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Planejamento da manufatura

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

Este trabalho dá conti-

nuidade à exposição da

sistemática envolvida na

otimização da escolha dos

materiais face à diversi-

ficação do mercado e pro-

põe alternativas para resol-

ver ou, ao menos, minimi-

zar as questões apresentadas.

O assunto vem sendo

tratado nesta coluna desde

a última edição de junho.

Na ocasião, foram abor-

dadas algumas das difi-

culdades enfrentadas na

análise e definição das

melhores alternativas para

cada uma das operações

fabris envolvidas na indus-

trial ização de um dado

produto quando se tem

várias opções de compo-

sição de materiais.

O case  adotado dizia

respeito à manufatura de

um porta-etiquetas, obti-

do 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, para cada uma delas,

eram ofertadas várias alter-

nativas para a sua com-

posição, conforme mos-

trado na figura 2.

Foi abordada a mecânica

envolvida na definição da alter-

nativa que melhor atendia

aos critérios de otimização

preestabelec i -

dos, tanto para

o perf i l  como

para o visor.

Na verdade, o

que se pretende

não é tratar ape-

nas da definição

da melhor com-

posição de ma-

teriais para cada

uma das opera -

ções fabris, mas

mostrar  como

rastreá-las. Esse

rastreamento po-

de ser estendi-

do às máquinas,

equipamentos e ferramen-

tal envolvidos nos pro-

cessos de fabricação.

Quando e como
otimizar a escolha
dos materiais

Essa operação pode ser

realizada na geração das

ordens de produção (OP’s)

durante os cálculos da

Fig. 1 – Porta-etiquetas

Fig. 2 – Alternativas de estruturação dos materiais

Fig. 3 – Escolha manual das alternativas de composição
dos materiais
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carga das máquinas e do se-

quenciamento das OP’s ou,

ainda, durante sua impressão.

A escolha das alternativas de

composição de materiais a

serem associadas a cada uma

das operações fabris, e que

estão presentes nos itens do

pedido de venda, pode ser

realizada de forma manual ou

automática.

Escolha manual
Nessa situação, cabe ao

usuário identificar para cada

operação fabril a alternativa

de composição de material de

sua escolha. Essa escolha tem

um caráter subjetivo,

visto que normalmen-

te não há tempo hábil

para uma análise pro-

funda das variáveis

envolvidas, de forma

a quantif icá-las e,

com isso, possibilitar

sua otimização.

O usuário seria so-

licitado a realizar es-

colhas somente para

as operações fabris

que possuem mais de uma

alternativa de estruturação

de materiais. Exemplificando

o caso em estudo, essa es-

colha pode ser  real izada,

conforme esquematizado na

figura 3, quando se opta pela

alternativa 1 (M1/F2 e M2/F5)

para o perfil, e alternativa 2

(M9/F6 e M8/F4) para o visor.

Escolha automática
São disponibilizados crité-

rios para priorização das alter-

nativas que permitem definir

de forma automática qual é

aquela que melhor se enqua-

dra em cada uma das opera-

ções fabris. Os argumentos

para priorização são custos de

aquisição, prazos de entrega

e índices de qualidade dos

materiais, e a cada um deles

deve ser associado o maior ou

menor valor de sua amplitude,

conforme exposto na figura 4.

No case estudado optou-se

pela seguinte ordenação dos

critérios de priorização:

Fig. 5 – Alternativas otimizadas face aos critérios estabelecidos

Fig. 4 – Critérios para priorizar a escolha dos
materiais
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Fig. 6 – OP’s do pedido de venda em estudo

• havendo dois ou mais

fornecedores para um

mesmo material, ele-

ge-se aquele que apre-

sentar menor custo de

aquisição;

• caso haja dois ou mais

fornecedores com me-

nor custo de aquisição,

decide-se por aquele

que apresentar menor

prazo de entrega;

• se houver dois ou mais

fornecedores com me-

nor custo de aquisição

e menor prazo de entre-

ga, escolhe-se aquele

que apresentar o melhor

nível de qualidade.

Uma vez seleciona-

dos os materiais que
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atendem aos critérios esta-

belecidos, em cada uma das

alternativas presentes nas

operações fabris em estudo,

são então calculados os custos

envolvidos em cada compo-

sição e definidas aquelas que

melhor atendem às restrições

impostas, conforme ilustrado

na figura 5, em que optou-se

pela alternativa 1 (M1/F1 e

M2/F2) para o perfil, e alter-

nativa 1 (M7/F2 e M8/F4)

para o visor.

Associação das
alternativas às ordens
de produção

Conforme exposto, a asso-

ciação das alternativas às or-

dens de produção, indepen-

dentemente do tipo de oti-

mização realizada (manual ou

automática), pode ser exe-

cutada na geração de OP’s

durante os cálculos da carga

de máquinas e do sequen-

ciamento das OP’s ou, ainda,

durante sua impressão.

A alternativa escolhida é

associada a cada uma das

ordens de produção presentes

na industrialização do pro-

duto, que é objeto de um

pedido de venda e do item

correspondente.

Na impressão das OP’s são

calculadas as quantidades

participativas dos materiais

de cada uma das composi-

ções. Elas também são arma-

zenadas em arquivos eletrô-

nicos,  o que permite sua

rastreabilidade, quando reque-

rida. São também gravados

todos os demais parâmetros

necessários para manter o

histórico da produção.

A figura 6 ilustra o relatório

impresso contendo o conjunto

de OP’s participantes do pedi-

do de venda do caso em estudo.

O tema será retomado na

próxima edição, que abordará

a problemática apresentada,

incluindo não apenas a for-

mação dos custos e preços de

venda, mas a otimização en-

vo lvendo  os  recursos  de

máquinas, equipamentos e

ferramentas, além dos ma-

teriais usados em cada uma

das operações fabris.


