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TÉCNICAS DE PROGRAMAÇÃO DA PRODUÇÃO – MODELOS MATEMÁTICOS

Programação da Produção:
Alocação de Carga (carregamento)  +  Sequenciamento de Tarefas

1. PROGRAMAÇÃO PARA SISTEMAS DE VOLUME INTERMEDIÁRIO: LINHA DE MONTAGEM COM MAIS DE UM PRODUTO
· Diversos produtos são feitos numa mesma Linha de Montagem

. alocação de carga: já pré-definida;

. sequenciamento de tarefas: técnica do Tempo de Esgotamento (TE)

    Estoque disponível
               TE – Medida de urgência com que o produto deve ser fabricado;

               TE = -----------------------------
          Programa-se primeiro o produto com o menor TE;
                          Taxa de consumo
                        Terminado o processamento (um por vez), novos cálculos para     

                                      os valores de TE indicarão o próximo produto a ser processado.
2. PROGRAMAÇÃO PARA SISTEMAS DE BAIXOS VOLUMES: SISTEMA DE PRODUÇÃO INTERMITENTE
· Produção intermitente: industrias e serviços.

a) Alocação de carga: designação das tarefas/operações aos centros de trabalho

. Gráfico de Gantt;

. Métodos da designação: Programação Linear.

b) Sequenciamento de tarefas: ordem de processamento

Regra PEPS: primeiro a entra, primeiro a sair – caso das filas (serviços);
Regra UEPS: último a entrar, primeiro a sair – caso de elevadores, containers;
b.1)   
Caso 1: n trabalhos para processador único

   
Regra MTP: Alocação das tarefas em ordem crescente de seus Tempos de Processamento TP

         
      . minimização do tempo médio de término (ou do tempo médio de espera).
      
Regra DD: Alocação das tarefas em ordem crescente de suas Datas Devidas DD

                  . minimização do atraso máximo para qualquer trabalho.


Regra da Razão Crítica – RC: uma das mais populares regras dinâmicas, ou seja, regras que 
                                                              sequenciam um trabalho por vez
              

Tempo de Processamento

RC  =  ----------------------------------------





Data Devida  –  Data Atual

Calculadas as Razões Críticas de n trabalhos que aguardam processamento, programa-se 
primeiro o trabalho com a maior RC.

b.2)    
Caso 2: n trabalhos para dois processadores em série



     
Regra de Johnson: definir  a ordem de processamento

              . verificar qual o menor TP: se for do Processador 1, alocar o trabalho no 1º lugar vago;




                              se for do Processador 2, alocar o trabalho no último lugar vago.



Ocupação dos processadores: representação dos tempos dos trabalhos numa escala de tempo;



Cálculo da Eficiência no uso dos processadores:





  Soma dos tempos de processamento
     TP1  +  TP2




EFIC = --------------------------------------------------------- = -------------------------




2 . (tempo de término do último trabalho)        2 . TT (últ. trab)
3. BALANCEAMENTO DE LINHA: numa Linha de Montagem o trabalho/produto é dividido em tarefas/operações.
· distribuir as tarefas pelos centros de trabalho, de forma que o trabalho seja dividido igualmente entre os postos.

Conteúdo do trabalho: 
T = SOMA dos tempos ti de execução de cada tarefa;





       Tempo total disponível num dado período

Tempo de Ciclo:

C = ---------------------------------------------------------






Produção desejada no período

Número mínimo necessário de Postos de Trabalho:
N =  T / C
(arredondar para mais)

Alocação das tarefas: para que haja um balanceamento entre os Postos de Trabalho , nenhum deles poderá 

                                    ter mais que o valor do Tempo de Ciclo C (a soma dos tempos das tarefas alocadas em 

                                    cada PT não poderá exceder ao valor de C).




          Tempo total consumido nos postos           T

Eficiência da Linha de Montagem = -------------------------------------------------- = ----------





                Tempo total disponível

    N . C

Regras Especiais para o Balanceamento de Linha
a) Método de Hegelson e Birnie (técnica do peso da posição)
· dar um peso a cada tarefa: seu tempo + tempos de todas as tarefas que lhe segue;

· alocar as tarefas na ordem decrescente dos pesos.
b) Método de Kilbridge e Webster

· para cada tarefa é contado o número de tarefas precedentes;

· alocar as tarefas na ordem crescente do número de predecessores
