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INTRODUÇÃO 

 
"Alumínio" é uma' empresa fabricante de utensílios de alumínio, particularmente, 

para cozinha. Todo processamento da matéria-prima é realizado em suas instalações. Os 

negócios da empresa têm evoluído favoravelmente nos últimos meses, e esta, 

particularmente, se ressente de uma melhor estrutura organizacional. 

A antiga estrutura da organização pode ser visualizada pelo organograma, no 

Anexo I, pág. 1, caracterizando-se por um excesso de centralização, e algumas funções 

inadequadas que são exercidas por alguns setores da empresa. Recentemente, o 

proprietário deixou a fábrica a cargo de seus dois filhos (dois administradores de em 

presa), Um deles está como Diretor Industrial e o outro, é o Diretor Comerciai. São jovens 

e estão em plena atividade para dinamizar o Empreendimento. A situação da empresa no 

mercado é plenamente favorável, pois suas vendas atingem todos os paises, e vêm 

crescendo continuamente. 

O Diretor Industrial objetivando a melhoria da Administração da Produção, criou o 

cargo de Gerente de Produção, e este fato consolidou o novo organograma a ser 

obedecido pela empresa (Anexo I pág.2). 

O Gerente de Produção deveria ter como principal função a coordenação da 

produção entre as diversas secções da empresa, assim como toda atividade a ser 

desempenhada pelos responsáveis de cada secção. Para este cargo de grande 

responsabilidade, o Diretor Industrial não conhecia ainda elemento capacitado dentro da 

empresa. A empresa possuía 250 tipos de produtos e modelos. A primeira atividade do 

Diretor Industrial foi o estudo das estatísticas de vendas por modelo tendo concluído que 

se poderia reduzir aquela quantidade de, 100 tipos. 

Isto daria a produção melhores condições de programar o trabalho e capacidade 

de processar maiores quantidades dos produtos de maior venda. 

O problema principal, com que se defrontava o Diretor, era o dos depósitos 

intermediários de seus produtos em áreas críticas da fábrica. 

Pelas próprias características destes produtos, as áreas necessárias para deposito 

intermediário, eram grandes. Para alguns produtos, a empresa utilizava gaiolas fixas no 

meio da fabrica. Foi verificado posteriormente que, apesar da eliminação de 100 tipos de 

produtos a fábrica se encontrava ainda mais congestionada. 
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O Diretor Industrial decidiu promover o Chefe da Secção de Tornos de Repuxo, 

para o cargo de Gerente de Produção, uma vez que ele lhe parecera um elemento de 

bom senso, pois introduzira uma seriedade modificações nos métodos de trabalho de sua 

secção (Anexo VI); controle diário de produção em cada posto de trabalho e melhoria de 

método e do processo de fabricação. 

A melhoria de produtividade, com essas modificações, segundo a avaliação do 

Diretor, foi no mínimo de 10%. 

O novo gerente iniciou suas atividades e logo, procurou determinar as causas do 

problema de congestionamento. 

Tomando as estatísticas do Diretor, separou alguns produtos que chamou de 

"produtos problemas" (Anexo III), Ao mesmo tempo, obteve os tempos de processamento 

de sua antiga secção (tornos) e da se de Prensas Excêntricas. 

O novo gerente recebeu instruções segundo as quais aproximadamente no fim de 

cada primeira quinzena do mês, receberia do Diretor Industrial, uma relação das 

quantidades e produtos a serem fabricados. 

Com base nesta relação, o gerente deveria programar a produção dos laminados e 

tornos (vide anexo VII). 

Ele seria responsável pelas justificativas de atrasos na -programação de entregas 

ao estoque, assim como deveria introduzir todas as modificações de ordem técnica nas 

secções sob sua responsabilidade, 

No primeiro mês de trabalho, o gerente encontrou uma "situação" de 

congestionamento na fábrica muito desfavorável (vide Anexo V). 

Localizar os tipos de produtos que ocupavam estas áreas -foi o seu primeiro 

trabalho. Este levantamento lhe deu idéia geral de que os produtos "problemas" 

ocupavam 70% destes depósitos, outros produtos 10% e os restantes 20% das áreas, 

eram ocupadas por caixas vazias e semi-ocupadas, e pelas gaiolas que "afogavam" a 

prensa nº III. 

Analisando as fases do processamento dos produtos em depósitos intermediários, 

observou que na situação anterior efetuava-se o processamento dos lotes maiores em 19 

lugares, e depois os lotes menores. 

O que ocorria é que os lotes maiores exigiam grande tempo -para transporte, e 

ficavam normalmente "engarrafados" em alguns setores, obrigando os empregados a 

empilhamentos e armazenamentos temporários. Estes lotes eram então alcançados na 

programação de -produção pelos lotes menores, provocando os congestionamentos. O 
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pessoal de transportes perdia então, total controle da seqüência das operações de cada 

lote, obrigando o departamento de estoques a constantes reclamações da falta de 

produtos para entregas. 

Notou também que, alguns lotes aguardavam perto da secção de componentes, a 

fabricação dos componentes e sub-conjuntos para montagem final. 

O gerente de produção como primeira iniciativa estabeleceu uma reunião com a 

Diretoria Industrial, para serem discutidos, os seguintes assuntos: 
 

a) Adaptação do sistema antigo de programação da produção para um sistema de 

programação para estoques com essa finalidade devera ser introduzida a utilização do 

formulário "Tabela Preliminar de Programação" (anexo n° VII) onde seriam estabelecidos 

os graus de prioridades para a produção, através de Ordens de Produção baseadas nos 

seguintes critérios: 

Prioridade I - Pedido atendido na maioria de seus itens.

O estoque existente é suficiente para atendimento de quase todos modelos 

citados no período. Os itens são embalados e aguardam na expedição a 

fabricação dos faltantes. 
 

Prioridade II – Pedidos em carteira maiores que o estoque. 

Feita a verificação dos pedidos na situação I, programasse o atendimento 

dos pedidos em carteira com insuficiência de estaques para sua cobertura. 
 

Prioridade III - Programação de produção de itens, para atendimento a um estoque 

mínimo, mais a demanda do mercado prevista dentro do periodo de 

programação. 

Nesta tabela seriam complementados os dados de tempos pelos próprios gerentes 

subdividindo-os era tempos para o corpo e tempo do produto final 
 

b) Estabelecimento de formulário de Cargas (Anexo VIII) de máquinas, -controle de 

tempos por lotes com especificação de componentes e programa de produção por ordem 

de serviço. Estudo da viabilidade de implantação dos controles. 

Na reunião, ficou acertado que o gerente teria os dados preliminares da 

programação, a serem executados na Administração, e que o Diretor seria o responsável 

pelo estabelecimento de graus de prioridade das ordens de produção. 

Os processos seguintes passariam ã responsabilidade do gerente de produção. 
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A Diretoria, além disso, deu um voto de louvor ao Gerente Industrial para com o 

seu programa de implantação do sistema de controle e programação da produção. 

O gerente para fundamentar o seu ponto de vista sobre o -problema de 

congestionamento na fábrica fez uma demonstração de como se estavam escolhendo as 

prioridades dos lotes de fabricação indicados pela direção, e os problemas que 

originavam. 

A implantação de uma rígida programação, principalmente, -para os produtos 

"problemas" deveria economizar no mínimo 50% do tempo de processamento. 

Entretanto, o gerente teve de normalizar em primeiro lugar os aspectos técnicos, 

que envolviam o processo. (Vide anexo IX,X e XI). 

Efetuou um levantamento de todas matrizes,s machos e anéis da prensa 

excêntrica, com o objetivo de: 

1º) Determinar o uso de ferramentas comuns a mais de um produto* 

2º) Controlar a manutenção e conservação das ferramentas. 

3º) Poder normalizar os tempos de troca, regulagem e teste das ferramentas, isto é, 

estabelecer tempos indiretos-máquinas normalizados, assim como padronizar também os 

tempos diretos de fabricação, primeiro passo para um estudo de métodos e tempos mais 

detalhados. Com este objetivo determinou que: 

a) executassem mudanças na disposição física de varias máquinas, prateleiras e 

depósitos de seção de componentes. 

b) houvesse centralização do ferramental em um só local onde podem sofrer 

controle e manutenção preventiva e, se possível ocupar -área de extensão do 

departamento de ferramentaria. 

c) fosse estudado o processo de todos os produtos problemas, desde os 

componentes, assim como a elaboração da lista de especificação dos Produtos. 

d) fosse iniciado o Controle de Estoques de componentes para poder -estabelecer 

os "níveis mínimos". 

e) se procedesse ao levantamento das limitações técnicas da máquina. 
 

Outras análises foram efetuadas objetivando o calculo econômico de todas as 

medidas implantadas. 
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