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Resumo: Para uma boa tomada de decisdo nas
indUstrias de manufatura, o sequenciamento é essencial
para utilizar melhor os recursos e buscar um melhor
desempenho. O objetivo central desta pesquisa é
identificar as melhores I6gicas de sequenciamento para
um flowshop em uma empresa de injecdo plastica,
definindo légicas viaveis e analisando os resultados por
meio de estatistica. Utilizando o software Opcenter, a
pesquisa simula cenarios e analisa tanto indicadores de
desempenho internos quanto indicadores de mercado.
1. Introducédo

O sequenciamento da producéo é aspecto central para
um bom gerenciamento da atividade de controle no curto
prazo (Fernandes; Godinho Filho, 2010).

Da questdo de pesquisa deriva o objetivo central deste
trabalho:  Identificar as melhores logicas de
sequenciamento para o ambiente flowshop analisado

Adicionalmente decorrem 0s seguintes objetivos
especificos:

a) Identificar os indicadores de desempenho mais
adequados para a empresa analisada.

b) Definicdo das logicas de sequenciamento
viaveis

c) Analisar
alcancados.

d) Investigar possiveis formas de melhoria nos
indicadores por meio do sequenciamento adequado dos
componentes.

Para responder a essa questdo de pesquisa e
identificar as melhores regras de sequenciamento, serdo
definidas as métricas a serem observadas. Para investigar
a eficicia dos métodos sequenciamento seré utilizado um
software de programacdo avangada da producdo
chamado Opcenter, fornecido pela empresa Siemens©.
Os resultados das simulagbes serdo analisados
estatisticamente para geracdo de insights de melhoria.

2. Sequenciamento

Ao longo dos anos, o cendrio nas industrias de
manufatura tornou-se cada vez mais competitivo e
desafiador. A sobrevivéncia de uma empresa neste
ambiente requer a utilizagdo eficiente de seus recursos,
sendo o0 tempo o recurso mais critico. Nesse contexto, o
sequenciamento e a programacdo da producdo
desempenham um papel decisivo na tomada de decisdes,
o atendimento as demandas de mercado dentro dos
prazos estabelecidos e a maxima utilizagdo dos recursos
disponiveis.

De acordo com Morton e Pentico (1993) [1], esse
processo pode ser entendido como a organizagdo, selegdo
e programacdo adequada do uso de recursos, visando
maximizar a eficiéncia da producdo, levando em
consideracdo que os recurso ndo sdo ilimitados, sendo
eles muitas vezes, o tempo, quantidade de maquinas,
saturagdo de maquina, tempo de setup, entre outros.

estatisticamente  os  resultados

Segundo Fernandes e Godinho Filho (2010) [2], o
sequenciamento desempenha um papel fundamental na
determinacédo da ordem em que as demandas dos clientes
serdo atendidas pela empresa. Nesse sentido, ele
estabelece a prioridade de execucdo das tarefas, sequindo
os critérios de sequenciamento estabelecidos pela
organizacao.

As logicas de sequenciamento utilizadas como base
sdo apresentadas no Quadro 1:

Quadro | — Logicas de sequenciamento

Logica Descricao

First Come, First Served Atende na ordem de

(FCFS) chegada, ignorando
tempos de processamento
OU prazos.
Shortest Processing Time Prioriza tarefas com
(SPT) menor tempo de
processamento.
Earliest Due Date Sequencia as tarefas de
(EDD) acordo com a ordem de
prazos.
Critical Ratio Equilibra urgéncia e
(CR) tempo de processamento,
priorizando menor razdo
critica.

3. Metodologia

O método de pesquisa empregado é o de modelagem
e simulagéo, tratando os dados de forma quantitativa,
com a preocupagdo de causalidade entre as varidveis para
mensurar 0 desempenho das regras de sequenciamento
empregadas.

Do exposto, o presente trabalho fard uso da
modelagem e simulagdo por meio da construgdo de um
modelo que represente o flowshop em em estudo. Para
implantacéo da modelagem e simulagéo serd usado como
base 0 modelo defendido por Mitroff et al. (1974) [3]
conforme apresentado na Figura 1.

Figura 1: Modelagem e simulacéo
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Fonte: Adaptado de Mitroff et al. (1974)

O trabalho sera realizado por um aluno de iniciacdo
cientifica sob a orientagdo de um professor da instituicao.
Adicionalmente, serdo utilizados os livros presentes na
biblioteca, o Software Opcenter, disponivel em
laboratorios na propria faculdade, do Software Excel® e
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do Software Minitab® para tratamento de dados e
analises.

4. Modelagem e simulacéo
O presente estudo sera realizado em uma empresa de
injecdo plastica localizada no estado de Sdo Paulo. A
empresa em questdo ndo possui um sistema claro de
coordenacdo de ordens e ndo segue rigorosamente
nenhuma teoria especifica de Planejamento e Controle de
Producdo. No entanto, sua organizacdo e producéo séo

gerenciadas no modelo Make to Order (MTO).
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Fonte: Autor

A empresa possui um catdlogo diversificado de
produtos, com destaque descartaveis produzidos em PS
cristal e micropecas para componentes industriais. No
total, o catadlogo conta com 74 produtos diferentes, cada
um disponivel em sete variagbes de cor, exceto 0s
componentes  industriais, que sdo  fabricados
exclusivamente em nylon disponiveis em duas variagdes
de cor.

Dito isso, para producdo, os recursos disponiveis sdo
sete injetoras (2 para moldes grandes e 5 para moldes
médios) e uma variedade de moldes, sendo 37 grandes e
148 médios, cada um com funcBes especificas para a
producédo de diferentes itens. A operagdo ocorre em um
Unico turno, com dois funcionérios sobrecarregados,
responsaveis por multiplas tarefas criticas. Além disso, a
empresa utiliza maquinarios adicionais para preparacéo
da matéria prima, reciclagem e manutencao dos moldes e
maquinas

O processo produtivo pode ser dividido em 6 etapas
distintas, sendo elas: Recebimento do Pedido, preparagédo
do material e set up, injecdo plastica do produto,
inspecdo, gravacdo e descanso, embalagem e por fim
expedicao.

Figura 3: Representacdo do fluxograma de processo
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Para a simulacgdo é necessario configurar e modelar

16 tabelas base do Opcenter com os dados coletados na

empresa, sendo as principais, apresentados no quadro 2:
Quadro Il — Principais dados de modelagem

Tabela Descricdo

Produtos Detalha os produtos,
operacdes realizadas,
tempos de processamento
e atributos associados.

Inclui detalhes sobre
setup, materiais e
restricfes de producéo.

Atributos (1-5)

Recursos Configura os recursos
usados na producdo, como
maquinas e ferramentas,
com informagdes como

custo e eficiéncia.

Detalha as ordens de
fornecimento, ajudando a
gerir o estoque de
matéria-prima.

Fornecimento

Demanda Registra os pedidos ou
previsbes de demanda,
com quantidade e

prioridade.

Fonte: Autor

5. Resultados
Em desenvolvimento
6. Conclusoes
Os resultados preliminares mostram uma melhoria

significativa na organizacdo operacional da empresa. A

competitividade regional aumentou em 30%, resultando

em mais pedidos, e o lead time foi reduzido em 1,2 dias.

Essas melhorias indicam que o sequenciamento ja estd

gerando impactos positivos, mesmo antes da finalizacéo

do projeto, os demais indicadores serdo concluidos em
breve.
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