Gerenciamento da producao

Evitar flutuacoes das
necessidades de recursos
melhora os custos de

producao

A s variacdes da demanda
de mercado podem
ocasionar na industria situacoes
completamente antagonicas e
que impactam diretamente os
aspectos da administracdo da
producao. Se houver, por
exemplo, aumento da procura,
0s recursos disponiveis podem
nao ser suficientes para atender
0s compromissos assumidos
com os clientes. No outro
extremo, a demanda reduzida
pode levar a ociosidade do
parque fabril.

Assim, é importante produzir
e atender os prazos compro-
missados. Porém, para que a
industria se torne efetivamente
competitiva, também é necessa-
ro que os custos de producao
envolvidos sejam os menores
possiveis.

Independentemente dessas
mudancas da demanda do mer-
cado, a industria deve partir em
busca de mecanismos que, uma
vez analisados e implantados,
permitam manter a constancia

Pedro Paulo Lanetzki
pedro.lanetzki@gmail.com

5 Bl—;ﬁéue A V@ Repuxar AV@ Flangear A,@\
@-:;@ Tornear B V®.:\ Montar D
\\\‘ Blanque C ; Repuxar Cr@ Furar C 7@"”
Fig.-1 - Estrurura?%’o do processo produtivo utilizando a notacdo de redes de e»:emos

dos volumes requeridos de re-
cursos. Dessa maneira, é preciso
evitar grandes flutuacoes das
necessidades de insumos.

Problematica

A indUstria de estampagem
apresenta dificuldade em
dimensionar e balancear suas
necessidades de recursos, as
quais ocorrem geralmente pela
inexisténcia ou ineficiéncia de
metodologias de planejamento
e controle. Entre os problemas
mais comuns observados desta-
cam-se:

* inexisténcia de uma estru-
turacao do processo produ-
tivo apoiada por uma rede
|J/PERT/CPM (esta é uma
condicao indispensavel para
cdlculos de analise de tempo

e posterior alocacao e nivela-
mento de recursos), a partir
da qual sdo determinadas as
datas “cedo” e “tarde” de
inicio e término de cada uma
das operacoes fabris, além
de serem calculadas as suas
folgas (as quais identificam

a criticidade envolvida, ou
seja, sao indicadores que
qualificam e quantificam o
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Fig. 2 — Estruturacao do processo
produtivo utilizando a notacao de redes de
procedéncia
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que é requerido pelo cliente
em relacdo ao que a fabrica
pode atender). Notagoes de
como o processo produtivo

- pode ser estruturado encon-

tram-se ilustradas nas figuras
1 e 2 (pag. 76);

em produgdes seriadas, costu-
ma haver caréncia de meca-
nismos que permitam alocar
e nivelar recursos, de forma
que a necessidade de insumos
permaneca em um nivel cons-
tante ou flutue da maneira
menos intensa possivel.

Por isso, os calculos da
analise de tempo s6 estarao
coerentes se 0S recursos con-
sumidos estiverem dentro dos
limites do que a fabrica pode
e deseja efetivamente dispo-
nibilizar. O ndo nivelamento
dos recursos implica, de uma
maneira geral, em uma carga
excessiva, no inicio da pro-
gramacao, e na reducgao da
carga, na medida em que o
tempo avanca. Tais situagoes
encontram-se ilustradas na
figura 3.

da andlise de tempo,

alocacao e nivelamento

de recursos sdo etapas

presentes em toda a

metodologia, a qual é
—! detalhada de manei-

ra bastante sucinta a
seguir:

e estruturacao do processo
produtivo de cada um dos
produtos fornecidos pela
empresa, utilizando as nota-
¢oes ilustradas nas figuras 1
e 2 (pag. 76). Recomenda-se
nao se ater exageradamente
a detalhes e nem pecar pela
sua exiguidade, visto que os
dois extremos nao levam a
bons resultados;

e associacao de cada uma das
atividades as restricoes de
calendario (dias de trabalho,
feriados, periodos nao traba-

WWWwW.

Miquinas CNC para corte Plasma e Oxicorte

.com.br

Rodovia RS 118 km 16 - Nimero 6600 PAV.B | Neépolis - Gravatai - RS - Brasil | FONE: [51) 3488-6090 - (51) 3423-0260

"
=

WY i)

Projeto mecanico, elétrico e e 4 -
eletronico totalmente Nacional sl Y

<

Miquina CNC Plasma e Oxicorte

para corte de TUBOS:

g @ " N

N1 2

i




e COGERAL

SUA NOVA OPCAO EM FITAS E TIRAS DE ACO
A QUALIDADE DOS NOSSOS PRODUTOS

E 0 COMPROMISSO COM NOSSOS

CLIENTES

© ALTO CARBONO TEMPERADO

© ALTO CARBONO

© MEDIO E BAIXO CARBONO

© BLANKS PARA FACAS DE COLHEITADEIRA DE CANA

* WWW.COGERAL.COM.BR
E-MAIL: CONTATO@COGERAL.COM.BR
PABX: (14) 3601 7455

(Y)achtec

Fornecendo solugées

CONSUMIVEIS E MANUTENCAO
para mdquinas, corte a LASER
em geral.

®|nstalagao ® Assisténcia Técnica
®Treinamento ®Retrofit

consulte-nos
Tel: (11) 5631-8600
machtec@machtec.com.br
www.machtec.com.br

Operadores
el
R i)
el
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Fia

lhaveis e nimero de dias na
semana), jornada didria de
trabalho (numero de horas
por turno e de turnos por
dia) e recursos adicionais, tais
como horas extras e eventual
utilizacao de dias nado traba-
lhaveis na semana;
identificacdo das atividades
que requerem recursos para
sua execucao e quantificacdo
de suas necessidades;
identificacdo de quanto de
cada recurso se deseja dis-
ponibilizar. A disponibilidade
primaria identifica a quanti-
dade que normalmente seria
oferecida para a execucao
das atividades, ao passo que
a secundaria mensura o vo-
lume adicional que pode vir
a ser utilizado, caso a dispo-
nibilidade primaria
nao tenha condi-
coes de atender
ao que vem sendo

Operadores

proceder com 0s ¥ ¥
célculos da ana- % ¥
lise de tempo. } }

Fig. 5 — Alocacao da carga de mao de obra
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(“cedo” e “tarde”) de cada
uma das atividades envol-
vidas. As datas “cedo” sao
pontuadas quando o sentido
de calculo é do inicio para

o fim e as datas “tarde”
guando este sentido tem a
orientacao contraria. A folga
de cada atividade é dada
pela diferenca entre as datas
“cedo” e "tarde” de inicio ou
pelas correspondentes datas
“cedo” e “tarde” de término.
A figura 4 (pag. 77) ilustra a
terminologia normalmente
utilizada nas técnicas mais
difundidas;

alocacao de recursos nas
atividades, baseando-se nos
resultados apresentados

pela analise de tempo. Por
exemplo, pode-se ter uma

Disposicdo secunddria

Nesta fase sao
determinados os
inicios e términos

Fig. 6 — Nivelamento da carga de mao de obra



situacdo em que a limitacao
reside no numero de opera-
dores de injetoras, enquanto
a quantidade de maquinas
atende com folga ao que é
solicitado.

Os resultados dessa alocacao
sao ilustrados na figura 5
(pag. 78), na qual notam-se
picos de carga de mao de
obra no inicio da atividade,

a qual vai decrescendo, na
medida em que o tempo
avanca. O que se pretende

¢ diluir esses picos de carga,
.sem comprometer 0s prazos
de entrega assumidos com
os clientes, de forma a eli-
minar a flutuacao excessiva
dos recursos e, com isto, nao

onerar de forma desnecessa-
ria os custos de producao;
por fim, nivelamento dos
recursos, que consiste basi-
camente em limitar o atendi-
mento do que é solicitado ao
que esta disponivel na fabri-
ca. Caso nao existam recur-
sos em quantidades suficien-
tes para atender as deman-
das de uma dada atividade,
seu inicio é sistematicamente
preterido até que existam
condicoes de satisfazer o que
¢ exigido para sua execucao.
Essas postergacdes poderao
ser de minuto a minuto, pas-
sando por intervalos maiores
(quarto de horas, horas ou
turnos) até atingir dias.

Ajustes

A necessidade de novos nive-
lamentos da carga de recursos
é decorréncia de uma série de
fatores, tais como novos pedi-
dos, alteracoes e/ou cancela-
mentos daqueles ja existentes,
falta de matéria-prima, quebra
de maquinas e/ou ferramentas,
inatividades apresentadas pela
producao etc.

Se esses ajustes forem rea-
lizados tao logo ocorram tais
fatores, é inegavel que os retor-
nos obtidos serdo prontamente
percebidos, nao sé auxiliando
na melhor administracao da
fabrica, como também aprimo-
rando sua saude financeira. :
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