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RESUMO

Programar e controlar a produgdo ndo é um trabalho facil, exige que os processos estejam em harmonia com o0s
recursos disponiveis, de forma que se utilizem melhor os equipamentos, maquinas, materiais e pessoas. Compreender
como funcionam os fluxos de trabalho e producéo, avaliando cargas e capacidades de cada recurso, permitira
encontrar as restricbes dos processos, identificando-se assim os gargalos que delimitam os niveis produtivos. Neste
artigo, um estudo de caso analisou a eficiéncia de uma das unidades fabris de uma empresa fabricante de maquinas
ferramentas e produtos fundidos, sendo analisados os setores de usinagem desta empresa. Com o levantamento de
dados a partir dos apontamentos de producéo, foram geradas tabelas e graficos dos Gltimos dois anos, possibilitando a
analise das capacidades instaladas e comparadas com a demanda, concluiu-se quais seriam 0s recursos gargalos da
producgdo. Com estas informacg6es, o artigo propde acdes para explorar as restricdes dos processos, minimizando seus
efeitos e criando mais capacidade, aumentando assim a produtividade da empresa.

Palavra Chave: Processos, planejamento e controle da producéo, eficiéncia, gargalos.

ABSTRACT

Programming and controlling production is not an easy job; it requires processes to be in harmony with the resources
available, so that equipment, machinery, materials and people are better used. Understanding how workflows and
production work, evaluating the loads and capacities of each resource, will allow us to find the constraints of the
processes, identifying the bottlenecks that delimit the productive levels. In this article, a case study analyzed the
efficiency of one of the manufacturing units of a company that manufactures machine tools and cast products,
analyzing the machining sectors of this company. With the data collection from the production notes, tables and
graphs of the last two years were generated, allowing the analysis of the installed capacities and compared with the
demand, it was concluded what would be the bottleneck of the production. With this information, the article proposes
actions to explore the constraints of processes, minimizing their effects and creating more capacity, thus increasing
the productivity of the company.

Key Words: Processes, stages, planning and production control, efficiency, bottlenecks.
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1.  INTRODUCAO

A busca pela eficiéncia produtiva esta diretamente ligada a diversos fatores
como um bom planejamento de producgéo, o balanceamento das linhas produtivas, a
utilizacdo da capacidade instalada de forma adequada, disponibilidades de maquinas e
equipamentos, assim como materiais e pessoas necessarias ao cumprimento da ordem
de producéo.

Dessa forma o planejamento e controle da producéo torna-se um elemento chave
no desdobramento das estratégias da empresa. A maior variedade de produtos, 0 menor
tempo de entrega ao cliente e a sazonalidade da demanda sé@o fatores que aumentam a
complexidade do problema de planejar. Assim, é necessario ter uma 6tima gestdo dos
processos que devem ser estruturados, com sistemas robustos para aperfeicoar a
eficiéncia das operacoes.

A gestdo sobre o Planejamento e Controle da Producdo (PCP) deve responder as
questdes: 0 que, quanto e quando produzir. Ele determina e fornece, dentro de um
sistema de manufatura, as informac®es necessarias para o dia-a-dia, de forma a reduzir
os conflitos e aperfeicoar os resultados entre as areas de vendas, financas e chdo de
fabrica. Através da gestdo do PCP é possivel acompanhar a programacdo feita no
planejamento, garantindo a méxima eficiéncia, buscando exceléncia na producéo ao
mesmo tempo em que se reduzem o0s custos com as atividades desnecessarias.

Nesta busca constante por melhorias e eficiéncia produtiva se faz necessario
atuar nas inimeras variaveis que atrapalham e dificultam os processos, minimizando
seus efeitos e garantindo o cumprimento do programa de producdo, garantindo assim a
entrega e o atendimento dos produtos prometidos aos clientes.

Este artigo propGe estudar e demonstrar uma destas variaveis que é o gargalo da
producdo, o qual pode ser composto por varias causas. Para um melhor resultado, se faz
necessario conhecer e aplicar de forma correta todas as etapas do planejamento, assim
como do controle da producao, iniciando pela previsdo da demanda, planejamento da
capacidade de producdo, planejamento e agregacdo de produtos, programa mestre da
producdo, administracdo de materiais, balanceamento das linhas produtivas,
sequenciamento, emissdo de ordens e por Ultimo o controle da producéo.

As atividades de Producdo podem ser decompostas em uma parte técnica (que
executa as tarefas) e outra que oferece suporte, a gerencial. O planejamento e controle
da producdo se inserem nesta segunda parte projetando o que deve ser feito e apds
exercendo os devidos controles, sendo definido por Machline (1984), citado por
Erdmanm (2007) como a atividade de fazer planos para orientar a producao e servir de
guia para seu controle.

A empresa objeto deste estudo de caso, iniciou suas atividades em 1930 com
uma oficina de reparos de automdveis, fundada por Américo Emilio Romi, em Santa
Barbara d’Oeste, Estado de Sado Paulo, Brasil. Hoje, ¢ uma empresa de renome
internacional, cujos produtos e servicos sdo consumidos no mercado nacional e
exportados para todos os continentes. Fornecendo para 0s mais variados setores da
indUstria, como aerondutica, defesa, fabricantes e fornecedoras da cadeia
automobilistica, bens de consumo em geral, maquinas e implementos agricolas e
maquinas e equipamentos industriais. Com um portfélio compostos de maquinas
ferramentas, maquinas para processo de plasticos e fundicao de pegas de ferro fundido.
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Como toda empresa de grande porte, esta apresenta restricGes em seus processos.
Dessa maneira a pergunta que se pretende responder seria: como identificar os gargalos
em um processo produtivo?

A hipétese levantada para responder a esta questdo leva em consideracdo que ao
se detectar baixas eficiéncias produtivas, aparecem os primeiros indicios do surgimento
dos gargalos, mas, para tanto, as informacGes serdo condicGes para esta anélise.

O objetivo geral deste artigo é analisar os niveis de eficiéncia produtivas atuando
na eliminacéo das restri¢cdes que afetam o processo.

Como objetivos especificos, o artigo procura demonstrar a importancia dos
apontamentos e da folha de dados, que resultardo em gréficos e tabelas para melhor
compreensdo e andlise da identificacdo das restricbes em um sistema.

A justificativa deste estudo baseia-se no fato que empresas precisam ser
eficientes obtendo resultados positivos, o que permitird ganhos tanto para ela como para
seus clientes. Para o autor, este artigo ¢ uma ferramenta para o desenvolvimento
pessoal, e profissional, permitindo colocar em pratica os conhecimentos académicos
adquiridos, podendo transformar-se em um compéndio de referéncia, analise, consulta e
orientacdo para profissionais e estudantes envolvidos com estes processos.

Para o desenvolvimento deste trabalho foram utilizadas pesquisas bibliograficas,
e 0 estudo de caso. A pesquisa bibliografica segundo Marconi (2009, p.122) se
desenvolve tentando explicar um problema, utilizando o conhecimento disponivel a
partir das teorias publicadas em livros ou obras congéneres. Na pesquisa bibliografica o
investigador ir4 levantar o conhecimento disponivel na &rea, identificando as teorias
produzidas, analisando-as e avaliando sua contribui¢do para auxiliar a compreender ou
explicar o problema objeto da investigagdo. O objetivo da pesquisa bibliogréfica,
portanto, é o de conhecer e analisar as principais contribuicdes tedricas existentes sobre
um determinado tema ou problema, tornando-se um instrumento indispensavel para
qualquer tipo de pesquisa.

Estudo de caso conforme Yin (2001, p.13) o estudo de caso é uma estratégia de
pesquisa que compreende um método que abrange tudo em abordagens especificas de
coletas e analises de dados, ja para Gil (2010, p.79) envolve o estudo profundo e
exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira a se obter o seu amplo e detalhado
conhecimento.

2. EMBASAMENTO TEORICO

2.1 O Planejamento e Controle da Producéao

Segundo Erdmann (2007. P.18) o ato de produzir implica em transformar. O
conceito de transformar tem conotacdo ampla, de mudanca de alguma coisa em outra.
Todo processo se inicia pela sua matéria-prima que sdo insumos que serdo associados
aos demais recursos em um processo produtivo, gerando como resultado o produto.

A necessidade para que este processo seja exitoso parte do planejamento e do
controle dos fluxos de producdo e dos fluxos das informagdes, sendo que ambos
possuem particularidades e dificuldades.

Para Corréa, Gianesi e Caon (2016. p.1), os sistemas de administracdo da
producdo sdo os sistemas de informacdo para apoio a tomada de decisGes, taticas e
operacionais, referente as seguintes questdes de grande importancia logisticas; o que
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produzir e comprar; quanto produzir e comprar; quando produzir e comprar; com que
recursos produzirem; para que sejam atingidos 0s objetivos estratégicos da organizacéao.

De acordo com Carmelito (2008, acesso em 18 /10/ 2016). Uma das maiores
dificuldades para o desempenho da funcdo Planejamento e Controle da Producéo refere-
se a relacionamentos. Por administrar informacdes de diversas areas, 0 PCP esta em
constante processo de negociacdo com os diferentes agentes dentro do processo
produtivo. O PCP é o representante da area de vendas dentro da fabrica, é ele quem sabe
das prioridades e prazos de entrega dos produtos aos clientes e faz a programacéao de
modo que atenda a esse objetivo. No entanto, 0s interesses sdo antagbnicos, enquanto a
Producdo quer uma programacao estavel e antecipada de grandes lotes, Vendas querem
maior flexibilidade e diversidade para atender as constantes mudancas no mercado,
ainda para o autor, o PCP precisa ponderar esses diferentes interesses fazendo com que
a producdo atenda ao planejamento, otimizando a0 maximo o0s recursos sem deixar de
atender ao cliente, no caso, o departamento de Vendas.

Para que este processo se desenvolva, existem etapas que serdo detalhadas a

sequir.
2.2  Etapas do Planejamento da Produgéo

Segundo Erdmann (2007, p.30) o planejamento e controle da producdo podem
ser entendidos como um sistema processador de informacoes; recebe informacdes como
entrada e fornece outras, processadas, como saida.

Em outras palavras, planejamento e controle da producdo constituem-se
basicamente de um sistema que determina os rumos da produgdo e acompanha,
exercendo 0s respectivos controles. Nesta definicdo estdo implicitas as funcdes de
comando; determinacdo do ritmo, fungdo de direcdo e conjunto de regras e a
organizacdo da producdo; disposicdo dos elementos necessarios no lugar e tempo
corretos. Dentre estas destacam:

o Projeto do produto: define o que vai ser produzido, detalhando o produto atraves
de desenhos, especificacBes de dimensdes e tolerancias, caracteristicas de acabamento,
aparéncia, resisténcia, desempenho, consumo, cheiro, cor, comportamento etc.

o Projeto do processo; descreve, através do roteiro, como o produto sera
elaborado; trata-se de uma descricdo de passos e respectivos recursos necessarios,
inclusive tempos de preparagédo e operacao.

o Definicdo de quantidades a produzir: depende de dois fatores basicos, a demanda
e a capacidade produtiva do sistema. A demanda pode ser estimada atraves de diversos
métodos, qualitativos e quantitativos. A capacidade produtiva tera que ser determinada
de acordo com o tipo producéo, pelo mix e sua dindmica em relacdo a disponibilidade
dos recursos envolvidos.

2.3  Etapas da Programacéo e Controle da Producéao

Erdmann (2007) explica que a programacéo e controle, atraves do planejamento
sdo responsaveis pelo acionamento da producdo e o seu acompanhamento. As suas
acOes alcancam periodos mais curtos e, por isso, com mais precisdo. Trata do dia-a-dia
da producéo. Podendo sintetizar as suas fun¢fes em cinco etapas:
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o Definicdo da necessidade de produtos finais: o0 ponto de partida da programacéo
sempre sera a quantificacdo de cada tipo a ser produzido e muitas vezes até quando 0s
mesmos deverdo estar disponiveis.

o Célculo das necessidades de material: ¢ o célculo dos correspondentes
componentes, pecas e matérias-primas; havendo datas para entrega de produtos finais,
cabe igualmente estipula-las para os materiais.

o Definicdo de prazos: capacidades e ajustes: a data de entrega de produtos finais
implica em prazos para as etapas intermediarias e consequente necessidade de
capacidade especifica; eventuais divergéncias requerem ajustes.

o Liberacdo das ordens: ap6s todos os procedimentos anteriores deve-se
determinar que a producdo se inicie, que o produto seja elaborado e isto se faz mediante
as ordens de producdo e certos critérios de liberacdo (ordenamento das tarefas,
sequenciamento).

) Controle: é um procedimento de acompanhamento em que se verifica o que esta
acontecendo e se 0 compara ao programa; as divergéncias ensejardo corre¢oes de rota.

2.4  PONTO DE ESTRANGULAMENTO, GARGALOS OU RESTRICOES

Qualquer industria, empresa ou servicos diante de seus processos estdo sujeitas a
restricbes que limitam seu processo produtivo, restricdes designadas de estrangulamento
(Carvalho, 2004). Os estrangulamentos séo alvos de estudos frequentes, pois se trata de
um ponto critico do sistema. O ponto de estrangulamento dita o nivel de producédo
diaria, e o cumprimento de certas metas em nivel da constituicdo de estoque, o que
indiretamente acaba por influenciar no cumprimento de prazos de entrega de produtos.
Por estas razfes investir nele representa um ganho que pode atingir um valor monetario
consideravelmente elevado.

Para Erdmann (2007, p.66) as restricdes estdo interligadas com a capacidade
produtiva. Assim sendo a capacidade € o tempo disponivel para trabalho, expresso em
horas/ maquinas ou horas/ homem. A capacidade é influenciada por limitacGes naturais
e também por decises no ambito do sistema de producdo. Estas decisdes estdo
relacionadas com a capacidade do equipamento selecionado e consequentes horas
disponiveis para producdo, instalacdo, mix de produtos, sequéncia do processo,
sequéncia em que sdo executadas as ordens, disponibilidade e capacitacdo humana,
recursos financeiros, insumos utilizados. Contudo, também sofre a influéncia de fatores
ditos externos como qualidade exigida e a legislagéo pertinente.

3. ESTUDO DE CASO

Este artigo se baseou no estudo de caso de uma empresa de renome
internacional, cujos produtos e servi¢cos sdo consumidos no mercado nacional e
exportados para todos os continentes. Fornece para 0s mais variados setores da
industria, como aeronautica, fabricantes e fornecedoras da cadeia automobilistica, bens
de consumo em geral, maquinas e implementos agricolas e maquinas e equipamentos
industriais. Possui um portfolio compostos de méaquinas ferramentas, maquinas para
processo de pléasticos e fundicdo de pecas de ferro fundido.

Conta com 11 unidades fabris (9 no Brasil e 2 na Alemanha), que ocupam mais
de 170 mil m2 de area construida, sendo 4 de montagens finais de maquinas industriais,
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2 fundicbes, 3 de usinagens de componentes mecanicos, 1 para fabricacdo de
componentes de chapas de aco e 1 planta para montagem de painéis eletrdnicos. A
capacidade instalada de producdo de maquinas industriais € de aproximadamente 3.450
maquinas/ano e a de fundidos é de aproximadamente 50.000 toneladas/ano.

O estudo analisou a eficiéncia produtiva em uma das unidades da empresa, a
unidade fabril 01, no periodo de 2015 e 2016, dados estes representados nas tabelas e
gréficos que serdo apresentados no transcorrer deste artigo.

Os Graficos 1 e 2 apresentam respectivamente dados sobre a eficiéncia produtiva
nos anos de 2015 e 2016, os quais serdo analisados a seguir:
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Gréfico 1, Dados de Eficiéncia 2015, unidade fabril 01.

Historico

EFICIENCIA - UFO1
0100.0 - Unidade Fabril 01 - UF-01
Produzir e Entregar (Maquinas

10000 10000
90,00 - 90,00
8000 80,00
7000 7000
60,00 6000
£ 00 5000
100 - 4000
3000 3000
2000 2000
100 100
0,00 0,00 "
wWoNB W W AN BV MR AR MM N WL A0 ST o NV DR
. ndice ==Meta BMeta  Desafio Windice
[ 2012 | 2013 | 2014 | 2015 JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ
[indice 7708 | 7496 | 8224 | 7714 7316 | 8134 | 8070 | 8297 | 7731 | 6347 | 6139 | 58066 | 6837 | 6827 | 68,05 | 7585
[Meta 80,00 | 80,00 | 77,00 | 77,00 7700 [ 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 7700 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00
Numerador 206740 | 189919 | 185374 | 76722 9245 | 14898 | 16571 | 13963 | 12746 | 9299 | 8155 | 8856 | 10251 | 10952 | 9548 | 7725
Denominador | 294174 | 253377 | 225398 | 99452 12636 | 18316 | 20533 | 16629 | 16487 | 14651 | 13263 | 15096 | 14994 | 16042 | 14030 | 10184
Desafio 681 | 292 | 204 | 000 000 | 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 [ 000 | 000 | 000

Formula:

Fonte dos dados:

Critério para atingimento:

Critdrio p/ coleta de dados:

Divisdo Acumulada Maior Igual

Horas previstas*100/Horas ponto

Relatorio WIP26
Relatorio WIP26

Andlise: Andlise dos itens e causas que impactaram negativamente o indicador, estdo em anexo no portal.
Agdo: Dar sequencia no plano para atingir a meta
A agdo para estes itens estdo contempladas no 5w2h em anexo no portal

Objetivo:

Atingir 77% em 2015
Obs: Em 2014 foi atingido 82,24% gragas ao mix de produto vendido (grandes lotes mensais de maquinas para o SENAI). Em 2015 ndo ha mix de maquinas que
resultara no aumento no lote mensal de pegas na usinagem. Por isso, manteremos a mesma meta de 2014 (77%), a qual sera um grande desafio para 2015.

Fonte: Indicador de Eficiéncia de 2015.

82 FATECLOG - LOGIsTICA, INOVAGAO E EMPREENDEDORISMO
FATEC ZONA LESTE- SAO PAULO
26 E 27 DE MAIO DE 2017

Fatec



82 FATECLOG

- LOGISTICA, INOVAGAO E EMPREENDEDORISMO

Qe Fatec

26 E 27 DE MAIO DE 2017 I OG
I$$N 2357-9684
Grafico 2, Dados de Eficiéncia 2016, unidade fabril 01.
— EFICIENCIA - UFO1
0100.0 - Unidade Fabril 01 - UF-01
100 b6 Produzir e Entregar (Maquinas)
90,00 90,00
80,00 80,00
70,00 70,00
60,00 60,00
R 50,00 50,00
40,00 40,00
30,00 30,00
20,00 20,00
10,00 10,00
0,00 +— —— — —— — 0,00
2013 2014 2015 2016 JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET out NOV DEZ
= (ndice =#=Meta BMeta Desafio ®indice
2013 2014 2015 2016 JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Indice 74,96 82,24 72,21 72,59 64,77 79,63 76,56 67,16 64,73 71,41 70,95 68,54 70,78 75,17 81,43 75,05
Meta 80,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00 77,00
Numerador 189919 | 185374 | 132209 | 121053 7228 13260 14052 8980 7758 10625 10488 10250 9235 11030 12204 5943
D 253377 | 225398 | 183081 | 166768 11160 16653 18355 13372 11985 14878 14782 14955 13048 14673 14988 7919
Desafio 2,92 2,04 0,00 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79 4,79

Divisdo Acumulada Maior Igual
Horas previstas*100/Horas ponto

Critério p/ coleta de dados: Relatério WIP26
Fonte dos dados: Relatério WIP26

Analise: Andlise dos itens e causas que i T i o indi , estdo em anexo no portal.
Agao: Dar sequencia no plano para atingir a meta
A agdo para estes itens estdo contempladas no 5w2h em anexo no portal

Objetivo: Atingir valor maior ou igual a 77%

Fonte: Indicador de Eficiéncia de 2016.

Como € possivel verificar, a eficiéncia no ano de 2015 foi de 72,21% e no ano
de 2016 de 72,59%, apresentando uma melhora de 0,38% no ano posterior, mas longe
da meta estabelecida de 77%, evidenciada na linha destacada em amarelo.

A proposta é que a fabrica consiga atingir a meta de 77% de eficiéncia global.
Como o autor trabalha no setor denominado de fabricacdo dos eixos arvores (centro de
custo 0182.3), foi possivel realizar o levantamento dos dados especificos destes
processos. Este setor esteve acima da meta no ano de 2015, atingindo uma eficiéncia de
82%, no entanto no ano de 2016 esta eficiéncia caiu abaixo da meta, fechando em 75%
de eficiéncia média, o que impacta negativamente ao atendimento da meta.

Mesmo que outros setores estejam abaixo da eficiéncia deste setor, cabera aqui a
proposta como solucgdo na extensao de estudo para todos 0s outros setores, descobrirem
onde se encontram os gargalos que restringem o atendimento da meta de 77%.

O setor de eixo arvore conta com um quadro de 13 funcionérios e com 12 postos
de trabalho sendo formado por maquinas como Tornos (TPN), Centros de Usinagens
(CHU) e Retificas (REU).

As tabelas 1 e 2 apresentam os dados referentes as Horas Previstas e Horas
Trabalhadas (Hrs. Ponto), de onde foram extraidas as eficiéncias.

Tabela 1, Dados da eficiéncia de 2015, setor de eixos arvores.

Média
Periodo Jan. |Fev. |Mar. |Abr. [Mai. [Jun. |Jul. |Ago. | Set. Out. | Nov. |Dez. |doano

AHRS. Prevista | 1428 | 1937 | 1958 | 1805| 1731 | 1146| 988| 1081 1447 | 1369 | 1255| 1026 1431

B HRS. Ponto 1501 | 1990 | 2253 | 1820 | 1807 | 1655 | 1468 | 1820 1772 | 1950 | 1594 | 1261 1741

Eficiéncia (A/B) | 0,95| 0,97 871 099] 09| 069| 067 0,59 082 07] 0,79] 0,81 0,82

Fonte: Dados extraidos do sistema de gestdo; eficiéncia do setor centro de custo de
eixos arvores (0182.3) de 2015.
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Tabela 2, Dados da eficiéncia de 2016, setor de eixos arvores.

Média
Periodo Jan. Fev. |Mar. |Abr. |Mai. [Jun. |Jul. |Ago. |Set. |Out. | Nov. | Dez. | do Ano

A HRS. Prevista | 968 1745 |1879|1183 938 |1460 1354|136 |1351|1380 1656|879 |1343

B HRS. Ponto 1382 | 2168 |2390|1625 |1457|1892|1724 | 1867 | 1844|2014 |203 |1154 |1793

Eficiéncia (A/B) | 0,7 0,8 0,79 |0,73 |0,64 |0,77 |0,79 |0,71 |0,73 |0,69 |0,83 |0,76 | 0,75

Fonte: Dados extraidos do sistema de gestdo; eficiéncia do setor centro de custo de
eixos arvores (0182.3) de 2016.

Como demonstrados nas tabelas 1e 2, as horas ponto de 2016 foram maiores em
relacdo ao ano de 2015, assim como as horas previstas de 2016 em comparagdo com o
ano de 2015, foram bem menores, 0 que impactou negativamente na porcentagem da
eficiéncia deste setor.

As eficiéncias sdo fundamentais para as empresas se manterem competitivas e
para que as pessoas possam desenvolver a capacidade de decisdo e agdo rapida tendo a
capacidade de desenvolver solucdes criativas para o trabalho, pois este é primordial para
alcangar os resultados esperados.

A melhoria de eficiéncia de equipamentos em uma empresa passa por uma
andlise prévia da situacdo atual do nivel de desempenho antes de programar mudancas
no sistema existente. As analises de eficiéncia das maquinas devem estar voltadas com
0s aspectos financeiros decorrentes das acdes propostas de melhorias.

O estudo de caso proporcionou uma analise do setor produtivo do eixo arvore,
avaliando a utilizacdo dos maquinarios nos processos produtivos, em relacdo as suas
cargas de trabalho. Para melhor entendimento, este processo inicia-se pelas maquinas
primarias que recebem a matéria prima, essas maquinas sao os tornos (TPN), depois
seguem para as maquinas intermediarias que sdo os centros de usinagens (CHU), e por
ultimo para o processo de acabamento as retificas (REU). A tabela 3 demonstra, a
guantidades de pecas e horas programadas de execu¢do dessas maquinas mencionadas.

Tabela 3, Programacdo TPN 780, CHU 221, REU 550.

Ordem Magquinas Qtd. Pecas Horas
Primaria TPN 780 62 108
Intermediaria CHU 221 105 81
Final REU 550 198 156

“Fonte: Empresa.

Analisando a tabela 3, observou-se que a maior carga de servico esta na retifica
(REU), seguida pelo torno (TPN) e por ultimo o centro de usinagem (CHU), mas o setor
conta com mais duas retificas que conseguem executar as mesmas tarefas e também
mais dois tornos onde se podem dividir as cargas, portanto, o gargalo do setor se
encontra no centro de usinagem CHU 221, que € Unica no processo, gerando um
acumulo de servigo. Outro agravante em relacdo a este centro de usinagem, é que se
trata de uma maquina antiga, gerando muitas paradas para manutencdo, atrasando ainda
mais 0s prazos estabelecidos na programagéo.
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A empresa se encontra no atual momento trabalhando em um Unico turno,
gerando assim uma restricdo na utilizacdo da maquina de centro de usinagens CHU 221.

Como proposta de solucéo, este estudo propde a manutengédo preventiva em dias
gue a maquina ndo estd em uso no caso no final de semana amenizando as paradas
durante a semana. Outra solucdo seria trabalhar em mais turnos, mas que na atual
condicdo do mercado ndo se torna viavel, pois envolve muitos funcionarios que teriam
que acompanhar esses turnos como o monitor de producéo, preparador de ferramentas
entre outros, e geraria mais custo como energia, transporte e alimentacdo. Uma reforma
completa ou aquisicdo de uma maquina nova, ndo esta prevista no orcamento. Em
analise a melhor proposta, portanto, seria evitar a parada desnecessaria, ou imprevista
dessa maquina. Durante as manutengdes preventivas, relacionar as possiveis causas de
quebra e definir um plano para uma reforma parcial que néo atrapalhe a producéo e os
prazos de producdo das pecas, planejando de forma que se possa atender tanto os
clientes internos como 0s externos.

Para um controle efetivo da manutencéo, criou-se uma tabela onde se definem os
itens a serem avaliados, quantidades, avaliacdo dos itens, o inicio e término da acéo,
uma préxima avaliacdo e se deve ser substituido ou ndo, assim como a data da
manutencao.

Tabela 4, Controle de manutencado centro de usinagem setor de eixos arvores

(0182.3).
Avaliagao
Itens avaliados Qtd.| (Acdo) Inicio | Término | Prox. Aval. | Substituicdo Data
Correias do Cabecote | 3 |Ruimtroca|13:00| 14:20 400 Hs. Sim 13/04/2017
Fuso de Esferas 1 Normal |14:20| 14:30 N3o 13/04/2017
Alinhamento das guias| 6 Normal |14:30| 14:45 N3o 13/04/2017

Fonte: Proprio Autor.

A tabela 4 deve ser preenchida pelo mecéanico que atender uma ocorréncia de
parada, a tabela fica disponivel na propria maquina e deve ser feita de maneira rapida
para ndo prolongar o tempo improdutivo gerado pela parada ndo programada, sendo
uma ferramenta para que se possa ter um controle mais eficaz de manutengdo, atuando
diretamente nos problemas, com o objetivo de deixar a maquina produzindo da melhor
forma possivel e em maior tempo para que ela possa atender a demanda de pegas e
eliminando o gargalo do setor.

S. CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo demonstra que um trabalho efetivo do planejamento e controle da
producdo torna-se uma ferramenta chave para qualquer empresa que tem como objetivo
ser referéncia no mercado.
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Os processos e etapas do PCP sdo vitais para a producdo de bens e servicos e
interligados aos demais setores formam uma organizacéo solida e eficaz.

O estudo de caso permitiu identificar e atuar em uma solucdo sobre um gargalo
produtivo, envolvendo Vvérios setores desde o planejamento e controle da producéo,
producdo e manutencdo, chegando a uma parte da solucdo para o gargalo do setor de
eixos arvores que esta alocada no centro de usinagens CHU 221. A manutencdo teve
papel primordial, com uma forca de trabalho levantaram-se as possiveis causas de
parada ndo previstas e como atuar para resolver prontamente essas paradas, reduzindo o
tempo de espera e solucdo dos problemas. Assim o setor produtivo conseguirad atender
0s prazos, satisfazendo os clientes internos e externos.
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