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Sequenciamento e Emissao de Ordens

LELus®

Escolhida uma sistematica de administracéo dos
estoques, serao geradas, de forma direta ou indireta, as
necessidades de compras, fabricacao e montagem dos
itens para atender ao PMP.
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Sequenciamento e Emissao de Ordens

LpLyst

* A principio, o sequenciamento e a emissao de um
programa de producao deveria ser uma tarefa simples
para o PCP;

**Porém, dentro da dinamica empresarial, instabilidades de
curto prazo fazem com que a eficiéncia do sistema produtivo
dependa fundamentalmente de um processo dinamico de
sequenciamento e emissao do programa de producao.

s Contudo, por mais que se desenvolvam técnicas e softwares
gue visem acelerar estas atividades, nada substitui a
estabilidade e a confiabilidade do sistema produtivo.

**Por outro lado, muitas destas instabilidades estao
relacionadas as caracteristicas do proprio sistema produtivo
com o qual esta se trabalhando.



Classificacao dos Sistemas de Producao
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Sistemas de Producao Continuos
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Sistemas de Producao Continuos

LpLyst

* Como 0s processos continuos se propdem a
producao de poucos itens, normalmente um por
instalacao, nao existem problemas de
sequenciamento quanto a ordem de execucao das
atividades.

* Os problemas de programacao se resumem a definicao
da velocidade que sera dada ao sistema produtivo para
atender a determinada demanda estabelecida no PMP.

e Caso mais de um produto seja produzido na mesma
instalacao, procura-se atender o PMP com lotes unicos
de cada item, devido ao alto custo dos setups dos
equipamentos produtivos.



Sistemas de Producao Continuos
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@ Sistemas de Produgcao em Massa
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Sistemas de Producdo em Massa

* O trabalho da programacao da producao nos
processos repetitivos em massa consiste em buscar
um ritmo equilibrado entre os varios postos de
trabalho, principalmente nas linhas de montagem,
conhecido como "balanceamento" de linha, de
forma a atender economicamente uma taxa de
demanda, expressa em termos de "tempo de ciclo"

de trabalho.

* Em outras palavras, o balanceamento da linha busca
definir conjuntos de atividades que serao executados
por homens e maquinas de forma a garantir um tempo
de processamento aproximadamente igual (tempo de
ciclo) entre os postos de trabalho.



Sistemas de Producao em Massa

LpLust

0 MP PA m
o o
3 3

2
5 3

PCP
PMP define Demanda
Problemas Logisticos

P
- TK =TD/D
/'




Sistemas de Producao em Lotes
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) Sistemas de Producao em Lotes

* A questao do sequenciamento em processos repetitivos em lotes
pode ser analisada sob dois aspectos: a escolha da ordem a ser
processada dentre uma lista de ordens (decisao 1) e a escolha do
recurso a ser usado dentre uma lista de recursos disponiveis

(deciséao 2).
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Sistemas de Producao em Lotes

» O grafico de Gantt € um instrumento para a visualizacdo de um
programa de producéo, auxiliando na analise de diferentes
alternativas de sequenciamento deste programa. O grafico de
Gantt pode ser empregado de diferentes formas, sendo que uma
das mais comuns consiste em listar as ordens programadas no
eixo vertical e o tempo no eixo horizontal.
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Regras de Sequenciamento

« As regras de sequenciamento sao heuristicas usadas
para selecionar, a partir de informacoes sobre os lotes
ou sobre o estado do sistema produtivo, qual dos lotes
esperando na fila de um grupo de recursos tera
prioridade de processamento, bem como qual recurso
deste grupo sera carregado com esta ordem.

« Geralmente, as informac0es mais importantes
estao relacionadas com o tempo de
processamento (leadtime) e com a data de
entrega, que podem ser estabelecidos tendo por
base as informacoes dos produtos finais ou dos
lotes individualmente.

« Solucoes otimizadas empregam a Pesquisa
Operacional.



EppUs®

Regras de Sequenciamento

» As regras de seguenciamento podem ser classificadas
segundo varias oticas:

» Regras estaticas e regras dinamicas;
» Regras locais versus regras globais;

* Regras de prioridades simples, combinacao de
regras de prioridades simples, regras com indices
ponderados e regras heuristicas sofisticadas.

* Nao existem regras de sequenciamento gue sejam
eficientes em todas as situacoes. Geralmente, a
eficiéncia de um sequenciamento € medida em termos
de trés fatores: o leadtime médio, o atraso médio, e 0
estoque em processo medio. Porém nada substitui um
bom planejamento mestre da producao e a utilizacao
equilibrada dos recursos produtivos.



Regras de Sequenciamento

Sigla Especificacao Definicao
PEPS | Primeira que entra primeira | Os lotes serdo processados de acordo com sua chegada no recurso.
que sai
MTP | Menor tempo de Os lotes serdo processados de acordo com 0s menores tempos de
processamento processamento no recurso.
MDE | Menor data de entrega Os lotes seré@o processados de acordo com as menores datas de
entrega.
IPI Indice de prioridade Os lotes serdo processados de acordo com o valor da prioridade
atribuida ao cliente ou ao produto.
ICR | indice critico Os lotes serao processados de acordo com o menor valor de:

(data de entrega - data atual) / tempo de processamento

IFO | indice de folga Os lotes seré@o processados de acordo com o menor valor de:
data de entrega - Ztempo de processamento restante

numero de operacoes restante

IFA | indice de falta Os lotes seré@o processados de acordo com o menor valor de:
quantidade em estoque / taxa de demanda




Regras de Sequenciamento

»Regra de Johnson minimiza o leadtime total
de um conjunto de ordens processadas em
doIs recursos sucessIvos:

« Selecionar o0 menor tempo entre todos 0s tempos
de processamento da lista de ordens a serem
programadas nas maquinas A e B, no caso de
empate escolha qualquer um;

« Se o0 tempo escolhido for na maquina A, programe
esta ordem no inicio. Se o tempo escolhido for na
maquina B, programe esta ordem para o final.

 Elimine a ordem escolhida da lista de ordens a
serem programadas e retorne ao passo 1 até
programar todas as ordens.




' Exemplo

LpLyst

» Cinco ordens de fabricacao precisam ser estampadas na
maquina A e, em seguida, usinadas na maguina B. Os tempos de
processamento (incluindo os setups), as datas de entrega (em
numero de horas a partir da programacao) e as prioridades
atribuidas a cada ordem séo apresentados na tabela abaixo.
Determine a Sequéncia das Ordens de Producéao

Ordens | Processamento (horas) Entrega Prioridade
(horas)
Maquina A Maquina B
OF1 5 5 15 4
OF2 8 6 20 1
OF3 4 5 13 3
OF4 2 4 10 2
OF5 4 3 9 5




Regras de Sequenciamento
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* Planejlamento Fino da Producao: softwares
gue procuram seqguenciar dinamicamente um
programa de producao dentro de um horizonte

iImitado pelo PMP (normalmente com
periodicidade semanal) conforme as ordens
forem sendo concluidas e problemas e/ou
oportunidades forem surgindo no dia a dia.

* Nao buscam otimizar a sequéncia de producao,
mas sim buscar boas solucdes atraves de
programacoes com recursos finitos e a
consideracao de fatores, como os tempos de
setup, paradas para manutencao dos
equipamentos, etc. que convencionalmente nao
sao considerados nas solucdoes matematicas de
otimizacao.




Regras de Sequenciamento
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Regras de Sequenciamento

« Algumas caracteristicas importantes com relacao as
regras empregadas:

Simplicidade: As regras devem ser simples e rapidas de
entender e aplicar;

Transparéncia: A ldgica por tras das regras deve estar clara,
caso contrario o usuario nao vera sentido em aplica-la;

Interatividade: Devem facilitar a comunicacéo entre os
agentes do processo produtivo.

Gerar prioridades palpaveis: As regras aplicadas devem gerar
prioridades de facil interpretacao.

Facilitar o processo de avaliacao: As regras de
seglienciamento devem promover, simultaneamente a
programacao, a avaliacao de desempenho de utilizac&o dos
recursos produtivos.



Teoria das Restricoes
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e Gargalo € um ponto do sistema produtivo
(maquina, transporte, espaco, homens, demanda,
etc.) que limita o fluxo de itens no sistema.

* Pode-se identificar quatro tipos basicos de
relacionamento entre recursos gargalos e nao-gargalos:

Gargalo | — | Nao-Gargalo N&o-Gargalo | — | Gargalo
Tipo 1 Tipo 2
| Montagem T T
Gargalo N&o-Gargalo N&o-Gargalo Gargalo
Tipo 3 Tipo 4




Teoria das Restricoes
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 Regra 1: Ataxa de utilizacao de um recurso nao-
gargalo n&o é determinada por sua capacidade de
producao, mas sim por alguma outra restricao do
sistema.

* Regra 2: Utilizacao e ativacao de um recurso nao sao
sSinONIMOS.

* Regra 3: Uma hora perdida num recurso gargalo é
uma hora perdida em todo o sistema produtivo.

 Regra 4. Uma hora ganha num recurso nao-gargalo
nao representa nada. |



Teoria das Restricoes

Regra 5: Os lotes de processamento devem ser
variaveis e nao fixos.

Regra 6: Os lotes de processamento e de
transferéncia nao necessitam ser iguais.

Regra 7: Os gargalos governam tanto o fluxo como os
estoques do sistema.

Regra 8: A capacidade do sistema e a programacao
das ordens devem ser consideradas simultaneamente
e nao sequencialmente.

Regra 9: Balanceie o fluxo e nao a capacidade.

Regra 10: A soma dos 6timos locais nao € igual ao
otimo global.
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Projetos

« Os processos por projeto sao aqueles que buscam
atender a demanda especifica de um determinado
cliente que, provavelmente, ndo se repetira.

* O PCP de processos por projetos busca sequenciar as
diferentes atividades do projeto de forma que cada
uma delas tenha seu inicio e conclusdo encadeados
com as demais atividades gue estarao ocorrendo em
sequéncia e/ou paralelo com a mesma.

« Atécnica mais empregada para planejar, sequenciar e
acompanhar projetos € a técnica conhecida como
PERT/CPM (Program Evaluation and Review Technique /
Critical Path Method)



