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Resumo

O planeamento agregado da produgédo tem como objectivo determinar a maneira mais
eficiente de utilizar os recursos de que a empresa dispde, de modo a satisfazer a sua procura.
S&o numerosos os trabalhos publicados sobre este assunto, tendo j& diversos autores efectuado
a sua classificagéo. Neste trabalho, agrupando os trabalhos de maior relevancia em duas grandes
categorias, «Modelos de planeamento agregado de produgéo que produzem solucdes Optimas» e
«Modelos de planeamento agregado de produgdo que produzem solugbes quase Optimas»,
efectua-se uma sintese e actualizagdo da literatura existente sobre este assunto. Pretendemos,
assim, facilitar aos estudiosos destas matérias uma consulta répida e precisa sobre a bibliografia
fundamental actualmente existente neste dominio.

Introducao

Nos dltimos anos o planeamento agregado da produgdo tem assumido
especial relevancia no sucesso de um grande nimero de empresas e merecido
uma especial atengdo por parte dos responsaveis pela gestdo da produgéo.
De facto, devido & significativa alteragdo do ambiente operativo das empresas
— nomeadamente, a introdugdo de novas filosofias de gestdo como o JIT e o
TQM, as exigéncias de uma clientela cada vez mais sofisticada, o facil acesso as
novas tecnologias e a crescente evolugdo da cooperagdo entre empresas —,
tem-se verificado uma mudanca da atitude dos gestores relativamente aos
problemas de planeamento da produgéo.
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A partir do inicio dos anos 50, com 0 trabalho de Holt et al. (1955) que
deram origem a conhecida Regra de Decis@o Linear, tém sido efectuados
numerosos estudos sobre este tema. O problema consiste em calcular, periodo
a periodo e para um determinado nivel da capacidade fabril, as quantidades de
produto a fabricar e os niveis de mao-de-obra a utilizar, de modo a minimizar
os custos de produgéd da empresa e a satisfazer a sua procura.

A literatura sobre este tema é bastante vasta e centra-se a volta de modelos
com maior ou menor sofisticacdo, dando uns origem a solugcdes denominadas
optimas e outros a solugdes nao optimas. Diversos autores tém tentado
estabelecer uma classificagdo sistematica dos principais modelos existentes,
assim como dos subsequentes desenvolvimentos que vao surgindo. A este
propdsito, destacam-se os trabalhos de Saad (1982), Nam e Longendran (1992a)
e Pan e Kleiner (1995). O objectivo deste artigo € precisamente rever 0s estudos
de maior referéncia na literatura sobre o planeamento agregado da produgéo e
alguns dos trabalhos comparativos realizados sobre este assunto. Pretendemos,
também, reunir os trabalhos de maior relevancia, de modo a facilitar aos
estudiosos destas matérias uma consulta rapida sobre a bibliografia fundamental
actualmente existente.

Utilizou-se como critério de classificagdo dos modelos a sua capacidade
de gerar solugdes 6ptimas e solugoes quase-dptimas. Para cada um dos modelos
apresentados procura dar-se uma ideia das suas principais caracteristicas e
vantagens da sua utilizagao.

A. Modelos de planeamento agregado da producdo que produzem solugdes
optimas.

Os modelos mateméticos utilizados para a obteng@o de solugdes (6ptimas)
para o problema do planeamento agregado da produgédo diferem basicamente
na definicdo da natureza das fungbes de custo: lineares ou néo lineares. No
caso dos custos ndo lineares, se eles puderem ser aproximados a fungoes
quadraticas, entdo o calculo diferencial € o método que permite derivar a solugao
optima; se nao puderem ser representados satisfatoriamente por funcdes
quadraticas, o problema torna-se mais complexo, ndo havendo, geralmente,
técnicas que garantam a obtengéo da solugéo optima. A alternativa pode passar,
no entanto, por formular uma aproximagao linear a esses custos e aplicar as
técnicas de optimizagdo existentes para problemas lineares.

O objecto dos pontos que se seguem é, justamente, a revisdo destas
diferentes abordagens.
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A.1. A Regra de Decisédo Linear (Linear Decision Rule - LDR)

A metodologia da Regra de Decisdo Linear foi apresentada por Holt et
al. (19553), descrevendo também Holt ef al. (1955b), a aplicacdo destg regra

de Singhal e Singhal (1996) «o modelo que continua a ser utilizado como
referencial para avaliagdo do desempenho de outros modelos de planeamento
agregado da produgéo», por produzir consistentemente solugbes de Custo
Substancialmente inferior as que resultam dog modelos de planeamento de
producéo alternativos.

trabalho normal (funcéo linear do ndmero de trabalhadores) € 0s relativos g
despedimentos, Contratacdes, horas extraordinarias e posse de existéncias, todog
estes aproximados por fungdes quadraticas.

A solugédo & determinada por duas regras lineares que dao a conhecer o
nivel de mao-de-obra e o volume de produgédo, sendo aquelas funcées da

eram 27 % superiores aos que resultariam da aplicagdo da DR €Om previsdo
imperfeita e 39 % superiores se utilizada g previsdo perfeita. Uma das vantagens

Coeficientes da funcdo de produgéo.
Posteriormente, 0 modelo HMMS teve Substanciais desenvolvimentos,

nomeadamente, Bergstrom e Smith (1 970) fizeram uma extensdo dg LDR ao

planeamento da Produgdo multi-item, Os autores propuseram um modelo

constituir um pressuposto valido quando considerados varios itens. Em sua
substituigéo, deve estimar-se a curva de lucros de cada produto em cada periodo
do horizonte temporal para, depois de obtidas essas curvas, se maximizarem
0s lucros no horizonte temporal, calculando vendas Optimas por produto através
do modelo €, em simultaneo, determinar o volume de produgéo e o niye] de
existéncias para este programa de vendas Sptimo. O modelo tem como objectivo
maximizar os |ucros da empresa, incorporando variaveis de decisdo da 4reg
funcional de Mmarketing. E portanto de uma concepgao mais lata do que a dos
modelos de planeamento agregado da produgéo, que apenas se preocupam
com a optimizagdo de Uma area fungionay.
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Kamien e Li (1990y, referindo-se a importancia da subcontratagao na
industria, ndo soO pela reconhecida dependéncia de determinadas empresas da
produgao contratada a terceiros, mas também por considerarem & subcontratagao
uma importante estratégia no planeamento da produgao, propdem um modelo
que explicitamente @ inclua. O modelo foi desenvolvido tomando por base um
universo de apenas duas empresas, mas extensivel a cenarios com maior
numero de empresas, € sem grande rigor matematico nos seus pressupostos.
O total de custos para ambas as empresas num mecanismo de subcontratag@o
é o que resulta da produga@o interna, da produgao subcontratada e das entregas
associadas a subcontratagdo. Os autores, apos determinacdo da solugao eficiente
para a relagdo de subcontratagao, introduzem esta estratégia no modelo HMMS,
concluindo pela utilidade da subcontratagdo como estratégia de planeamento.

Um outro desenvolvimento importante da Regra de Decisdo Linear foi
sugerido por Singhal e Singhal (1996) que propuseram um método alternativo
para resolugao da LDR e de efectuar andlise de sensibilidade aos parametros
do modelo. A derivagdo das regras de decis@o do modelo LDR foi obtida
pressupondo um horizonte temporal infinito, com coeficientes de custo invariaveis,
podendo ser truncado num horizonte mais ou Menos largo. A alternativa proposta
por aqueles autores consiste em desenvolver algoritmos nao iterativos que
permitam determinar a solugdo optima para planos com periodos temporais
finitos. Este método permite a utilizagéo de coeficientes de custo diferentes em
cada periodo e ainda planos alternativos com base em valores especificos de
uma ou mais variaveis. Permite também introduzir restricdes nos valores termi-
nais, como por exemplo no nivel de existéncias € efectuar uma analise de
sensibilidade (comparagéo dos planos) com base na variagdo desses valores.
A complexidade dos procedimentos cresce linearmente com O numero de
periodos contemplados.

A.2. Modelos de Programagao Linear (Linear Programming — LP)

Os modelos de programagéo linear pretendem traduzir matematicamente
o problema do planeamento agregado da produgd@o no contexto de um modelo
de programagéo linear normalizado. Assumem um conjunto de pressupostos
quase comuns & todos eles € que basicamente podem resumir-se No seguinte:
a procura € considerada determinista € 0s Custos de produgdo, bem cOmMO 0s
que resultam das variagoes de niveis de produgao, sdo lineares ou aproximados
a fungdes lineares.

As vantagens dos modelos de programagéo linear estao relacionadas com
a extrema facilidade com que é possivel efectuar a andlise de sensibilidade aos
parametros, uma utilidade evidente em €asos de pequenas alteragdes das
condicbes em que @ solugdo inicial & obtida. A determinagao dos parametros
contemplados NnoO modelo é também de obtengao relativamente facil e directa,
contrariamente aquilo que acontece com a regra de decisao linear.
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Apesar de serem estes os tragos Caracterizadores dos modelos de

@ que se destina, utilizando-se 0 algoritmo dos transportes na determinacdo da
solug&o que minimiza 0OS custos de producio.

No desenvolvimento deste modelo destaca-se o trabalho de Erenguc e
Tufekei (1988) que expuseram um método que permitisse resolver o problema
da satisfacdo tardia das encomendas. Procedendo a um conjunto de

algoritmo para a sua solucdo.
Akinc e Roodman (1986) sugeriram um outro modelo que, na sua

Dos muitos modelos desenvolvidos em programagéo linear, o que merece
principal destaque é o de Hanssmann e Hess (1960). Os autores Seguiram a
formulacdo do problema tal como & especificado na Regra de Deciszo Linear,
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Simplesmente, presumiram 2a linearidade das fungdes de custo, contrariamente
ao pressuposio de HMMS que as considerava quadraticas. Assim, obtiveram
um problema cuja resolugao se adapta perfeitamente a programagao linear
(especificamente a0 método simplex).

Sem ultrapassar as limitagoes reconhecidas dos modelos de programagao
linear e mesmo quanto 3 forma de linearizag@o das funcdes de custo, este
modelo constitui a referéncia dos modelos de programagao linear pelos bons
resultados que produz, designadamente quando comparado com a LDR.

A.3. Modelos de Programagao por Objectivos (Goal Programming = GP)

Uma forma alternativa de formular o problema do planeamento agregado
da produgao consiste na programagao por objectivos. Basicamente, esta
abordagem considera a existéncia de uma multiplicidade de objectivos na gestéo
das empresas que influenciam as decisdes a tomar quanto ao planeamento da
produgdo. Em concreto, varios desses objectivos s&@o considerados -de grande
importancia sob O ponto de vista da gestao: minimizagéo de custos de produgao
e posse de existéncias, maximizagao de receitas ou lucros e nivel de utilizagéo
de mao-de-obra s@0 genericamente assumidos em qualquer equipa de gestao.

A programagao por objectivos assenta na introdugdo dos objectivos de
gestdo no modelo, considerando que cada um deles é uma restri¢ao. A fungéo
objectivo devera incluir as variaveis que representam 0s desvios das diferentes
restrices do modelo, traduzindo assim a medida em qué cada um dos objectivos
é atingido. Através de sucessivas iteracdes, 0S objectivos prioritarios s&o
satisfeitos em primeiro lugar, 0 que permite minimizar os desvios entre 0S
objectivos de gestéo e a solugdo obtida em cada iteragéo. A medida que 0
processo iterativo avanga € 0S objectivos prioritarios vdo sendo satisfeitos, a
regido de solugoes admissiveis para os restantes objectivos diminui ate que
solugbes subsequentes se tornem ndo admissiveis.

As vantagens dos modelos de programagao por objectivos residem,
fundamentalmente, na capacidade de incorporagdo de objectivos de gestao na
formulagdo do problema de planeamento agregado da produgdo e na
identificagdo dos recursos ou combinagdo de recursos que permitam alcancé-los.
Por outro lado, a programagao por objectivos apresenta-se como uma alternativa
de linearizagao das fungdes de custo quadraticas ou de grau supetrior.

O modelo de programagao por objectivos de Goodman (1974), uma
referéncia na literatura existente nesta area, foi pioneiro na apresentagao de
solugbes para 0 planeamento agregado da produgao paseadas nesta
metodologia. Goodman propds um modelo de programagao por objectivos
utilizando o modelo quadratico de Holt et al. (1955) numa primeira ilustracao, e
numa segunda, utilizando 0s Mesmos coeficientes, aplica esta metodologia na
resolugdo de um problema do quarto grau.
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Laurent (1976) sugeriu um método alternativo para a aproximagdo linear
as fungdes de custo bi-quadradas propostas por Goodman. Enquanto este o

aproximacgao, pelo objectivo de a manter, tanto quanto possivel, junto do seu
valor 6ptimo.

Os resultados obtidos por Laurent para o problema bi-quadrado de
Goodman foram satisfatérios, tendo este método conseguido valores inferiores
em 12 % aos gerados pelo método de busca utilizado por Goodman.

A.4. Programacao Separavel (Separable Programming - SEP)

Meij (1980) propds a aplicagdo da programacao separavel como
metodologia de resolugé@o do problema do planeamento da produgdo. Segundo
O autor, a programagéo linear poderia ser suficiente para os casos em que a
linearidade das fungbes de custo pudesse ser assumida com alguma
razoabilidade. Contudo, nos casos em que tal fosse impossivel, a programacéo
linear seria inaceitavel devido a aproximacéo «grosseira» das fungées de custo
néo lineares.

Nesse sentido, propde a utilizagdo da programacao separavel ilustrando-a
na aplicacdo ao modelo. Esta abordagem tem como principal vantagem uma
melhoria significativa das solugBes encontradas, pelo facto de traduzir um método

aproximagao da funcdo de custos sera tanto maior, quanto mais elevado for o
ndmero de segmentos lineares utilizados na aproximagao.

A.5. Outras abordagens

A vasta literatura que versa sobre o planeamento agregado da produgao,
em particular no que se refere a modelos mateméticos, nao esta exclusivamente
tipificada na classificagdo atrds apresentada. Das abordagens utilizadas & ainda
de destacar a programagao dindmica, nomeadamente o trabalho de Mills (1957).
A vantagem desta abordagem ¢é a de assegurar uma melhor representacédo da
envolvente da empresa, designadamente algumas estruturas de custo e
restricGes especificas. Como desvantagens, apontam-se os custos de
desenvolvimento e implementagdo do modelo bem CoOmo a complexidade
computacional. Um grande nimero de variaveis e de restricbes tornam o
problema de dificil formulagéo.

Saad (1982) analisa o problema da desagregacédo, descrevendo estes
modelos como aqueles que estabelecem ligacdes entre o planeamento tactico
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e operacional. Estes modelos sdo também conhecidos por modelos de produgé@o
hierarquica. Basicamente possuem as seguintes caracteristicas: determinam em
primeiro lugar as quantidades a produzir e a forga de trabalho através de um
modelo de produgéo agregada, desagregando em seguida os resultados por
familia de produtos. Saad (1990) nota ainda que as grandes dificuldades que
se colocam a estes modelos séo as de conseguir gque 0s planos detalhados
sejam compativeis com O plano agregado e que a solugéo obtida minimize 0S
custos de produgao.

Estas sdo as abordagens analiticas do planeamento agregado da produgao
mais relevantes. No ponto seguinte é feita a revisao da literatura existente quanto
a modelos que buscam solugbes quase-Optimas.

B — Modelos de planeamento agregado da producédo que produzem
solucoes quase-6ptimas.

Os modelos matematicos de planeamento agregado da produgao
anteriormente descritos suscitam algumas dificuldades de aplicagao pratica, uma
vez que, na maioria dos casos, os utilizadores ndo entendem ou ndo estao
familiarizados com a formulagdo matematica, por vezes complexa, desses
modelos. Por outro lado, se as condicdes especificas da empresa nao
corresponderem aos pressupostos assumidos nos modelos, as solugdes que
estes geram podem traduzir-se em resultados desastrosos.

No sentido de ultrapassar as limitages impostas pela utilizagdo de modelos
matematicos, varios autores desenvolveram métodos heuristicos, ou parcialmente
heuristicos, resultando dai solucdes quase-optimas. Na sua generalidade, estes
modelos ndo impdem qualquer limitagdo a natureza das curvas de custo da
empresa, sacrificando a optimalidade garantida pelos modelos matematicos em
beneficio da aplicagdo pratica, de maior realismo do modelo e menor rigidez da
configuragdo das curvas de custo. Em alguns casos, quando 0s pressupostos
da formulagdo matematica néo sejam de todo aplicaveis, os modelos heuristicos
poderdo mesmo garantir resultados superiores a0s modelos matematicos.

B.1. A Regra de Busca para a Tomada de Decisdes (Search Decision Rule — SDR)

Taubert (1968) propds um método heuristico para resolugdo do modelo de
HMMS. Segundo o autor, ao adaptarem-se os modelos matematicos & realidade,
o grau de complexidade aumenta. Sacrificando a optimalidade em beneficio de
uma menor complexidade e adaptacédo a realidade, Taubert demonstrou a
exequibilidade de utilizacdo de metodos heuristicos (de busca), analisando a
validade das decisdes sequenciais, para o problema agregado da produgéo,
geradas por rotinas de busca computorizadas. Para isso, utilizou o modelo HMMS
descrito em 20 dimensdes, isto g, 10 periodos e duas variaveis independentes
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B.3. Heuristica de alterago da produgao (Production switching Heuristics = PSH)

Mellichamp € Love (1978) desenvolveram um outro método heuristico tendo
em vista uma efectiva aplicagao pratica e por isso de grande simplicidade. @)
objectivo desta heuristica é evitar © permanente rea]ustamento da mao-de-obra
e do nivel de produgao ao longo de todo © periodo de planeamento — decorrente
da aplicagao de quase todos 0S modelos de planeamento agregado da produgao —
e obter solugbes quase optimas.

A heuristica proposta paseia-se numM modelo para restringir 2 produgao e
a mao-de-obra 2 trés niveis discretos — elevado, normal & reduzido — em todos
os periodos abarcados pelo p\aneamemo.

A grande vantagem desté método consiste na sua simplicidade, pois permite
a obtengao de decisdes sobre a produgéo, a mao-de-obra € as existéncias que
apenas necessitam de pequenos a]ustamentos peri¢dicos, salvo nos casos de
nao estacionariedade ou de variagdes sazonais extremas da procura com
impacto negativo Nos custos de produg@o resultantes das decisdes da heuristica.

Recentemente, Nam e Logendran (1995) aperfeigoaram este modelo
heuristico de planeamento da produgao, propondo duas modificacoes que
melhoram O método de busca dos parametros de controlo minimizam 0S custos
no horizonte de planeamento.

Os autores consideram que 2 funcdo de produtividade utilizada no modelo
de Mellichamp € Love (1978) destinada a apurar O nivel de forga de trabalho
para uma dada produgao nao permite determinar uma relagao apropriada entre
os niveis de trabalho normal extraordinario. Assim, propuseram duas fungoes
de produtividade alternativas — que designaram MPSH1 (Modified PSH1) e
MPSH2 (I\/Iodiﬁed pPSH2) — que permitem obter um melhor equilibrio entre a
mao-de-obra normal € a mao-de-obra extraordinaria.

B.4. Modelo dos Coeficientes de Gestao (Management Coefficients Model — MCM)

Bowman (1963) desenvolveu & ideia de que as decistes passadas da
gestao podem sef incorporadas num sistema de melhoramento das decisdes
presentes. Com base nesté pressuposto, desenvolveu regras de decis@o na@o
assentes num modelo de custo, mas derivadas de anteriores decisdes da gestao.
A ideia fundamental ¢ adequea melhoria das decisbes de gestao, se estas
forem consistentes a0 longo do tempo, tem vantagens relativamente as
abordagens que fornegam solugdes optimas através de modelos paseados
exp\ic'\tamente no custo, sobretudo NOS casos em que OS custos intangiveis
devam ser estimados € presum'\dos. O autor construiu um modelo de regressao
linear representativo do comportamento da gestéo tomando por base as decisdes
historicas. O bom desempenho desta fungao de regressao depende do
conhecimento que os gestores tenham do sistema em que estao inseridos, do
seu bom senso, experiéncia, nogdo das variaveis que influenciam as decisdes
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bre qualguer outra metodologia utilizada, designadamente em modelos de maior
complexidade (maior numero de parémetros). Este algoritmo mostra ser flexivel
ao ponto de permitir obter uma solugdo (quase—(’)ptima) para qualquer problema
de optimizagéo.

O algoritmo consiste na execugdo de uma série de simulagdes de Monte
Carlo integradas num programa de computador. Em cada iteragao procura-sé
aleatoriamente melhorar a solugao do problema, criando figuras geométricas de
n dimensdes No espaco de solugdes admissiveis. A regra de convergéncia, que
& essencial, baseia-seé NO registo da melhor resposta obtida em cada momento,
utilizando-a iterativamente para recentrar a figura geomeétrica € diminuir a sua
largura em cada uma das dimensdes em que O processo é repetido. O processo
conduzira a uma solugdo muito proxima do optimo.

De facto, OS autores, aplicando O algoritmo 3 fabrica das tintas €
comparando 0S resultados com aqueles que foram obtidos com a LDR e SDR,
yerificaram que as solugdes encontradas estdo proximas de HMMS. Esse
algoritmo torna-se, inclusivamente, utilizavel com éxito em problemas de
planeamento da produgao multiproduto.

Existem ainda muitos outros modelos € abordagens, sendo, no entanto,
de destacar a utilizagdo de métodos econometricos desenvolvida por Love €
Turner (1993).

Numa analise efectuada as empresas industriais dos Estados Unidos, tanto
Dubois e Oliff (1991) como Saad (1982) referem que 0S modelos que acabamos
de rever tém sido pouco utilizados na pratica. Apesar da sua pouca utilizagao,
yarios outros autores tém efectuado estudos comparativos sobre O desempenho
dos modelos qué aqui sumariamente foram apresentados. De referir, também,
os trabalhos de Kolenda (1970) que comparam O modelo proposto por Holt et
al. (1955) com O de Hanssman € Hess (1960); O estudo de Lee € Khumawala
(1974) onde se referem 0S peneficios que poderiam advir para as empresas,
caso estas utilizassem formas de planeamento mais sofisticadas; €, ainda, a
analise do impacto dos erros de previs@o na LDR e PSH da autoria de Barman
et al. (1990).

Em Portugal, onde poucos trabalhos tém sido feitos nesta area, € de
salientar O estudo efectuado por Magro (1991) que analisa o impacto da
utilizagdo da Regra de Decisdo Linear no orgamento de tesouraria de uma
empresa mineira. O objectivo do seu estudo era verificar que consequéncias
teria nNO orgamento de tesouraria da empresa, O facto de, na sua elaboracao,
se utilizarem 0S outputs fornecidos pela LDR. O autor reconstituiu O orgamento
anteriormente apresentado pela empresa, elaborado com base nas receitas
obtidas e despesas em que incorrera, para depois, utilizando 0s mMesmMOS
pressupostos, construir 0 orgamento que & empresa teria apresentado se tivesse
aproveitado 2 informagao fornecida pela LDR. Os resultados observados
permitiram concluir que a utilizagéo do modelo teria permitido 4 empresa uma
reducao significativa dos seus custos.
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Para finalizar, refira-se ainda o trabalho de Silva (1998), na linha do estudo
realizado por Lisboa e Yasin (1997), sobre a questdo da nao alteragdo do vo-
lume de mao-de-obra durante o periodo de planeamento e os seus reflexos
Nnos custos totais de produgdo, ao derivar de novo as regras de decisédo para o
modelo HMMS, introduzindo uma nova restrigéo. A alteragdo consistiy em manter
0 nivel de mao-de-obra constante durante todo o periodo de planeamento. De
facto, condicionalismos de ordem legal ou até mesmo de indole empresarial,
tornam dificeis e indesejaveis alteragdes sucessivas no volume de mé&o-de-obra
como forma de fazer o ajustamento entre a producéo e a procura. As novas
regras estabelecidas por Silva, para determinar a quantidade de trabalhadores
a utilizar no horizonte temporal do planeamento em causa e as quantidades a
produzir em todos os periodos, s3o, também, funcdo da procura prevista, mas
mais simples de utilizar do que as propostas por Holt et a/. (1955). O modelo
foi avaliado com base nos dados de uma empresa industrial de corte e polimento
de chapa de granito e marmore, tendo os resultados obtidos mostrado que as
solugbes do chamado modelo modificado n&o se afastam significativamente das
produzidas pelo modelo original.
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Abstract

The objective of the aggregate production planning is to determine the moste efficient way
to use de firm's resources to meet the forecasted demand. Many studies have been published on
this subject, and several authors have proposed different forms for their classification. In this work
the aggregate production planning models are grouped in two categories, «Aggregate production
planning models that produce optimal solutions» and «Aggregate production planning models that
produce near optimal solutions». A summary and an update of the existent literature is also given
here. This study is meant to help other researchers in the fundamental bibliography currently

available in this area.
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