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Resultados confiaveis
exigem sincronismo
entre a captura de
dados e a elaboracao
da programacao

A estrutura de planeja-
mento da producdo de uma
fabrica exige uma gama subs-
tancial de dados e informa-
¢oes, 0s quais, uma vez tor-
nados disponiveis, passam a
permitir a elaboragao da carga
de maquinas, a definicdo das
necessidades de materiais, o
acompanhamento dos custos
reais de produgio, a determi-
nacdo de uma série de indi-
cadores para tomada de deci-
sO€s € tantas outras acoes.

Adensamento e dispersao
na coleta da informagao

Muitas sao as indastrias em
que esses procedimentos sao
realizados quase de
forma automatica, as
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detalhe que normalmente
passa despercebido, mas que
¢é de importancia capital: o fato
de que suas “horas de captura”
estejam as mais proximas umas
das outras, ou seja, nao ocor-
ram de forma dispersa ao longo
do tempo. A “hora de captura”
reflete 0 momento em que se
realiza a coleta de informacoes
de um dado setor da fabrica,
conforme ilustrado na figura 1.
A proximidade entre as horas
de captura das informagoes
das varias areas envolvidas pos-
sibilita retratar o starus real e
efetivo em que se encontrava
a fabrica naquele momento.

Sincronismo entre a
captura e a programacao

Além da observancia cro-
nolégica quando da coleta de
dados e informacoes, outro

figura 2. A ndo observancia
desse pormenor leva a resul-
tados ndo muito confidvelis,
visto o descompasso que
pode ocorrer entre esses dois
momentos.

Caso a hora de atualizacao
venha a ser posicionada antes
do intervalo em que foi reali-
zada a coleta, o quadro apre-
sentado pela programacao
refletird um certo “folego”
que nao condiz com a rea-
lidade, ou seja, trata-se de
uma situagdo otimista irreal.
Em ocorrendo o oposto,
quando a hora de atualizacao
é posicionada apés o in-
tervalo de captura, o quadro
que entdo se apresenta re-
flete uma certa “criticidade”,
quando a programacao acaba
por projetar uma situacao
pessimista irreal.

A elaboracao fisica da
programag¢ao nao

vezes sem maiores
cuidados, fazendo
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E imprescindivel que todas
as informagdes necessdrias
para o desenvolvimento de um
planejamento efetivamente
coerente e funcional apre-
sentem-se com a maior con-
fiabilidade possivel, levando-
se em conta também um

Fig. 1 — Amplitude dos intervalos para captura das informagoes

detalhe muito importante que
as vezes ndo ¢ observado é o
sincronismo entre 0s mo-
mentos em que € realizada a
captura dos dados e aquele em
que se procede com a elabo-
racao da programacdo, a exem-
plo do que é mostrado na

valo em que foi rea-
lizada a coleta, a
fim de atenuar os efeitos de
possiveis descompassos.

Equalizacao e regularidade
na qualidade da informacao

E desejavel que a quali-
dade da informagao mantenha
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um mesmo padrdo em to-
das as areas envolvidas; o
descompasso na qualifi-
cacao da informagao de um
setor para outro pode e
fatalmente afetard a qua-
lidade da programacéo da
fabrica, visto que o nivel
mais baixo das informacoes

duc¢do em si; o que se julga
necessario ¢ manter um
padrao minimo na qua-
lidade da informagdao em
todas as areas fabris.
Certamente existem se-
tores que precisam de um
acompanhamento mais

“fino”, dada a importincia
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Fig. 2 — Sincronismo entre a captura dos dados e a elaboragao da programagio

advindas de uma dada area
fabril nao s6 afeta o setor
em si, como também im-
pacta outros setores com 0s
quais este mantém vinculos
de dependéncia.

Indicadores devem ser
implantados de modo a
medir a regularidade da
qualidade da informacdo em
cada setor envolvido. Caso
ocorra flutuagido que venha
a ultrapassar os limites pré-
estabelecidos, medidas de-
vem ser tomadas a fim de
que se procedam com 0s
devidos ajustes.

Monitoramento dos
processos e da producao

Nao se defende a ne-
cessidade de que todos os
setores mantenham o mes-
mo nivel no monitoramen-
to dos processos € da pro-

de sua participacio na
cadeia produtiva, onde
normalmente € registrado
o maior valor agregado aos
produtos.

Resultados

A confiabilidade dos
resultados da programacgao
depende de um grande
nimero de fatores que
precisam continuamente
ser monitorados e, ha-
vendo desvios, devem ser
reavaliados e ajustados.

Nao existe situacgio es-
tavel duradoura; a qual-
quer momento pode ser
desencadeada uma série de
ocorréncias que podem
provocar o desequilibrio do
quadro que até entdo vinha
se apresentando, o que
torna necessdria a aplicacao
de medidas corretivas. -
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