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Planejamento da manufatura

Otimizacao da
escolha de
materiais face a
diversificacao do
mercado (1)

Os problemas apresen-
tados por maquinas, equi-
pamentos, ferramentas e
processos na industria de
transformacao do plastico
vém sendo sistematica-
mente tratados nesta colu-
na. Solugoes e melhorias
para eles ja foram sugeridas
visando agilidade de pro-
dugdo e redugio de custos.

Agora, o que se pretende
é dedicar espago aos pro-
blemas enfrentados na
escolha dos materiais para
otimizar custos € prazos
de entrega sem descuidar
da qualidade.

As induastrias, de uma
maneira geral, apresentam
chavoes operacionais se-
melhantes (guardadas as
devidas proporcoes) no
que tange as metodologias
de estruturagao dos pro-
dutos e seus componen-
tes, composi¢ao parti-
cipativa dos materiais e
dinimica de movimentagio
dos estoques, além de uma
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Fig. 2 — Processo produtivo

série de outras atividades
pertinentes as dreas en-
volvidas.

Quase ndo se nota a
diferenca entre empresas
quanto as caracteristicas
de codificacao de produtos
e de componentes par-
ticipativos do processo
fabril, estruturagdao dos
materiais usados em cada
uma das etapas de fabri-
cacdo ¢ da mecanica de
cédlculos usados na movi-
mentagdo dos estoques,
desde o recebimento dos
materiais, passando pelo
apontamento das pegas em
conformidade e refugo em

cada fase da producio, até
o faturamento do produto
acabado.

Cenario

Em geral, quando se
apresenta uma mesma fer-
ramenta para a obtencao
de uma série de produtos
com a mesma geometria,
cada um deles contém sua
propria formulacdo e é
identificado por um co-
digo Gnico e exclusivo. [sso
significa que é possivel ter
dois ou mais produtos
dimensionalmente iguais,
com o mesmo tom de cor,
mas com parametros téc-
nicos diversos, dadas as
variagdes dos materiais da
sua composi¢ao.

Diversificacao do
mercado consumidor
Pode ocorrer que um
determinado produto te-
nha penetracdo em di-
ferentes segmentos do

Componente | Alternativa | Material | Fomecedor | Unidade | CUSte | Prazo de Indice de | quantigade
- . H 4 - . el = -
| F1 15,00 10 8
M1 | F2 kg 15,00 12 7 0,990
1 [ F 22,00 8 5
| F2 130,00 5 6
M2 Kg — 1 = = 0,010
_ [ Fs 13000 | 9 8
b= F1 2100 | & 2
& M3 kg 0,950
, F4 24,00 3 9
Fa 125,00 6 7
M4 kg 1 0,050
| s 125,00 6 4
> M5 | Fa kg | 2050 | 3 5 0,850
Me | F6 kg | 12800 4 3 0,150
, M7 | F2 kg 15,00 6 5 0,450
5 M8 F4 kg 18,00 8 7 0,550
(7} T
s ) Mg | F6 kg 17,00 4 8 0,600
Me | F4 kg | 1800 8 7 0,400

Fig. 1 — Porta-etiquetas

Fig. 3 — Alternativas de estruturagao dos materiais
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que participam de cada
etapa do processo fabril.

mercado, sendo ofe- Prioridada . figura 1. Uma das ope-
. . Amplitude Argumento - .
recido a precos dife- (1a3) ragdes envolvidas em
renciados, dependendo T seu desenvolvimento e
da camada social para a 1 ' ) Custo confecgdo é sua for-
qual é ofertado. Essa e mulagao, conforme es-
situagdo leva a neces- truturacdo do processo
sidade de comercializar 2 X/ Menor Prazo fabril mostrado na fi-
o produto com qua- Maior dge gura 2. Sao permitidas
lidades distintas, o que varias alternativas para
implica diferentes alter- Menor indice a composi¢ao dos mate-
nativas para a estru- 3 x| Maior de qualidade riais usados na fabrica-
turacdo dos materiais ¢do tanto do perfil quan-

Fig. 4 — Critérios para priorizar a escolha dos materiais

to do visor do porta-
etiquetas, conforme a

Estudo de caso
Pretende-se abordar uma
questdao ja constatada em
diferentes industrias e apre-
sentar solugdes que, se ndo
resolvem o problema em toda

a sua extensdo, pelo menos,
atenuam sua intensidade.

O segmento que registrou
o tema com maior frequéncia
foi o de extrusdo de perfis.
Tomamos como exemplo um
porta-etiquetas ilustrado na

tabela associada a figura 3.
Na tabela da figura 3 cons-
tata-se que, além das varias
alternativas de estruturacdo de
materiais para cada um dos com-
ponentes, existem variagoes

relativas a natureza dos materiais P

Extrusora de Filmes Tubulares
AX 16 Film

Extrusora Multifilamentos
AX 16 MF

BZ Plasticos
Maquinas Técnicas Ltda.
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g‘ NAZKOM

Empresa brasileira, equipamentos nacionais

Sistemas e softwares personalizados desenvolvidos para controle
dimensional sem contato, sem paradas, sem cortes ou danos ao
material, permitindo a emissao de relatérios, graficos, planilhas e
opcionalmente: armazenamento de dados da producgio.

Sistemas para: medicao de espessuras de parede, didgmetros
externos e caro¢o-pescoco em tubos e mangueiras plasticas;
medicdo de didmetros externos em fios, cabos, barras, arames;
verificacdo de centragem e revestimentos em condutores.

MEDIDORES OPTICOS DE DIAMETRO EXTERNO
MEDIDORES DE ESPESSURA POR ULTRA-SOM
DETECTOR CAROCO-PESCOCO
MEDIDOR DE CENTRAGEM PARA FIOS E CABOS
SPARK TESTER AC, DC e especiais sob
encomenda

www.nazkom.com.br/catmedidores.pdf
www.nazkom.com.br/catcentragem.pdf
www.nazkom.com.br/catspark.pdf
feiras@nazkom.com.br
(55 11) 5543 7727
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Fazemos micro-solda através de fusao por LASER
Garantimos a qualidade do reparo concentrando o
aquecimento no ponto a ser reparado.

(11) 2534-8001

FERRAMENTARIA ESPECIALIZADA
EM MOLDES DE SOPRO E

COMPONENTES PARA TERMOPLASTICOS

Com experiéncia de mais de 20 anos de
mercado fazemos moldes de 5ml a 100Lts.

HIPERMOLD COM. SERV.
DE MOLDES LTDA

Rua Pacaritambo 878

cep 04689.005 - Sdo Paulo - S.P
1156312763 /5632 0794
hipermold@hotmail.com
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associados a cada composi-
¢do, custos de aquisi¢ao, pra-
zos de entrega por parte dos
fornecedores e indices da
qualidade dos materiais en-
volvidos, além da quantida-
de participativa de cada um
deles nas diferentes alter-
nativas apresentadas.

Otimizacao da escolha
de materiais

Embora o nimero de ope-
ragdoes do processo fabril
em estudo seja relativa-
mente pequeno, a comple-
xidade do processo de otimi-
zacdo é grande em vista
das varidveis e do volume
de solugdes possiveis.

Sdo estabelecidos crité-
rios para priorizar a escolha
dos materiais, conforme
ilustrado na figura 4. Os
argumentos para priorizacao
sdo custos de aquisigdo,
prazos de entrega e indices
da qualidade dos materiais,
e a cada um deles deve ser
associado o maior ou menor
valor. Sucintamente, a me-
cénica envolvendo a otimi-
zagdo da escolha dos mate-
riais esta exposta a seguir:

* Critérios para priorizagiao
No presente estudo
optou-se pela seguinte

ordenacdo dos critérios de

priorizacao:

* havendo dois ou mais for-
necedores para um mes-
mo material, escolhe-se
por aquele que apresenta
0 menor custo de aquisi¢ao;

* caso ocorram dois ou mais
fornecedores com o me-
nor custo de aquisigao,
opta-se por aquele que
apresentar 0 menor prazo
de entrega;

* se houver dois ou mais forne-
cedores com 0 menor custo
de aquisi¢ao € menor prazo
de entrega, decide-se por
aquele que apresentar o me-
lhor indice de qualidade.

* Escolha dos materiais
Definidos os critérios de
priorizagao sdo pesquisados
os materiais das alternativas
presentes em cada com-
ponente e escolhidos so-
mente aqueles que aten-
dem as restrigdes impostas,
conforme constatado na
tabela associada a figura 5.

Custos das alternativas

* Em posse dos materiais
que atendem as restrigoes
preestabelecidas sao cal-
culados os custos envol-
vidos em cada uma das
alternativas (figura 6).

Componente | Alternativa I Material | Fornecedor | Unidade _y;?t;?o! Pr“‘z‘? 'ie_;_;';;_ll'r;g‘;;_ouamldanc
M1 F1 kg 1500 | 10 | 8 0,990
] M2 F2 kg | 130,00 | 5 [} 0,010
% 5 M3 F1 kg 21,00 6 2 0,950
[ M4 F3 kg |12500| © 7 0,050
5 M5 | F4 [ Kg | 2050 | 3 5 0850
M6 F& kg |12800| 4 3 0,150
: M7 | 2 | kg | 15,00 | ® 5 0450
5 M8 F4 ka 18,00 8 7 0,550
g Mo | Fe kg | 17.00 | 4 8 0,600
2 Me | Fa kg | 1800 | & 7 0,400

Fig. 5 — Materiais que atendem aos critérios de priovizagao estabelecidos
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Componente | Alternativa | Material | Fornecedor | Unidade c'.ls,“.’ Quantidade C"StP Custo da ° Alternatlvas Otlmlzadas
unitario material | alternativa . .
M1 F1 kg | 1500 | 0% 14.85 Afigura 7 relaciona as alternati-
! M2 F2 kg 13000 | o010 | vas otimizadas frente aos critérios
= ; M3 F1 kg | 2100 | 0950 05| estabelecidos inicialmente. Con-
& M4 F3 kg [12500 | 0080 6.25 ' vém ressaltar que a metodologia
3 M5 F4 kg | 2050 | 0850 L P exposta é aplicada a todo o
s 2. KQIT|[126,00. [ 0,450 | 4920 universo da programagio e é dada
M7 F2 kg 15,00 0,450 6,75 2.0 g
1 - ——{ 1665 ao usudrio a flexibilidade para
5 M8 F4 kg 18,00 | 0,550 9,90 dot e le iul
g M| . {
2 2 s = PR | adotar os critérios que ele julgar
5 = kg | 1800 | 0400 e ; melhor a cada um dos itens dos
. c i y sl _ pedidos de venda confirmados
1g. 6 — Custos envolvidos em cada uma das alternativas para producio.
O tema serd retomado na pro-
Componente | Alternativa | Material | Fornecedor | CUSte da xima edi¢do, na qual serd abordada
alternativa 0
M1 F1 a problematica apresentada no
Perfil 1 16,15 rastreamento nao sd dos recursos
M2 F2 de mdquinas, equipamentos €
T M7 F2 — ferramental em cada uma das
SOE 1 M8 F4 09 ordens de produgao, mas também
_ _ — - . dos materiais envolvidos em cada
Fig. 7— Alternativas otimizadas face aos critérios estabelecidos uma das operagdes fabris. ‘
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Funil Aquecedor |
e Alimentador
Automatico

= Extrusoras para Filmes
plasticos de PEAD-PEBD-PEBDL.

= Tipos de filmes: Stretch ~
(esticavel), Shrink
(termo-contrétil), Lona,
Pléstico Bolha e outros tipos
de embalagens, em material
reciclado e novo.

= Extrusoras recuperadoras
até @ 200mm.

= Cabegote Giratério 360°.

= Anel de Resfriamento
para filmes tubulares.

MINEMATSU

Industria e Comeércio de Maquinas e Equipamentos LTDA

Tel.: 55 (11) 3687-0947

www.minematsu.com.br | contato@minematsu.com.br

Niquel - Lub

Lubricidode + Dureza + Resisténcia a Corrosdo

SUPER FINISHING

e

E um novo produto que o
SUPER FINISHING DO BRASIL
estd langando no mercado de
tratamento de superficies contra
abrasdo e corrosdo

Esta combinaggo de revestimentos proporciona ao material: -
Baixo coeficiente de atrito; i
Redugdo de desgoste; 3
Resisténcia @ abrasio e torrosdo;

Tudo isso sem alteragdo das
caracteristicas do material base
e com totol aderéncio oo substrato,
sendo possivel o aplicagdo em materigis
ferrosos e ndo-ferrosos

Tel: (11) 4176-6969
Fax: (1) 4361-5366

wvw.superfinishing.com.br
Rua Patagdnia, 45 - Vila Santa Luzia - 09666-070 / Sdo Bernardo do Campo - SP



