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PLANEJAMENTO E PROGRAMACAO DA

- PRODUCAO DE OLEOS LUBRIFICANTES

VISANDO MINIMIZAR OS ATRASOS NA
ENTREGA DOS PEDIDOS

André Clementino de Oliveira Santos *

RESUMO: Este artigo trata do projeto de um sistema de planejamento e programagcio da produgio parz o

maior fabricante de 6leos lubrificantes do Brasil, visando solucionar o problema dos pedidos em atraso na linha
de enchimento mais critica e importante da fbrica, a de embalagens de 1 litro.

0 sisterna proposto utiliza conceitos da metodolbgia MRP (Planejamento das Necessidades de Material),

mais especificamente o MPS (Programa Mestre de Produgdo) e lotes econdmicos de producdo determinados

“em fungio das demandas médias anuais. A programaczio da produgdo procura seguir as datas determinadas

pelo MPS de forma a ndo atrasar as entregas dos pedidos feitos pelos clientes, respeitando a restri¢do de capa-

_cidade da linha. » ‘

Introducao

0 presente artigo estuda a aplica¢ao de uma sis-
temdtica de planejamento, programacio e controle da
produgdo a uma companhia produtora e distribuidora
de ¢leo lubrificante, a BR-Distribuidora, localizada no
Estado do Rio de Janeiro.

A escolha desta indistria de 6leo lubrificante
para a realizagdo do trabalho foi motivada pelo sério
interesse demonstrado pela companhia na melhoria de
seus processos. Apesar de o foco inicial ter sido a
melhoria do sistema logistico, resolveu-se muda-lo para
o constante problema de atrasos nas entregas dos pe-
didos feitos 2 fbrica. Logo se concluiu que esses atrasos
sao essencialmente gerados pela dificuldade no
planejamento e programagdo da producio, o que
freqiientemente leva 2 um descompasso entre estes e
os prazos estabelecidos para atendimento aos clientes.

0 objetivo geral do artigo € propor um sistema
que, mesmo sem mudancas nos prazos de entrega, re-
duza os atrasos sem elevar custos. Uma condicionante
deste objetivo foi buscar um método simples que solu-

cione esse problema e que possa ser implantado pela
geréncia da fibrica. O seu potencial foi avaliado a partir
de dados reais, mostrando um desempenho superior
a0 atual com um minimo de alteracio no sistema de
informagdes e nos procedimentos atuais.

Conceitos de estrutura e controle
geral da producio

No que se refere a0 controle geral da producio,
0 objetivo é o desenvolvimento de sistemas que inte-
gram as funcdes de decisdo relativas ao gerenciamento
do fluxo de materiais e recursos determinantes da ca-
pacidade. Essas estruturas se assemelham muito ao
sistema MRP ( Planejamento das Necessidades de Ma-
terial ou “Material Requirements Planning”).

0 MPS ( Programa Mestre da Produgdo ou
“Master Production Schedule”) é uma entrada do MRP
que expressa o plano operacional da produgio, em pe-
riodos, durante um certo horizonte de planejamento,
quase sempre baseado nos produtos finais.

* E graduado em Tecnélogo em Processamento de Dados (1993) pelo CESUPa ( Centro de Ensino Superior do Pard) e Engenheiro Civil (1995) pela Universidade
Federal do Pard. E Mestre em Engenharia de Produgio (1998) pela Pontificia Universidade Catélica do Rio de Janeiro. Atualmente exerce a fungio de professor
adjunto I no Dept® de Engenharia Civil na UNAMA. As dreas de interesse envolvem Tecnologia das Construgdes e Planejamento e Programagio da Produgo.
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Programacéo da Producio

Os estudos em relagdo 4 programagio da pro-
dugdo em industrias de processo/fluxo se concentram
em torno do problema do dimensionamento e progra-
magdo de lotes de producio em maquinas multi-pro-
duto (ELSP - “Economic Lot Scheduling Problem” ).
Uma vasta literatura tem se preocupado com este
problema, especialmente o problema deterministico.
Uma excelente e classica visdo de ELSP é apresentada
por Elmaghraby (1978 ).

Essencialmente, o ELSP trata da determinagio
6tima do tamanho do lote de producio de cada produ-
to simultaneamente com a programacdo da producio
desses lotes numa (inica maquina.

Analise do Problema

Dentre as dificuldades percebidas pela gerén-
cia, a fibrica apresenta problema de pedidos em atra-
s0. Amenizar esse problema é importante, ji que 0 bom
atendimento ao cliente vem a ser uma das metas
prioritarias da empresa.

Uma forma de atacar esse problema seria bus-
car melhoras no setor de distribui¢ao da empresa, ana-
lisando os prazos de entrega dos produtos, a carga a
ser enviada, o roteamento dos veiculos de entrega, etc.
Entretanto, em vista dos prazos de entrega, o setor em
questdo ndo parece critico para a redugdo de atraso,
além de apresentar uma grande complexidade. Ele en-
volve operagbes de entrega diferentes (Transferéncia e
Venda Direta) e inclui terceirizacdo do transporte para
empresas privadas, o que dificulta a obten¢do de dados
e reduz o controle sobre essas operacoes.

Observou-se que os atrasos sio provenientes,
principalmente, do setor de produgdo que nio conse-
gue disponibilizar, nas datas adequadas, os produtos
demandados pelos clientes.

Um estudo sobre o planejamento da produgio
destacou trés fatores problematicos:

¢0s lotes de produgdo dos diferentes itens sio
dimensionados de maneira intuitiva. A determinacio
dos lotes econdmicos de fabricacdo de cada produto
parece ser importante;

oA falta de um horizonte de planejamento ade-
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quado impede que se possa “enxergar” os dias de pico
de demanda e consequentemente antecipar situagoes
criticas. O uso de uma sistematica, que permita anteci-
par situages de sobrecarga de produgdo, em um hori-
zonte adequado, € necessiria para reduzir atrasos sem
onus de maior estoque;

*0s prazos de entrega ndo parecem coerentes
com as distancias aos pontos de demanda.

Uma pesquisa realizada na fibrica revelou quais
os produtos que representam as maiores vendas da
empresa. Observa-se que mais de 50% dos produtos
pertencem ao setor de caixarias e que dos 10 mais im-
portantes, 6 sao da linha de caixas de 1 litro, portanto,
a linha de enchimento de frascos de 1 litro é a mais
importante em termos de venda para a fabrica. Um di-
agnostico mais detalthado dessa linha confirmou as in-
dicagoes anteriores:

1. 0 estoque médio anual de cada item Classe A
da linha de 1 litro foi comparado com o que seria, teo-
ricamente, o estoque de ciclo médio se o tamanho de
lote 6timo fosse utilizado. Conforme fica claro da Figu-
ra abaixo, os estoques médios atuais apresentam
grandes desvios em relagdo aos valores 6timos. Como
o lote de producio atualmente utilizado é determinado
sem levar em conta o valor de demanda dos produtos,
isso indica a necessidade de rever as decisdes sobre os
lotes de fabricagfo.

Estoque Médio Anual contra Estoque
de Ciclo Médio Tedrico para itens da
Linha de 1 litro (em caixas)
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2. Constatou-se que apesar da relativa folga de
capacidade, os atrasos ocorrem sistematicamente mes-
mo na presenca de estoques consideraveis. Além disso,
a programacao da produgio é feita dando prioridade
ao0s itens em atraso, ao invés de eviti-los com uma
antevisdo das necessidades. Isso indica uma progra-
magdo da produgio inadequada.

3. Do ponto de vista logistico, os prazos de en-
trega ndo refletem razoavelmente os tempos de trans-
porte. Entretanto, esses prazos podem se justificar pelas
atuais priticas do mercado e para muda-los seria ne-
cessdrio examinar o valor que os clientes ddo aos pra-
20s de entrega. Tal exame exige um pesquisa de
Marketing, claramente fora do escopo deste trabalho.
Todavia, mesmo que alteracoes venham a ser feitas nos
prazos, elas nio invalidardo esforcos na melhoria da
programacao da produgio.

Abordagem Utilizada

A partir do diagnéstico acima, foram conside-
radas duas abordagens:

(a) Utilizacdo do ELSP com ajustes para varia-
¢oes na demanda, baseado no trabalho de Leachman e
Gascon (1988);

(b)Utilizago do Programa Mestre de Produgio
com dimensionamento de lotes e programacio da
linha.

A abordagem (a) se baseia no monitoramento
dos niveis de estoque e no cdlculo dos ciclos econdmicos
de produgdo de cada item para as demandas previstas
(segundo alguma forma de soluco do ELSP). A politica
¢ aplicada periodo-a-periodo tomando decisdes
concernentes a quando e quanto produzir de cada item
no préximo periodo. Estas quantidades refletem os ci-
clos econdmicos de producio revisados em cada perio-
do em resposta a trés fatores:

eDiferencas entre os niveis de estoque projetado
e atual de cada item;

eMudangas na taxa de demanda de cada item,

eErro de previsao de demanda de cada item.
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A abordagem (a) é, em principio, aplicivel ao
problema em questdo e uma verséo utilizando progra-
magdo matemdtica com um estoque de seguranca ar-
bitrdrio foi tentada. Entretanto, algumas peculiaridades
levaram a abandond-la, entre elas:

e A produgio ndo é exclusivamente para estoque,
o que dificulta o estabelecimento de um estoque de
seguranca (ou uma probabilidade de falta) adequado;

e A variagdo de demanda, apesar de ndo despre-
zivel, € relativamente pequena e a folga de capacidade
é relativamente grande, de tal forma que o ajuste dos
ciclos néio se mostrava necessario para obtengdo de uma
programagcio factivel sem faltas;

e Apesar de a idéia basica do método ser simples
e intuitiva, para se chegar a sua implementacio é ne-
cessario que se entenda um desenvolvimento demasi-
adamente complexo para ndo-especialistas. Isso vem
de encontro 20 desejo de se adotar uma solugdo que
possa ser bem entendida pelos gerentes.

Por isso, a abordagem (b) foi considerada mais
adequada.

Em virtude da robustez da solugdo do lote
econdmico em relacdo a variagoes na demanda, e ain-
da pelo fato de a propria demanda ser relativamente
estavel, o dimensionamento dos lotes com base nas
demandas médias, em separado do programa mestre e
da programagio da linha, parece ser adequado.

Como o tempo de troca na linha (“changeover”)
entre dois produtos é pequeno e independe da ordem
dos mesmos e, juntando-se a isso, o fato de que o tem-
po de corrida dos lotes, incluindo “changeover”, ser
relativamente curto (no maximo 20% da duracio total
do ciclo), tem-se que o problema se aproxima a um
problema de seqiienciamento em uma tinica miquina
com o objetivo de acertar as datas de entrega determi-
nadas pelo Programa Mestre de Producio.

Caso a folga de capacidade se reduza substan-
cialmente, 2 determinagio conjunta do tamanho e da
programagio dos lotes pode vir a se tornar necessdria.
Neste caso, estando a abordagem (b) ja estabelecida, a
adogio da abordagem (a) tornar-se-d inevitavel mas ja
encontrard um caminho bem pavimentado.
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A Solugao

Partindo da visdo simplificada do problema aci-
ma enunciado, apresenta-se, a seguir, uma proposta
para planejamento e programacao da produco na linha
de enchimentos de frascos de 1 litro, que se concentra
em dois pontos:

e A determinacio dos lotes econdmicos de fabri-
cagio dos produtos;

0 uso de uma sistemdtica que permita visualizar
um horizonte de planejamento.

Na primeira etapa, baseado em um dos vérios
modelos tedricos existentes, determina-se o lote
econdmico de fabricacfio dos produtos regulares da li-
nha. 2

A segunda etapa do planejamento consiste em
elaborar um sistema de controle capaz de prover o setor
de produgdo de informagbes futuras sobre as necessi-
dades de embarque, permitindo assim definir em que
dia as ordens de producgio devem ser liberadas, dando
origem a0 programa de fabricagdo dos produtos da li-
nha.

A terceira etapa consiste na programagao da li-
nha a partir das ordens de produgdo, observando quais
os produtos que devem entrar na linha prioritariamente
e que terdo a producdo antecipada para ocasioes em
que a linha esteja menos carregada, evitando com isso
0s atrasos que vém ocorrendo.

Finalmente, verifica-se os niveis de estoque que
esta sistemdtica proporciona, ja que ndo ¢ interessante
aumentar esse nivel nao so devido aos problemas de
capacidade que o armazém da fibrica apresenta mas,
também, pelo maior custo financeiro.

Determinacdo do Lote Econdmico de
Producdo

H4 necessidade de se dimensionar lotes de pro-
dugdo para cada produto, de modo que a programaco
da producio possa ser realizada com um bom equili-

brio entre o niimero de “changeovers” e o estoque mé-
dio. Um modelo titil para este caso é o bem conhecido
Lote Econdmico de Produgdo - LEP (veja, por exemplo,
Krajewski e Ritzman - 1996), que é uma extensdo do
modelo do lote econdmico de encomenda e leva em
consideragio a taxa de produgdo finita da linha.

No modelo, tem-se que:

® estoque maximo, I € dado por:

Im:’r(. =& (P - D)
p

A fungio custo total por unidade de tempo:

mix.

=1, W+DE=Q (P-D)HE)+D ()

2 Q 2 P 9
onde,
I = Estoque mdximo (em caixas);
D = Demanda anual ( em caixas/ano);
Q = Tamanho do lote (em caixas);
H = Custo de manter em estoque (em R$/

(caixas x ano)
S = Custo de setup (em R§);
P = Taxa de producdo anual (em caixas/
ano).

Determinando-se o valor de Q que minimiza C,
obtém-se o lote econdmico de producio dado por:

LEP—M;D_S X \|_P

H P-D

Para cada familia de produtos (tipo de frasco),
o custo de setup (“changeover”), a taxa de producio e
o valor do produto (consequentemente, o custo de man-
ter em estoque) sao praticamente constantes, ficando
a formula do LEP para um item i da familia na forma:

LEPAsIZPS \l D,
P-D,

H

Observa-se que '\ ’ 2 PS € uma constante

27Todos os produtos com ciclos regulares sio considerados Classe A, o que tornard o ensaio, a ser feito no proximo capitulo, bastante significativo.
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K, caracteristica da familia.

Para se determinar o £, de cada familia, preci-
sa-se saber os valores das constantes que o compoem,
ou estabelecé-lo através de alguma relagao.

Para o estudo em questio, tomou-se como pon-
to de partida manter o estoque de ciclo médio 6timo da
familia £ igual a0 estoque médio total atual da familia.
Esse critério € bem conservador, mas essa parece ser a
atitude adequada para implantagdo. Depois, quando o
sistema entrar em uso corrente, o valor de & pode ser
adequadamente reduzido. Tem-se entéio que o Estoque
de Ciclo Médio da Familia (ECMF) é:

Estoque de ciclo médio familia = Estoque mé-
dio atual familia,

tem-se que:

K, = Estoque - médio - atual - familia x 2P

2 \i D (P-D)
ieF

Para familia de 1 litro, tem-se que a taxa de pro-
dugdo P é de 12000 caixas/dia ou 4.320.000 caixas/
ano.

ECMF=

1 T, =KX Z\\ D PD =KX1 X X \lDi (P-D)
2 ieF ieF N PD 2P 2P ief

A demanda anual dos
produtos desta linha segue a
relacio abaixo:

Logo, tomando-se:

! Descricdo do produto Demanda anual k
(Caixas)
MG-1/40 Cx 1L 717695
MD-400/40 Cx 1L 226698
SH-20W40 Cx 1L 191774
MG-1/50 Cx 1L 170419
MG-4/20W40 Cx 1L 147525
TRM-5/90 Cx 1L 78407
MOTO-4 Cx 1L 65991
TRM-5/140 Cx 1L 43770
ET/15W40 Cx 1L 48546
§J 20W50 Cx 1L 35110
MD-300/40 Cx 1L 44812
o v
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Calcula-se o coeficiente Ada familia:

(Descrigﬁo do ‘ - Demanda P (taxade  Di(p- Dy " Raiz - Estoque :

Produto : Anual produgio (Di(P-Di)  Médio em

» o fcamay) . 1997 (ain)
MG-1/40 Cx 1L 717.605 4320000  2,58536E +12 1607904315 7444
MD-400/40 Cx 1L 226698 4320000 927943E +11 9632981765  3.611
SH-20W40 Cx 1L 191774 4320000 791686E+11 8897676174 2412 |
MG-1/50 Cx 1L 170419 4320000  TO767B+11 8409524851 2811
MG-4/20W40 Cx 1L 147525 4320000  6,15544E +11 784566,3607 : 3.386
TRM-5/90 Cx 1L 78.407 4320000 332571E+11 5766893291 2348
K . : | : j

Estoque ciclo médio familia | 38678

K familia : 42266

De posse desses dados, chega-se ao LEP ( em caixas) de cada item:

i Descri¢do do produto K. Raiz (Di/ (P- Di) LEP - Estoque de Ciclo Médio Tedrico
~ e (caixas) , |
() | MG-1/40 Cx 1L 42266 0,446 ' 18.866 7.866
(B) | SH-20W40 Cx 1L 42066 0216 9.110 . 4353
(C) | MD-400/40 Cx 1L 42266 0,235 9047 . - 4717
(D) | MG-1/50 Cx 1L 42266 0,203 8565 : 4114
(E) | MG-4/20W40 Cx 1L 42266 0,188 7047 3.838
(F) | TRM-5/90 Cx 1L 42266 0,136 5.746 2.821
() | BI/ISW40Cx 1L 42266 0,107 4.506 2998
(H) | TRM-5/140 Cx 1L 42266 0,101 4276 2.116
(1) | MD-300/40 Cx1L 42266 gz 30 2.141
() | MOTO-4Cx 1L 42266 0,125 5.264 2.592
L (® | §J20W50CxIL 42266 0,091 3.826 1897 i

Célculo do LEP de cada produto
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O uso do MPS

Para facilitar a l6gica e a visualizagdo do processo foi construida a

seguinte planilha para cada produto.

¢ Produto:

Descri¢do:
Unidade: Caixas

Lote: Lote Econdmico

Tpo. Seguranga: 0 dias

Qtde. em maos

Dias da Semana

Previsao

4 5 6 7 8 9 10

Ordens Confirmadas

Estoques em mdos projetado

Recebtos. Programados

Recebtos. Planejados

Ordem para produzir

Tabela padrdo para o MPS

A QTDE. EM MAOS significa o nivel de estoque
final do dia anterior.

Alinha de PREVISAO indica a demanda prevista.

A linha de ORDENS CONFIRMADAS indica os
pedidos ja confirmados.

Alinha ESTOQUE EM MAOS PROJETADO indica
o estoque planejado, ao final do dia, na fibrica. Em
cada dia, o estoque para cada produto € calculado
através da formula:

E=E D +R, +R

PLU

onde,
E = Estoque no final do dia t

1k = E 0 maior valor entre a previsio e as or-
dens confirmadas no dia t. Essa forma de determinacio
da demanda bruta é frequentemente utilizada porque
as previsoes estao sujeitas a erros e as ordens firmes
podem nao representar todas as ordens, visto que no-
vos pedidos podem ser fechados. Além disso, a inten-
¢ao de se criar estoques de antecipagdo também justi-
fica esta abordagem.
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Ry, = E o recebimento j4 programado para o
diat.

R, , = E o recebimento planejado (i.e., ainda a
ser programado) para o dia t. Indica a quantidade que
se planeja receber da produgio de forma que nenhum
E fique negativo. Dessa forma:

0,seE_-D +R, >0
) t- L PRU
R“ =/

A LEP,seE -D + R, <0

Alinha ORDEM PARA PRODUZIR indica a quan-
tidade planejada para liberagdo da ordem de produgio
de um produto para a linha de forma que ele esteja
disponivel na data indicada pelo RECEBTO. PLANEJADO.

0 Seqiienciamento da Linha

A partir das informacdes sobre o que produzir no
horizonte de 10 dias, faz-se a verificagdo das cargas de
produgdo em cada um destes dias.

A planilha a seguir auxilia nesta tarefa:

Tabela padrio para o cdlculo do perfil da carga



27

Perfil de Carga

4 5 6 7 8 9 10

Produto A

Produto B

Produto C

Produto D

Produto E

Produto F

Produto G

Produto H

Produto I

Produto ]

Produto K

Soma =

L T Ocupado =

Tabela padréo para o cilculo do perfil de carga

Nas linhas PRODUTO A até PRODUTO K véo sen-
do colocadas as respectivas ORDEM PARA PRODUZIR
de acordo com o dia em que é necessitado o produto.

Alinha SOMA indicard a quantidade de caixas
que se ird produzir naquele dia. Serd o somatério de
ordens de produgio de um determinado dia:

K

Soma= X0,
i=A

onde,

0, Ordem para produgio de um lote do produto i
no dia t.

A linha TEMPO OCUPADO indica nos respectivos
dias quanto tempo a linha estard ocupada produzindo.
Este tempo é expresso em dias e € dado pela formula:

K
z Oil
Tot=i=A
p
onde,
0, = £ o tempo ocupado da linha no dia t;
P = taxa de produgdo didria. No caso, 12000
caixas/dia.
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Quando o tempo ocupado extrapola 1,0 dia de
produgdo, hd a necessidade de antecipacdo da produ-
¢flo sob pena de haver atraso nas entregas. Entretanto
essa antecipacdo terd de ser a menor possivel a fim de
evitar aumentos desnecessarios nos niveis de estoque.

Essa redistribuicdo de carga € feita de maneira
simples e automatica, utilizando-se as fungoes do
Microsoft Excel. Seus passos basicamente sio:

1. Ler o perfil de carga obtido do MPS;

2. Partindo-se do Wdltimo dia do horizonte de
planejamento, verificar se a carga do dia excede 1,0
dia de producdo. Se ndo exceder, esta serd a carga de
produgdo na linha. Caso contrdrio, o excedente € ante-
cipado para o dia anterior, somando-se 2 carga deste
dia. Repete-se sequencialmente esse passo para todos
os dias até que se chegue ao primeiro dia.

3. Verificar a carga do primeiro dia. Se ela estiver
factivel (ndo excede 1,0 dia de producio), o plano de
redistribui¢do est aprovado. Caso contririo, o plano €
infactivel e alguma medida remediadora deverd ser
tomada pela geréncia, como por exemplo, diminuir o
tamanho de lote dos produtos a fim de que a produgio
planejada, para cada um dos dias do horizonte, ndo
exceda a carga de 1,0 dia.



28

A partir desta redistribuicdo, fica determinada a
carga de horas de produgio que deve ser utilizada em
cada dia do horizonte. '

A seguir, parte-se para o sequenciamento dos pro-
dutos que entrardo na linha, obedecendo-se as seguin-
tes regras:

1) Tem prioridade o produto que apresenta a
data de “ordem para produzir” mais proxima;

2) Em caso de empate, terd prioridade aquele
produto que apresentar maior quantidade de pedidos
firmes. Com essa medida, busca-se privilegiar uma
quantidade maior de clientes 4 espera do determinado
produto.

Observa-se que no dia 0, liberam-se as ordens
indicadas pela programacdo do dia 1; no dia 1, apés
uma nova regeneracio de dados, liberam-se as ordens
segundo a programacio do dia 2 e assim sucessiva-
mente.

Niveis de Estoque

0 acompanhamento dos niveis de estoque em
cada dia ¢ feito a partir do seguinte cdlculo:
E=E_ -0C +R, ,onde

0C, = Sio as ordens que realmente foram
embarcadas no dia t.

0s demais termos dessa relagdo ja foram defi-
nidos anteriormente.

Observa-se que nesse estoque serd calculado o
que alimentard o MPS gerado no dia seguinte, através
do dado “Quantidade em maos”. Esse estoque nio &,
portanto, necessariamente igual ao “Estoque em maos
projetado”, que aparece na coluna do dia seguinte na
planilha do MPS, pois para o cdlculo deste foi utilizado
sempre o maior valor entre a previsdo e as ordens con-
firmadas. Se assim ndo se procedesse, poderia haver
um actimulo de estoque.

Na pritica, as ordens realmente embarcadas nao
sao necessariamente as “ordens confirmadas”. Anoma-
lias fazem com que esse cdlculo se complique. No caso
da ocorréncia de anomalias, uma acdo gerencial deve
ser tomada e as modificacdes nos registros precisam
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ser feitas de forma adequada. Como exemplo de ano-
malias que se observam na pritica, tem-se:

1) Redugio de estoque (por avaria de material e
furto) - exige uma retificacio na contagem de material;

2) Embarque cancelado - exige um aumento no
nivel de estoque;

3) Recebimento programado nio realizado (pro-
blemas na produgo, rejeicdo de lotes, etc.) - exige um
aumento na quantidade de ordens confirmadas.

A partir das posicoes de estoque, pode-se
visualizar graficamente os ciclos de producio dos pro-
dutos da linha.

CONCLUSOES E SUGESTOES

A énfase deste artigo estd na busca de uma so-
lucdo para o problema de atrasos no atendimento aos
clientes.

Um aspecto importante € que um problema apa-
rentemente de grande complexidade pode ser muito
simplificado através de uma analise mais cuidadosa, a
ponto de se tornar um problema de solucéo quase tri-
vial como € o problema de programacio de virios pro-
dutos em uma (inica maquina.

Analisando a politica vigente no setor de produ-
¢do, conclui-se que o sistema de planejamento e pro-
gramacao da producdo carece de um horizonte de
planejamento que permita prever a demanda dos dias
futuros. Além disso, apresenta lotes de produgio in-
compativeis com o chamado “Lote Econdmico de Pro-
ducao”.

Com esse planejamento atual, a empresa incor-
re, com frequéncia, em dificuldades na entrega dos pe-
didos em tempo habil, apesar dos excessos de determi-
nados produtos.

A sisterndtica proposta que se baseia no MRP
(mais especificamente no MPS) e integra o bindmio
horizonte de planejamento x lote econdmico de produ-
¢do, foi considerada adequada para propiciar pleno aten-
dimento aos prazos, bom planejamento da producio e
niveis de estoques reduzidos.

Por envolver aspectos que mudam em poucas
horas e para que a sistematica funcione de forma 6tima,
torna-se imprescindivel a informatizago do sistema de
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controle de materiais, via cédigo de barras - o que ji
estd sendo feito. O sistema ird agilizar o fluxo de infor-
mag0es necessdrias para manter os dados permanen-
temente atualizados e consistentes.

Atualmente, devido 2 fabrica estar com uma
quantidade considerével de pedidos em atraso e sem
niveis adequados dos principais produtos, a implanta-
¢do da sistemdtica no setor de produgao nio pode ser
feita de maneira total da noite para o dia. Essa transicio
entre a politica atual e a proposta deve ser feita paulati-
namente. Inicialmente, a curto prazo, em vez de se tra-
balhar com os lotes econdmicos sugeridos, deve-se usar
lotes de producao menores para se ter varios produtos
ocupando a linha num perfodo menor de tempo pro-
porcionando, assim, maior flexibilidade na programa-
¢do. Nesse interim, a quantidade de setups aumentaria
muito, entretanto, a0s poucos, o volume de pedidos
em atraso iria se reduzindo até que a situagdo ficasse
controlada. A partir dai, o tamanho dos lotes poderia
~ ser gradualmente aumentado sem problemas.

No futuro, com o aumento da demanda e o
surgimento de novos produtos, a capacidade das linhas
chegard proximo ao seus respectivos limites. Somente
essa sistemdtica ndo seria suficiente para o atendimento
no prazo de todos os pedidos, uma vez que o artificio
da antecipago ndo poderia mais ser usado. Dessa for-
ma, seria interessante estudar como a menor folga afeta
a relaclo entre incertezas e atrasos.

0 método de programacio proposto tem a vir-
tude da simplicidade mas nio € 6timo. Apesar da qua-
lidade das solugdes por ele produzidas parecer boa, se-
ria interessante contrastar seu desempenho com o de
um método 6timo. Ainda com rela¢lo 2 otimalidade,
observe-se que o horizonte finito aplicado na forma de
“programacio rolante” é apenas uma forma aproxima-
da de resolugdo do problema com horizonte infinito,
mesmo que se utilize o 6timo dentro de cada horizonte
finito.
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