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Planejamento da manufatura

Abastecendo a
linha de
montagem com
eficiéncia e
eficacia

Na medidaem que a economia
retoma a sua normalidade e se
faz notar o seu ritmo ascenden-
te, registra-se também o aumen-

Pedro Paulo Lanetzki
pedro.lanetzki( @gmail.com

componentes em linhas de
montagem, quer sejam eles
manufaturados internamente
ou fornecidos por terceiros. O
nao atendimento das linhas no
espago € tempo previstos
normalmente resulta em mu-
dancas no sequenciamento da

A administragdo do plane-
jamento e da programagio
desse tipo de arranjo fabril € de
alta complexidade, visto que a
dindmica de atualizagdo exigida
é alta, devendo haver resposta
tao logo ocorram alteragdes nas
variaveis envolvidas. Cons-
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Fig. 1 — Amplitude do planejamento

to das taxas de ocupacdo dos
recursos produtivos das em-
presas, ocasido em que se inten-
sificam os fatores comprome-
tedores do bom desempenho
de todo o parque industrial.
Solucdes devem ser busca-
das no sentido de atenuar ou
até mesmo eliminar eventuais

iy
) EHICD)

execucgdo inicialmente ela-
borado, ferindo, assim, todo
um plano de trabalho € muitas
vezes comprometendo as pre-
visdes de entrega assumidas
pela empresa, podendo even-
tualmente até mesmo implicar
a paralisacdo das linhas.

Fig. 2 — Estruturagao do processo_fabril

tantes mudancas da previsdo
de vendas, paradas e/ou que-
bras de maquinas e ferramen-
tas, falta de compromisso com
o abastecimento de componen-
tes e/ou materiais sao alguns
dos inimeros problemas en-
frentados diuturnamente pela

inatividades operacionais por
meio de melhorias continuas | INDUSTRIAS FANTASIA S/A
nas varias areas envolvidas e em CARGA DAS NECESSIDADES E DO PROGRAMADO DA AREA D
seus métodos de trabalho, com -
especial énfase no setor de 3 “‘"/”‘))_\\/éf [+ [+ [w]wlu]s]x
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blemas de abastecimento de Fig. 3 — Carga das necessidades e da programagio da drea de injegao
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producdo e que de-

ficando os itens cri-

vem ser ajustados tdo

‘ Sobre a OP do item

‘ ticos e simulando as

logo detectados.

‘ Sobre as OP’s do item

Outro grande com- [
plicador é a inexisténcia

Uma metodologia
envolvendo conceitos

de técnicas e/ou fer-

‘ Sobre as OP’s da maquina do item

e técnicas combina-

ramentas que permi- | - |

G
G

I Sobre outras ferramentas do item

das de programagéo

tamum planejamento

pelo caminho critico,

eficiente de tudo o que ‘

. 5 |
se encontra envolvido;

Sobre outras maquinas (de terceiros/novas) ‘

producio puxada, lo-
tes econdmicos, esto-

‘ possiveis solucoes.

o0s Softwares até agora
disponibilizados no
mercado, independentemente de
sua procedéncia, ndo se€ mostram
competentes o suficiente para
oferecer o que deles se espera € o
que efetivamente se necessita.

Programar a produgio dos com-
ponentes necessarios para abas-
tecer a linha de montagem, tendo
como horizonte um marco macro
(quantidade necessaria de cada
componente até o fim de semana,
por exemplo) nio parece ser uma
condig¢do suficiente; torna-se
necessario programar o que a linha
demanda diariamente € o que os
recursos disponiveis podem efe-
tivamente atender.

A problematica apresentada é
tao verdadeira que as empresas,

Fig. 4 — Niveis de agao sobre os itens criticos

com raras excegoes, adotam o
oneroso procedimento de acumu-
lar altos estoques de componen-
tes, a fim de garantir a continui-
dade da linha de montagem e o
atendimento a seus clientes.

Estudos e técnicas

A situacio que se apresenta s6
serd sanada se forem incorporadas
ao planejamento técnicas que
permitam simular cendrios para
cada uma das dreas produtivas
envolvidas, conforme ilustrado na
figura 1, cruzando informagdes do
que € requerido pela linha e o que
pode efetivamente ser atendido
pela produgido de componentes,
em uma amplitude didria, identi-

ques minimos ¢ JI'T
(just in time) estao
sendo reunidos em um Gnico
Software que se encontra em de-
senvolvimento.

Simulador

Uma vez definido o processo fa-
bril de cada produto (vide figura 2),
é entdo calculado o quanto produ-
zir de cada um dos componentes
da area fabril em estudo. A seguir,
procede-se com a carga de maqui-
nas, onde cada componente pode
ter tantas alternativas de fabrica-
¢d0 quantas maquinas tecnicamen-
te vidveis existam para produzi-lo;
cabe ao usudrio informar qual a res-
trigdo a ser seguida, ou seja, optar
pela alternativa que se apresentar
mais rapida ou mais econdmica. od
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Uma vez elaborada a
carga de mdaquinas, seus
dados sdo cruzados com o
que a linha necessita,
sendo identificados os
itens criticos, conforme
ilustrado na figura 3. De-
tectados esses itens, sdo
entdo disponibilizados
cinco niveis diferentes de
agoes, objetivando elimi-
nar a criticidade de cada
um deles (figura 4), ha-
vendo incremento de re-
cursos (mais horas ao dia
e/ou mais dias na semana)

Fig. 5 — Impacto na programacao em fun¢ao da variacao do niimero de
dias na semana, utilizando-se os recursos existentes — caso 1

tendo em vista possibilitar
a sua execugao:

* nivel 1 — as agdes ocorrem
exclusivamente na ordem
de producao (OP) do
item critico;

* nivel 2 — as agbes ocorrem
em todas as OP”s do item
critico;

* nivel 3 — as agdes ocorrem
em todas as OP s associa-
das a maquina indicada para
producio do item critico;

* nivel 4 — caso o item critico
persista ap6s simulagoes
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Fig. 6 — Impacto na programagao em funcao da variacao do miimero de dias
na semana, wtilizando-se s recursos existentes e uma nova maquina — caso 2
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nos trés niveis an-

Versatilidade

7 Dias [ semana

b=
o

teriores ¢ desde
que o usudrio tenha
antecipadamente
autorizado, o simu-
lador investiga a
existéncia de outra
ferramenta que
possa vir a produzir 25
o item em estudo
e, encontrando-o, o

Variagao percentual
4
L4,

50

Caso (1) em que se utilizam
as maguinas existentes _\

Caso (2) em que se utilizam
as maquinas existentes

€ uma nova maquina ‘\‘D

Podem ocorrer si-
tuagdes em que oS
" incrementos dos re-
cursos apontados nao
sdo suficientes para
atender 4 necessi-
dades da linha de
montagem; nesses
casos, o simulador
permite criar cenarios

-t

34

: Variacio entre
Me(@)

-

gera automatica-

9 10

Simulagsio em que sdo geradas as

mente uma nova
ordem de producio
com o excedente nao atendido;
* nivel 5 — persistindo a cri-
ticidade do item apds simu-
lagbes nos quatro niveis ante-
riores, o simulador investiga a
existéncia de outras maquinas
ou parte em busca da alocagao
de servigos de terceiros, de
forma a atender ao que vem
sendo solicitado pela linha.

A figura 5 ilustra o comporta-
mento da programagao em fun-
¢do da variacdo do nimero de
dias da semana, utilizando-se os
recursos existentes (na nona
simulacdo € atingido o total

Fig. 7 — Grdfico comparativo entre as variagies percentuais de custos

atendimento das necessidades
da linha de montagem em que
foi concentrada a carga de com-
ponentes injetados).

O mesmo estudo ¢ realizado
incorporando-se uma nova ma-
quina as existentes (esta pode
ser eventualmente um recurso
alocado de terceiros), conforme
ilustrado na figura 6. Note-se
que, em comparagiao com o
estudo anterior, neste caso sao
menores os volumes de recursos
adicionais. Ja a figura 7 mostra
o grafico comparativo das varia-
¢Oes percentuais entre os dois
estudos de caso.

necessarias reservas
de estoques, a fim de
tornar viavel a carga normal das
maquinas.

Uma perfeita carga de maqui-
nas serd possivel desde que o uni-
verso pesquisado ndo se restrinja
somente as maquinas e ferramen-
tas; todo e qualquer recurso dito
secunddrio deve ser considerado
quando da elaboragio da progra-
macao; limitagoes no uso de pon-
tes rolantes para troca de ferra-
mentas, Nos equipamentos para
estufagem dos materiais e even-
tuais acessorios especiais utiliza-
dos na preparacao das maquinas ou
na produgdo ndo podem ser rele-
gados a um segundo plano. -
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