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Replanejar o chao de
fabrica em tempo
real, uma visao
futurista que comeca
a se tornar realidade

Em uma economia globa-
lizada como a de hoje, exis-
tem procedimentos de admi-
nistracao e gerenciamento
de fabrica ja consolidados e
que acabam, de uma

se classificar a amplitude do

detalhamento das atividades

de planejamento da carga de
maquinas em trés patamares
distintos, a saber:

e nivel macro: é quando nao
se tem um maior deta-
lhamento das operagoes
fabris envolvidas no pro-
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sentar uma certa credibi-
lidade, porém ¢ altamente
questionavel quando esta se
restringe a intervalos me-
nores desse periodo.

Essa é a caracteristica
apresentada por alguns dos
sistemas corporativos dis-
poniveis no mercado, visto

que ndo apresentam

maneira geral, tra-
zendo um retorno
satisfatorio quando

uma abordagem mais
profunda da proble-
madtica existente na

corretamente utili-

administracdo de

zados. Porém, o que
efetivamente dife-
rencia uma empresa
de outra é, sem da-

vida, sua capacidade
de inovar e efetuar
constantes melhorias
em todas as 4reas,
principalmente na-

quelas que apresen-
tam os patamares de
desempenho mais

baixos e quando

& B =) & B =)
L% a4
LE T
(5] = e e o -
(=] w oo -~ o w
' =8| =) !
1 U |
1 1
Célula de produgéo
Software do e — Sensores /
simulador de . software de
planejamento automagao

uma fabrica, princi-
palmente quando
esta apresenta pro-
cessos produtivos
mais complexos, onde
pode ser constatada
a existéncia de varios
roteiros de fabrica-
¢d0 para uma mesma
operacao fabril, com
uma gama enorme de
varidveis envolvidas;

7

e nivel micro: é

seus resultados se
mostram aquém do
esperado.

Uma das dreas de impor-
tdncia capital em uma em-
presa é o seu setor de pla-
nejamento, programacao e
controle da produgao. Nota-
se que, em algumas induas-
trias, seu modus operandi
pode ter uma maior pro-
fundidade, ao passo que,
em outras, o trato é mais
superficial.

Embora nao tenham sido
observados registros na li-
teratura competente, pode-

Fig. 1 — Estruturagao das funcionalidades

cesso produtivo e, se este
vier a ser disponibilizado,
normalmente nio é iden-
tificada a seqiiéncia logica
de execucdo, de forma a
permitir uma efetiva ana-
lise de tempo de todas as
atividades envolvidas; de
uma maneira geral, ndo
existe defini¢cdo concreta
da disposi¢do dessas ati-
vidades no tempo.
A visdao que se tem da
carga de mdquinas no pe-
riodo em estudo pode apre-

quando se tem um

amplo detalhamen-
to das operagoes fabris
envolvidas na fabricacao
do produto, onde ¢é iden-
tificada sua seqiiéncia
l6gica de producdo, per-
mitindo, com isso, a rea-
lizacao dos cilculos que
envolvem as defini¢oes
das datas mais cedo e
tarde, bem como aqui-
latar a criticidade de cada
uma das atividades envol-
vidas; é o que se chama
de programacéo fina de
chio de fabrica.
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As técenicas envolvidas neste
tipo de planejamento permitem
rapida identificacdo de como os
atrasos e/ou antecipacoes de
uma atividade impactam outras
variaveis dependentes.

Podem ser incorporados si-
muladores que realizem estudos
de alternancia de uma mesma
operagao fabril, de forma a
executd-la de maneira mais
rapida e/ou mais economica.

Geragoes mais recentes de
simuladores permitem redu-
¢do do numero e dos tempos
de sez-ups, bem como seqiien-
ciar as ordens de producao,
segundo pardmetros pré-esta-
belecidos pelo usudario, de
forma a reduzir também os
volumes de eventuais expurgos

de materiais decorrentes dos

processos de trocas de pro-

dutos e/ou ferramentas;

e nivel interativo: consiste em
avaliar em tempo real a si-
tuagdo em que se encontra um
dado sistema produtivo €, com
base nas informagodes rece-
bidas, realizar um planeja-
mento de todas as atividades
envolvidas em seu proximo
ciclo, de forma a interagir
diretamente no processo,
orientando o melhor caminho
a ser seguido, objetivando o
maximo retorno dos para-
metros pré-estabelecidos.

Problemaitica
Existem processos produtivos
em que uma dada operacéo

fabril pode envolver mais de
uma maquina, € esta, por sua
vez, mais de um ferramental,
sem que ocorram necessaria-
mente operagdes a0 mesmo
tempo (carrosséis de espumagao
de poliuretano no ramo mo-
veleiro, injecdo de solados e
tacoes no ramo de calcados,
linhas de espumacgio de poliu-
retano de gabinetes no ramo de
refrigeragdo etc. sio exemplos
que caracterizam tais processos).

A administracdo do plane-
jamento desse tipo de arranjo
fabril € de alta complexidade, pois
nao s6 pode haver maquinas e
equipamentos com caracteristicas
diferentes, como restri¢oes de seu
proprio ferramental, aliadas ao
trato da natureza dos materiais €
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da sua grade de seqiienciamento
de execucio.

Pequenas variacoes de tudo o
que estda envolvido no processo
podem mudar o panorama de
ciclo para ciclo; estas constantes
mudangas implicam o surgimento
de inatividades no transcorrer da
producdo, o que redunda em
perda de produtividade e, conse-
quente, oneracao dos custos finais.

Metodologia

Tem-se noticias de recentes
pesquisas € desenvolvimentos
elaborados por grupos de tra-
balho, em busca de solugoes
praticas que visam resolver a
problemadtica apresentada.

A idéia é ter integrados a
célula de producdo em estudo,

sensores e/ou software de auto-
magao que permitam monitorar
0 processo produtivo e trans-
mitir informagoes especificas ao
software de simulagio de planeja-
mento, estando este adequado a
atender regras pré-estabelecidas,
conforme ilustrado na figura 1.

Cabera aos sensores e/ou
software de automacao monitorar
aocorréncia de eventos (por exem-
plo, inicio ou término de ativida-
des previamente definidas, para-
da de determinado equipamento,
conclusao do sez-up de uma dada
maquina etc.) e transmiti-la em
tempo real ao soffware do simu-
lador de planejamento; este deve
avaliar a situagdo de momento e,
com base nela, elaborar o plane-
jamento de todas as atividades

envolvidas no proximo ciclo da
célula produtiva, procurando ditar
regras segundo restricoes de-
finidas « priori pelo usudrio.

Essas reorientagoes inte-
ragem diretamente com o pro-
cesso, procurando eliminar
eventuais inatividades e agilizar
a dindmica da produgao.

Horizontes

"Tais estudos encontram-se em
seu inicio € um longo caminho
ainda deve ser percorrido. Porém,
os resultados jd alcancados em
alguns casos sdo altamente pro-
Mmissores € superam em muito a
expectativa inicial, reiterando o
que vem sendo proposto. Tudo é
uma questdo de tempo para sua
conclusao e consolidagao. -

[T T 111 ||



