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Planejamento da manufatura

Otimização da
escolha dos
materiais face à
diversificação do
mercado (III)

Este texto dá continui-

dade à descrição da sis-

temática envolvida na es-

colha dos materiais face à

diversificação do mercado

e propõe soluções alter-

nativas que, se não resol-

vem as questões apresen-

tadas, permitem ao menos

minimizá-las.

O assunto vem sendo

tratado nesta coluna desde

a última edição de junho.

Na ocasião, foram abor-

dadas algumas das dificul-

dades enfrentadas pelo

setor, seja na análise ou na

definição das melhores

alternativas quando se

dispõe de várias opções de

composição de materiais

para cada uma das ope-

rações fabris envolvidas na

industrial ização de um

dado produto.

 O case adotado dizia res-

peito à manufatura de um

porta-etiquetas,  obtido

pelo processo de coex-

trusão, sendo ele formado

por um perfil e um visor,

conforme ilustrado na fi-

gura 1. Ambos possuíam

formulações independen-

tes e em cada uma delas

eram ofertadas várias alter-

nativas de estruturação

dos materiais. Foi discuti-

da na ocasião a mecânica

envolvida na definição

sobre qual alternativa me-

lhor atendia aos critérios

de otimização preesta-

belecidos, tanto para o

perfil como para o visor.

Na verdade, o que se

pretende tratar aqui é não

só a problemática da for-

mação dos custos e dos

preços de venda, mas prin-

cipalmente as melhorias

envolvendo os recursos de

máquinas, equipamentos e

ferramentas, visto que a

otimização da escolha dos

materiais, em termos de

operação fabril, foi ampla-

mente abordada nos dois

artigos anteriores.

Do processo fabril e
das várias alternativas
de fabricação

Conforme pode ser visto

nas f iguras 2,  3 e 4,  a

Fig. 1 – Porta-etiquetas

Fig. 2 – Processo produtivo

Fig. 3 – Tempos-padrão de máquinas e equipamentos

Fig. 4 – Custos/hora de máquinas e equipamentos
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industrialização do porta-

etiquetas em estudo envolve

uma série de operações fabris,

possuindo, cada uma delas,

opções distintas de

máquinas e equipamen-

tos, com tempos de set-
up, ciclos e custos di-

ferentes entre si. Isso

implica que se tenham

várias alternativas de

fabricação, com rotei-

ros diferentes, não só

em termos de tempo

como também de custos.

O fato de se otimizar

a escolha dos materiais

de cada operação fabril, se-

gundo um conjunto de prio-

ridades preestabelecidas, é

condição necessária, porém

i n s u f i c i e n t e .

Face às  vár ias

alternativas de

fabricação pos-

síveis, torna-se

praticamente obri-

gatório realizar

também a otimi-

zação de máqui-

nas, equipamen-

tos e ferramen-

tas de cada ope-

ração fabril, se-

guindo as mes-

mas características das priori-

dades estabelecidas para os

materiais, a fim de que haja

uniformidade nos objetivos.

Critérios para priorizar
a escolha de materiais,
máquinas e
equipamentos

Conforme ilustrado

na figura 5, são pro-

postos critérios para

priorização das alter-

nativas que se apresen-

tam, os quais permi-

tem definir, de forma

Fig. 5 – Critérios para priorizar a escolha de materiais e de máquinas e equipamentos

Fig. 6 – Formação dos custos mínimo e máximo de máquinas e
equipamentos para um lote de mil porta-etiquetas
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totalmente automática, qual

delas melhor se enquadra em

cada uma das operações fa-

bris, quer para otimização da

escolha dos materiais, como

também para as máquinas e

equipamentos.

No presente es-

tudo optou-se pela

seguinte ordenação

dos critérios de

priorização para os

materiais:

• havendo dois ou

mais fornecedores

para um mesmo ma-

terial, opta-se por

aquele que apresen-

tar o menor custo

de aquisição;

• caso ocorram dois ou mais

fornecedores com o me-

nor  custo de aquis ição,

escolhe-se por aquele que

apresentar o menor prazo

de entrega;

• caso ocorram dois ou mais

fornecedores com o menor

custo de aquisição e menor

prazo de entrega, elege-se

aquele que apresentar o me-

lhor índice de qualidade.

Uma vez selecio-

nados os materiais

que atendem aos cri-

térios estabelecidos,

em cada uma das al-

ternativas presentes

nas operações fabris

em estudo, são então

calculados os custos

envolvidos em cada

composição e escolhi-

das aquelas que me-

lhor atendem às res-

trições impostas.Fig. 7 – Variação entre o maior e o menor custo para o produto
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No que tange a máquinas e

equipamentos, optou-se pela

seguinte ordenação dos critérios

de priorização:

• havendo duas ou mais máqui-

nas para uma mesma opera-

ção fabril, opta-se por aquela

que apresentar o menor custo

operacional;

• caso ocorram duas ou mais

máquinas com o menor custo

operacional, escolhe-se aque-

la que for mais rápida.

Fig. 8 – Variação entre o maior e o menor preço de venda para o produto

A figura 6 ilustra a formação

dos custos operacionais mínimo

e máximo envolvendo máquinas

e equipamentos para um lote

de mil porta-etiquetas.

Formação do maior e menor
custo e preço de venda
para o produto

Em posse dos dados simula-

dos, quer para os materiais ou pa-

ra as máquinas e equipamentos,

podem então ser formados o

maior e o menor custo para o

produto, bem como identificada

a sua zona de variação, conforme

ilustração da figura 7.

Agregando-se os custos indi-

retos, impostos e margem de lu-

cro pretendida, obtêm-se os pre-

ços de venda máximo e mínimo

para o produto, bem como a cor-

respondente variação entre eles,

conforme exposto na figura 8.

Considerações finais

A presente metodologia tem

por objetivo auxiliar nos procedi-

mentos necessários, quando um

produto tiver penetração em

diferentes segmentos do merca-

do, sendo oferecido a preços

diferenciados, dependendo da

camada social à qual se destina.

Essa situação leva à necessi-

dade de comercializar produtos

com qualidades distintas, o que

implica  diferentes alternativas

não só para a estruturação dos

materiais, como também das

máquinas e equipamentos que

participam de cada etapa do

processo fabril.


