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Operacional. 

 

INTRODUÇAO 

   

 O presente trabalho visou, através de 

um estudo de caso, aplicar modelos 

matemáticos de otimização de recursos no 

desenvolvimento de uma ferramenta que 

permita a obtenção da melhor condição de 

planejamento produtivo de carteira de 

encomendas de empresa fabricante de 

equipamentos industriais, visando 

maximizar sua receita e permitir a 

distribuição do fluxo de caixa decorrente.   

   

MATERIAL E MÉTODOS 

 

 Utilizou-se para o estudo, um 

notebook com processador Dual Core®, 3 

GB de memória RAM, 320 GB de HD, com 

o sistema operacional Microsoft  Windows 

7 ® e Microsoft Office Excel 2007 ® 

contendo suplemento Solver®  

 Com base na teoria da Pesquisa 

Operacional, foi criado e aplicado um 

modelo de programação linear visando à 

otimização da receita gerada com a entrega 

dos equipamentos, limitada pela 

disponibilidade de horas produtivas de cada 

setor da empresa em estudo. O modelo, 

descrito a seguir, foi resolvido através do 

suplemento Solver®.  

 

1. Variáveis de decisão  

 São variáveis a serem equacionadas 

de forma a permitir-se maximizar a receita. 

Estão relacionadas às quantidades de cada 

equipamento a ser entregue em determinado 

período, em função das restrições do 

modelo e do faturamento específico de cada 

equipamento.  

 As variáveis são caracterizadas 

como “Ei”, onde i caracteriza qual o 

equipamento em questão.  

 

2.  Função objetivo  

 Esta função, a ser maximizada, 

caracteriza a receita gerada (em milhares de 

reais) com o faturamento dos equipamentos 

entregues.  

MAX 64,44E1 + 315E2 + 115E3 + 

160E4 + 33E5 + 14E6 + 120E7 + 130E8 + 

3,5E9 
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3.  Restrições  

 As restrições ao modelo são 

divididas em dois grupos:  

 Quantidades máximas a serem 

produzidas, e  

 Disponibilidades de horas por 

setores de produção. 

 Quantidades máximas a serem 

produzidas na 1ª entrega:  

• E1 ≤ 9; E2 ≤ 2; E3 ≤ 1; E4 ≤ 5; E5 ≤ 1; 

E6 ≤ 1; E7 ≤ 1; E8 ≤ 2 e E9 ≤ 1 

 Para as demais entregas, deve-se 

considerar a diminuição da quantidade a ser 

produzida. Dessa maneira, para a 2ª e 3ª 

entregas têm-se: 

   

 Quantidades máximas a serem 

produzidas na 2ª entrega; 

• E1 ≤ (9 – E1 1ª Entrega); E2 ≤ (2 – E2 1ª 

Entrega); E3 ≤ (1 – E3 1ª Entrega); E4 ≤ (5 – E4 

1ª Entrega); E5 ≤ (1 – E5 1ª Entrega); E6 ≤ (1 – 

E6 1ª Entrega); E7 ≤ (1 – E7 1ª Entrega); E8 ≤ (2 

– E8 1ª Entrega); E9 ≤ (1 –E9 1ª Entrega) 

 Quantidades máximas a serem 

produzidas na 3ª entrega; 

• E1 ≤ (9 – E1 1ª Entrega – E1 2ª Entrega); E2 ≤ 

(2 – E2 2ª Entrega – E2 2ª Entrega) ; E3 ≤ (1 – 

E3 3ª Entrega – E3 2ª Entrega); E4 ≤ (5 – E4 4ª 

Entrega – E4 2ª Entrega) ; E5 ≤ (1 – E5 5ª Entrega 

– E5 2ª Entrega) ; E6 ≤ (1 – E6 6ª Entrega – E6 

2ª Entrega) ; E7 ≤ (1 – E7 7ª Entrega – E7 2ª 

Entrega) ; E8 ≤ (2 – E8 8ª Entrega – E8 2ª 

Entrega) ; E9 ≤ (1 – E9 9ª Entrega – E9 2ª 

Entrega)   

 

 A disponibilidade de horas por setor 

foi determinada pela quantidade dos 

trabalhadores alocados nos mesmos e suas 

respectivas jornadas mensais. A Figura 1 

mostra o valor das horas-homem necessárias 

para fabricação dos equipamentos, assim 

como das horas-homem mensais 

disponíveis, por setor.  

 Foram considerados no estudo três 

períodos para entrega, a partir da data do 

pedido: 1ª entrega em 30 dias; 2ª entrega em 

45 dias; 3ª entrega em 60 dias.  

 

 
Figura 1 – Planilha de dados da carteira de 

pedidos.  

 

 

 As restrições relacionadas à 

disponibilidade de horas de fabricação para 

o período de entrega de 30 dias são:  

 

Setor de caldeiraria: 

188.89E1+600E2+360E3+120E4+108E5

+40E6+260E7+300E8+8E9≤1980 

 

Setor de solda: 

91,11E1+300E2+144E3+80E4+72E5+20

E6+192E7+80E8+8E9≤1080. 
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Setor de usinagem: 

82.22E1+250E2+120E3+8E4+36E5+6E6

+80E7+40E8+8E9≤900 

 

Setor de polimento: 

64.44E1+300E2+174E3+64E4+54E5+45

E6+170E7+120E8+8E9≤900 

  

 

RESULTADOS E DISCUSSÃO   

 

 O modelo implementado permitiu 

maximizar o faturamento levando em 

consideração as horas necessárias para a 

produção da carteira de pedidos e as horas 

disponíveis em cada setor (para cada 

período de entrega), conforme mostra a 

Figura 2.  

 

 
 

Figura 2 – Planilha de resultados. 

 

 

 

CONCLUSÕES 

 

Concluiu-se que o método utilizado é 

uma ferramenta aplicável no gerenciamento 

físico-financeiro da carteira de pedidos, 

permitindo identificar o melhor 

escalonamento produtivo, visando à 

otimização do faturamento.  

 A ferramenta empregada possibilitou 

identificar a inadequação da capacidade 

produtiva ao período contratual de entrega, 

em jornada normal de trabalho. Em 

continuação a este estudo, os autores 

avaliarão os aspectos relacionados ao uso de 

horas-extras, objetivando a compatibilização 

das horas necessárias e disponíveis.  
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