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RESUMO

O objetivo desse artigo é, apresentar de forma simples e pratica, solucdo para o ganho
de produtividade através da melhor distribuicdo do mix de produc¢do de uma linha com
alto indice de flexibilidade.

1 INTRODUCAO

Para manter-se competitivo no mercado, é necessario que cada vez mais

estejamos preparados pra atender a demanda.

Evidentemente que uma linha de producdo flexivel proporciona vantagem
competitiva para a empresa, pois, € uma das maneiras de fidelizacdo dos clientes e
também, de atrair novos consumidores, uma vez que, consegue disponibilizar uma

variedade maior de produtos.

Em uma linha altamente flexivel, a entrada de novos produtos, traz
consequentemente o desafio de produzi-lo sem que haja impactos negativos nos

postos de trabalho, ou seja, ndo reduzir a sua capacidade produtiva.

O objeto desse estudo apresentou tempo de ciclo acima do esperado,
tornando-se um gargalo do processo, e, consequentemente, baixa produtividade.
Portanto, apresentarei, como um planejamento adequando, pode trazer ganho de

desempenho.



2 PROCESSO PRODUTIVO

Para contextualizar, é importante atentarmos para alguns fatos.

O processo em questdo € composto por 120 postos de trabalho, com tempo
ciclo médio de uma peca por minuto, sendo distribuidos em ambos os lados da linha
de producdo, sendo identificados de forma alfa numéricos e com alto grau de

flexibilidade.

FIGURA 1 — EXEMPLO DE CONFIGURAGAO DO POSTO DE TRABALHO
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FIGURA 2 — EVIDENCIA DO NIVEL DE FLEXIBILIDADE
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3 DEMANDA VERSUS CAPACIDADE PRODUTIVA

O mercado, dia a dia, tem apresentado constantemente altera¢des em relagao
a demanda, seja de produtos ou servicos. Produtos que hoje atende a demanda, em
um curto espaco de tempo serdo considerados obsoletos, ultrapassados, defasados

tecnologicamente e funcionalmente.

Diante desse cendrio, a empresa que melhor se adequar a essa demanda,
conseguindo responder o mais rapido possivel as mudancas impostas pela evolugdo do
mercado, certamente, terd o diferencial competitivo necessario para se manter forte

diante da concorréncia.

A capacidade de responder a essa exigéncia pode ser definida como
flexibilidade, que, quanto maior, melhor serd a possibilidade de responder
prontamente ao seu cliente. Seja por alteracdo de volume, caracteristica do produto,

prazo de entrega ou reagao a mudancas de estratégias do concorrente.

4 FATORES INDUTORES

Pra que uma linha de producdo tenha flexibilidade, entre os fatores

necessarios, estao:

a) Disponibilidade de maquinas;

b) Treinamento de mdo de obra;

c) Rede de fornecedores ajustada para resposta imediata;
d) Rede de vendas e distribuicdo capacitada;

e) Planejamento da producdo eficiente (objeto principal desse artigo);

4 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUGAO

E fato que, para que a flexibilizacdo de uma linha de producdo tenha o
desempenho desejado, é de suma importancia o planejamento, ou seja, distribuir o
mix de produtos de acordo com a capacidade produtiva, sempre buscando produzir

dentro da estratégia de qualidade, custo e prazo.



4.1 PLANEJAMENTO - DEMANDA

FIGURA 3 — EXEMPLO DE DEMANDA POR PRODUDO

PRODUTO PRODUTO PRODUTO | PRODUTO PRODUTO PRODUTO
TOTAL
A B © D E B
S1 1733 2633 562 1007 418 765 7118
«< |52 1421 2587 517 928 603 702 6758
E S3 1445 2618 526 942 613 713 6857
E S4 1360 2475 485 887 577 672 6466/
< [ss 1445 2632 526 931 613 714 6861
Total 7404 12945 2626 4695 2824 3566 34060

FONTE — SISTEMA MRP — 2019

FIGURA 4 — EXEMPLO DE DEMANDA DISTRIBUIDA POR PAIS
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FIGURA 5 — EXEMPLO DE DEMANDA DISTRIBUIDA POR VERSAO
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4.2 PLANEJAMENTO - PARAMETROS

Para uma distribuicdo adequada,

combinacdo de processos, pois, esse pode alterar consideravelmente o desempenho

da linha de producao.

a) Tempo de ciclo;

b) Pausas legais durante a jornada de trabalho;

c) Capacidade diaria;

d) Calendario disponivel no periodo;

e) Calendario de transporte e entregas dos pedidos/demanda;

f) Restricbes dos postos de trabalho;

FIGURA 6 — EXEMPLO DE RESTRIGAO DE POSTO DE TRABALHO

é necessario

RESTRICAO PARAMETRIZADA
CRITERIO1 | CRITERIO 2 RESTRICAO

B B 21/37

A,B,E A,B,E 14/37

D D 1/4

F F 1/4

A A AGRUPAR EM LOTES POR HORA
B B AGRUPAR EM LOTES POR HORA
E E AGRUPAR EM LOTES POR HORA

FONTE — SISTEMA DE CONSTRUGAO FILME DE PRODUGAO - 2019

Com os objetivos estabelecidos, busca-se equalizar o sequenciamento da

producdo de modo a alcancar a melhor performance com a menor quantidade de

recursos possivel.

levar em consideragao




4.3 PLANEJAMENTO - RESULTADO

FIGURA 7 — EXEMPLO COMPARATIVO ENTRE DEMANDA BRUTA E RETRICOES APLICADAS
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4.4 PLANEJAMENTO - GANHOS

Abaixo, exemplo da demanda de um novo produto, cujos impactos na linha

elevaria a quantidade de operadores necessarios pra manter o volume objetivo didrio

caso nao houvesse condicdes de melhorar a distribuicdo das ordens de fabricacdo.

FIGURA 8 — TABELA COM DADOS DE DEMANDA ADICIONAL

- PRODUTO Caixa de cambio automatica
- DEMANDA 50% da produgdo diaria

- RESTRICAO 1/2

- POSTOS IMPACTADOS 3 postos

6 operadores por posto
18 operadores adicionais para suprir eventual quebra de restricdo

FONTE — SISTEMA DE CONSTRUGAO FILME DE PRODUGAO — 2019




FIGURA 9 — ESQUEMA DE DEMANDA, IMPACTO, SOLUGAO E RESULTADO
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

Diante de um mercado cada vez mais concorrido, é indispensavel o trabalho em

conjunto entre as dreas de compras, vendas, fabricacdo e planejamento de producgao

para responder de forma rédpida a demanda do cliente.

Flexibilizar o processo tem desafiado o gestor de producgado, pois, atender as

mudancas inesperadas e ao mesmo tempo produzir de com baixo custo e alto

desempenho, ndo é uma equacao simples, mas necessario para se manter

competitivo.
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