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Resumo:Este trabalho tem como objetivo contribuir com o processo de decisdes em estratégias de
producdo no que se refere a decisdes de curto prazo e otimizagado de recursos produtivos. Algumas dessas
decisdes, foco deste artigo, sdo sobre as questdes classicas: 0 que deve ser produzido, quanto deve ser
produzido, quais produtos devem ser produzidos e qual deve ser 0 prazo para entrega. Estas questdes
poderiam de certamaneira ser respondidas facil mente quando os mercados possuiam menores exigéncias
guanto & qualidade, prazos e quantidades. Para determinados mercados cuja competicdo € baseada na
diversidade de produtos e no tempo de resposta, isto €, clientes que desejam velocidade no atendimento,
ata variedade e confiabilidade, estas questdes tornaram-se complexas. Este artigo demonstra que se
podem conseguir bons resultados por meio de analises estatisticas e otimizacdo de recursos produtivos
mesmo considerando um sistema de entradas aleat6rias, com um Unico recurso produtivo e limitado por
restricdes e tendo que decidir por dois tipos de atendimento conflitantes: produzir para estogue ou
produzir sob encomenda. Propde por meio de uma abordagem gquantitativa analisar a questdo sob a
perspectiva da teoria das filas e andlises estatisticas melhorar a eficiéncia de um recurso produtivo por
meio de uma estratégia diferenciada de atendimento.
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1. INTRODUCAO

Atualmente, as empresas industriais brasileiras se encontram em um ambiente de alta
competitividade e intensa busca de melhores resultados econdmicos. Diversos setores industriais
buscam gerir e entender suas organizagdes, a fim de que possam estabelecer suas melhores
estratégias de negdcio para se manter competitivas e conquistar novos mercados consumidores.
Neste ambiente competitivo, as estratégias de negdécio t€m sido direcionadas na busca constante de
inovagdes e respectiva customizagdo em massa nos produtos e servicos. E vital neste contexto,
possuir agilidade nas decisdes estratégicas, permitindo que a empresa altere sua forma de competir
de acordo com as mudancgas do mercado e contextos econOmicos.

A darea de operagdes pode atuar e orientar suas decisdes de acordo com as escolhas estratégicas da
empresa, ou seja, escolher em quais critérios competitivos poderia focar seus recursos operacionais
para dar suporte a estratégia competitiva da empresa e, conforme sua atuagdo e desempenho ao
longo do tempo, transformar as préprias operacdes em fonte de vantagem competitiva.

Nas empresas industriais, gestores a todo o momento siao colocados a prova para optar sobre quais
sdao as melhores decisdes a serem tomadas no sentido de atender questdes como aumento de
produtividade, reducao de custos e melhorar indices de desempenho de seus indicadores.

Este estudo busca contribuir com o processo de decisdes em estratégias de produ¢do no que se
refere a decisdes de curto prazo e otimizacdo de recursos produtivos. Uma dessas decisdes, foco
deste trabalho, é a questdo sobre como, quanto e quais produtos devem ser produzidos de forma a
aumentar a produtividade sobre o processo de producdo e manter niveis de servico competitivos.
Foi escolhida uma linha de produ¢do de uma empresa metaltrgica localizada na regido sudeste do
Brasil como objeto de analise.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Atualmente o estudo sobre estratégias de producdo tem se destacado quanto a sua relevancia tanto
quanto aos seus aspectos de conteido, quanto ao seu processo de formulacdo, e sua relagdo com as
prioridades competitivas das empresas.

2.1. ESTRATEGIAS

Tornar as estratégias delineadas pela alta direcdo, em acdes alinhadas em toda a organizacdo € um
desafio para a alta e média geréncia, suas acdes devem ser orientadas para que as pessoas tomem
suas decisoes de acordo com os objetivos e resultados esperados.

Jabbour e Alves Filhos (2010) resumiram em seu estudo que estratégia empresarial como um
conjunto de metas e planos de acdo que ajudam a alocar os recursos da organizacdo numa viavel
posicado de forma a assegurar a vantagem competitiva.

Paiva et al. (2009) consideram que a melhor definicdo sobre estratégia que se ajusta a atual
realidade € a que representa uma adaptacao entre um ambiente dindmico e um sistema de operagcdes
estdvel, fazendo que a organizacao ajuste-se ao ambiente continuamente.

Slack et al. (1999) definiu estratégia como um padrdo global de decisdes e acdes que posicionam a
organizacdo em seu ambiente e t€m o objetivo de fazé-la atingir seus objetivos de longo prazo.

2.2. 0S TRES NIVEIS ESTRATEGICOS DAS EMPRESAS

Jabbour e Alves Filhos (2010) descrevem que, a estratégia € definida por niveis de decisdes
hierdrquicas seguindo uma perspectiva top-dow, decisdes de longo prazo feitas pela estratégia
corporativa, decisoes de posicionamento de mercado feito pela estratégia de negécios e por fim
missoes individuais onde se enquadram as estratégias funcionais.
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Paiva et al. (2009) apresentam os trés niveis estratégicos de uma organizacdo conforme mostra a
Figura 1. A estratégia da corporacdo (grupo empresarial), a estratégia de negocios (unidade
estratégica de negdcios, empresa ou divisdo), que se relaciona com a obtencido e a manutencao da
vantagem competitiva, e a estratégia funcional, ligada as diversas dreas da unidade estratégica de
negdcios, como a estratégia de manufatura ou operagdes, tema deste trabalho.

Slack et al. (1999) ja destacavam que os trés niveis da estratégia:

Corporativo, do negécio e funcional — formam uma hierarquia na qual a estratégia de
negdcio € uma parte importante do ambiente no qual as estratégias funcionais operam, e a
estratégia corporativa é um elemento importante do ambiente no qual a estratégia de
negdcio se encaixa.

Grupo empresarial

(Incluem-se as areas de decisbes)

Figura 1: Representac@o dos niveis estratégicos.

Fonte: Elaborado pelo autor.

2.2.1. ESTRATEGIAS FUNCIONAIS

O nivel das estratégias funcionais contribui para atender os objetivos estratégicos no negocio,
traduzir os objetivos competitivos dos negdcios em objetivos funcionais, gerenciarem 0s recursos
das funcdes de forma a atingir os objetivos funcionais e estabelecer prioridades de melhorias de
desempenho (SLACK, 1999). Sao influenciadas pelas expectativas da alta direcdo a respeito da
funcdo, habilidades do pessoal, capacitacdo tecnoldgica e sua organizacdo e planejamento.

2.3. ESTRATEGIA DE PRODUCAO

Paiva et al. (2009) admitem que exista certa concordancia que as definicdes sobre estratégias de
producdo devem coincidir com os objetivos da empresa ou unidade de negdcios, alcangarem 0s
objetivos da drea de operacdes, buscarem vantagens competitivas e focalizar um padrdo de decisdes
consistente.

Segundo Slack et al. (1999) estratégia de (micro) operacdes € o padrdo global de decisdes e agdes,
que definem o papel, os objetivos e as atividades de cada parte da producdo de forma que estes
apdiem e contribuam para a estratégia de producio do negdcio.

Jabbour e Alves Filhos (2010) demonstraram que trabalhos sobre estratégias de produc¢do mais
recorrentes estdo relacionados ao conteudo, isto €, representam as decisdes tomadas pela corporagdo
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para eficicia da estratégia. Trabalhos sobre formulacdo e implementagcdo estdo representados
menores em nimero.

Os gestores devem traduzir para operacdes as defini¢des estratégicas corporativas ou das unidades
de negdcio. Por exemplo, definicdes estratégicas como a busca do retorno sobre investimentos nao
traduz acdes especificas para o chio de fibrica. E necessério identificar medidas na gestio de
operagdes que impactam no processo estratégico da empresa.

Com intuito de direcionar alguns objetivos da operacdo e relaciond-las com a estratégia de
negocios, Hopp e Spearman (2000), apresentaram uma hierarquia de objetivos da drea de produgao
como demonstra o esquema da Figura 2.
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Figura 2: Hierarquia dos objetivos da manufatura.

Fonte: Adaptado de HOPP E SPEARMAN (2000)

O alto rendimento a quantidade vendida de produto por unidade de tempo, inventério (estoques) e
custos operacionais sdo objetivos que ligam o desempenho da operagdo com as estratégias de
negocio.

2.4. AREAS DE DECISAO E PRIORIDADES COMPETITIVAS

As dareas de decisdo da estratégia de manufatura sdo divididas em estruturais e infraestruturais,
sendo que as estruturais podem ser referentes aos investimentos de longo prazo, como por exemplo,
instalagdes fisicas e equipamentos, consideradas como mais estratégicas. As infraestruturais
descrevem sistemas, politicas e praticas que determinam como o0s aspectos estruturais da
organizagdo sdo gerenciados, e sdo consideradas como decisdes taticas (SLACK, 1999).

Os critérios de competi¢do ou prioridades competitivas t€ém sido propostos na literatura e tem-se
alterado ao longo do tempo, entre os mais recentes sdo: qualidade, velocidade, confiabilidade de
entregas, flexibilidade, preco/custo (PAIVA et al., 2009).

Jabbour e Alves Filhos, (2010) constaram a importincia do alinhamento entre as prioridades
competitivas e a estratégia competitiva da empresa para melhorar o desempenho organizacional e
sua importancia no direcionamento na implementacdo de préticas de produgdo e na orientacdo das
areas de decisdo.
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Alves Filho (2011) também afirmaram que as prioridades competitivas de produgdo sdo definidas,
entdo, em funcgado das estratégias competitivas (que refletem fatores de mercado como, por exemplo,
demanda mais ou menos aquecida) e das caracteristicas das dreas de decisdo (que refletem os
recursos acumulados e as pressdes decorrentes de determinada trajetdria).

Segundo Alves Filho (2011) mudancgas nas prioridades competitivas de producao (e nas estratégias
competitivas e de entrada, eventualmente) e as correspondentes medidas implementadas nas dreas
de decisdo compdem as estratégias de producao e, ao longo do tempo, marcam os movimentos € as
trajetdrias das estratégias adotadas pelas empresas.

Uma empresa pode estabelecer estratégias globais ou individuais para sua linha de produtos em
funcdo do mercado que se quer competir. Dependendo da estratégia adotada a empresa depara-se
com restricdes operacionais como prazos para entrega, custos, capacidades produtivas, etc. Por isso
freqiientemente € necessario tomar decisdes que permitam estabelecer um determinado nivel de
servico, que leve em conta as restricdes dos recursos operacionais da empresa e que atendam tanto
os interesses dos clientes e acionistas.

A drea de operagdes pode contribuir para que a empresa possa manter-se competitiva no mercado
tendo uma estratégia de producdo flexivel, baixos custos e ter rapidez em seus processos. Para tanto
€ necessdrio que tenha um bom planejamento e um processo de tomada de decisdo rapido.

3. DESCRICAO DO PROBLEMA

O caso em estudo € de uma empresa de corte e distribuicdo de bobinas de ago. Estas bobinas sdao
especificadas com pesos de 8 a 14 toneladas e podem ter diversos tipos de especificacdes
(espessura, largura, norma, acabamento, etc.).

Em um de seus processos, objeto de estudo deste trabalho, a empresa executa cortes transversais a
largura da bobina em tamanhos que variam de 1.000 a 8.000 mm de comprimento de acordo com as
necessidades do cliente e respectiva capacidade do equipamento.

O produto final deste processo sdo chapas de ago comercializadas pela empresa para diversos tipos
de mercados consumidores que utilizam em seus processos internos ou revendem para outros
mercados.

No geral as empresas possuem em seus estoques itens “padrdes” de mercado que podem ter, por
exemplo, comprimentos de 2.000; 3.000; 6.000 mm, mas também podem comercializar seus
produtos nos mais diversos tamanhos, conforme sua necessidade e que pode variar em milimetro a
milimetro.

O mercado consumidor deste produto tem como caracteristica alta competitividade e seus principais
critérios sdo precgo, disponibilidade, prazo e confiabilidade. Conseqiientemente este tipo de produto
oferece baixa margem de lucro e sua producgdo deve ser feita em larga escala.

A produgdo requer um equipamento que necessita de altos investimentos além da necessidade de
uma preparacao de infra-estrutura para fundacio e a necessidade de ampla area para alocagcdo da
madquina e do produto acabado.

A empresa organiza seu sistema produtivo com estratégias de atendimento do tipo: producdo sob
encomenda ou make to order (MTO), neste caso a produgdo € direcionada por um pedido de um
cliente.

Outra modalidade € a producdo para estoque também conhecida como make to stock (MTS), neste
caso a producdo € feita por meio de andlises estatisticas dos produtos comercializados.

Para os casos de producdo sob encomenda (MTO), os prazos de entrega sdo curtos, isto é, para ser
competitivo € necessdrio estar dentro do prazo de entrega minimo que as empresas concorrentes
trabalham.

Para os casos de producdo para estoque (MTS), os prazos de entrega sao quase que imediatos, € 0
sucesso de sua venda esta em ter a todo o momento disponibilidade em estoque.
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A escolha para atender uma estratégia de producdo normalmente afeta o desempenho da outra,
quando ocorre a op¢ao por atender o MTO, conseqiientemente o MTS comecga a faltar em estoque.
O recurso produtivo esta no limite de sua capacidade de producgdo e disponibilidade (turnos e horas
extras) e alternativas como, por exemplo, investimentos (aquisi¢io de novos equipamentos) ou
subcontratacdo da producdo com terceiros ndo poderdo ser considerados como opg¢do para solucao
do problema principalmente devido as baixas margens do produto. A Figura 3 mostra um fluxo
simplificado do processo.

Macro fluxo processo
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Figura 3: Fluxo do processo.

Fonte: elaborado pelo autor.

A empresa possui dificuldades quanto a definicdo de prazos de entrega para seus clientes e
conseqiientemente cumprir este compromisso em fun¢do da dificuldade de medir o tempo do ciclo
de producdo. Atualmente para defini¢cdo dos prazos de entrega considera-se o total de pedidos sobre
a capacidade de produgdo didria do equipamento mais o tempo estimado de processamento de
pedidos.

3.1. LEVANTAMENTO E COLETA DE DADOS

O inicio do levantamento dos dados foi obtido com informagdes pela coleta de indices, relatérios e
outros dados secunddrios das dreas relacionadas com o objeto em estudo. O periodo considerado
para andlise foi de 39 semanas como amostra do processo.

Também foram levantados dados através de entrevistas com planejadores de produgdo, gerentes de
producdo e operadores dos equipamentos, onde foram feitas algumas comparagdes sobre as duas
linhas de produtos.

Algumas comparagdes foram feitas de forma qualitativa, como a percep¢do de atendimento e
dificuldades de processamento e outras foram feitas de forma quantitativa, como margem do
produto, tempo de setup, perdas e tempo de producdo. As informagdes levantadas sao demonstradas
no Quadro 1.
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Base de informacoes

Analise da informacao

Objetivos

Base de entrada de pedidos

Média, desvio padrdo, coeficiente

Avaliar a dispersdo de entrada dos

de variagdo, tipo dispersdo, | pedidos, padrdes de
normalidade. comportamentos e previsibilidades.
Entrada de pedidos no PPCP Analise do processo de | Verificar ~ as  varidveis de
programacgao. programacgdo que interferem no
processo.
Planejamento e seqiienciamento de | Analise do processo de | Verificar as variaveis de

ordens

planejamento e sequenciamento.

planejamento que interferem no
processo (ex: agrupamento e
métodos de planejamento).

Capacidades do equipamento

Andlise da capacidade.

Identificar as restricoes.

Histérico de produciao

Média, desvio padrdo, coeficiente
de variacdo, tipo dispersao,
normalidade.

Avaliar a dispersdo de entrada dos
pedidos, padrdes de
comportamentos e previsibilidades
e comparar com a capacidade.

Historico de paradas

Andlise das principais paradas que
interferem no processo.

Quantificar a interferéncia das
paradas no processo.

Avaliar o volume do MTS e
interferéncia na capacidade de
produgdo.

Portfélio de produtos MTS Analise dos volumes e produtos.

Fonte: elaborado pelo autor

4. METODOLOGIA

Segundo Arenales (apud Miguel, 2012) pesquisa operacional é uma abordagem cientifica para
auxiliar no processo de tomada de decisdes, que procura determinar como melhor projetar, planejar
e operar sistemas, usualmente sob condi¢des que requerem alocacdes eficientes de recursos
€sCassos.

A pesquisa axiomatica descritiva busca analisar modelos quantitativos a fim de entender o processo
modelado ou explicar suas caracteristicas, baseando-se em modelos que descrevem o
comportamento do sistema permitindo uma melhor compreensdo dos relacionamentos funcionais do
ambiente em questao (MIGUEL, 2012).

Hopp e Spearman (2000) utilizam conceitos de teoria de filas, variabilidade e andlises estatisticas
para andlise e estudo de sistemas de producdo.

Um sistema util para gestao de capacidades é o uso da teoria das filas, principalmente para sistemas
que ndo podem prever exatamente quando cada cliente ou pedido individual chegard (SLACK,
1999).

Treville et al. (apud Godinho e Uzsoyoy, 2009), afirmou que apesar do grande interesse na redugao
do lead time, aponta que a grande maioria da literatura mostra esta metodologia somente de forma
tedrica e exploratdria, mas destaca o trabalho de Hopp e Spearman (2000), que reuniu um conjunto
de principios matemadticos para o estudo e determinacdo do lead time que se baseou na teoria de
filas denominando Factory Physics.
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4.1 CONSTRUCAO DO MODELO

O modelo considera um sistema de manufatura modelado como um servidor Ginico com tempos
entre chegadas e processamentos genéricos, distribuicio de Poisson e podem ser representados
como uma fila G/G/1 (Notacao de Kendall).

Onde o primeiro “G” determina a distribui¢do do tempo de chegadas, o segundo “G”, determina que
a distribui¢do do tempo de servigo ou atendimento e o nimero 1 indicam o nimero de servidores.
Segundo Shamblin e Stevens Junior (1979), problemas de fila consistem em ajustar adequadamente
a taxa de atendimento do processo com a taxa de chegada do trabalho a ser feito e utiliza alguns
termos bdsicos para definicdo de modelos, onde:

Cliente: unidade de chegada que requer atendimento, podendo ser representado por pessoas,
maquinas, pecas, etc.

Fila ou Linha de espera: niimero de clientes esperando atendimento. Normalmente, a fila ndo inclui
o cliente que esta sendo atendido.

Canal de atendimento: é o processo ou sistema que realiza o atendimento do cliente. Pode ser um
canal multiplo ou tnico.

Os modelos para solugdo de fila de espera podem ser divididos em classes, tamanho da populacdo e
canais de atendimento conforme mostra a Figura 4.

Figura 4: Modelos de fila de espera

Fonte: adaptado de SHAMBLIN E STEVENS JUNIOR (1979).

As linhas de espera podem se formar, ainda, quando o sistema (instalacdo) tiver capacidade
suficiente, em média, para suprir a demanda. Isto se deve ao fato que o tempo de chegada e os
tempos de servigo para os clientes (tarefas) sao aleatdrios e varidveis (MONKS, 1987).

Hopp e Spearman (2000) relacionam outros fatores que implicam na formacdo de filas como a
variabilidade dos processos que prejudicam o desempenho (com relacdo a estoques, capacidade e
tempo) de um sistema de produgdo e sugerem para a reducdo da variabilidade na taxa de chegada
das ordens de producdo: melhor programacdo da producao; melhor controle de chio de fabrica;
utilizacdo de um sistema puxado, como por exemplo, Constant Work in Process.

4.1.1 CARACTERIZACAO DO MODELO

O Quadro 2 mostra a caracterizacao do modelo proposto em uma tabela de equivaléncia dos termos
basicos, com as seguintes consideragdes:

- Caracteristica do problema estudado: Modelo de fila de espera
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- Tamanho da populagdo: Infinito
- Numero de canais: Singular
- Tipo de atendimento: Primeiro a chegar é o primeiro atendido.

Quadro 2: Equivaléncia de termos.

Termo utilizado na teoria das filas Modelo estudado

Clientes Ordens de Venda que requer ser produzidas

Fila (linha de espera) Numero de ordens esperando ser produzidas. (exceto ordens em

produgdo)

Canal de atendimento Recurso produtivo que realiza a produgdo das ordens de venda. (canal

tnico k=1)

Taxa de chegada A taxa (ordens de venda por semana) segundo a qual o recurso produtivo

consegue efetuar a produ¢do da requerida ordem.

Taxa de atendimento A taxa (ordens de venda por semana) segundo a qual as ordens de venda

chegam para serem atendidas.

Fonte: elaborado pelo autor

4.1.2 ANALISE ESTATISTICA E TRATAMENTO DE DADOS

Em sistemas de manufatura, existem muitos atributos em que variabilidade € de interesse:
dimensdes fisicas, tempos de processo, quebra da mdquina, manutengdo, qualidade. Medidas,
temperaturas, dureza do material, tempos de setup, e assim por diante sdo exemplos de
caracteristicas que sdao propensas a nao uniformidade.

Para anélise dos dados foram estabelecidas quais caracteristicas influenciam no resultado do objeto
em estudo. Foram consideradas as seguintes caracteristicas: a espessura, 0 comprimento da peca e o
tamanho do lote. Para segregar os itens de maior representatividade no processo foi utilizada a lei
de Pareto (HOPP E SPEARMAN, 2000).

Para este estudo foi considerado um intervalo de 39 semanas como periodo de amostragem e foram
calculadas as médias, desvio padrdo, coeficiente de variacdo, freqiiéncia do item e lote minimo
conforme demonstrado no Quadro 3.

Hopp e Spearman (2000) utilizam o coeficiente de variacdo para representar e analisar
variabilidades nos sistemas de produgdo e consideram que taxas com coeficiente de variacao menor
que 1,33 possuem uma moderada variagdo no processo, neste estudo foi considerado um coeficiente
menor que 1,0.

Quadro 3: Andlise estatistica para segregacio de dados (PARETO)

Variaveis / Valor Coeficiente | Freqiiéncia | Total da Itens Representatividade
Caracteristicas médio de variacao do item amostra considerados
Espessura Maior que | Menor que | Maior que 46 9 98%
10 1,0 32
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Comprimento Maior que | Menor que | Maior que 259 4 89%
10 1,0 32

Faixa de peso/lote | Maior que | Menor que | Maior que 44 8 81%
10 1,0 32

Fonte: elaborado pelo autor

5. RESULTADOS

Para este trabalho foram feitas as andlises estatisticas das informacdes da entrada de pedidos e
histérico de producdo semanal para avaliar a taxa de entrada de pedidos e a taxa de atendimento
baseado nas restricoes do Quadro 3 visando identificar as caracteristicas mais importantes e com
maior relevancia para o estudo. A Tabela 1 representa um modelo simplificado do resultado da
combinacdo das trés caracteristicas mais relevantes, onde cada coluna mostra a quantidade de
pedidos em relacdo as espessuras.

Tabela 1: Matriz de anélise de entrada de pedidos.

ovsiem (Tudo) [+
QTE Ov (Varios iter 7

Semanas 12 3 4 5 6§ 7 8 9 10 1 12 18 W 5 6 77 1B 198 20 A 2 B A B

Total geral

6/612011 - 12/6/2011

s 28/11/2011 - 41212011

]
£

Fonte: elaborado pelo autor.

Para andlise do histdrico de producdo que representa no sistema o canal de atendimento (canal
unico) foi analisado para o0 mesmo periodo o histérico de producdo, onde foram calculados as
médias, desvio padrdo e coeficiente da variacdo por semana. A Figura 5 representa o
comportamento da producao no periodo de 39 semanas.
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Figura 5: Matriz de andlise de entrada de pedidos.

Fonte: elaborado pelo autor.

Dos dados levantados destacam-se as seguintes informacdes para andlise do modelo:

Taxa média semanal de entrada de pedidos (A): 981 toneladas
Taxa média semanal de atendimento de pedidos (u): 1.002 toneladas

Da teoria da fila sdo utilizadas algumas expressdes para avaliar o atual nivel de servi¢o, em funcao
do modelo idealizado escolhido (G/G/1) e os resultados sdo mostrados conforme o Quadro 4:

Quadro 4: Resultados em relagdo a entrada de pedidos.

Expressao Resultado obtido

Taxa de ocupacido

0,98 ou 98%

Tempo médio no sistema

0,047 semanas

Tempo médio de espera

0,046 semanas

Numero médio na fila

45,7 toneladas

Nidmero médio no sistema

46,7 toneladas

Fonte: elaborado pelo autor

Este modelo apresenta um nivel de ocupacao alto (98%) isto € a probabilidade do sistema vazio é de
2% ou muito baixa. Com este cendrio a formagao de fila € inevitdvel devido as diversas variagdes
que o sistema possui.

Portanto, o problema apresentado esta na taxa de ocupagdao onde (2=98%), indicando fila grande e

tempo de espera elevado o que leva a necessidade de reduzir a taxa de ocupacao ().

Como existem dificuldades de controlar taxa de entrada de pedidos (A), pode-se melhorar a taxa de
atendimento (u) através técnicas sugeridas por Hopp e Spermann (2000) e neste estudo serd focado
na programacao de producao.

Para reduzir a variabilidade por meio da entrada dos pedidos foi estabelecido critérios para
organizar a entrada de ordens e conseqiientemente fazer o planejamento conforme a melhor
produtividade da méquina reduzindo os sefups na troca de espessuras.

Com a redugdo do setup na troca de espessura obtém um conseqiiente aumento ttil no tempo de
maquina operando. A Figura 6 demonstra os maiores tempos com a maquina parada.
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Figura 6: Principais motivos de maquina parada.

Fonte: elaborado pelo autor.

Estabelecendo um planejamento didrio por espessura pode-se chegar a ganhos esperados na ordem
de 30% sobre a produtividade da mdaquina, isto é, pode-se melhorar a taxa de atendimento (u),
reduzindo a taxa de ocupagao para melhorar o nivel de servigo e consequentemente reduzir o tempo

de atendimento.

Semanalmente se gasta em média 18,8 horas com 75,4 setups semanais, Uma semana possui 112,5
horas trabalhadas, isto representa 16,8% de horas em que a maquina ndo esta produzindo. A

capacidade por hora trabalhada em média sdo 7,29 toneladas.
A Tabela 2 simula a relacdo de reducao de setups e respectivo ganho na taxa de ocupacao.

Tabela 2: Simulacdo de reducéo de serups.

Setups 0,25 7,29
el el d'e setups % Reducao Reducao horas tonelada/hora taxa atend taxa de entrada taxa de ocupagio
semanais

1002 981 98%
75,4 10% 7,54 1.9 13,7 1016 981 97%
75,4 20% 15,08 3.8 27,4 1043 981 94%
754 30% 22,62 5,6 41,0 1084 981 90%
75,4 40% 30,16 7,5 54,7 1139 981 86%
754 50% 37,7 9.4 68.4 1207 981 81%
75,4 60% 45,24 11,3 82,1 1289 981 76%
75,4 70% 52,78 13,1 95,8 1385 981 71%
754 80% 60,32 15,0 109.4 1494 981 66%

Fonte: elaborado pelo autor

A Figura 7 compara graficamente a relacdo da reducao de setups e a evolucao da taxa de ocupagdo.
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Figura 7: Comparacio de reducdo de setups versus taxa de ocupacéo.
Fonte: elaborado pelo autor.

No Quadro 5 sd@o apresentados os resultados apds uma redug@o de 50% no nimero de setups. Verifica-se a reducdo na
taxa de ocupagdo, no tempo médio no sistema e no tempo médio de espera.

Quadro 5: Resumo de dados — entrada de pedidos.

Expressao Resultado obtido
Taxa de ocupagdo _A 0,86 ou 86%
I4 I
Tempo médio no sistema 1 0,0044 semanas
{2 =23
Tempo médio de espera A 0,0036 semanas
“#lp—2
Numero médio na fila a° 3,52 toneladas
ulp—Aj
Nidmero médio no sistema A 4,34 toneladas
(=20
A

Fonte: elaborado pelo autor.

6. CONCLUSAO

Este artigo demonstrou que as decisdes tomadas pelos gestores de producdo podem influenciar e
impactar no processo competitivo da empresa. Decisdes para aumento da produtividade podem
tornar a operacdo de producdo como diferencial competitivo.

No modelo estudado com a modificagdo no método de programacdo da producdo proposto, €
possivel ganhos significativos com o aumento na taxa de atendimento do recurso estudado. A taxa
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de ocupacdo poder ter reflexos importantes, reduzindo o tempo médio de espera de pedidos na fila e
conseqiientemente ter o prazo de atendimento melhorado.

Estes fatores demonstram que com a redu¢do do sefup por meio de uma mudanca na programagao
de produgdo permite que a empresa torne-se mais competitiva, permitindo que o recurso tenha um
aumento de disponibilidade de até 32%.

Estudos posteriores serdo realizados para aplicacdo do modelo de Hopp e Spearman (2000) para
obter ganhos substanciais nos processos, por meio da redugdo da variabilidade do processo e
aplicacdo de programas de melhorias continua no chao fabrica. Estudos futuros serdo estendidos
para um nimero maior estacoes de trabalho.
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