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Como melhorar
a administracao
da producao de
injetados em
moldes LE/LD

0 segmento de fundigio sob
pressdo enfrenta serios pro-
blemas para administrar estoques,
definir efetivamente os volumes
a serem produzidos, elaborar
indicadores como produtividade e
eficiéncia, bem como formar os
custos reais, especialmente
quando se trata de pecas inje-
tadas em moldes do tipo “lado
direito/lado esquerdo” (LE/LD).

O que se nota na pratica, de
uma maneira geral, € a presenca
de um quadro dificultoso, visto que
tanto os volumes requeridos pelos
clientes as fundi¢Bes como 0S
estoques eventualmente dispo-
niveis, além das quantidades de
pecas em conformidade e refu-
gadas apresentadas durante o
processo produtivo, podem néo ser
iguais para cada um dos lados de
um mesmo molde.

Pedro Paulo Lanetzki
pedro.lanetzki@gmail.com

Problematica

O segmento de fundi¢do sob
pressdo em moldes LE/LD apresenta
algumas particularidades opera-
cionais de dificil administragdo,
motivadas pela inexisténcia de
metodologias de plangjamento e
controle ou pela ineficiéncia da-
quelas que se apresentam, as quais
podem ocasionar graves problemas
no setor produtivo, mas que, uma
vez devidamente equacionadas,

permitem a industria, se ndo eliminar,
pelo menos reduzir seus IMpactos
€, com 1sso, manter um patamar
diferenciador em relagdo aos
concorrentes.

Definicoes

Um mesmo molde LE/LD pode ter
varias op¢Bes de maquina para sua
produgdo, cada uma com tempos
de set-up e de ciclo, bem como
custos diferentes entre si; a cada
uma das maquinas

pode ser associada
a imagem de uma
maquina “virtual”.
Acadauma des-
tas maquinas “vir-
tuais” sdo associa-
dos todos 0s para-

Fig. 1 — Fechamento lateral LE/LD

metros de sua cor-
respondente “real”,
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sendo solicitado
pelo cliente, sdo
definidos o0s vo-
lumes a serem pro-
duzidos de cada um
dos lados.

Sdo geradas or-
dens de producéo
para cada par, sen-

Fig. 2 — Tampa da carcaga LE/LD

tanto na fase de planejamento e
programacdo, quanto naquela decor-
rente de sua execugdo fisica.

Metodologia

Pode ocorrer de a programagédo de
entrega requerida pelo cliente, a
exemplo das pecas mostradas na
figura 1 (fechamento lateral LE/LD) e
na figura 2 (tampa da carcaga LE/LD),
apresentar diferentes quantidades
solicitadas entre os pares cor-
respondentes, conforme o quadro
ilustrado na figura 3.

Uma vez recebida a programagao
de entrega, €, entdo, elaborada a
carga de maquinas € 0 sequencia-
mento das ordens de producdo. Iden-
tificados os produtos que formem
pares LE/LD, sdo pesquisados os
estoques disponiveis correspon-
dentes e, em funcdo do que vem

do uma delas as-
sociada a maquina
‘real” e a outra a “virtual”; procede-
se, entdo, com a equaliza¢do dos
volumes a serem produzidos, sa-
bendo-se de anteméo a totalidade
de itens do lado que representa a
maior quantidade a ser produzida e
0 volume excedente de seu par, 0
qual devera ser encaminhado ao
estoque ao final do processo.
Quando da execucdo fisica das
ordens de producdo, alguns dos
dados coletados na maquina ‘“real”
sdo repassados a ‘virtual”. Em
posse dos volumes produzidos e
refugados especificos de cada um
dos pares, € possivel calcular os
varios indicadores, tais como
produtividade, eficiéncia da pro-
gramacdo, confiabilidade do re-
curso, eficiéncia do processo,
percentual de refugo e eficiéncia
global do equipamento, bem como
formar efetivamente 0S custos

Semana
el Nl e 3 ) ()
Fechamento lateral LE | 100| 225 180 | 205| 90
Fechamento lateral LD | 150| 190 | 145| 250 | 120
Tampa da carcaga LE | 345|250 320| 260 | 340
Tampa da carcaga LD | 300| 205| 280| 235| 180

Peca

Fig. 3 - Programagdo de entrega
requerida pelo cliente

reais decorrentes do processo
produtivo. Finalmente, sdo rea-
limentadas as posi¢des dos
estoques para cada um dos
lados do molde.

Resultados

Outras metodologias para admi-
nistragdo da producdo envolvendo
moldes LE/LD podem vir a ser
utilizadas; porém, a que fornece 0s
melhores retornos fol a exposta
acima, visto que ela apresenta
confiabilidade na mecéanica de
calculos dos estoques, na determina-
¢ao dos volumes a serem produzidos
de cada um dos lados € na elaboracdo
dos vérios indicadores necessarios
para aquilatar o desempenho da pro-
ducdo, aléem de disponibilizar dados
que permitam a formagdo dos custos
Teals envolvidos; esta ja se encontra
inserida em alguns dos software
disponiveis no mercado. L FS
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