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Nas industrias papeleiras sao produzidas bobinas grandes de diferentes larguras e gra-
maturas de papel, que sao cortadas, posteriormente, para atender determinada demanda
de itens finais. Na otimizacao desses processos produtivos, encontram-se os problemas de
dimensionamento de lotes e de corte de estoque. Nesses contextos, o problema de corte
de estoque apresenta-se associado ao problema de planejamento de produgao. O objetivo
desse trabalho é tratar tais problemas de maneira integrada, propondo um modelo para a
produgao e corte de papel, baseado no modelo proposto por [3], que consideram os custos
de producao, de preparacao e estoque, custos com a perda de material, a capacidade de
producao e a producao de bobinas de apenas uma gramatura. Também foi proposta uma
metodologia para a resolucao do modelo. Considere as seguintes varidaveis do modelo:

Tm¢: numero de bobinas produzidas na méquina m no periodo t;

wWme: numero de bobinas produzidas na méquina m estocadas no fim do periodo ¢;

Zm¢: varidveis bindrias que indicam a produgao ou nao de bobinas na méquina m no periodo ¢;

y? .+ ntmero de bobinas produzidas na mdquina m no perfodo ¢ cortadas usando o padrdo de corte j;
et: vetor de itens finais que sdo estocados no final do periodo t e ¢;: varidvel de folga.

A seguir, sao apresentados os parametros e o modelo integrado proposto.

=1,...,T: o nimero de periodos no horizonte de planejamento;
7 =1,..., Np: o nimero de padroes de corte para as bobinas do tipo m;
i=1,..., N: o nimero de itens;
m =1,..., M: o nimero de maquinas que produzem bobinas de largura L, ;

cmt: custo de produgdo da bobina na maquina m no periodo t;

h¢: custo/ton de estocar bobinas no final do periodo t;

bm: peso da bobina produzida na maquina m;

fm: peso de papel desperdigado na preparagao da maquina m;

Smt: custo de preparagdo da maquina m para produzir a bobina no periodo t;

cpe: custo/cm de perda de papel durante o processo de corte no perfodo t;

oit: custo/ton de estocagem de itens finais do tipo ¢ no perfodo t;

n: vetor de pesos dos itens finais;

pjm: perda de papel (por cm) no padrao de corte j usado para cortar uma bobina de largura Ly ;
F(t): perda no processo de corte das bobinas no perfodo t;

Dy: demanda (ton) de papel no periodo ¢; Cimy: capacidade da maquina m no periodo t;

ajm: vetor associado ao padrao de corte j para a bobina de largura L,,. Cada componente a;jm, representa o
numero de itens i cortados pelo padrao de corte j na bobina de largura Lq,;

d¢: vetor da demanda de itens finais de papel no periodo t;

@: nimero suficientemente grande.
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E Ymt = Tmt + Wm,t—1 — Wmt, m:1,,M,t:1,,T

Jj=1

wmo:(), 60:0, m:L...,M

Tmt > 0, wme >0 e inteiros, m=1,.,.M;t=1,...,T
zmt €{0,1}, m=1,...,M;t=1,...T

yfnt >0, e: >0 e inteiros, m=1,..M;t=1,..,T
€ > 0, t=1,..T.

O modelo tem como objetivo minimizar os custos de producao e estoque, custo de setup
na producao de bobinas e perda de material no processo de corte, sujeito as restricoes de
balanceamento de estoque de bobinas e itens, restricées de capacidade, restricoes de aco-
plamento, restricoes das varidveis binarias e restricoes de nao negatividade das variaveis.
A varidvel de folga ¢; foi adicionada ao modelo por problemas de factibilidade, isto é, pela
dificuldade de gerar modelos factiveis.

Para a resolu¢ao do modelo proposto, foi utilizado o método de geracao de colunas [2],
que trata a dificuldade encontrada devido ao alto nimero de possiveis padroes de corte.
Em seguida, foi aplicada a heuristica relaz-and-fix para encontrar uma solucao inteira
para as varidveis bindrias e, por fim, o pacote CPLEX [1] foi utilizado para encontrar uma
solucao inteira para as demais varidveis. Testes computacionais foram realizados para
9 classes, com 10 exemplos gerados aleatoriamente. O numero de periodos foi variado
de 8 a 10 e o numero de itens, de 5 a 20. Foram consideradas 2 mdquinas, ou seja,
dois comprimentos de bobinas. Os resultados mostraram que, utilizando a metodologia
adotada, é possivel resolver o modelo obtendo bons gaps, pois os gaps foram, em média,
menores que 0,42569%, em um tempo computacional pequeno, sendo o maior tempo gasto
para resolver os modelos de 65,225 segundos.
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