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O planejamento da carga de maquinas
também contribui para diminuir custos (II)

Este texto dd
continuidade a andlise
iniciada na recente edi¢Go
de novembro, a respeito da
problemadatica apresentada
pelo planejamento de linhas
de usinagem e de montagem
durante a producdo de
barras de direc¢ao utilizadas
no segmento automotivo.
Além da complexidade
intrinseca, a cadeia do
processo envolve elevado
numero de operacgées,
dindmica e diversidade
no abastecimento.

Metodologia

A proposta é apresentar um
conjunto de conceilos e
procedimentos inovadores,
que objetivam dinamizar e
tornar efetivamente
funcionais as tarefas de
planejamento e de
programagdo da produgdo
de uma industria. O

resultado deve ser produzir o
estritamente requerido e, por
intermédio de pesquisa
didria, injetar recursos

time (JIT) em conjunto com um
simulador de alto nivel para
otimizagdo da carga de
madquinas e do sequenciamento
dos pedidos de venda.
Consequentemente, também
das ordens de producdo.

adicionais tdo somente
onde for necessdrio.

® Concepgado

A metodologia utiliza ® Estruturacdo do
técnicas do caminho critico, dos
conceitos Kanban, da producdo

puxada e do sistema just in

processo fabril
Cada modelo de barra de
dire¢@o deve ser estruturado
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Figura 1- Estruturacao do processo fabril da barra de direcao A
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de forma a conter os Conjunto A
processos fabris de todos os Linha de montagem 01
seus componentes, além e

- T~

daqueles inerentes a linha de
montagem. A figura 1 (pdg.
112) ilustra de forma
sintetizada a estruturac¢éo do
processo fabril de uma barra
de dire¢do (embora ndo
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ilustragédo, ja se encontra Componente 1 75X Componente 1= 36
Waq 21] [Mag 22 Roteiros 4 Componente 2 = 48

estruturada na forma de Componente 3 = 18

Total = 102

Componente 2

uma rede de precedéncia).
Figura 2 - Roteiros de fabricacao para producao da barra de direcao A

Definicao do que produzir

Em uma segunda etapa, ® Alternativas de fabricacao
Primeiramente, deve-se definir serd consultado o processo Uma determinada
0S processos necessdrios aos produtivo de cada uma das operag¢ao fabril pode ter
produtos acabados. Parte-se barras de dire¢cao em estudo. vdrias op¢ées de processos de
da previsdo de vendas e, Os mesmos cdlculos producdo. Ou seja, existem
depois de consultar estoques, abordados anteriormente vdrias mdquinas
ordens de producdo jd abertas devem ser executados para tecnicamente vidveis, com
e em execucdo e eventuais definir o que deve ser pardametros diferentes entre
atrasos registrados, deve-se produzido de cada um si, que podem executd-la.
montar o mix de producgao. dos componentes. Assim, a idéia é simular o >
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Interface USB para
usar em CNC

1 % Permite:

“Listar arquivos de pendrive;

“Transmitir arquivos do pendrive para o CNC;

“Receber arquivos do CNC e gravar diretamente
no pendrive;

<Apagar arquivos;

“Possui capacidade DNC;

“F4cil operagao;

O aparelho deve ser conectado ao CNC pela interface serial
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Figura 3 - Roteiros de fabricacao mais econémicos e mais rapidos
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comportamento de cada
uma delas com base na
carga compromissada
correspondente e definir
qual é a mais rdpida e/ou
mais econémica.

® Roteiros de fabricacdo
Para se ter uma idéia da
complexidade envolvida
para determinar os
melhores roteiros de
fabricacao no caso da
barra de dire¢do A, toma-
se como referéncia a
estrutura do seu processo
fabril (figura 1). A cada
operacdo associada ao
processo, sao definidas
tantas mdaquinas quanto as
tecnicamente vidveis, que
podem ter tempos de
preparacao, ciclos de
producdo e custos
operacionais diferentes.
Uma vez identificadas
a estrutura do processo
fabril e as mdquinas
tecnicamente vidveis para
producdo de cada uma das
operacgoes, sao entao

definidos todos os roteiros
de fabricag¢éo do conjunto,
conforme ilustrado na
figura 2 (pdg. 113).

O componente 1
apresenta 36 alternativas
em seus roteiros de
fabricag¢do, o componente
2 tem 48 alterndncias, ao
passo que o componente 3
possui 18, o que totaliza
102 roteiros diferentes.
Entre eles, apenas um é
mais rdpido e mais
econémico para cada um
dos componentes. Cabe a
sistemdtica determind-Ilo.

A figura 3 mostra quais
mdquinas compéem 0s
roteiros mais vantajosos
para cada um dos
componentes, tanto em
termos de custos quanto
em prazos de entrega.

Na préxima edigdo,
este tema terd
continuidade com a
abordagem dos conceitos
e metodologias de um
simulador de planejamento
de alto desempenho.




