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Planejamento da manufatura

Como melhorar a
administracao da
producao de
injetados em
moldes com
posticos diferentes

A indastria de transfor-
magio de plasticos enfrenta
sérios problemas para admi-
nistrar estoques, definir
efetivamente os volumes a
serem produzidos, ela-
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de metodologias de pla-
nejamento e controle ou pela
ineficiéncia daquelas que se
apresentam, as quais podem
ocasionar graves problemas
no setor produtivo, mas que,
uma vez devidamente equa-
cionadas, permitem ao trans-
formador, se nao eliminar,
pelo menos reduzir seus
impactos e, com isso, manter

Definicoes

Um mesmo molde pode
ter varias opg¢oes de maquina
para sua produgdo, cada uma
com tempos de sez up e de
ciclo, bem como custos,
diferentes entre si. A cada
uma das maquinas pode ser
associada a imagem de tantas
maquinas “virtuais” quanto
for o nimero de alojamentos

do molde.

borar indicadores co-
mo produtividade e
eficiéncia, bem como
formar os custos reais,
especialmente quando
se trata de pecas in-
jetadas em moldes
com posticos dife-
rentes. O que se nota
na pritica, de uma ma-
neira geral, € um qua-
dro dificil, visto que
tanto os volumes re-
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A cada uma destas
maquinas “virtuais”
sdo associados todos
os parametros de sua
correspondente “real”,
tanto na fase de pla-
nejamento € progra-
macao, quanto na-
quela decorrente de
sua execucdo fisica.

Metodologia
Pode ocorrer de a

queridos pelos clien-

tes junto aos trans-
formadores quanto os esto-
ques eventualmente dispo-
niveis, além das quantidades
de pecas em conformidade
e refugadas apresentadas
durante o processo pro-
dutivo, podem ndo ser iguais
para cada um dos postigos
presentes no molde.

Problemadtica

O segmento de inje¢do em
moldes com postigos dife-
rentes apresenta algumas
particularidades operacio-
nais de dificil administragao,
motivadas pela inexisténcia

Fig. 1 — Caixa de luz

um patamar diferenciador
em relagdo aos concorrentes.

Caso

Caixas de luz injetadas,
conforme ilustrado na figura 1,
sdo exemplos de pecas pro-
duzidas a partir de moldes com
posticos diferentes; cada pos-
tico produz uma pega espe-
cifica e pode-se ter mais de um
postigo para uma mesma pega.

O molde pode ter varios
alojamentos para os posticos;
na figura 2 ilustra-se o es-
quema de um molde com
quatro alojamentos.

programacdo de en-
trega requerida pelo
cliente apresentar dife-
rentes quantidades soli-
citadas das pegas envol-
vidas, conforme quadro
ilustrado na figura 3. Uma
vez recebida a progra-
macao de entrega, sdo,
entdo, pesquisados os esto-
ques disponiveis corres-
pondentes e, segundo o
que vem sendo solicitado
pelo cliente, sdo definidos
os volumes a serem pro-
duzidos de cada peca.
Em fungio do que deve
ser produzido e levando em
considera¢do o nimero dis-
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Fig. 2 — Esquema de um molde com
quatro alojamentos para posti¢os

ponivel de postigos para
cada uma das pecgas, sdo
definidos quais deles € em
que quantidade devem ser
instalados no molde; a to-
nica que orienta o melhor
arranjo é aquela que per-
mite evitar a producio de
pegas em excesso, com-
parativamente ao que vem
sendo solicitado.
Ap6s definicdo dos
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Em posse dos volumes
produzidos e refugados
especificos de cada um dos
postigos, é possivel calcular
os varios indicadores, tais
como produtividade, efi-
ciéncia da programacao,
confiabilidade do recurso,
eficiéncia do processo,
percentual de refugo e
eficiéncia global do equi-
pamento, bem como formar
efetivamente os custos
reais decorrentes do pro-
cesso produtivo; finalmen-
te, sdo realimentadas as
posi¢des dos estoques, para
cada uma das pecgas.

Resultados

Outras metodologias para
administracdo da producio
envolvendo moldes com
posticos diferentes podem
ser utilizadas. Porém, na
avaliacdo do colunista, a que
fornece os melhores retornos

arranjos de cada um dos
moldes € elaborada a carga

Semana
1 213|465

Peca

de maquinas e o se-

Caixa de luz A | 200 | 450|360 (410|180

quenciamento das or-

Caixa de luz B | 300|380 290 | 500|240

dens de producao, quan-

Caixa de luz C [ 690|500 | 640 | 520 | 680

do estas sao geradas para

Caixa de luz D | 600|410 560|470 360

cada um dos postigos,
sendo uma delas asso-
ciada a maquina “real” e
as demais as “virtuais”,
para cada um dos moldes.
Sabe-se de antemio quais
pecas devem apresentar
volumes que excedem o
necessdrio ¢ devem ser
encaminhadas ao estoque
ao final do processo.
Quando da execugio fi-
sica das ordens de produgao,
alguns dos dados coletados
na maquina “real” sdo re-
passados as “virtuais”.

Fig. 3 — Programagao de entrega
requerida pelo cliente

¢é a que foi exposta, visto que
apresenta confiabilidade na
mecénica de célculos dos
estoques, na determina-
¢ao dos volumes a serem
produzidos de cada um dos
posticos e na elaboragio dos
varios indicadores necessarios
para aquilatar o desempenho
da producao, além de dis-
ponibilizar dados que per-
mitam a formagdo dos custos
reais envolvidos. -
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