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Dificuldade comum as empresas de pequeno e médio porte que possuem demanda
crescente sao restricbes e caracteristicas inerentes ao processo de programacao da
producédo. Aquisicbes de novas maquinas e incrementacdo da producdo sem planejamento
sao freqlientes e tendem a se tornar ineficazes em médio prazo, gerando novos gargalos e
problemas de espaco fisico para maquinas e para estocagem. O caso é recorrente em uma
empresa de médio porte da regido, fabricante de embalagens plasticas, que diante do
crescimento da demanda e aumento da sua capacidade de producdo em alguns setores,
tem sua producdo restrita por um novo gargalo. Frente a este cenario, o trabalho foi visto
como indispensavel, ja que estdo havendo atrasos na entrega de alguns produtos e
descontrole do estoque dos produtos acabados. O trabalho consistiu no levantamento e
analise do cenario atual do setor que restringe a producdo, através de indicadores que
evidenciam essa diferenca de produtividade. ApGs esta andlise, foi realizado um estudo de
ferramentas e métodos para melhoria da produtividade e reducdo de perdas, através da
otimizacao da sequiéncia de producéo, atingindo, com isso, a melhor forma de se trabalhar
para ter a maxima utilizacdo do setor com capacidade restrita. Feita a elaboracdo do modelo
e comparado o0 seu seqienciamento com o real utilizado, observou-se que 0 excesso de
atraso nas entregas € devido principalmente a falta de conhecimento de seqlienciamento e
de utilizacdo de um software para realizacdo da programacéo. Foi elaborada entdo uma
proposta de melhorias, constatando as vantagens que seriam obtidas no atendimento no

gue tange o prazo de entrega, e a normalizacao dos niveis de estocagem.
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Common difficulties to small and midsize companies that have growing demand are
restrictions and inherent characteristics in the process of production planning. Purchases of
new machines and spread production without planning are frequent and tend to become
ineffective in the medium term, generating new bottlenecks and physical space problems for
machinery and for storage. The event is recurring in a midsize company in the region that
produces plastic packaging, which in the face of growing demand and increased production
capacity in some sectors, have their production restricted by a new bottleneck. Facing this
scenario, the work was seen as indispensable, since there are delays in delivery of some
products and lack of inventory of finished products. The work consisted of survey and
analysis of the current scenario of the sector which restricts the production, through
indicators that show the difference in productivity. After this analysis, was conducted a study
of tools and methods for improving productivity and reducing leakage, through the
optimization of the production schedule, reaching the best way of working to get the
maximum utilization of the sector with limited capacity. After the development of the model
and compared their sequence with the actual, it was observed that the excessive delay in
deliveries is mainly due to lack of knowledge and a software of scheduling. So, it was drafted
a proposal for improvements, seeking show the benefits they would obtain in the service on

delivery period, and standardizing the levels of storage.
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Capitulo |
INTRODUCAO

1. CONSIDERACOES INICIAIS

Este trabalho foi realizado em uma empresa especializada em embalagens plasticas
flexiveis, Hiper-Roll Embalagens, que fabrica trés tipos de produtos: sacola plastica, bobina
picotada e saco para lixo. A empresa é localizada na cidade de Juiz de Fora, Minas Gerais.
Seu mercado abrange todo o pais, tendo como principais clientes grandes redes de
supermercados.

A programacao e o gerenciamento dos recursos de producdo € uma tarefa muito
complexa, por existir uma grande diversidade de possibilidades. Devido a isto, estdo sendo
desenvolvidas, de forma cada vez mais rapida, novas metodologias capazes de auxiliar as
tomadas de decisdes dentro das organizacoes.

A proposta desse trabalho é apresentar uma solucdo viavel para o aumento da
capacidade produtiva do setor picote (gargalo da producdo de bobinas picotadas), e
conseqlientemente da empresa como um todo, através da implementacdo da teoria de
Scheduling, que visa a um baixo custo, e sem investimento em novas maquinas, buscar a
solucéo otimizada para o seqiienciamento da producdo dos pedidos dos clientes da Hiper-
Roll Embalagens, para que o0s mesmos sejam entregues no menor tempo possivel,
aumentando a lucratividade, reduzindo os custos de producdo e de estoques, diminuindo

perdas, reclamacdes de clientes, entre outros beneficios.

2. OBJETIVOS

Este trabalho tem como objetivo 0 seqienciamento da producdo de todas as fases
de produgcdo das bobinas picotadas, para que desta forma, consiga-se maximizar a
utilizacdo de uma das etapas fundamentais do processo responsavel pelo corte e solda das

bobinas picotadas, chamado picote, que atualmente é o maior gargalo da empresa.

3. JUSTIFICATIVAS

A empresa investiu nos setores de produgdo que precedem a etapa de picote
(extrusdo e impresséo), para atender a demanda por outros produtos como sacolas e sacos
para lixo, porém o aumento rapido da demanda por bobinas picotadas fez do setor picote o
“gargalo” da empresa, deixando os setores precedentes subutilizados.

Em virtude desse cenario e devido a importancia do setor de picote na producgéo e a
sua demanda crescente, tornou-se imperativo alcancar a produtividade maxima deste

processo.



4. ESCOPO DO TRABALHO
O presente estudo oferece solu¢cdes em Scheduling, mais especificamente para o
modelo Job-Shop Scheduling, para o processo de producdo de embalagens plasticas

flexiveis da empresa Hiper-Roll Embalagens.

5. METODOLOGIA

O primeiro passo do trabalho foi a pesquisa bibliografica, buscando livros e
publicacGes, para que o trabalho seja desenvolvido de forma embasada teoricamente,
buscando as formas atualizadas de se conduzir o assunto em questéo.

A segunda etapa foi a realizacao de visitas técnicas na empresa para o levantamento
do cenario atual (descrever o processo de fabricacdo de bobinas picotadas, definicdo das
rotas, tempos de processamento, definicdo das maquinas que compfe o sistema) e coleta
dos dados de demanda e producédo, bem como o método de seqiienciamento de producdo
utilizado pela empresa, para que fosse o ponto de partida dos estudos acerca da
produtividade dos setores, para a comparacdo do resultado do trabalho final.

Ap0s este passo, foram analisados os dados coletados, e, escolhido o método de
sequenciamento adequado. Foi, entdo, escolhido o melhor programa a ser utilizado, e a
elaboracdo do cenario dentro do programa (elaboracdo dos centros de maquinas e dos
jobs).

Com o auxilio do software LEKIN, foram feitas simulagc6es de acordo com a funcéo
objetivo. A partir disto, foram analisados os ganhos decorrentes da utilizacdo da ferramenta
Scheduling adequada, comparado os resultados do trabalho com o seqlenciamento
utilizado pela empresa atualmente, almejando visualizar o ganho com o trabalho
desenvolvido.

O cronograma utilizado para a elaboracgéo do trabalho encontra-se no Apéndice 1.



Capitulo Il
REVISAO BIBLIOGRAFICA

O planejamento, a programacdo e o controle da producdo tém como propoésito
garantir que os processos de producdo ocorram de forma eficaz e eficientemente, e produzir
pedidos de acordo com que o consumidor deseja. O sequenciamento da producgéo de forma
otimizada auxilia o processo para que tudo que for planejado seja executado da melhor
maneira possivel para que os pedidos sejam entregues na data planejada, satisfazendo as
necessidades dos clientes.

Neste projeto foi utilizada para o seqienciamento da producéo a classe do problema
conhecida como Job Shop Scheduling. Como a empresa possui grupos de maquinas
idénticas em paralelo em todas as fases de producéo, foram formados centros de trabalho
(work centers), caracterizando assim como um problema de Flexible Job Shop Scheduling.
Para apresentar esta teoria, recorreu-se as definicdes da teoria de Scheduling.

Abaixo encontram-se algumas destas defini¢cdes:

- Scheduling tem como objetivo a alocacdo de recursos no tempo necessario para
executar um conjunto de processos (Baker, 1974).

- Scheduling lida com a atribuicdo de recursos escassos para tarefas ao longo do
tempo. Trata-se de um processo de tomada de decisdo com o0 objetivo de otimizar um ou

mais objetivos (Pinedo, 2002).

1. SEQUENCIAMENTO DE PRODUCAO

“No atual ambiente competitivo, o efetivo escalonamento (seqglienciamento) se
tornou uma necessidade para sobrevivéncia no mercado. Companhias devem esforcar-se
ao maximo para cumprir as datas firmadas com os seus clientes. O fracasso deste
comprometimento pode resultar numa perda significante da imagem da empresa perante 0s
clientes”. (Pinedo, 2002)

Ao elaborar a seqiiéncia de producdo, é necessario estabelecer a ordem de se
executar as tarefas, através de um conjunto de regras, de acordo com o objetivo da
empresa, como reduzir o atraso das entregas, prioridade dos pedidos, diminuir o tempo de
producdo, aumentar a utilizagdo dos recursos e reduzir estoque em processo.

Os elementos a serem processados sdo chamados de jobs (tarefas) e séo
compostos de partes elementares, chamadas operacfes. O numero de programacdes
possiveis cresce rapidamente a medida que o nimero de jobs e opera¢cdes aumentam.

O sequienciamento é que determina o prazo das atividades a serem cumpridas e a
sequéncia das mesmas, de acordo com a disponibilidade de equipamentos, matérias-

primas, mao-de-obra, tempos de processamento e prazo. Uma série de pedidos de clientes



disputam recursos durante sua produc&o, e estes recursos tém capacidade finita. E devido a
iSso, que a programacdao da produgédo torna-se uma tarefa muito complexa.

Sistemas de Producédo com Capacidade Finita: Para atender as necessidades de
sistemas com capacidade finita, surgiram sistemas que tomam como principio a capacidade
de producdo e caracteristicas tecnolégicas como uma restricdo, adaptando a producado a
essas limitagbes. Estes sistemas sdo mais complexos e obtém melhores resultados, pois o
plano é realizavel por construcao, tendo sido resolvido o problema de alocagao de recursos.

Sistemas de Producdo com Capacidade Infinita: Nestes sistemas, ndo séo
consideradas restricdes na capacidade e os recursos disponiveis sdo considerados infinitos.
Devido a isto, € utilizado o principio de alocacédo de tarefas para o atendimento do prazo,

com a minima formacdo de estoques. Um sistema que utiliza este preceito é o MRP

(Materials Requirement Planning).

2. SCHEDULING

Scheduling € uma teoria que causa um grande impacto na produtividade do sistema
produtivo. Um dos objetivos, por exemplo, do Scheduling € minimizar o tempo e o custo de
producdo. Com a otimizagcdo da programacao de producao obtém-se a reducéo dos niveis
de estoque em processo, maximizacdo do uso de recursos, reducdo do esforco de
programacdo, aumento da eficiéncia da programacdo, reducdo dos tempos médios de
atendimento (lead time) e aumento na confiabilidade da data de entrega.

Uma ferramenta bastante utilizada para a visualizacdo da programacédo € o Gréfico
de Gantt, que “proporciona uma representacao visual simples do que deveria e do que esta
realmente acontecendo na operacédo”. (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2002)

Figura 02 — Exemplo do Grafico de Gantt (Software LEKIN)

No grafico acima, o eixo vertical representa todas as maquinas do processo e 0 eixo
horizontal, o tempo. As diferentes barras representam os produtos (cada um é representado
por uma cor diferente) e estdo dispostas representando a duracdo das atividades de cada

produto em cada uma das maquinas.



3. O PROBLEMA DE JOB-SHOP SCHEDULING

O problema da programacgéo da produgéo do tipo Job-Shop Scheduling pode ser
descrito da seguinte forma: supfe-se que exista um numero finito de jobs e maquinas, um
job é definido por uma seqiiéncia de operacdes que devem ser executadas em uma dada
ordem. Cada uma destas operacdes € realizada por uma maquina por um periodo de tempo.
E também assumido que cada maquina pode realizar apenas uma operacdo ao mesmo
tempo. No caso mais geral, pode haver mais de uma maquina do mesmo tipo formando
centros de maquinas. (Pinedo, 2002)

O Flexible Job Shop é a generalizacdo dos problemas de Job Shop e das maquinas
em paralelo. Sdo formados varios work centers com um ndmero de maquinas idénticas em
paralelo em cada um. Cada job (tarefa) tem sua rota a seguir através dos setores e um job
€ processado em cada work center em uma Unica maquina, mas ndo importa qual, uma vez
gue sdo idénticas.

O Job Shop Scheduling € um dos problemas mais dificeis de ser resolvido, devido ao

7

grande numero de combinacdes (solucbes). A dificuldade é muito grande para obter o
agendamento 6timo conhecido, em testes para problemas maiores, ou seja, € mais
complexa a obtencdo do arranjo de todas as tarefas nas maquinas que satisfaca as
restricdes de precedéncia, cujo processamento se faz em um menor tempo.

A modelagem de um problema de Job Shop Scheduling pode ser feita como um
problema de programacéo, onde existe uma funcdo objetivo e restricbes que formalizam a

necessidade do problema.

3.1 NOTACAO

No problema de scheduling considerado, o nimero de jobs e maquinas sao finitos. O
numero de jobs é denotado por n e o nimero de maquinas por m. Normalmente, o subscrito
j se refere ao job, e 0 subscrito i as maquinas. Convencionalmente, os problemas de
Scheduling sdo expressos pela forma o/p/y,onde o descreve a configuracdo das

maquinas,  fornece as restrices adicionais e y representa a fungao objetivo.

3.1.1 O CAMPO

As possiveis configura¢gbes de maquinas especificadas por o séo:

Maquina Unica (I); os jobs necessitam de apenas uma operacdo em uma Unica
maquina disponivel;

Maquinas paralelas (Pm, Qm, Rm): os jobs necessitam de apenas uma operacao,
podendo passar por qualquer maquina disponivel. As maquinas podem ser iguais ou com

velocidades de processamento diferentes;



Flow Shop (Fm): existem m maquinas em série. Cada job tem que ser processado
em cada uma das m maquinas. Todos os jobs tem que seguir a mesma rota.

Job Shop (Jm): neste caso, cada job tem sua prépria rota pré-determinada a seguir,
sendo que os jobs podem passar pela mesma maquina mais de uma vez. O Flexible Job
Shop é a generalizacdo do Job Shop, onde existem ¢ work centers com um nuamero de
maquinas idénticas em paralelo em cada work center;

Open Shop (Om): cada job necessita ser processado novamente em cada uma das
m méaquinas. Alguns destes tempos podem ser zero. E determinado um roteiro para cada

job, sendo que jobs diferentes podem ter roteiros diferentes.

3.1.2 OCAMPOf

As restricbes adicionais () sdo caracteristicas especificas de cada tipo de problema.
Podemos citar:

Restricbes de Precedéncia (prec): quando determinados jobs precisarem ser
completados antes do inicio de outros;

Preempcéo (prmp): implica que ndo é necessario manter um job em uma maquina

até estar completo, podendo ser interrompido e recolocado posteriormente;

Tempo de processamento (p;): 0 p; representa o tempo de processamento do

job j na maquina i. O subscrito i € omitido se o tempo de processamento do job j néo

depende da méaquina ou se job j é processado somente em uma determinada maquina;
Data de inicio (r;): a data de inicio r; do job j pode tambem ser referida para uma

data preparada. E o tempo que o job chega no sistema (o tempo mais cedo no qual o job j
pode comecgar seu processamento);

Data de vencimento (dj): a data de vencimento dj do job j representa a
passagem para outro processo ou data de finalizacéo (a data que o job esta prometido para
o cliente);

Peso (wj): o peso wj do job j é basicamente o fator de prioridade, denotando a

importéancia do job j relativo aos outros jobs do sistema;
Recirculacdo: é quando um job pode passar por uma maquina ou um centro de

trabalho por mais de uma vez.

3.1.3 OCAMPOY

“O objetivo a ser minimizado é sempre uma funcao de tempo de conclusao dos jobs,

gue é claro, depende do seqiienciamento”. (Pinedo, 2002)



As funcdes objetivo (y) podem ser:

Makespan (Cmax ): E equivalente ao tempo total, apds o ltimo job deixar o sistema.
Um makespan minimo, geralmente implica em uma alta utilizacdo do sistema.

Tempo Total Executado (Cj): E a minimizacdo da soma dos tempos necessarios de
execugéao dos jobs.

Lateness (Lj): E a minimizacdo da pior violagdo relacionada as datas de términos
dos jobs. O atraso maximo de um job é definido como Lj = Cj — dj, que é positivo quando o
job j é completado atrasado e negativo quando ele é completado mais cedo.

Tardiness (Tj ): E a minimizacéo da soma dos atrasos de cada job. O atraso total é
definido como Tj = max(Cj —dj, 0) = max(Lj, 0).

A diferenca entre o lateness e o tardiness esta no fato de que o tardiness nunca ser

negativo.

3.2 CLASSIFICACAO DOS ALGORITMOS DE OTIMIZACAO

O Job Shop Scheduling € um problema para o qual ndo existem algoritmos que o
resolva em tempo polinomial, classificado como NP-Hard. Trata-se de um problema de
otimizacdo combinatoéria, que utiliza uma enumeracao explicita ou implicita de todas as
alternativas possiveis a procura da solugcédo 6tima ou de solucfes satisfatorias, dependendo
do tipo de algoritmo utilizado.

Os algoritmos de otimizac&o podem ser classificados em:

Métodos Exatos: Utilizam algoritmos que garantem a obtencdo de resultados
6timos. Dependendo da complexidade do problema, pode consumir muito tempo para a
obtencdo da solucdo otima, exigindo grande esforco computacional, podendo por este
motivo, inviabilizar sua utilizacéo.

Métodos Heuristicos: Utilizam algoritmos que ndo garantem a obtencdo de
resultados 6timos, mas apenas solugdes aproximadas, porém em tempo de computacéo
viaveis.

Para a escolha do método mais adequado a solucdo dos problemas de Job Shop
deve-se levar em consideracdo alguns aspectos, como: o numero de maquinas envolvidas,
os roteiros dos jobs, o regime de chegada dos mesmos, a variabilidade dos tempos de
processamento, entre outras caracteristicas. Para problemas de porte similar aos
encontrados no ambiente real, costuma-se sacrificar a obtencdo de uma solugéo 6tima, por
métodos heuristicos, que resultem em uma solugdo sub-6tima, com tempo computacional

aceitavel.



Capitulo 11l
A EMPRESA

1. CONTEXTUALIZACAO

A Hiper-Roll Embalagens, fundada em agosto de 1991, é especializada na fabricacao
de embalagens plasticas flexiveis. Situada em Juiz de Fora — MG, a empresa conta com
uma média de 300 profissionais, que buscam a qualidade dos produtos fabricados.

No més de dezembro de 2007, a Hiper-Roll Embalagens recebeu o certificado da
Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). A certificacdo foi com base na norma
NBR 14937:05 do Programa de Qualidade de Sacolas Plasticas (PQ-SP), sendo a primeira
a empresa a obter a certificacdo no Brasil.

Os produtos da empresa sdo as bobinas picotadas (comum lisa e impressa, estrela
lisa e impressa, microperfurada e folha); sacolas tipo camiseta lisas e impressas; sacos para
lixo dobrado e em rolo; e sacos PEDB (polietileno de baixa densidade). Todos os produtos
utilizam matéria-prima totalmente virgem.

Na linha de producéo da empresa encontra-se a extrusao, que é uma area pela qual
todos os produtos da empresa passam; a impressdo, onde todos os produtos que serdo
impressos passam; o picote, setor exclusivo das bobinas picotadas; a sacoleira, setor
exclusivo das sacolas camiseta; e as maquinas de saco para lixo.

Este trabalho focou na producédo das bobinas picotadas, visto que hoje é o produto
que é produzido em maior quantidade, e que tem um gargalo no setor picote, que com a
otimizacao do sequienciamento ira melhorar a produtividade, trazendo muitas melhorias para

a empresa, principalmente a entrega dos produtos nos prazos.

2. O PROCESSO PRODUTIVO DAS BOBINAS PICOTADAS

A principal utilizacdo das bobinas picotadas nos dias de hoje sdo em supermercados,
para o armazenamento de alimentos. As bobinas picotadas sdo produzidas na empresa com
algumas variagdes: as bobinas podem ser impressas ou lisas, independente do tipo de
fundo; os fundos podem variar na forma de fundo reto (0 mais comum, “saquinho” em forma
de retangulo) ou estrela (“saquinho” que o fundo ndo tem extremidade, sendo todas elas
ligadas no centro); microperfurada, com micro furos ao longo do filme; e folha, que é apenas
o filme.

Todas as varia¢cfes de bobinas picotadas passam pelas mesmas fases de producao,

porém s6 passam pela impresséo as bobinas picotadas impressas.
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Figura 03 — Fluxo de Producéo

O processo inicia-se com a mistura das matérias-primas, de acordo com as misturas
estabelecidas (porcentagem de cada tipo de material que sera misturado), que ao passarem
pelo misturador ficam armazenados em sacos de 500kg. Com isso, inicia-se 0 processo de
extrusao, onde é formado o filme liso, que é enviado para a impressao, no caso de produtos
impressos, ou para o picote, no caso de produtos lisos. Os filmes impressos, vdo em
seguida para o picote. No picote é onde acontece o corte e a solda do filme, dando origem

assim, as bobinas picotadas , que sdo embaladas e enviadas para a expedicao.

2.1 MATERIA PRIMA

As matérias-primas para a producéo de bobinas picotadas sao o PEAD (polietileno
de alta densidade), PEBD (polietileno de baixa densidade) e o PEBDL (polietileno de baixa
densidade linear).

O polietileno de alta densidade linear € um polimero linear derivado do etileno, cuja
maior aplicacdo encontra-se nas embalagens. Tem um baixo nivel de ramificacdes, com alta
densidade e altas forcas inter-moleculares. As principais caracteristicas do PEAD séo
resisténcia a tensdo, compressao e tracdo, € impermeavel, tem baixa reatividade e é
atoxico.

O polietileno de baixa densidade foi um dos primeiros plasticos preparados a partir
da polimerizacao do etileno sob alta pressdo. A menor densidade se deve a pouca
ramificacdo da cadeia. As principais caracteristicas do PEBD sé&o: é atoxico, flexivel, leve,
transparente, impermeavel e tem baixo custo.

O polietileno de baixa densidade linear tem ramificagbes muito curtas. Possui baixa
densidade e melhores propriedades mecénicas que o PEBD.

Com a utilizacdo da mistura destes trés polietilenos como matéria-prima, obtém-se
bobinas picotadas com excelentes propriedades mecanicas, flexibilidade, transparéncia e
soldabilidade.
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2.2 EXTRUSAO

Figura 04 — Extrusdo — www.hiperroll.com.br

O setor de extrusédo é composto por extrusoras verticais ascendentes monocamadas,
que transformam o polietileno em filme plastico. As principais caracteristicas exigidas de
uma extrusora sdo: possibilitar alta produtividade, promover uma temperatura de massa
baixa e constante com o decorrer do tempo, sendo uniforme em todos o0s pontos,
homogeneizar a massa fundida, fornecer uma produtividade constante no decorrer da
producéo, e possibilitar que o nivel de qualidade seja mantido mesmo que haja variacdo da
contrapressao.

No setor de extrusédo da empresa, encontram-se 11 extrusoras, que trabalham 24
horas por dia, todos os dias da semana. Algumas maquinas sdo maquinas idénticas, tendo a
mesma produtividade e podendo produzir os mesmos tipos de produtos. Por este motivo,
para a elaboracdo do sequienciamento, foram criados centros de maquinas neste setor,

distribuidos da seguinte forma:
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SETOR: EXTRUSAO
Padréo (kg/ h)
Centro de |Equipamen
Maquinas to Médio
EXT-A EXT - 001 182,4
EXT - 002
EXT-B 334,8
EXT - 003
EXT - 004
EXT-C 140,0
EXT - 005
EXT-D EXT - 006 209,7
EXT - 007
EXT-E EXT - 008 2047
EXT - 009
EXT - 010
EXT-F 69,2
EXT - 011

Tabela 01 — Descricéo da capacidade das extrusoras

2.3IMPRESSAO

Figura 05 — Impresséo — www.hiperroll.com.br

A flexografia € um sistema de impressé&o direta em que a matriz, cliché de borracha
ou fotopolimero, é relevogréfica. No processo de impressdo utilizam-se tintas liquidas
altamente secativas, a base de agua, solvente ou curadas por luz UV. As caracteristicas
basicas da flexografia sdo: forma relevogréfica flexivel, secagem de tinta por evaporacdo do
solvente ou polimerizacéo através de radiacéo ultravioleta, impressao direta, durabilidade da
férma em funcdo do material utilizado em sua confecc¢éo e do suporte a ser impresso.
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O setor de impressédo de bobinas picotadas tem cinco impressoras flexogréficas.

Como trés destas impressoras tem as mesmas caracteristicas, foram agrupadas em um

unico centro de maquinas, como pode ser observado abaixo:

SETOR: IMPRESSAO
grama/ metro
Centrode| (.0 |metrosin| 478 | 5497 | 6931 | 8365 | 8843 | 9321 | Media
Maquinas (kg/ h)
kg/ h
IMP - 001
IMP-A  [IMP - 002 12.600,0 60,2 69,3 87,3 105,4 111,4 117,4 91,8
IMP - 003
IMP-B  [IMP - 004 5.400,0 25,8 29,7 37,4 45,2 47,8 50,3 39,4
IMP-C |IMP - 005| 6.000,0 28,7 33,0 41,6 50,2 53,1 55,9 43,7
Tabela 02 — Descri¢gdo da capacidade das impressoras
2.4 PICOTE

Figura 06 — Picote — www.maquinasmkb.com

No setor de picote é que sdo feitos a solda do fundo dos “saquinhos” e o picote entre

eles. As caracteristicas das maquinas se diferenciam de acordo com o tipo de solda que

realiza e a largura das bobinas que podem ser processadas nas maquinas. O setor possui

29 maquinas. Destas maquinas, algumas tem as mesmas caracteristicas, tanto no tipo de

produto que processam, quanto na velocidade de producéo, e por isso,foram agrupadas em

centros de maquinas (como explicitado na tabela abaixo), para o melhor seqgiienciamento.

Abaixo pode-se observar como foi feita essa distribuicao:
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SETOR: PICOTE
Centro de ,
Maguinas Maq. Produtos kg/h

1

PCT-A 2 29x42 ESTRELA 77,80

PCT-B 2 35x50 ESTRELA 50,78
3

PCT-C 5 40x60 ESTRELA| 208,94
6
7

PCT-D 35x45 ESTRELA 112,92
28

PCT-E 8 28x40 ESTRELA 30,84
9
10

PCT-F 35x45 RETA 150,04
26
27
11
16

PCT-G 40x60 RETA 120,44
20
29
12
15

PCT-H 18 29x42 RETA 239,25
22
24
13

PCT-I 14 40x50 RETA 99,87
25
17

PCT-J 23x38 RETA 63,06
23
19

PCT-K o1 20x30 RETA 43,30

Tabela 03 — Descri¢céo da capacidade das picotadeiras

3. APRESENTACAO DO PROBLEMA

O ramo de embalagens plasticas esta crescendo de forma muito rapida atualmente.
A empresa Hiper-Roll Embalagens esta cada dia mais reconhecida no mercado,
principalmente pelo fato de ter sido a primeira empresa a obter certificado do Programa de

Qualidade de Sacolas Plasticas. Com isso, o nimero de pedidos estd aumentando e nota-se
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a necessidade de otimizar sua producdo, para que os produtos sejam entregues nas datas
programadas.

A empresa ja tem novas maquinas no setor de extrusao, picote e impressao, porém,
o setor de picote nao esta com capacidade de processar todo o material que chega do setor
de extrusdo. Analisando as formas de melhorar esta situacdo, chegou-se a concluséo que
uma medida importante seria o sequenciamento de todos o0s setores, para que o picote

otimizasse a producéo.

3.1 DESCRICAO DOS PARAMETROS DO PROBLEMA

A seguir define-se todos os parametros que envolvem o problema de Flexible Job
Shop Scheduling, ou seja, descricdo das maquinas e dos jobs (bobinas picotadas), definicdo
das rotas de cada job e os tempos de processamento para cada job em cada centro de
maquina.

Varios objetivos podem ser definidos, porém este trabalho se preocupou com a
minimizacao do atraso total. Para isto, busca-se a maxima utilizacdo que se pode ter das
maquinas.

Os parametros necessarios para a resolucao do Flexible Job Shop Scheduling séo:

Jobs (Bobinas Picotadas): Descricdo dos tipos e quantidades das bobinas
picotadas a serem processadas na empresa.

Recursos (Centro de Maquinas): Descricdo das caracteristicas e quantidades dos
centros de maquinas contidos no sistema.

Seqiiéncia das maquinas: A sequéncia das maquinas pode ser definida como rota
de producéo, ou seja, € a ordem das maquinas nas quais os diversos tipos de produtos irdo
ser processados. Cada produto possui sua rota de producdo definida, que é uma das
caracteristicas que definem o problema Job-Shop.

Tempos de processamento: Cada job (bobina picotada) em funcdo do tipo de
maquina em que é processado, dimensdo, volume de producdo, entre outras restricdes,

exigem um determinado tempo de fabricacdo que deve ser prefixado.
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Capitulo IV
MODELAGEM DO SEQUENCIAMENTO DA PRODUCAO DE BOBINAS
PICOTADAS

1. INTRODUCAO

O trabalho em questéo apresenta uma proposta de seqiienciamento para a producao
de bobinas picotadas, com base na carteira de pedidos da empresa. Para isto, foram
identificadas as restricbes impostas pelo sistema e determinada a funcdo objetivo
(minimizacdo do atraso total). Busca-se entdo, que com a utilizacdo deste sistema o
desempenho da producéo seja otimizado, executando as ordens de forma planejada.

O trabalho tem foco na produgéo de bobinas picotadas, mas o scheduling pode ser
aplicado na programacao de producéo de todos os demais produtos da empresa.

Foram feitos o levantamento dos dados de producao e do produto através de visitas
técnicas na empresa. Os dados foram fornecidos diretamente dos setores de Planejamento
e Controle da Produgdo e Processos Industriais. Para a modelagem do sistema no
programa foram utilizados os seguintes dados: quantidade de maquinas por setor,
qguantidade de quilos produzidos por hora em cada maquina para cada tipo de produto,
restricdo de producdo dos produtos para cada maquina, tempo de setup, tipos de produtos
com suas rotas de producéo especificas, nUmero de sacos por bobina e nimero de bobinas
por fardo.

Considerou-se para analise a carteira de pedidos dos meses de agosto e setembro,
com informacéo dos pedidos (tipo de produto e quantidade) feitos para entrega nos meses
de analise. A programacao no software LEKIN foi feita semanal, visto que é desta forma que
é feita a programacdo na empresa, sendo mais adequada para a comparacdo entre a
programacéo real e a fornecida pelo programa. O periodo compreendido de entrega foi entre
12 de agosto e 15 de setembro, possibilitando andlises comparativas dos resultados obtidos
para semanas de meses diferentes.

Para programacéo e analise de atraso de entrega dos pedidos, deve-se considerar
também a quantidade de horas semanais de producédo para cada setor. A extrusédo trabalha
24 horas por dia, 7 dias na semana, totalizando 168 horas de producdo semanal. Ja a
impressao trabalha 5 dias por semana, 16 horas por dia, e 1 dia por semana, 8 horas por dia
(88 horas semanais). O picote trabalha 21,25 horas por dia, 6 dias na semana (121,5 horas
por semana).

O modelo apresentado € uma aproximacao da situacao real, visto que ao longo do

més podem ocorrer situacdes inesperadas como uma maquina quebrar, o operador se



16

ausentar ou ser necessario acrescentar um produto na carteira para producéo urgente, que

podem alterar a programacao inicial.

2. APLICACAO

A elaboracdo da programacédo semanal é feita de acordo com a carteira de pedidos e
gera-se entdo uma ordem de producgdo para cada produto a ser produzido. Assim, para a
elaboracéo do problema, cada ordem de producéo é um job.

Nas ordens de producédo sdo especificados quantos quilos daquele produto sdo
necessarios. Assim, para calcular o tempo de processamento da ordem para cada maquina
em que ela passara, utiliza-se a formula:

Tempo de processamento = Quantidade (kg) da ordem de producéo (1)

kg/hora da maquina

Para obter a quantidade a ser produzida em kg, transforma-se o pedido por niumero

de fardos através da férmula:

Producéio(kg) =L x C x E x S x B x Produgao(fardo) x d x 10~ (2)

Onde:

L = largura (cm)

C = comprimento (cm)

E = espessura (10°m)

S = Numero de sacos por bobina
B = NUmero de bobinas por fardo
d = 0,956 (densidade do material)

Para a padronizacdo das medidas, adotou-se os tempos de processamento em
horas e a quantidade de producdo em quilos. Todos os tempos foram considerados inteiros
(arredondando-se os valores para cima) devido a restricdo do software LEKIN, que néo
trabalha com tempos fracionados.

No més de agosto, as maquinas extrusora 11, impressora 1 e picotadeira 23 nao
operaram, pois estavam disponiveis para manutencdo. Os mesmo ocorreu em setembro,
guando as maquinas extrusoras 10 e 11, a impressora 1 e as picotadeiras 23 e 27 também
nao operaram. As maquinas extrusoras 6 e 7 ndo foram consideradas na programacao, visto
gue elas séo utilizadas exclusivamente para a producéo de sacolas camiseta.

Para o calculo dos tempos de setup entre os jobs, adotou-se um tempo médio, visto

gue pequenas alteracbes ocorrem de acordo com a medida, mas que para o presente
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estudo, sdo irrelevantes. Devido a isto, o tempo de setup para todas as maquinas da
extrusao é considerado o mesmo, independentemente do job que sera produzido, que é de
uma hora. O mesmo ocorre para as maquinas de impresséo e picote, onde os tempos de
setup séo, respectivamente, uma hora e meia e meia hora.

Para a programacdo da producdo no software foi utilizada a regra de
sequenciamento Earliest Due Date, que sequiencia os jobs de acordo com as datas de
entrega que vencem mais cedo. As saidas do programa foram analisadas para checar se
havia alguma possibilidade de melhoria no resultado, para posterior comparacdo com a

realidade.

3. ANALISE

Para a analise da programacéao, os dados foram inseridos no software LEKIN, com a
seqguinte configuracdo: as maquinas foram divididas em 20 centros de trabalho, cada um
com um namero de maquinas paralelas idénticas. Alguns dos centros de maquinas ndo
foram utilizados em determinadas semanas, por suas maquinas estarem disponiveis para
manutencédo, ou por nao produzirem as medidas que eram necessarias. Todos os jobs de
bobina picotada impressa passam por um centro de trabalho na extrusdo, um na impressao
€ um no picote. Ja os jobs de bobina picotada lisa passam somente pela extruséo e picote.
Cada ordem de producédo tem sua data determinada de pedido e entrega, conforme descrito
no Apéndice 2. A regra de sequenciamento utilizada, como dito anteriormente, foi a Earliest
Due Date (EDD).

As semanas foram divididas de acordo com as datas de entrega. A programacgéo da
producdo semanal foi planejada para iniciar um dia antes da primeira data de entrega.

Nas figuras de “Relatério de producédo”, podem ser observadas as datas programas
para a entrada (RIs) e saida (Due) da producédo, o tempo de processamento programado
(Pr.tm.), as datas reais de entrada (Bgn) e saida (End) do sistema e se houve atraso (wT).
N&o foi usado peso para nenhum job.

Nas figuras de “Grafico de Gannt”, as maquinas estéo dispostas no lado esquerdo, o
tempo esta na parte superior da figura, e o centro da figura é o seqlienciamento dos jobs
nas maquinas. Cada job é representado por uma cor.

O resultado obtido para a primeira semana, que abrange do dia 12 a 18 de agosto

segue abaixo:
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Figura 7 — Relat6rio de producao dos jobs da semana de 12 a 18/08
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Figura 8 — Gréfico de Gannt da semana de 12 a 18/08

Para a semana de 19 a 25 de agosto, tem-se:
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Figura 9 — Relat6rio de producao dos jobs da semana de 19 a 25/08
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Figura 10— Gréfico de Gannt da semana de 19 a 25/08

Na semana de 26 de agosto a 01 de setembro os seguintes resultados foram
encontrados:
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Figura 11 — Relatério de producéo dos jobs da semana de 26/08 a 01/09




Figura 12 — Gréfico de Gannt da semana de 26/08 a 01/09

Na semana de 02 a 08 de setembro, tem-se:
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Figura 13 — Relatério de producéo dos jobs da semana de 02 a 08/09

Figura 14 — Gréfico de Gannt da semana de 26/08 a 01/09
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Na Ultima semana analisada, 09 a 15 de setembro, os resultados foram:
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Figura 15 — Relatério de producéo dos jobs da semana de 09 a 15/09
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Figura 16 — Grafico de Gannt da semana de 09 a 15/09

Através dos relatérios e graficos acima é possivel observar que o seqlienciamento
dado pelo programa obtém um resultado muito bom, visto que praticamente ndo ha atrasos
nas entregas dos pedidos. A média de dias para a entrega dos pedidos de bobina picotada
lisa nas cinco semanas analisadas € de 1,90 dias, com desvio-padrdo de 1,04. Ja na
programacéo realizada pela empresa é de 3,38 dias, com desvio-padrdo de 4,54. Para as
bobinas picotadas impressas, a média de dias para entrega dos pedidos é de 3,8 dias, com
desvio-padréo de 2,73. Na programacéo real esta média é de 9,8 dias, com desvio-padréo
de 9,01.

Com relacdo a quantidade de pedidos atrasados, nota-se na programacdo do
software LEKIN apenas 3 jobs atrasaram a data de entrega em um dia. Na programacao
real foram 44 jobs atrasados no mesmo periodo, com uma média de 14 dias de atraso na
entrega.

Os gréficos de Gannt das cinco semanas mostram que ha um excesso de
capacidade das maquinas, pois a maioria dos pedidos sao finalizados muito antes da data
de entrega, algumas maquinas nao sao utilizadas, ou sdo muito pouco utilizadas.

Nota-se, de acordo com as informacdes acima, uma grande diferenca entre os
resultados obtidos pelo software e o real. Isto se deve ao fato de que a programacdo na
empresa € feita sem o uso de nenhum tipo de software e o programador nao tem
conhecimento aprofundado sobre as regras de seqienciamento. O que é feito hoje é
somente programar os pedidos ditos especiais, que sdo de clientes mais importantes, e 0
restante da capacidade das maquinas é programado para pedidos que vao para estoque, de
acordo com a média da quantidade de cada produto que é vendida por més. Acontece, que

guando o cliente faz o pedido, algumas medidas de bobinas picotadas estédo disponiveis no
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estoque (isto pode ser observado no apéndice 2, em que muitos pedidos foram entregues
no mesmo dia), porém muitas medidas nao estdo. Estas medidas véo para a programacao,
porém atrasam devido a grande quantidade de produtos para estoque que estdo sendo
produzidos. Além disso, quando a programacédo vai para a producdo muitas vezes gasta
mais tempo que o previsto, devido a quebras freqiientes de maquinas e auséncia dos
operadores.

Portanto, a forma como é feita a programacao atual deve ser revista, e a utilizagao
de um software se nota necessaria para a otimizacdo da producdo. Com um sistema
implantado, podera ser revisto o prazo pedido para entrega dos produtos, visto que as
ordens de producdo serdo emitidas de forma melhor programada, diminuindo o tempo de

producéo dos jobs.
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Capitulo V
CONCLUSAO

Através deste trabalho, foi possivel observar que ha um excesso de capacidade de
producdo da empresa, e que a grande quantidade de pedidos atrasados é devido a falta de
conhecimento de programacdo e a necessidade de utilizacdo de um software de
seqlienciamento.

Com a utilizacdo do software LEKIN, houve uma grande reducdo na quantidade de
pedidos atrasados e o tempo médio para entrega dos pedidos diminuiu consideravelmente.

Portanto, o objetivo do trabalho foi alcancado, visto que mostrou que € possivel
otimizar a producdo, para que o setor picote ndo seja o gargalo na producdo de bobinas
picotadas. Houve algumas limitacdes do software, porém a utilizacdo da regra de
sequenciamento Earliest Due Date , mesmo com os valores arredondados para cima, foi
suficiente para observar os ganhos que seriam obtidos com o uso de um software de
programacao na empresa.

Foi observada a necessidade de maiores estudos em relacdo ao setup das
maquinas, que hoje é muito longo. Com isso, muitas atividades realizadas atualmente entre
a producdo de um job e outro, poderiam ser feitas durante a producdo do mesmo, para
reduzir o tempo de maquina parada.

Para a realizacdo deste trabalho, foi necessario reunir algumas informacdes sobre o
processo, que serdo de grande utilidade para o departamento de planejamento e controle da
producéo, que podera utiliza-las para realizar o seqiienciamento da producéo de forma mais
eficaz.

Sugere-se 0 desenvolvimento de um projeto pela empresa, para que um programa
de sequienciamento da producédo seja incluido no software utilizado hoje para o controle da

producdo, o que traria grandes ganhos na produtividade das bobinas picotadas.
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I |Task Name ‘ Duration Start Finish Qir 2, 2008 [Gir 3, 2008 [Gir 2, 2008
Apr | May | Jun | Jul | Aug | Sep | Oct | Now

1 |Cronograma TCC 148 days  Mon 14/04/028  Wed 05/11/0: |

2 Pesquisa Bibliografica 40 days = Mon 14/04/08 Fri 06/06/08 | \r———

3 Leitura de livros de PCP 10 days | Mon 14/04/08 Fri 25/04/08| B

4 Pesquisa sobre Sequenciamento e Scheduling 10days ~ Fri25/04/08  Thu 08/05/08 -]

5 Pesquisa em materiais de Job Shop 10 days | Tue 06/05/08 Mon 19/05/08 ]

6 Leitura sobre Metodologia Cientifica 7 days Mon 19/05/08 Tue 27/05/08 -]

T Pesquisa de Softwares de Scheduling 10 days | Mon 26/05/08 Fri 06/06/08 =

] Coleta de Dados 87days Thu 01/05/08 Fri 29/08/08 PEE——

9 Determinacido dos dados necessarios na coleta 10 days| Thu 01/05/08 | Wed 14/05/08 ﬂ;

10 Primeira visita técnica para mostrar o projeto e definir necessidades 1day Wed 14/05/08  Wed 14/05/08 @

1 Recebimento por email dos dades iniciais de producio 1day Thu 15/05/08  Thu 15/05/08

12 Outras visitas técnicas 45 days  Mon 30/06/08 Fri 29/08/08

13 Analise dos Dados 83 days Fri 16/05/08 Tue 09/09/08

14 Tabulacio dos dados coletados na primeira visita 4days  Fri16/05/08 Wed 21/05/08

15 Criacdo de um exemplo da situacdo real 3days Wed 21/05/08 Fri 23/05/08 i

16 Tabulacde dos dados das demais visitas 30 days Wed 30/07/08 Tue 09/09/08

17 Determinacio da carteira de pedidos a ser utilizada 7days  Mon 18/08/08 |  Tue 26/08/08

18 Criagao do Modelo 13days | Tue 26/08/08 Thu 11/09/08

19 Criacdo do sistema no software Sdays  Tue 26/08/08  Mon 01/09/08

20 Ajustes no modelo 4 days| Sun 07/09/08 Thu 11/09/08

21 Analise do Sistema 12 days | Mon 08/09/08 Tue 23/09/08

22 Comparacio do modelo com o ambiente real 7days  Mon 08/09/08  Tue 16/09/08

23 Ajustes do modelo 5days | Wed 17/09/08 Tue 23/09/08

24 Aplicagdo do Modelo 26 days | Thu 14/08/08 Thu 18/09/08

25 Utilizacio dos softwares para programacio no més de set e out 16days  Thu 14/08/08  Wed 03/09/08

26 Comparacio da programacae do software com a programacio real 8days Thu04/09/08  Mon 15/09/08

27 Proposicio de melhorias na programacio real 3days  Tue 16/09/08  Thu 18/09/08

28 Elaboragao do Relatério 139 days Fri 25/04/08 Wed 05M11/08 v v

29 Elaboracio do Estado da Arte 13 days Fri 25/04/08 Tue 13/05/08

30 Elaboracio da metodelogia 4 days | Wed 14/05/08 Mon 19/05/08

31 Elaboracio da descricdo Gdays Tue 20/05/08  Tue 27/05/08

3z Revisdo do Qualify 4 days | \Wed 28/05/08 Mon 02/06/08 !;

33 Entrega do Qualify T1day Tue 03/06/08 Tue 03/06/08 |

34 Periodo de reajustes e elaboracio da apresentacio 8 days  Wed 04/06/08 Fri 12/06/08 -]

35 Apresentacio do Qualify Tday \Wed 18/06/08  Wed 18/06/08 |

36 Descricdo do problema 13 days Fri 01/08/08 Tue 19/08/08

37 Descricdo do estudo 14 days | Wed 20/08/08 Mon 08/09/08

38 Descricdo da coleta de dados 13 days  Tue 09/09/08 Thu 25/09/08

39 Descricdo do sistema 11 days Fri 26/09/08 Fri 10/10/08

40 Descricio da comparacio com o ambiente real 9days  Mon 13/10/08|  Thu 23/10/08

41 Revisdo do TCC 5 days Fri 24/10/08 Thu 20/10/08

42 Distripuicdo do TCC Tday Mon 03/11/08 Mon 03/11/08

43 Apresentacdo do TCC Tday Wed05/11/08  Wed 05/11/08




APENDICE 2 - BASE DE DADOS PARA O SEQUENCIAMENTO

Semana de 12/08 a 18/08
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Data de
Faturamento

11/08/2008

15/08/2008

01/09/2008

11/08/2008

15/08/2008

20/08/2008

08/08/2008

12/08/2008

08/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

13/08/2008

20/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

13/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

. Data de
Jeo | Al Qe e i) Emissédo Data de Vencimento
1 P-00002 16,08 11/08/2008 16/08/2008
P-00002 100,5 12/08/2008 17/08/2008
P-00008 100,5 08/08/2008 13/08/2008
2 P-00008 24,12 11/08/2008 16/08/2008
P-00008 100,5 12/08/2008 17/08/2008
P-00009 60,3 07/08/2008 12/08/2008
3 P-00009 16,08 07/08/2008 12/08/2008
P-00009 12,06 08/08/2008 13/08/2008
4 P-00017 21,56 07/08/2008 12/08/2008
P-00017 70,07 08/08/2008 13/08/2008
5 P-00019 37,62 11/08/2008 16/08/2008
P-00019 6,27 11/08/2008 16/08/2008
6 P-00022 175,5 07/08/2009 12/08/2009
P-00025 64,24 11/08/2008 16/08/2008
7 P-00025 29,2 11/08/2008 16/08/2008
P-00025 35,04 11/08/2008 16/08/2008
8 P-00025 46,72 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 46,72 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 35,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 46,72 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 17,52 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 35,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 17,52 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 46,72 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 35,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 17,52 13/08/2008 18/08/2008

15/08/2008

15/08/2008
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14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

19/08/2008

18/08/2008

22/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

08/08/2008

12/08/2008

18/08/2008

12/08/2008

20/08/2008

20/08/2008

12/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

20/08/2008

04/09/2008

12/08/2008

13/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

13/08/2008

14/08/2008

P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 35,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 58,4 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 35,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 11,68 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 29,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
P-00025 5,84 13/08/2008 18/08/2008
9 P-00044 30 07/08/2008 12/08/2008
10 P-00045 301 08/08/2008 13/08/2008
P-00045 180,6 08/08/2008 13/08/2008
11 | P-00049 87,3 11/08/2008 16/08/2008
12 P-00052 44,04 07/08/2008 12/08/2008
P-00054 182,6 07/08/2008 12/08/2008
13 | P-00054 18,26 08/08/2008 13/08/2008
14 | P-00091 100,3 08/08/2008 13/08/2008
15 | P-00092 309,75 08/08/2008 13/08/2008
16 P-00092 265,5 11/08/2008 16/08/2008
P-00092 619,5 11/08/2008 16/08/2008
17 P-00096 84 11/08/2008 16/08/2008
P-00096 14 11/08/2008 16/08/2008
P-00104 14,04 11/08/2008 16/08/2008
18 | P-00104 28,08 11/08/2008 16/08/2008
P-00104 42,12 11/08/2008 16/08/2008
19 |P-00104 351 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 351 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 105,3 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 105,3 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 105,3 13/08/2008 18/08/2008

14/08/2008

14/08/2008
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14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

19/08/2008

18/08/2008

22/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

20/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 28,08 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 28,08 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 351 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 49,14 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 49,14 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 91,26 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 49,14 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 42,12 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 91,26 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 42,12 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 70,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 28,08 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 21,06 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 351 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 70,2 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 7,02 13/08/2008 18/08/2008
P-00104 14,04 13/08/2008 18/08/2008
20 | P-00107 63 07/08/2015 12/08/2015
P-00107 210 11/08/2008 16/08/2008
P-00107 105 11/08/2008 16/08/2008
21 | P-00107 105 11/08/2008 16/08/2008
P-00107 105 12/08/2008 17/08/2008
P-00107 136,5 12/08/2008 17/08/2008
22 | P-00141 21,39 07/08/2011 12/08/2011

14/08/2008

08/08/2008
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12/08/2008

12/08/2008

20/08/2008

14/08/2008

13/08/2008

20/08/2008

08/08/2008

12/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

20/08/2008

04/08/2008

04/08/2008

20/08/2008

20/08/2008

12/08/2008

11/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

12/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

13/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

15/08/2008

15/08/2008

14/08/2008

P-00141 249,55 08/08/2008 13/08/2008
23 | P-00142 151,47 08/08/2008 13/08/2008
24 | P-00142 891 11/08/2008 16/08/2008
25 | P-00145 128,31 12/08/2008 17/08/2008
26 | P-00166 14,23 11/08/2008 16/08/2008
P-00167 51,24 07/08/2008 12/08/2008
27 | P-00167 8,54 07/08/2008 12/08/2008
P-00167 51,24 08/08/2008 13/08/2008
P-00170 53,35 11/08/2008 16/08/2008
28 | P-00170 106,7 12/08/2008 17/08/2008
P-00170 138,71 12/08/2008 17/08/2008
29 | P-00185 55,74 07/08/2008 12/08/2008
30 |P-00310 100,45 01/08/2008 16/08/2008
31 | P-00402 20,85 01/08/2008 16/08/2008
32 | P-01415 10,7 07/08/2008 12/08/2008
33 P-01913 42 07/08/2008 12/08/2008
P-01913 14 08/08/2008 13/08/2008
34 | P-01924 3076,5 07/08/2008 12/08/2008
P-02000 60 11/08/2008 16/08/2008
35 | P-02000 40 11/08/2008 16/08/2008
P-02000 24 11/08/2008 16/08/2008
36 | P-02000 28 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 28 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 28 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 32 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 24 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 28 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 24 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 20 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 48 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 16 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 20 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 32 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 16 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 28 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 24 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 40 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 24 13/08/2008 18/08/2008

14/08/2008

15/08/2008
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14/08/2008

14/08/2008

14/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

22/08/2008

18/08/2008

18/08/2008

11/08/2008

Data de Vencimento

20/08/2008

20/08/2008

20/08/2008

24/08/2008

20/08/2008

25/08/2008

19/08/2008

20/08/2008

24/08/2008

24/08/2008

19/08/2008

19/08/2008

20/08/2008

23/08/2008

19/08/2008

25/08/2008

19/08/2008

20/08/2008

24/08/2008

P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 12 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 20 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 60 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 12 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 48 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 60 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 16 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 32 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 32 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 20 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 16 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 4 13/08/2008 18/08/2008
P-02000 8 13/08/2008 18/08/2008
37 | P-02025 3627,8 07/08/2008 12/08/2008
Semana de 19/08 a 25/08
. Data de Data de
Job | Produto | Quantidade (kg) Emissio Faturamento
1 P-00008 60,3 15/08/2008 15/08/2008
P-00008 60,3 15/08/2008 25/08/2008
2 P-00009 40,2 15/08/2008 15/08/2008
3 P-00009 20,1 19/08/2008 21/08/2008
4 P-00017 161,7 15/08/2008 15/08/2008
5 P-00019 37,62 20/08/2008 20/08/2008
5 P-00022 58,5 14/08/2008 15/08/2008
P-00022 58,5 15/08/2008 15/08/2008
7 P-00022 35,1 19/08/2008 21/08/2008
8 P-00037 19,8 19/08/2008 21/08/2008
9 P-00040 18,21 14/08/2008 20/08/2008
P-00040 60,7 14/08/2008 25/08/2008
10 P-00044 75 15/08/2008 15/08/2008
P-00044 15 18/08/2008 26/08/2008
11 | P-00045 60,2 14/08/2008 25/08/2008
12 | P-00049 87,3 20/08/2008 20/08/2008
13 P-00054 45,65 14/08/2008 20/08/2008
P-00054 45,65 15/08/2008 15/08/2008
14 | P-00054 136,95 19/08/2008 20/08/2008
P-00054 91,3 19/08/2008 20/08/2008

24/08/2008
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24/08/2008

23/08/2008

19/08/2008

25/08/2008

19/08/2008

19/08/2008

24/08/2008

23/08/2008

19/08/2008

24/08/2008

19/08/2008

24/08/2008

19/08/2008

19/08/2008

22/08/2009

22/08/2008

24/08/2008

24/08/2008

24/08/2008

24/08/2008

19/08/2008

19/08/2008

Data de Vencimento

31/08/2008

27/08/2008

30/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

26/08/2008

30/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

26/08/2008

31/08/2008

P-00054 36,52 19/08/2008 21/08/2008

15 | P-00091 59 18/08/2008 26/08/2008
16 | P-00092 88,5 14/08/2008 25/08/2008
17 | P-00096 84 20/08/2008 20/08/2008
P-00107 42 14/08/2008 20/08/2008

18 | P-00107 157,5 14/08/2008 20/08/2008
P-00107 42 19/08/2008 21/08/2008

19 |P-00141 71,3 18/08/2008 26/08/2008
20 | P-00142 89,1 14/08/2008 25/08/2008
21 | P-00145 39,48 19/08/2008 21/08/2008
22 | P-00150 88,9 14/08/2008 20/08/2008
23 | P-00167 170,8 19/08/2008 20/08/2008
24 P-00170 32,01 14/08/2008 20/08/2008
P-00170 160,05 14/08/2008 20/08/2008

25 | P-00310 132,02 07/08/2009 11/08/2008
26 | P-00402 27,8 07/08/2008 11/08/2008
27 | P-01418 16,77 19/08/2008 21/08/2008
P-01913 140 19/08/2008 20/08/2008

28 | P-01913 84 19/08/2008 20/08/2008
P-01913 14 19/08/2008 21/08/2008

29 | P-01924 2677,5 14/08/2008 18/08/2008
30 |P-02025 3425,07 14/08/2008 18/08/2008

Semana de 26/08 a 01/09
. Data de Data de

Job | Produto | Quantidade (kg) Emissio Faturamento
1 P-00002 4,02 26/08/2008 27/08/2008
P-00008 8,04 22/08/2008 22/08/2008

5 P-00008 40,2 25/08/2008 25/08/2008
P-00008 4,02 26/08/2008 27/08/2008
P-00008 60,3 27/08/2008 28/08/2008
P-00009 8,04 21/08/2008 22/08/2008
P-00009 4,02 25/08/2008 27/08/2008
P-00009 8,04 26/08/2008 16/09/2008

3 P-00009 20,1 27/08/2008 28/08/2008
P-00009 12,06 27/08/2008 27/08/2008
P-00009 4,02 27/08/2008 28/08/2008
P-00009 4,02 27/08/2008 28/08/2008

4 P-00017 10,78 27/08/2008 29/08/2008
P-00017 53,9 27/08/2008 28/08/2008

5 P-00022 58,5 21/08/2008 21/08/2008
6 P-00022 11,7 26/08/2008 02/09/2008
P-00022 5,85 26/08/2008 27/08/2008
P-00022 17,55 26/08/2008 16/09/2008

31/08/2008

31/08/2008
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01/09/2008

30/08/2008

30/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

26/08/2008

31/08/2008

26/08/2008

30/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

31/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

30/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

30/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

P-00022 23,4 27/08/2008 28/08/2008

7 P-00025 23,36 25/08/2008 26/08/2008
P-00025 11,68 25/08/2008 26/08/2008

3 P-00037 4,95 26/08/2008 27/08/2008
P-00037 19,8 27/08/2008 29/08/2008
P-00040 6,07 26/08/2008 27/08/2008
P-00040 18,21 27/08/2008 28/08/2008

3 P-00040 18,21 27/08/2008 28/08/2008
P-00040 18,21 27/08/2008 28/08/2008
P-00044 15 26/08/2008 28/08/2008

10 P-00044 15 26/08/2008 28/08/2008
P-00044 37,5 27/08/2008 29/08/2008
P-00044 75 27/08/2008 28/08/2008
P-00045 6,02 26/08/2008 27/08/2008

11 | P-00045 18,06 27/08/2008 29/08/2008
P-00045 30,1 27/08/2008 28/08/2008

12 | P-00052 22,02 21/08/2008 21/08/2008
13 | P-00052 7,34 26/08/2008 27/08/2008
14 | P-00054 91,3 21/08/2008 21/08/2008
P-00054 45,65 25/08/2008 27/08/2008

15 P-00054 9,13 26/08/2008 27/08/2008
P-00054 36,52 26/08/2008 16/09/2008
P-00054 27,39 27/08/2008 28/08/2008

16 P-00083 13,26 26/08/2008 28/08/2008
P-00083 13,26 26/08/2008 28/08/2008

17 P-00084 59,64 26/08/2008 28/08/2008
P-00084 59,64 26/08/2008 28/08/2008

18 | P-00091 59 27/08/2008 29/08/2008
P-00092 177 25/08/2008 25/08/2008
P-00092 8,85 26/08/2008 27/08/2008

19 | P-00092 53,1 26/08/2008 28/08/2008
P-00092 53,1 26/08/2008 28/08/2008
P-00092 26,55 27/08/2008 29/08/2008

20 |P-00104 7,02 25/08/2008 26/08/2008
P-00107 10,5 26/08/2008 27/08/2008

21 P-00107 52,5 27/08/2008 28/08/2008
P-00107 52,5 27/08/2008 28/08/2008
P-00107 73,5 27/08/2008 28/08/2008

22 |P-00138 22,29 27/08/2008 29/08/2008
P-00141 14,26 26/08/2008 28/08/2008

23 | P-00141 14,26 26/08/2008 28/08/2008
P-00141 28,52 27/08/2008 29/08/2008

24 | P-00142 178,2 25/08/2008 25/08/2008
P-00142 71,28 26/08/2008 28/08/2008

30/08/2008

31/08/2008
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31/08/2008

01/09/2008

31/08/2008

26/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

01/09/2008

26/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

29/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

27/08/2008

29/08/2008

31/08/2008

26/08/2008

26/08/2008

30/08/2008

31/08/2008

31/08/2008

01/09/2008

01/09/2008

26/08/2008

26/08/2008

30/08/2008

30/08/2008

26/08/2008

26/08/2008

P-00142 71,28 26/08/2008 28/08/2008
P-00142 26,73 27/08/2008 29/08/2008
25 | P-00150 8,89 26/08/2008 16/09/2008
26 | P-00167 85,4 21/08/2008 21/08/2008
P-00167 25,62 26/08/2008 02/09/2008
97 P-00167 8,54 26/08/2008 16/09/2008
P-00167 17,08 27/08/2008 28/08/2008
P-00167 68,32 27/08/2008 27/08/2008
P-00170 10,67 26/08/2008 27/08/2008
28 P-00170 21,34 27/08/2008 28/08/2008
P-00170 21,34 27/08/2008 28/08/2008
P-00170 74,69 27/08/2008 28/08/2008
29 | P-00185 27,87 21/08/2008 22/08/2008
P-00304 508,5 12/08/2008 14/08/2008
P-00304 508,5 12/08/2008 22/08/2008
30 | P-00304 477,99 12/08/2008 27/08/2008
P-00304 508,5 12/08/2008 04/09/2008
P-00304 396,63 12/08/2008 10/09/2008
31 |P-00310 117,67 14/08/2008 18/08/2008
P-00383 483 12/08/2008 14/08/2008
P-00383 483 12/08/2008 22/08/2008
32 | P-00383 579,6 12/08/2008 27/08/2008
P-00383 483 12/08/2008 04/09/2008
P-00383 676,2 12/08/2008 10/09/2008
33 | P-00402 27,8 14/08/2008 18/08/2008
34 | P-01415 21,4 26/08/2008 16/09/2008
35 P-01913 105 21/08/2008 21/08/2008
P-01913 70 21/08/2008 22/08/2008
P-01913 28 25/08/2008 27/08/2008
P-01913 35 26/08/2008 02/09/2008
36 |P-01913 21 26/08/2008 16/09/2008
P-01913 14 27/08/2008 28/08/2008
P-01913 14 27/08/2008 27/08/2008
37 P-01924 105 21/08/2008 21/08/2008
P-01924 2551,5 21/08/2008 25/08/2008
38 P-02000 24 25/08/2008 26/08/2008
P-02000 8 25/08/2008 26/08/2008
39 P-02025 128,04 21/08/2008 21/08/2008
P-02025 34144 21/08/2008 25/08/2008
Semana de 02/09 a 08/09
. Data de Data de
Job | Produto | Quantidade (kg) Emissdo Faturamento
1 P-00008 120,6 01/09/2008 01/09/2008

Data de Vencimento

06/09/2008
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06/09/2008

02/09/2008

03/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

03/09/2008

03/09/2008

06/09/2008

07/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

03/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

06/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

03/09/2008

07/09/2008

02/09/2008

02/09/2008

03/09/2008

06/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

05/09/2008

05/09/2008

06/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

07/09/2008

02/09/2008

03/09/2008

06/09/2008

02/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

P-00008 120,6 01/09/2008 23/09/2008

) P-00009 48,24 28/08/2008 29/08/2008
P-00009 40,2 29/08/2008 02/09/2008

3 P-00009 120,6 02/09/2008 02/09/2008
P-00009 12,06 02/09/2008 04/09/2008

4 P-00017 161,7 01/09/2008 01/09/2008
P-00017 161,7 01/09/2008 23/09/2008

5 P-00022 58,5 29/08/2008 02/09/2008
P-00022 58,5 29/08/2008 29/08/2008

6 P-00025 46,72 01/09/2008 02/09/2008
7 P-00040 2428 02/09/2008 02/09/2008
3 P-00044 225 01/09/2008 01/09/2008
P-00044 225 01/09/2008 23/09/2008

9 P-00054 136,95 29/08/2008 02/09/2008
10 P-00054 45,65 02/09/2008 02/09/2008
P-00054 36,52 02/09/2008 03/09/2008

11 | P-00104 42,12 01/09/2008 02/09/2008
12 | P-00107 315 02/09/2008 02/09/2008
13 | P-00141 71,3 02/09/2008 02/09/2008
1 P-00150 26,67 29/08/2008 02/09/2008
P-00150 88,9 02/09/2008 02/09/2008
P-00167 256,2 28/08/2008 02/09/2008

15 P-00167 17,08 28/08/2008 29/08/2008
P-00167 68,32 29/08/2008 02/09/2008
P-00167 25,62 01/09/2008 01/09/2008

16 |P-00170 213,4 02/09/2008 02/09/2008
17 | P-00185 21,87 02/09/2008 04/09/2008
18 | P-00310 117,67 21/08/2008 25/08/2008
19 | P-00402 29,19 21/08/2008 25/08/2008
P-01913 35 01/09/2008 01/09/2008

20 P-01913 35 02/09/2008 04/09/2008
P-01913 28 02/09/2008 03/09/2008
P-01913 105 02/09/2008 03/09/2008

21 |P-01924 2635,5 28/08/2008 01/09/2008
22 | P-01925 1686 29/08/2008 04/09/2008
23 | P-02000 32 01/09/2008 02/09/2008
24 | P-02025 3371,72 28/08/2008 01/09/2008
25 | P-02095 2037,5 01/09/2008 15/09/2008
26 | P-02095 2037,5 01/09/2008 15/09/2008
27 | P-02096 1750 01/09/2008 15/09/2008
28 | P-02096 3500 01/09/2008 15/09/2008
29 | P-02492 3500 01/09/2008 02/09/2008
P-02492 48,2 01/09/2008 02/09/2008

06/09/2008

06/09/2008
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06/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

06/09/2008

Data de Vencimento

15/09/2008

09/09/2008

10/09/2008

13/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

15/09/2008

10/09/2008

09/09/2008

10/09/2008

10/09/2008

13/09/2008

13/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

15/09/2008

09/09/2008

10/09/2008

15/09/2008

09/09/2008

15/09/2008

10/09/2008

10/09/2008

13/09/2008

13/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

15/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

10/09/2008

09/09/2008

P-02492 96,4 01/09/2008 02/09/2008
P-02493 94,9 01/09/2008 02/09/2008
30 P-02493 94,9 01/09/2008 02/09/2008
P-02493 94,9 01/09/2008 02/09/2008
P-02493 94,9 01/09/2008 02/09/2008
Semana de 09/09 a 15/09
. Data de Data de
Job | Produto | Quantidade (kg) Emissio Faturamento
1 P-00008 24,12 10/09/2008 12/09/2008
5 P-00009 60,3 04/09/2008 04/09/2008
P-00009 60,3 05/09/2008 08/09/2008
P-00009 80,4 08/09/2008 09/09/2008
3 P-00009 20,1 09/09/2008 09/09/2008
P-00009 76,38 10/09/2008 10/09/2008
P-00009 16,08 10/09/2008 19/09/2008
4 P-00017 431,2 05/09/2008 05/09/2008
P-00022 117 04/09/2008 04/09/2008
5 P-00022 87,75 05/09/2008 08/09/2008
P-00022 1462,5 05/09/2008 05/09/2008
P-00022 29,25 08/09/2008 11/09/2008
P-00022 175,5 08/09/2008 09/09/2008
6 P-00022 87,75 09/09/2008 09/09/2008
P-00022 105,3 10/09/2008 10/09/2008
P-00022 17,55 10/09/2008 19/09/2008
7 P-00040 18,21 04/09/2008 09/09/2008
P-00040 18,21 05/09/2008 08/09/2008
8 P-00040 12,14 10/09/2008 10/09/2008
9 P-00052 73,4 04/09/2008 09/09/2008
10 | P-00052 14,68 10/09/2008 10/09/2008
1 P-00054 429,11 05/09/2008 08/09/2008
P-00054 1369,5 05/09/2008 05/09/2008
P-00054 45,65 08/09/2008 11/09/2008
P-00054 136,95 08/09/2008 09/09/2008
12 | P-00054 136,95 09/09/2008 09/09/2008
P-00054 264,77 10/09/2008 10/09/2008
P-00054 18,26 10/09/2008 19/09/2008
13 | P-00104 49,14 09/09/2008 10/09/2008
14 | P-00105 7,02 10/09/2008 11/09/2008
15 | P-00107 21 05/09/2008 08/09/2008
16 P-00145 98,7 04/09/2008 09/09/2008
P-00145 29,61 05/09/2008 08/09/2008
17 | P-00150 35,56 05/09/2008 08/09/2008

10/09/2008

10/09/2008
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09/09/2008

10/09/2008

13/09/2008

13/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

15/09/2008

12/09/2008

12/09/2008

10/09/2008

10/09/2008

13/09/2008

14/09/2008

15/09/2008

15/09/2008

09/09/2008

13/09/2008

P-00167 25,62 04/09/2008 04/09/2008
18 P-00167 42,7 05/09/2008 08/09/2008
P-00167 42,7 08/09/2008 11/09/2008
19 P-00167 85,4 08/09/2008 09/09/2008
P-00167 85,4 09/09/2008 09/09/2008
P-00167 68,32 10/09/2008 10/09/2008
20 |P-00171 10,68 10/09/2008 11/09/2008
21 |P-00310 83,23 28/08/2008 01/09/2008
22 | P-00402 18,07 28/08/2008 01/09/2008
23 |P-01421 14,46 05/09/2008 08/09/2008
24 | P-01913 42 05/09/2008 08/09/2008
P-01913 35 08/09/2008 11/09/2008
o5 P-01913 35 09/09/2008 09/09/2008
P-01913 140 10/09/2008 10/09/2008
P-01913 21 10/09/2008 19/09/2008
26 |P-01924 2583 04/09/2008 08/09/2008
27 |P-01924 84 08/09/2008 08/09/2008
28 | P-02025 3478,42 04/09/2008 08/09/2008
29 | P-02092 175,5 08/09/2008 09/09/2008

09/09/2008

13/09/2008




