPaisOrigem;
private javax.swing.JLabel IbCdSku;

private javax.swing.JLabel IbDataFabricacao;
private javax.swing.JLabel IbDataValidacao;
private javax.swing.JLabel IbDatamatrix;
private javax.swing.JLabel IbDescricao;
private javax.swing.JLabel IbDgtVerificador;
private javax.swing.JLabel IbLote;

private javax.swing.JLabel IbONmFabricante;
private javax.swing.JLabel IbNmPaisOrigem1,;
private javax.swing.JLabel IbPesoBruto;
private javax.swing.JLabel IbPesoLiquido;
private javax.swing.JLabel IbQuantidade;
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private javax.swing.JMenultem menuVisualizar;
private javax.swing.JTextField txtCdFabricante;
private javax.swing.JTextField txtCdPaisOrigem;
private javax.swing.JTextField txtDatamatrix;
private javax.swing.JTextField txtDescricao;
private javax.swing.JTextField txtDigitoVerificador;
private javax.swing.JFormattedTextField txtDtFabricacao;
private javax.swing.JFormattedTextField txtDtValidacao;
private javax.swing.JTextField txtLote;
private javax.swing.JTextField txtNmFabricante;
private javax.swing.JTextField txtNmPaisOrigem;
private javax.swing.JTextField txtPesoBruto;
private javax.swing.JTextField txtPesoLiquido;
private javax.swing.JTextField txtQuantidade;
private javax.swing.JTextField txtSku;
// End of variables declaration
private void limpalnputs() {
txtSku.setText(");
txtQuantidade.setText(");
txtDigitoVerificador.setText("");
txtDescricao.setText("");
txtCdFabricante.setText(");
txtNmFabricante.setText("");
txtCdPaisOrigem.setText(");
txtNmPaisOrigem.setText("™");
txtDtFabricacao.setText(");
txtDtValidacao.setText("™);
txtPesoLiquido.setText(™");
txtPesoBruto.setText("");
txtLote.setText(");
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