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Nivelamento da
carga de maquinas
e mao de obra
aumenta a
rentabilidade das
operacoes (parte 1)

O texto a seguir dd conti-
nuidade a andlise da proble-
matica enfrentada na oti-
mizagao do plano-mestre de
produgdo, abordada nesta
coluna, nas edigoes de no-
vembro e dezembro Gltimos,
com as mesmas diretivas e
os enfoques aqui adotados.
A inddstria de uma maneira
geral enfrenta situacdes
decorrentes das caracte-
risticas especificas dos seg-
mentos em que atuam, pelos
impactos resultantes das
variagcoes de demanda, por
suas limitagoes de
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.g Programagao de entrega

©

6.9 Semana Lote Seg Ter Qua Qui Sex
02/05/11 20.000 4.000 3.000 4.500 5.000 3.500

0 09/05/11 20.000 3.000 4.500 5.000 3.500 4.000

§ 16/05/11 20.000 4.500 5.000 3.500 4.000 3.000

3. 23/05/11 20.000 5.000 3.500 4.000 3.000 4.500
30/05/11 8.000 4.000 4.000

Fig. 1 — Carteira de pedidos

o de garantir o atendimento
dos compromissos assu-
midos com seus clientes.

O que se apresenta

A elaboragio de um pla-
nejamento macro que di-
recione a produgdo para a
obtencdo do melhor retorno,

* havendo varias maquinas
que podem realizar uma
dada operagdo fabril, em
principio parte-se para a
escolha daquela que se
apresenta como mais ra-
pida e/ou mais econOmica;
porém, ficaa pergunta: até
que ponto pode-se contar

com este recurso,

recursos etc., € que i e Visto que, ao solicitar
Prioridade de utilizacdo .
eventualmente po- 3 ¢ incrementos de seu
- < ix i
dem requerer tra AtuallNova | Borie Descrigio regime normal de
tamentos diferen- trabalho, esta pode
ciados em seus pla- | o 1 2 1 Pequeno nao mais representar
nos gerais de trabalho. g 2 1 2 Médio a melhor alternativa?
P 5 = s c
Indastrias que | X * havendo virios
. 3 3 3 Grande L .
possuem muita al- portes de maquinas
ternincia de recur- | o 1 1 1 Pequeno (pequeno, médio,
sos em cada uma de ':C;n 2 2 2 Médio grande, por exem-
suas operacoes fa- | £ = 3 = — plo) de uma mesma
bris, se de um lado natureza (funcio-

sdo beneficiadas pe-
la diversidade das
op¢oes disponiveis, em con-
trapartida possuem um sério
complicador, face a todas as
limitacoes e restrigdes que
se apresentam, que é o de
saber quais sdo os roteiros de
producdo que podem trazer
o melhor retorno em termos
de rentabilidade, bem como

Fig. 2 — Sequéncia dos portes das maquinas

seja financeiro ou de regu-
laridade no atendimento dos
prazos compromissados,
deve levar em consideragao
uma série de condicionan-
tes, cujo trato ¢ de dificil
concepgio, face ao quadro
muito amplo que se apre-
senta, verificado a seguir:

nalidades iguais),
qual seria a melhor
ordem a ser obedecida, de
forma a obter os melhores
retornos (utilizar as ma-
quinas de pequeno, em
seguida as de médio e por
fim, as de grande porte,
por exemplo);
* qual é o regime de trabalho
em cada uma das dreas
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Critérios

* Cliente preferencial

» Entrega mais recente

* Menor custo

* Maior custo

* Menor margem de lucro
* Maior margem de lucro
* Menor faturamento

* Maior faturamento

Fig. 3 — Critérios de ordenagdo da
Programagao

produtivas, que traz os
melhores resultados fi-
nanceiros € nio compro-
mete 0S prazos compro-
missados de entrega;

* quais sao as areas produ-
tivas que devem ser efeti-
vamente contempladas
com incrementos em suas

Priorizagao

(O Maior custo magquina
() Menor custo maquina
O Maior duracéo de producéo
@ Menor duragéo de produgao

Fig. 4 — Critérios de priorizagao das
maquinas em cada porte

jornadas de trabalho e o
quanto aumentar em cada
uma delas;

* ¢ preciso alocar e nivelar
a carga de mao de obra, de
forma a se ter o estrita-
mente necessario por
turno e por drea pro-
dutiva, garantindo com
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S50, que ndo se registre
falta ou excesso de ope-
radores;

* deve-se permitir uma
ampla gama de critérios
de ordenagio para elabo-
racao da carga de maqui-
nas e mao de obra (por
exemplo, dar preferéncia
aos pedidos com os maio-
res valores de faturamen-
to ou maior margem de
lucro e assim por diante,
quer de forma isolada ou
combinada entre si);

* ¢ necessdrio permitir a
elaboragdo de tantos ce-
ndrios quantos se fizerem
Necessarios;

* recomenda-se comparar
os varios estudos rea-
lizados e tragar uma com-
paragdo entre os resul-
tados apresentados.

Cabe salientar que a
realizagdo do estudo visando
estabelecer um plano-mestre
de producdo nio pode ser
tratada de forma isolada, ou
seja, deve-se ter uma so-
lugdo de continuidade, com
uma programagao mais por-
menorizada do chio de
fabrica, envolvendo maqui-
nas, equipamentos, mate-
riais € mao de obra.

O que se espera
A partir da programacio
de entrega e de uma série

. Horas Percentual
Area Semana de
Disponiveis [Necessdrias utilizagao
Extrusao 02/05/11 240,0 735 30,6
Injegdo 02/05/11 120,0 35,7 29,7

Fig. 5 — Resumo semanal da carga de maquinas P
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GRAVACAO INDUSTRIAL
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Disponivel Necessario Percentual
Area Semana dell
Homens | Horas | Homens | Horas utilizagao
Extrusao 02/05/11 3 120,0 1.8 73,5 61,3
Injecao 02/05/11 2 80,0 0,9 35,7 44,6

Fig. 6 — Resumo semanal da carga de mao de obra

de restrigoes pré-estabe-
lecidas pelo usudrio, proceder
com a alocacdo e nivelamento
da carga de maquinas e mao
de obra, definindo:

* necessidades de horas e
de equipamento, nos ni-
veis de mdquina, linha/
porte e linha;

* necessidades de horas e ho-
mens por linha/porte e
linha;

* os itens programados,
itens nao programados e
os motivos pelos quais
nao foram alocados, ge-
rando tantos estudos
quantos forem necessarios.

O que é necessario
Dentre os quesitos ne-

cessarios para atender as

funcionalidades de um pla-
no mestre de producgdo

efetivamente funcional e

moldado, de forma a aten-

der o segmento fabril que
vem sendo abordado, des-
tacam-se:

* necessidade de uma car-
teira de pedidos, esteja
ela efetivamente compro-
missada ou até mesmo
esbogada como uma previ-
sdo, conforme parcialmen-
te ilustrado na figura 1;

* qual o periodo de abran-
géncia do estudo;

* em quantos dias deve ser
antecipada a fabricagdo

dos itens da programagao
de entrega, caso isso se
Mmostre necessario;

* os set-ups de preparacio e
despreparacdo das ma-
quinas devem ser ou nao
considerados;

* quantificar o percentual
estimado das perdas por
produtividade;

* nao havendo mais dispo-
nibilidade de maquinas
de um dado porte (peque-
na, média, grande etc.),
identificar se os itens nao
alocados podem vir ou nio
a ser carregados nas ma-
quinas de porte subente;

* identificar os segmentos
fabris participantes do
estudo ¢ em cada um
deles estabelecer a se-
quéncia de prioridade de
utilizagdo dos portes das
maquinas, conforme par-
cialmente ilustrado na
figura 2;

* definir para cada uma das
areas os padroes da jor-
nada didria (horas/dia), o
nimero de dias traba-
lhaveis na semana e o
numero de turnos didrios;

* optar por um dos critérios
de ordenacdo da progra-
macao de entrega ou por
uma combinagdo deles, os
quais estao relacionados
na figura 3;

* sendo disponibilizada mais
de uma mdquina de um
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dado porte, forne-
cer critérios para

( Inicio )

lamento da carga de
maquinas € mio de
obra; cada um desses
estudos € realizado de
forma iterativa, quan-
do o usudrio € infor-
mado das dreas que
apresentam capaci-
dade ociosa e daquelas

.. - I_I:
priorizagdo da esco-
lha do recurso; es- st ,
~ vendas L
tes sao mutuamen- - . i
. X L o Simulacédo
te exclusivos, dois
a dois, conforme ——y '
ilustrado na figura 4. Processos e
produgéo Ll
L, . - Resultados
Cenarios g
Uma vez definidos
0S quesitos neces-
;- Estoques
sdrios, procede-se L ‘
~ . Continuar
coma alOC&QaO € nive- variando insumos

de recursos?

Consolidar o cenario e
os quesitos envolvidos

Fim

alocados em cada drea
e porte de maquina.
Uma vez ajustado
um dado cenario,
este é entdo arma-
zenado de forma a
se poder realizar
futuramente uma
comparacao entre
eles e optar por
aquele que vier a
apresentar 0os me-
lhores resultados.
Esquematicamente
0 processo envolvi-
do encontra-se ilus-
trado na figura 7.

Otimizacao

A cada cendrio
deve ser associado
0 quanto se estima
gastar € o quanto é

que tém falta de insu-
mos. Segue-se a ilus-
tragdo do comportamento de um
dado cendrio, em duas das dreas
analisadas, conforme parcialmente
mostrado nas figuras 5 e 6.

Na verdade, cada cendrio é um
amplo exercicio de ajustes, no

Fig. 7— Simulagao para otimizagao de cendrios

qual o usudrio, face ao que é apre-
sentado, pode interagir variando
os valores da jornada didria, do
namero de dias trabalhdveis na
semana, do namero de turnos do
dia e do nimero de homens

esperado de retorno;

a comparagdo sobre

o quadro assim formado permitira
a escolha da melhor solugéo.

Dada a extensao do que

ainda falta ser abordado, esse

assunto serd retomado na pré-

xima edicao. -

Novo design.
Novas tecnologias

Exclusivo sistema de travamento
automatico em cada coluna em
tempo real (auto-ajuste com a
mdguina em operagdo) e tfravamento
central sobre o molde, melhor
distribuindo as forcas.

Jasot 2011. 100% inovacéo.
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ORDEM & 1

tfeem:br

Novo sistfema de bombeamento que
economiza ate 60% de energia em
relacdo a maquinas convencionais.

JASOT

Sem concorrentes, apenas compartilhando mercados
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SP: R. Muritinga do Sul 60/62 Tatuapé Fone/Fax 11 2097.1600 Sao Paulo

RS: R. Carlos A. Braugner 260 Sto. Afonso Fone 51 2102.1600 N. Hamburgo Equipamentos 100% brasileiros.
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