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Planejamento da manufatura

Como aumentar
a produtividade
na cromação de
peças plásticas

O segmento de cromação de

plásticos passa há algum tem-

po por uma fase de expansão

de seus negócios, motivada

pela tendência observada jun-

to aos designers indus-

triais, principalmente

nos setores automotivo

e eletroeletrônico; o fa-

tor econômico tam-

bém ocupa papel im-

portante nesse quadro,

visto que o plástico

cromado está sendo

utilizado em diversas

aplicações como subs-

tituto de vários metais

nos mais diferentes

segmentos da indústria. A di-

versidade que hoje se apre-

senta no que tange à oferta

de resinas plásticas passíveis

de cromação é outro fator

que corrobora a aceleração

das atividades do setor.

Em contrapartida, é inegá-

vel o crescimento da concor-

rência imposta pelos fornece-

dores estrangeiros, não só de

peças plásticas cromadas,

como também de subconjun-

tos e até mesmo do produto

final. Outro problema que

hoje se apresenta para as em-

presas de galvanização é o fato

de alguns transformadores de

porte estarem investindo em

linhas de revestimento cati-

vas, ou seja, em instalações

próprias de cromação.

Um dos principais desa-

fios do setor galvanoplástico

é o de se manter competitivo

apostando na redução dos

custos, mas mantendo a qua-

lidade e regularidade dos

produtos ofertados.

A exemplo de outros seg-

mentos industriais, não se

nota na indústria de croma-

ção de plásticos grandes flu-

tuações dos custos relativos

a máquinas, equipamentos,

materiais e mão de obra, não

restando outra alternativa a

essas empresas senão identi-

ficar dentro de suas próprias

instalações os pontos de ina-

tividade que se apresentam e

que, uma vez sanados, permi-

tirão o aumento da produti-

vidade, a redução dos custos,

o aumento da lucratividade e

da competitividade.

Problemática
O segmento galva-

noplástico apresenta

algumas particularida-

des que podem oca-

sionar graves proble-

mas ao setor produti-

vo, mas que, resolvi-

dos, permitem à in-

dústria, se não elimi-

nar, pelo menos redu-

zir os tempos inativos

de seu chão de fábrica e, com

isso, se diferenciar em rela-

ção aos concorrentes.

Este segmento fabril tem

em sua linha de produtos

itens que, para serem produ-

zidos, utilizam vários banhos

eletrolíticos. Em cada um

deles pode haver necessida-

de de parâmetros específicos

de concentração e tempera-

tura do banho, bem como do

tempo de eletrodeposição.

Constata-se que a ausên-

cia de um planejamento e

programação da produção

efetivamente funcional oca-

siona uma série de proble-

mas, visto que a carga dos

banhos até então elaborada

demanda um grande núme-

ro de ajustes, quer de suas

Fig. 1 – Peças plásticas  em processo de cromação

Fig. 2 – Processo produtivo
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concentrações e/ou tempera-

turas, além de não permitir

um efetivo controle da quan-

tidade do material a ser de-

positado, na eventualidade

de haver dois ou mais itens

diferentes em um mesmo

banho, mas com especifica-

ções dimensionais de cober-

tura distintas entre si.

O problema que se apre-

senta é o de elaborar um se-

quenciamento da produção

que se mostre lógico e te-

nha funcionalidade, de for-

ma a diminuir os tempos de

ajuste dos banhos e fazer

com que estes apresentem

racionalidade em sua conse-

cução, além de permitir um

efetivo controle sobre a

quantidade de material a ser

depositada, não permitindo

que excessos ocorram de

forma desnecessária.

Caso
Este estudo de caso abor-

da questões relativas à cro-

mação de peças plásticas (fi-

gura 1). O problema enfren-

tado pelo segmento é o de

que não se encontram dis-

poníveis metodologias e so-

luções realmente funcio-

nais, que permitam um pla-

nejamento efetivo da fábri-

ca e que melhorem continu-

adamente o sequenciamen-

to das ordens de produção,

de modo a permitir a máxi-

ma utilização de todos os

recursos envolvidos no pro-

cesso produtivo, conforme

ilustrado na figura 2.

A sinergia envolvida na

emissão de novos pedidos de

venda e mesmo na alteração

daqueles já colocados não é

acompanhada no mesmo rit-

mo pela remodelagem, oti-

mização do planejamento, e

programação da produção; a

carga dos banhos elaborada

resulta em constantes mu-

danças da natureza dos ma-

teriais envolvidos, não ha-

vendo uma perfeita otimiza-

ção das grades de concentra-

ção, temperatura e tempo.

Definições
Com o objetivo de redu-

zir os tempos inativos de pro-

dução e, com isso, melhorar

o atendimento das datas

compromissadas com os cli-

entes, deve ser definida uma

metodologia efetiva de pla-

nejamento e programação,

onde a carga dos banhos leva

em consideração o sequen-

ciamento e a melhoria de

execução das ordens de pro-

dução, utilizando-se dos re-

cursos disponíveis na empre-

sa de forma a atender às soli-

citações do mercado.

Fig. 3 – Argumentos para sequenciamento das ordens de produção
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Metodologia
Consiste em pes-

quisar todos os tan-

ques tecnicamente

viáveis que atendam

às ordens de produ-

ção, associadas a um

dado tipo de banho

(cobre, níquel ou

cromo), assim como

definir aquele que

apresenta as melho-

res condições de exe-

cutá-las, quer em

termos de prazos ou

custos (note-se que

este estudo é amplo, pois o tan-

que que ontem era a melhor so-

lução para a execução de uma

dada tarefa, face a tudo o que

pode ter ocorrido no chão de fá-

brica, hoje pode não ser a melhor

alternativa; caberá, então, defi-

nir aquele que poderá vir a subs-

tituí-lo, pelo menos, em igualda-

de de condições).

Uma vez defini-

dos quais tanques

trabalharão com de-

terminados tipos de

banhos, parte-se en-

tão para um primei-

ro sequenciamento

das ordens de pro-

dução, as quais de-

vem ser ordenadas

de acordo com a gra-

de formada pela con-

centração específica

de cada um dos itens

envolvidos.

Esta grade pode

ser iniciada pelos itens de con-

centração de banho mais baixa

e, progressivamente, ir atingin-

do os patamares mais altos (o

inverso também é válido). Isso

Fig. 4 – Flutuação dos argumentos para sequenciamento
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permite reduzir o número de

ajustes necessários nas corre-

ções das concentrações dos ba-

nhos, bem como agilizar a pas-

sagem de um estágio para ou-

tro, sem que haja descontinui-

dade. As figuras 3 e 4 ilustram

o que vem sendo exposto.

Uma vez definido o sequen-

ciamento das concentrações

dos banhos, parte-se então

para uma segundo sequencia-

mento das ordens de produ-

ção, as quais devem ser pro-

gramadas em cada uma das

concentrações, obedecendo à

grade formada pela composi-

ção das temperaturas de cada

um dos itens.

Esta grade pode ser inicia-

da pelos itens de temperatu-

ras mais baixa e terminar por

aqueles com temperaturas

mais altas (a exemplo da gra-

de anterior, o inverso também

é válido); os benefícios decor-

rentes dessa metodologia per-

mitem reduzir o número de

ajustes necessários nas corre-

ções das temperaturas dos ba-

nhos, bem como acelerar a pas-

sagem de um patamar para ou-

tro de forma contínua.

Em seguida, parte-se para

um terceiro sequenciamento

das ordens de produção, as quais

necessitam ser novamente re-

ordenadas, dentro de cada pa-

drão de temperatura, obedecen-

do à grade formada pelo tempo

de eletrodeposição dos itens.

Essa grade, por sua vez,

deve ser formada por uma or-

dem ascendente de tempo de

exposição ao banho e estar

combinada ou não, por uma

ordem descendente; isto per-

mite a redução dos tempos

de ajuste dos banhos, além

de possibilitar um razoável

controle da quantidade de

material de cobertura, caso

haja dois ou mais itens dife-

rentes em um mesmo banho,

porém com especificações

dimensionais de deposição

distintas entre si.

É necessário atentar para o

fato de que a priorização das

restrições apontadas é de ca-

ráter ilustrativo e que as me-

todologias e soluções a serem

adotadas devem dar ampla li-

berdade ao usuário de simular

as várias combinações de res-

trições possíveis, de forma que

ele possa optar por aquela que

melhor lhe convier.

Otimização da
produtividade
e lucratividade

O aumento da produtividade

e lucratividade não é só decor-

rência da redução dos tempos

de ajuste dos banhos e dos be-

nefícios decorrentes da otimi-

zação no sequenciamento das

ordens de produção, como tam-

bém da utilização dos roteiros

de fabricação mais econômicos

e de melhores prazos.

De uma maneira geral, a in-

dústria possui máquinas e

equipamentos com caracterís-

ticas e desempenhos diferen-

tes; é de suma importância que

venha a ser realizada a otimi-

zação dos recursos existentes,

de forma a atender ao que é so-

licitado pelos clientes em ter-

mos de tempo, porém com o

máximo retorno.


