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Planejamento da manufatura

Por uma empresa
mais produtiva
e competitiva

Em uma economia globaliza-

da, a sobrevivência das em-

presas depende da capacida-

de de inovar e efetuar me-

lhorias contínuas; isto impli-

ca na necessidade de buscar

novas ferramentas de geren-

ciamento que aumentem a

sua competitividade frente

ao mercado.

As técnicas e metodologi-

as utilizadas pela manufatu-

ra enxuta permitem aumen-

to da produtividade, melho-

rias de qualidade, redução de

set-ups, eliminação dos des-

perdícios, os quais redundam,

consequentemente, na redu-

ção dos custos de produção.

Competitividade
A indústria de transforma-

ção de plásticos vem enfren-

tando constantes reajustes

nos preços de seus insumos,

em especial no caso das resi-

nas, motivados pelos fre-

qüentes aumentos do petró-

leo no mercado internacio-

nal, os quais impactam dire-

tamente os preços da nafta.

Existe ainda a inegável con-

corrência dos transformado-

res estrangeiros, registrando-

se casos em que o produto

manufaturado no exterior é

colocado em nosso mercado

a um preço de venda inferi-

or ao que nossa indústria

pode oferecer.

Ao transformador restam duas

saídas: reduzir suas margens de

lucro para poder enfrentar os pre-

ços ofertados pela concorrên-

cia ou sair em busca de diferen-

ciais que o tornem efetivamen-

te competitivo no mercado.

Estes diferenciais podem ser

alcançados por meio da análise

do processo fabril, com a  iden-

tificação e eliminação de todas

as inatividades existentes, ten-

do por base uma metodologia

de planejamento, programação

e controle da produção efeti-

vamente racional e coerente.

É preciso reconhecer que

nossa indústria não tem

como ponto forte esta cultu-

ra de planejamento e contro-

le, muitas vezes desmotiva-

da por experiências anterio-

res frustrantes, mas em vis-

ta do atual contexto, é che-

gado o momento de dar mai-

or atenção ao assunto.

Planejamento e
programação

Existem alguns caminhos

que podem ser seguidos:

• ater-se a um detalhamento

do processo produtivo a ser

controlado, dentro do que

a experiência julgar estrita-

mente necessário; deve ser

evitado o detalhamento ex-

cessivo das atividades a se-

rem controladas, como tam-

bém o seu detalhamento de

uma forma muito macro,

visto que ambas levam ao

insucesso do controle;

• identificar e quantificar to-

dos os parâmetros das várias

opções de máquinas de cada

uma das etapas do processo;

• identificar todos os rotei-

ros de fabricação de cada

um dos produtos;

• para cada um dos produtos,

determinar naquele exato

momento, qual é o roteiro

de fabricação que oferece as

melhores condições de cus-

to ou prazo (figura 1);

• diminuir o número de tro-

cas de ferramentas, procu-

rando seqüenciar a confec-

ção de produtos de uma

mesma natureza;

• estabelecer uma grade para

seqüenciamento da produ-

ção, de forma a reduzir cus-

tos de atividades correla-

tas; por exemplo: grade de

cores para reduzir o tempo

de limpeza do canhão da

máquina e minimizar o

consumo de material de ex-

purgo (figura 2); grade de

Fig. 1 – Definição dos roteiros de fabricação
mais econômicos e dos melhores prazos
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espessura de filmes para

reduzir tempo de ajuste

dos cilindros de laminação

etc;

• fornecer horas adicionais

tão somente às ordens de

produção críticas, evitan-

do, com isso, onerar des-

necessariamente os custos

de produção;

• alocar e nivelar a carga de

mão-de-obra, de forma a uti-

lizar o número de trabalhado-

res estritamente necessários;

• ter várias opções de compra

de um mesmo material para

suprir os parâmetros de qua-

lidade pré-estabelecidos; a

idéia é não utilizar um mate-

rial de maior custo quando

este não se faz necessário face

aos requisitos de qualidade;

permitir a seleção dos forne-

cedores de materiais que

atendam aos quesitos pré-es-

tabelecidos pelos processos de

fabricação (figura 3);

• identificar, para cada um dos

produtos, quais seriam os cus-

tos de produção, utilizando-se

os insumos (máquinas, equi-

pamentos, materiais e mão-

de-obra) de maior e de me-

nor valores; pretende-se,

com isso, identificar até

onde é possível reduzir pre-

ços, sem correr o risco de ter

prejuízos (figura 4);

• ter ampla flexibilidade

para mudar a programação, a

qualquer momento, sem

perder as características da

melhoria dos recursos etc.

Controle
É prática corrente receber

hoje as informações sobre o que

ocorreu ontem na fábrica, mani-

pulá-las com o uso das mais varia-

das formas de controle e passar

os relatórios à gerência ou dire-

toria, as quais os lerão quando os

Fig. 2 – Redução dos set-ups, tempos de limpeza da
máquina e consumo de material de expurgo
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fatos já estiverem consuma-

dos e, muitas vezes, forem

irreversíveis. Neste momen-

to, o caixa da empresa certa-

mente já terá sido afetado.

Uma alternativa a essa si-

tuação é monitorar, em tem-

po real, pontos cruciais dos

processos e alertar para

eventuais desvios que pos-

sam estar ocorrendo, a fim

de que ações gerenciais e/ou

corretivas sejam imediata-

mente tomadas; o escopo é

o de atuar assim que desvi-

os sejam notados e não se

limitar a relatar o que even-

tualmente já tenha ocorrido.

Por intermédio de vários

canais de comunicação, po-

demos ficar cientes de que,

por exemplo:

• uma dada máquina, a par-

tir de um dado momento,

começou a apresentar um

custo de produção acima

do aceitável;

• chegou o momento de fe-

char o silo de alimentação

da máquina, visto que a

quantidade de material

existente em seu interior

é suficiente para comple-

mentar o lote de produção

previsto;

• uma dada máquina, a par-

tir de um dado momento,

começou a produzir fora

dos limites impostos pelo

processo;

• até um dado momento,

devemos abastecer uma

dada máquina ou estação

de trabalho, visto que o

estoque residual existen-

te deve chegar a uma po-

sição crítica;

• uma dada máquina, a par-

tir de uma dado momen-

to, começou a apresentar

um percentual de refugo

acima do permitido;

• neste momento foi atin-

gido o lote previsto a ser

fabricado na ordem de

produção;

• uma dada máquina, a par-

tir de um dado momento,

começou a apresentar um

tempo de ciclo diferente

do intervalo estabelecido

entre os ciclos mínimo e

máximo permitidos;

• das necessidades da pró-

xima ordem de produção

que se encontra progra-

mada a entrar na máquina

(ferramentas, moldes, dis-

positivos de montagem,

dispositivos de inspeção,

materiais), bem como a

hora na qual isto deve

ocorrer, em função do de-

sempenho que vem sendo

medido na ordem de pro-

dução em execução etc.

É de suma importância o

acompanhamento constan-

te dos custos orçados, dos

custos reais e preços de ven-

Fig. 3 – Seleção dos fornecedores
de materiais que atendam aos

quesitos pré-estabelecidos
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da praticados para os produtos

fabricados, assim como ter, a in-

tervalos regulares, uma visão dos

produtos que estão dando lucro

e daqueles que estão dando pre-

juízo (figura 5). É recomendá-

vel também não se limitar à prá-

tica comum de determinar o lu-

cro total pela diferença entre o

faturado e o gasto.

Estas são algumas das medi-

das que podem diferenciar uma

empresa de seus concorrentes

mais diretos, com impacto no

aumento da produtividade e lu-

cratividade.

É grande o número de variá-

veis existentes no chão de fá-

brica; normalmente a empre-

sa possui recursos com carac-

terísticas e desempenhos

diferentes; é de suma im-

portância que tais recursos

venham a ser otimizados, de

forma a atender o que é so-

licitado pelos clientes, na

medida do possível, porém

com o máximo retorno.

Existem disponíveis no

mercado, sistemas informati-

zados de administração de

manufatura que permitem si-

mular e otimizar soluções, querrrrr

para a elaboração da carga de

máquinas, sequenciamento da

programação, definição e provi-

sionamento das necessidades de

materiais, acompanhamento dos

custos de produção, bem como

para     o monitoramento e contro-

le do chão de fábrica.

Fig. 4 – Formação dos custos
máximo e mínimo

Fig. 5 – Lucros e prejuízos em um
dado intervalo de produção


