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Planejamento da manufatura

Como simular
0 menor custo
de producao
possivel (I)

O atual quadro da evolu-
¢do tecnolégica nos mais
diferentes campos da ati-
vidade humana é realmen-
te inconteste € impres-
sionante pela sua acele-
ragdo, quando comparado
aos niveis registrados em
épocas ndao muito distantes.

Muitos fatores cola-
boraram para que esse
estdgio viesse a ser atin-
gido, mas € inegavel que a
consciéncia da necessida-
de da pesquisa e, pos-
teriormente, a sua inten-
sificacdo, contribuiram
muito para o atual cendrio.

Atualmente os resul-
tados alcangados ndo apre-
sentam o cardter espo-
radico e até mesmo incon-
sistente, registrado em
alguns dos eventos ino-
vadores do passado, su-
perando muito a simples
ascensao linear.

Apesar de tudo o que ja
foi realizado, muito se tem
pela frente em termos de
desenvolvimento. E da
natureza humana a sen-
sacdo de que o que acaba
de ser conquistado néo ¢ a
solucdo final. Fica mesmo
no ar, ainda que de forma
subjetiva, a sensacdao de
insatisfagcdo; sempre exis-
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tird motivacido para que a
busca continue € um pata-
mar mais elevado venha a
ser atingido.

Nota-se, entretanto, que
alguns setores apresentam
um quadro evolutivo de
maior amplitude do que
outros, diferencial esse que
pode ter sido induzido por
uma série de fatores circuns-
tanciais. Em contrapartida,
h4 os menos beneficiados,
que continuam no mMesmo
estdgio, ou por ndo terem
despertado um efetivo inte-
resse em serem estudados e
consequentemente melho-
rados, ou ainda, pelo fato de
terem a sua problemdtica
desconhecida.

Dentro da drea que é
abordada nesta coluna, ja hd
um bom tempo constatou-
se a presenca de uma lacuna
que nao ¢ atendida pelos
conceitos € metodologias
existentes, ou seja, do abas-
tecimento didrio daquilo
que é solicitado pelo mer-
cado, por meio de uma carga
de maquinas efetivamente
funcional, produzindo tao
somente o estritamente
necessario, da forma mais
econdmica possivel e sem
criar situacoes de caos, nao
s6 no chao da fibrica como
também em todos os seto-
res da empresa, diretamente
ligados a esse.

O que se apresenta

Uma das principais cau-
sas desse estado de coisas
¢é a politica do just in time.
Ao contrario de algumas
décadas atrds, quando o
cliente “aceitava” manter
estoques maiores, a situa-
¢do agora ¢ outra. Hoje, ao
elaborar a programacio
diaria de entrega, o cliente
ndao permite reservas de
estoque, o que obriga o
fornecedor a ter uma carga
de méaquinas muito “aper-
tada”, ndo dando condigoes
de desvios. Quando eles
ocorrem, recursos adicio-
nais precisam ser injetados,
comprometendo 0s custos
de produgaio.

A situagdo se torna ainda
mais complicada quando
sdo recebidas alteracoes de
altima hora dos volumes a
entregar, muitas vezes com-
prometendo seriamente
programagdes anteriores.
Dai a necessidade de ter
intervalos menores na ela-
boracdo de novos plane-
jamentos, de forma a reo-
rientar a programagao e
priorizar o que efetiva-
mente deve ser solucio-
nado, reduzindo ou até mes-
mo eliminando, na medida
do possivel, agdes que mui-
tas vezes ndo apresentam os
melhores resultados.
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Planejamento da manufatura

A necessidade
de mudangas

A fim de manter a pon-
tualidade de entrega e hon-
rar 0s COmpromissos assumi-
dos, a fabrica normalmente
vé-se obrigada a produzir
mais do que necessita en-
tregar, mantendo um esto-
que regulador (de segu-
ranga) que garanta o abaste-
cimento dos clientes, o que
implica custos adicionais e
a consequente perda de com-
petitividade da empresa.

Estoques maiores do que
0 estritamente necessario,
quer de produtos acabados,
em processo ou de materiais,
horas extras, insumos adi-
cionais etc formam um qua-
dro nada alentador da fabrica.

A industria vem convi-
vendo com essa situagio —
mais por falta de opgoes que
por imobilidade ou confor-
mismo —, mas o quadro da
conjuntura nacional, que
acredito ser desnecessario
comentar aqui, exige que
medidas corretivas de per-
curso sejam tomadas. Uma
dessas medidas, sem qual-
quer sombra de davida, é a
reducdo dos custos de pro-
ducio. A indstria cabe a sua
parte, porém, os demais
segmentos da sociedade de-
vem e precisam responder por
aquilo que lhes é pertinente.

Relato

Conforme ja abordado
em artigos anteriores,

relatou-se o caso em que
uma grande indastria de
linha branca, no interior
paulista, apresentou a
uma empresa de informa-
tica, dedicada ao desen-
volvimento de solugdes
para o chao de fébrica, os
problemas que enfrentava
no abastecimento de com-
ponentes, em sua linha
de montagem de refrige-
radores.

Na ocasido deu-se én-
fase a area de injecdo de
plasticos, na qual ocorriam
sérios problemas de pla-
nejamento € programagao
da carga de maquinas, que,
vez ou outra, ocasionavam
paradas da linha, resul-
tando em trocas nao pre-
vistas de modelos, ocasio-
nadas pela falta dos com-
ponentes necessarios. Tais
problemas eram entao mi-
nimizados pela geracao de
altos estoques dos insu-
mos, afetando diretamente
os custos de producio,
com consequente perda de
competitividade no mercado.

Solicitava-se a idealiza-
¢do e o desenvolvimento de
um simulador que viesse
gerar a carga didria dos
injetados, identificasse os
pontos em que 0 que era
solicitado nao era atendido
e de forma totalmente
automatica, fosse em bus-
ca de solugoes, até que
ocorresse o preenchimento
de todas as necessidades da
linha de montagem, ao
minimo custo possivel.

contato@curptermoplasticos.com.br
Av. Nossa Senhora das Gragas, 828
Jd. Ruyce - Diadema - SP
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Planejamento da manufatura

Desenvolvimento

Essa empresa de informatica
concebeu um simulador, utili-
zando-se de conceitos € meto-
dologias existentes; porém,
desenvolvendo novos proce-
dimentos e técnicas, levando
anos de desenvolvimento e
consumindo milhares de horas
de trabalho, quando finalmente
ele foi concluido.

Este trabalho totalmente
inovador dentro de sua drea de
atuacdo, o qual foi abordado em
varios artigos anteriores, é hoje,
inclusive, utilizado como ma-
terial de divulgagido e ensino,
junto as comunidades aca-
démicas e cientificas.

Mecanica de simulagao

Uma vez definido um dado
nimero de puxadas e o inter-
valo correspondente, cabe ao
simulador, de forma totalmente
automadtica, proceder com o0s
cilculos necessarios, analisar e

identificar as eventuais ordens
de produgio criticas (aquelas
que ndo atendem as neces-
sidades didrias do que é re-
querido). Caso estas existam, €
entdo investigada a dispo-
nibilidade dos recursos ne-
cessarios e verificado se nao foi
atingido o nimero maximo de
simulagoes preestabelecido.

Caso essas condicoes tenham
sido atendidas, incrementos sao
dados tdo somente a essas
ordens de producao (criticas) e
um novo ciclo de calculos é
iniciado. Esse ciclo ird perdurar
até que nao mais existam or-
dens de produgao criticas (atin-
giu-se o equilibrio entre o que
¢é requerido e o que pode ser
produzido) e/ou tenham sido
esgotados todos os recursos
disponibilizados e¢/ou 0 nimero
maximo de simulacoes tenha
sido atingido.

Caso eventualmente nao se
tenha conseguido encontrar a
solugdo que atenda as neces-
sidades requeridas, cabe ao

usudrio definir novas figuras de
disponibilidade de recursos e/
ou estabelecer um novo nu-
mero de puxadas e intervalo, a
fim de que um novo ciclo de
simulagdes possa ser realizado.

Apresentagoes e
comentarios

Soube-se que, durante as
apresentagoes € treinamentos
realizados, uma série de comen-
tarios foi feita. Questionava-se,
por exemplo, se a solugdo
atendia ao que era solicitado
(portanto, otimizada em termos
de tempo), ¢ se ela era ou ndo a
mais econdmica dentre outras
eventualmente existentes.
Criou-se entdo um impasse
operacional, que se mostrou
procedente e ao qual teria de
ser dada uma solucdo; esse foi
entao exaustivamente pes-
quisado, tendo sido dado um
encaminhamento mais uma vez
inovador e que serd descrito na
proxima edigao. -
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