NMetz Max-Prod

B e SR High Performance Scheduling Simulator

Simulacao e Gerenciamento de Manufatura

Concepcgdo e caracteristicas

O Max-Prod € uma solugdo inovadora, totalmente diferenciada em relagio ao existente no mercado,
voltada ao planejamento, programacgao e controle da produgéo, na forma de um software de Simulacao
e Gerenciamento de Manufatura, utilizando da oferta disponivel de recursos, simulando estudos e
cenarios desde a elaboragao e otimizag&o do plano-mestre, até a programagao fina do chao de fabrica.

Utiliza de recursos e conceitos de redes PERT/CPM e do planejamento pelo caminho critico, alicergado
na Teoria das restrigoes e tendo como base a capacidade finita de recursos, orientado pela metodologia
da producéo puxada e do JIT, possuindo um simulador de alto nivel para otimizagéo da carga de
maquinas e sequenciamento das ordens de producéo.

Base de dados

O Max-Prod mantém ampla conectividade com a base de dados disponibilizada pelo usuério, quer
através do Sistema de Gestao Administrativa Financeira (ERP), planilhas eletrénicas e arquivos-texto; a
idéia & a de se manter uma Unica base de dados ativa, mantendo com isto, uniformidade e evitando
conflito de informacodes .

Abrangéncia e flexibilidade

Oper. 10
O Max-Prod pode vir a ser utilizado por praticamente todos os
segmentos industriais voltados a produgdes seriadas, visto ter
sido configurado de forma a permitir, que o usuério tenha total
flexibilidade na definigdo da amplitude e nivel de detalhamento
do processo produtivo; este tem plena e ampla liberdade, em
quantificar e qualificar as operagdes fabris participantes da
programacao.

50% Oper. 20

30% ! oper. 30

il

40%

Oper. 40

Estrutura funcional

Podem ser associadas a uma dada operacgao fabril, tantas
magquinas quantas forem as tecnicamente habilitadas para
sua execugdo (estas podem ter tempos de set-ups, ciclos
e custos diferentes); a aplicagdo dependendo das
diretrizes fornecidas pelo usuario, escolhera aquela que
melhor se encaixa dentro das restrigoes estabelecidas.

Materiais
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operagao fabril, quadro semelhante se apresenta, quando
podem ser associados a cada um dos componentes, tantos fornecedores quantos forem aqueles
cadastrados (estes podem ter custos, prazos de entrega e indices de qualidade diferentes); o
Max-Prod escolhera o fornecedor que melhor se enquadra em relagdo as diretrizes previamente
informadas pelo usuario.
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Busca constante dos melhores roteiros de

fabricagao : J

Uma vez definido o processo produtivo, bem como as )%\E%

alternativas de fabricagdo de cada uma das A 1_*__ | o
operacdes do processo, sdo entdo identificados todos &%

os roteiros possiveis. A cada roteiro de fabricagdo é &‘Eﬁ ? e fy?«' SN
investigada como esta compromissada cada uma das T e T
maguinas com cargas anteriores, sendo calculados i x‘\vﬂéﬁf 5
0s prazos e custos envolvidos em cada um dos possiveis roteiros. h@' i

Uma vez simulados todos os roteiros, opta-se por aquele que melhor atenda @  penor menor
restricao estabelecida, ou seja, aquele com término mais rapido e menor custo de  mpmzo custo
produgdo ou o que se apresenta maisecondmico e possua término mais rapido.

A dindmica da busca do melhor roteiro & constante e ampla, pois a maquina que ontem era a melhor
solugdo de execugdo de uma dada tarefa, face a tudo o que pode ter ocorrido no chao de fabrica, hoje
pode nao ser a melhor alternativa; cabera entao definir qual € a maquina que apresenta os melhores
resultados e que pode vir a substitui-la.

7 Constante minimizagao do nimero de set-ups
e Consiste em seqglienciar em uma mesma maquina, na medida do
win E— e @ . possivel, as ordens de produgao associadas a dada ferramenta, o
wan e e s | sen  Que permite reduzir substancialmente o numero de set-ups.
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e 25 Tal pratica so6 é valida, visto que o sequenciamento das ordens de
won mewepmerse | Producao é realizado de forma criteriosa, utilizando para tal, dos
| recursos e conceituagao da produgdo puxada.
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Ampla grade para sequenciamento das OP’s anles

O sequenciamento das ordens de produgédo seguindo
caracteristicas especificas de ordenamento, proprias de .. TI 13
cada segmento fabril, era até entdao, um problema que se e Em @
apresentava e que nao tinha uma solugéo efetiva e e
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do que se apresenta, mas além disto, resolvem de vez oimpasse. FERGZ jimma |




Permite associar a cada produto, quer seja de um produto acabado ou em processo, uma grade com
até 6 (seis) argumentos para sequenciamento e ordenagao das ordens de produgao; a cada segmento
fabril pode vir a ser definida uma grade especifica e dentro desta, pode ser escolhido um dos varios
ordenamentos disponibilizados.

Exemplificando, admita-se a elaborag@o de uma grade para a operagio de injegao; os argumentos para
ordenagao sao molde, material e cor, 0 que possibilita a criagao de até 6 (seis) combinagdes diferentes
de sequenciamento.

Estruturacao do planejamento EW”" "‘W‘“

O Max-Prod permite otimizar a carga de maquinas %\\ Vi "k\

de todas as dreas fabris participantes da produgdo / Ol_s. olo oloJo]o] o e

de um produto; suponha-se uma linha de montagem, Y 4 ' : ?} forming
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onde sao fabricados diferentes produtos acabados
simultaneamente e varias areas fabris participam na \‘\ e
sua alimentacdo. = olofo[o]

Usinagem Extrusdo

- Baseado na estruturagdo do processo
fabril de cada um dos produtos e em

fungdodo que € necessario produzir em

' cada uma das areas, é entdo elaborada e otimizada a carga de maquinas de

N = ] ‘v ' cada uma delas.

& Essa otimizagao € realizada area por area, tendo como horizonte comum, as

- necessidades da linha de montagem. O que se tem até entao, é a eliminacéo do

gargalo de uma delas e consequentemente repasse deste para outra area e

b assim sucessivamente; o que se propde & eliminar os gargalos e otimizar a
carga de maquinas, se possivel, em uma Unica tentativa.

Processamento automatico

Um dos grandes diferenciais apresentados pelo Max-Prod é o de executar o processamento de forma
totalmente automatica, sem qualquer intervencdo do usudrio. Isto garante regularidade do
processamento, reducéo do tempo de execucgdo e liberagdo do usuario para outras atividades,
eliminando assim, sua participacéo nas atividades rotineiras envolvidas no processamento.

Roteiros de processamento

"= Redafinicbes do roteiro ( CIATUAL_0PS - MANU... (23 O Max-Prod utiliza de instrugdes programadas para que seja

woles paia piocassiments diliio possivel realizar o processamento de forma totalmente
Data do chimo s de o 201 automatica, estando estas instrugbes gravadas dentro da
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Incramerks 3 e dad a8 prcidades 10 roteiro escolhido.
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E neste também que se identifica a amplitude da simulagéoa
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ser seguida, ou seja, até que ponto o processamento




deve ter continuidade, a partir do qual, em n&o se conseguindo a otimizag&o da carga de maquinas para
a area selecionada, a execucao é entdo interrompida

Inteligéncia artificial agregada ao simulador

Dependendo da amplitude a ser seguida pelo simulador,
pode-se ter um numero maior ou menor de ciclos de
processamento; a cada um destes ciclos & executado todos
os calculos da carga de maquinas e apos a sua conclusao,
sao analisadas todas as OP's e identificadas as eventuais
criticas.

Em existindo OP’s criticas e desde que ndo tenha sido
atingido o limite dos ciclos, incrementos na jornada diaria e
no nimero de dias da semana, desde que previamente
permitidos, s&o dados exclusivamente a estas OP’s, |
voltando a ciclar com novos calculos; a otimizagdo da carga

pode vir a ser conseguida, antes mesmo que o limite da amplitude da simulagédo tenha sido atingido.

Justintime

A andlise dos resultados da programagao € realizada confrontando-se o requerido pelo cliente ou pela
linha de montagem, com o que pode ser atendido pela carga de maquinas recém-elaborada, tudo isto,
dia adia (novas versoes vem sendo desenvolvidas, descendo este controle a nivel de horas).

Caso nao ocorra atendimento de todos os itens, nas quantidades e datas requeridas, o simulador continua
processando, até que se consiga atender tudo o que & solicitado ou seja atingido a amplitude maxima de
simulagoes.

Puxadas versus intervalos

Caso tenham sido esgotados todos os recursos e a carga de maquinas ndo atenda o que se faz
necessario, a aplicagdo permite variar o nimero de puxadas e seus correspondentes intervalos,
permitindo com isto, que novos cenarios passem a ser gerados, sendo muito provavel que ocorra o
atendimento daquilo que é solicitado.

Relatérios
= Wacurhe e o h e Ampla gama de relatérios, os quais podem ser
(el luiolol Tu Juw] () 5] disponibilizados via monitor, impressora, planilha
Freeka e i e b s on rupon e miquinss, 5 parida eletrbnica, e-mail, etc..

Abrangem segmentos da analise de tempo, carga de
maquinas, alocagcdo e nivelamento de recursos,
provisionamento, aquisigdo e controle de materiais,
elaboragéao e controle de custos, etc..
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Mantém conectividade com aplicativos de coleta
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L automatica de dados, possuindo vasta biblioteca de
relatérios.
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