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INTRODUCAO

"Aluminio" € uma' empresa fabricante de utensilios de aluminio, particularmente,
para cozinha. Todo processamento da matéria-prima é realizado em suas instalacdes. Os
negocios da empresa tém evoluido favoravelmente nos dltimos meses, e esta,
particularmente, se ressente de uma melhor estrutura organizacional.

A antiga estrutura da organizacdo pode ser visualizada pelo organograma, no
Anexo |, pag. 1, caracterizando-se por um excesso de centralizacdo, e algumas funcgdes
inadequadas que sdo exercidas por alguns setores da empresa. Recentemente, 0
proprietario deixou a fabrica a cargo de seus dois filhos (dois administradores de em
presa), Um deles esta como Diretor Industrial e o outro, é o Diretor Comerciai. Sao jovens
e estdo em plena atividade para dinamizar o Empreendimento. A situagdo da empresa no
mercado € plenamente favoravel, pois suas vendas atingem todos os paises, € vém
crescendo continuamente.

O Diretor Industrial objetivando a melhoria da Administracdo da Producéo, criou o
cargo de Gerente de Producao, e este fato consolidou o novo organograma a ser
obedecido pela empresa (Anexo | pag.2).

O Gerente de Producédo deveria ter como principal funcdo a coordenacdo da
producdo entre as diversas seccdes da empresa, assim como toda atividade a ser
desempenhada pelos responsaveis de cada seccdo. Para este cargo de grande
responsabilidade, o Diretor Industrial ndo conhecia ainda elemento capacitado dentro da
empresa. A empresa possuia 250 tipos de produtos e modelos. A primeira atividade do
Diretor Industrial foi o estudo das estatisticas de vendas por modelo tendo concluido que
se poderia reduzir aquela quantidade de, 100 tipos.

Isto daria a producdo melhores condicbes 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 0 dos depositos
intermediarios de seus produtos em areas criticas da fabrica.

Pelas proprias caracteristicas destes produtos, as areas necessarias para deposito
intermediario, eram grandes. Para alguns produtos, a empresa utilizava gaiolas fixas no
meio da fabrica. Foi verificado posteriormente que, apesar da eliminacdo de 100 tipos de

produtos a fabrica se encontrava ainda mais congestionada.



O Diretor Industrial decidiu promover o Chefe da Seccdo de Tornos de Repuxo,
para o cargo de Gerente de Producdao, uma vez que ele Ihe parecera um elemento de
bom senso, pois introduzira uma seriedade modificagdes nos métodos de trabalho de sua
seccao (Anexo VI); controle diario de producdo em cada posto de trabalho e melhoria de
método e do processo de fabricacao.

A melhoria de produtividade, com essas modificagbes, segundo a avaliacdo do
Diretor, foi no minimo de 10%.

O novo gerente iniciou suas atividades e logo, procurou determinar as causas do
problema de congestionamento.

Tomando as estatisticas do Diretor, separou alguns produtos que chamou de
"produtos problemas" (Anexo lll), Ao mesmo tempo, obteve os tempos de processamento
de sua antiga seccao (tornos) e da se de Prensas Excéntricas.

O novo gerente recebeu instrugdes segundo as quais aproximadamente no fim de
cada primeira quinzena do més, receberia do Diretor Industrial, uma relacdo das
gquantidades e produtos a serem fabricados.

Com base nesta relacédo, o gerente deveria programar a producao dos laminados e
tornos (vide anexo VII).

Ele seria responsavel pelas justificativas de atrasos na -programacéo de entregas
ao estoque, assim como deveria introduzir todas as modificagbes de ordem técnica nas
seccgOes sob sua responsabilidade,

No primeiro més de trabalho, o gerente encontrou uma "situacdo" de
congestionamento na fabrica muito desfavoravel (vide Anexo V).

Localizar os tipos de produtos que ocupavam estas areas -foi o seu primeiro
trabalho. Este levantamento lhe deu idéia geral de que os produtos "problemas"
ocupavam 70% destes depositos, outros produtos 10% e os restantes 20% das areas,
eram ocupadas por caixas vazias e semi-ocupadas, e pelas gaiolas que "afogavam" a
prensa n° Ill.

Analisando as fases do processamento dos produtos em depdsitos intermediarios,
observou que na situacao anterior efetuava-se o processamento dos lotes maiores em 19
lugares, e depois os lotes menores.

O que ocorria € que o0s lotes maiores exigiam grande tempo -para transporte, e
ficavam normalmente "engarrafados" em alguns setores, obrigando os empregados a
empilhamentos e armazenamentos temporarios. Estes lotes eram entdo alcancados na

programacado de -producdo pelos lotes menores, provocando os congestionamentos. O



pessoal de transportes perdia entéo, total controle da seqiéncia das operacdes de cada
lote, obrigando o departamento de estoques a constantes reclamacbes da falta de
produtos para entregas.

Notou também que, alguns lotes aguardavam perto da sec¢cdo de componentes, a
fabricacdo dos componentes e sub-conjuntos para montagem final.

O gerente de producdo como primeira iniciativa estabeleceu uma reunido com a

Diretoria Industrial, para serem discutidos, 0s seguintes assuntos:

a) Adaptacdo do sistema antigo de programacdo da producdo para um sistema de
programacao para estoques com essa finalidade devera ser introduzida a utilizagcdo do
formulario "Tabela Preliminar de Programacao" (anexo n° VII) onde seriam estabelecidos
os graus de prioridades para a producéo, através de Ordens de Producédo baseadas nos
seguintes critérios:

Prioridade | - Pedido atendido na maioria de seus itens.

O estoque existente é suficiente para atendimento de quase todos modelos
citados no periodo. Os itens sdo embalados e aguardam na expedicao a

fabricacdo dos faltantes.

Prioridade Il — Pedidos em carteira maiores que o estoque.

Feita a verificacdo dos pedidos na situagao I, programasse o atendimento

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

Prioridade Il - Programacdo de producdo de itens, para atendimento a um estoque
minimo, mais a demanda do mercado prevista dentro do periodo de
programacao.

Nesta tabela seriam complementados os dados de tempos pelos préprios gerentes

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

b) Estabelecimento de formulario de Cargas (Anexo VIIl) de maquinas, -controle de
tempos por lotes com especificacdo de componentes e programa de producao por ordem
de servigo. Estudo da viabilidade de implantacdo dos controles.

Na reunido, ficou acertado que o0 gerente teria os dados preliminares da
programacao, a serem executados na Administracdo, e que o Diretor seria 0 responsavel
pelo estabelecimento de graus de prioridade das ordens de producéo.

Os processos seguintes passariam a responsabilidade do gerente de producao.



A Diretoria, além disso, deu um voto de louvor ao Gerente Industrial para com o
seu programa de implantacdo do sistema de controle e programacgé&o da producéo.

O gerente para fundamentar o seu ponto de vista sobre o -problema de
congestionamento na fabrica fez uma demonstracdo de como se estavam escolhendo as
prioridades dos lotes de fabricacdo indicados pela direcdo, e o0s problemas que
originavam.

A implantagdo de uma rigida programacdo, principalmente, -para os produtos
"problemas" deveria economizar no minimo 50% do tempo de processamento.

Entretanto, o gerente teve de normalizar em primeiro lugar 0os aspectos técnicos,
gue envolviam o processo. (Vide anexo I1X,X e XI).

Efetuou um levantamento de todas matrizes,s machos e anéis da prensa
excéntrica, com o objetivo de:
1°) Determinar o uso de ferramentas comuns a mais de um produto*
2°) Controlar a manutencéo e conservacao das ferramentas.
3°) Poder normalizar os tempos de troca, regulagem e teste das ferramentas, isto &,
estabelecer tempos indiretos-maquinas normalizados, assim como padronizar também os
tempos diretos de fabricacdo, primeiro passo para um estudo de métodos e tempos mais
detalhados. Com este objetivo determinou que:

a) executassem mudangas na disposicao fisica de varias maquinas, prateleiras e
depositos de secdo de componentes.

b) houvesse centralizacdo do ferramental em um sé local onde podem sofrer
controle e manutencdo preventiva e, se possivel ocupar -area de extensdo do
departamento de ferramentaria.

c) fosse estudado o processo de todos os produtos problemas, desde os
componentes, assim como a elaboracao da lista de especificacdo dos Produtos.

d) fosse iniciado o Controle de Estoques de componentes para poder -estabelecer
0s "niveis minimos".

e) se procedesse ao levantamento das limitacdes técnicas da maquina.

Outras andlises foram efetuadas objetivando o calculo econémico de todas as
medidas implantadas.
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TABELA DE TEMPOS DE CRONOMETRAGEM DS PRODUTOS "PROBLEMAS"
'_' ‘ ?ruﬁugL PFrodug.
FRODUTOS i Horaria| PRODUTOS Horaris
P Tornos Tornos
5 Acucareiros Bojuds n? 9 52 Cagarolas conicas 12 520
= - Cacarclas conicas 14 4520
= Baldes para agua .10 lis 16 " " L 6 420
o~ Baldes para agua 15 1lts 16 Cuscuzelros 4 28
= Cuscuzeiros 8 25
- Bule 3/4 1lts 46 " 22 21
8 Bule 1 1t. 43 Deposito pfleite 1 1t 41
1 E;; : L - " 2 lt_ g']_
w = |Bule 1,5 1ts. _ 40 M o 3 1t 40
a2 : " " 5 1t 32
2 o |Bule 7 TEs, N ~3Z " i I0 Its Z3
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-RELAGAO DA- OCUPAGAO-DA AREA

1. Secgac de tornos— Incluindo correderes

Para transporte de produtcs én ﬁrocesao,--

:Eréa Gtil dE. l:l-aquiné._;-......‘.-.--- ------- '.".gns-m
2. Ferramentaria, Recepgao, Secgao de Febri

1 €ag30 de COMPONENLES ssssrssrsssnrsssssrsasse.1000 m
3. Area util das prensas de duplo efeito e

.Prensas s‘igmples.-'r---l--li.til...llll'llltl!‘ 150]3
4. Banﬂadas R R R R N R A B R A EER N 150111

TOTAL I'.,-. ------ .1i-li.il.ill!'i'l!l+.P2'205

5. Areas ocupadas por depésitos intermedid

rics (Produtos em ProCessSO)ssrearvrnescsa tea 430 m

TOTAL II-..".-II-lilb!-il.i'i‘.t'll.2'635m
B

6. Arca Total (70 X 75) i vnnencassnsassspsnsnnns 5,250 m
2
PT.8-3.74-300/ 32
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VI

Estudo de Melhoria

de Mitodo de Produgac

Modelos Desmontaveis

1) Produtos que utilizam modelos desmontaveis

{ . Total
Produtos Tipos Hodelos
. 3/4litro, 1 1t.
Bules v v 1 4
I 1f2 1fs, 2 Lts
Chaleiras j14:16;18;20322 5
S L0;123EA16:18;
Caldeiroes [20;22,24 8
17
2) Cromometragen
CHALELIEA LUXO
0 & 1 TT? | 3 o
eratbes ' : .
=2 ? : - (ceg&) (1)-Inclui ligar_a
Operardc torno(l 160 95i101| 98 |59,3 |chave eletrica tomg
e (1} -k *={(2)-1aclyi desligar
Parando torno (2) 147 24] 15| 18 11,0 |chave eletrica tom
= ¢ A— > (3)=Desmonta modelo
Retirarde Mod2lo(3) | 25] 25! 20| 24 [14,5|da pega modelada
i (4)=-Coloca o disco
Moatando ¥Modalo (4) | 250 23| 25] 25 [15,2|n¢ torno,monta & en
-_— o caixa o modele no
TOTAL 164.J167 1161 165 [100p Itorno -
“Caldeirdo Modelo 1€
Oseracoes : 1;'27 3 (cggin %
g S g
Operando t3TNO C51. 50 58 54 54,0
Paranﬁu corno el iip 10 11 11,0
Retifando Moddlo 14] 13| 18] 15 [15,0
Montando Modeélo 13| 151:-25) 20 120,0
TOCTALATL 93 92!113 100 11000
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Grafico de Atividades Multiplas
Chaleira Luxo
170 1 Metodo Atual
160 . Metedo Proposto
; |- Monta-o 1 Ajudante
130 1 R— HModelo 2 modelos de ferramental
‘ : I- N 3
140 —t Economia obtida no tempo operacional
i Retira. o o110
130 I || Mod3lo 1002 - $55 = 35%
120 7 | Jg
i / r
110 - -----// -Rare.a - . - ]
t -'///J Torno - (1) —
1400 - L L - ' —
Lo o \ :
g0 V) ‘ntlopera \ \\\'Paradc ou
| e s o Abagtece
8o | Sy Torno ¢ Thrno -
- s _ ou Trans-
"I '{?Opeta o porta
7077 1{Iorno
60 1 .
-] ‘
50 J‘I_“i:.J
:; ﬁ‘r .
- e JMonta o
49 f,'f‘(;r:'"s Modélo
[ i I—
30 A w ol
-f-'.’,.".
20 1 "‘_--.'-_*‘_-:!
' 23Ry :
ol . ‘o
- s LT {Retira o
LA -
10 g AR Modelo
L' g 2, W _‘_‘._“
Torneira Torneiro Ajudante
(1) Torneiro espera ajudante parar torno e_colocar Madélo
n? 2 e material para operar; liga o motor do torno.

Pz.aﬂs.?bw300r 32
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Brafico das Atividades Multiplas
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= E | TI1°- Retira o 2 Modeios
! Mod&lo
70 - 1 Economia Obtida no Tempo
- 7 100% =20 = 40,02
680 dm el /S e o e = iy
/fﬁ J1I=_Para o . éi N ' \\\:E
_'(,;; Torno 3 O () \\\\
fytt i [
e ;”‘L f:0) ‘|Transporta ou
50 1 | ' f] Ll i|Abastece Tormo
i1¢~“I~*~0pera T6rno - - - tfi} "lou Ficéa Parado
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l ‘\ j \ 1
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e material para operar; liga ¢ motor do torno
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PROTRAMA DE PRODUGAO - CARGA MAQUINA
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b FORMULARIO
[a "]
e O
(20 v s o ~
o PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAOQ
U
Bod
D0 w4
11} a
2k
a0 oy .
Ky Referencia: - Ordem n¢ Data:
o )
9we~| Produto: Quantidade:
- '
Discos!
PROGRAMAGAO: CORPO TAMPA
H
. BRERI?S . :E:
.3 Iﬂ.ic;Fin Tata Inlc. I'].Ei Total
(&
(%)
&
[ ]
ta PRENSAS
oo
=
g m
g 5 TORNOS
iy
]
I s _
o CORPO TAMPA
REALS )
HORERIOS
R T e [
Inic.Fim |Total] {Inic [Fim JTotal I
5 PRENSAS
Q
- TORNOS
=]
H
= I
D
]
o o
<% f
4 0 COMPONENTES
. ?- iQuant. ;Quant,
0 x TIPOS p/peca |TOTAL
U e -
.
e
=
e
=)

B e ——
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o NUMERO REPUXQ REFILE
REFUXO0 REFILE
Conum 10 a 20 T-6 e T=10
Coapn . 22 a 24 T=15

Depdsito Leite

Deposito Leite

Dey.Manutengao
Fervedor
Fervedo

FCrma Americana
Marmita
Chaleira
Pegas Luxo
-Cafeteira
Chaleira
Cagarola
Frigideira
Bule

(]
—
=%
o
=4
ol
L=
[e5

2

-

ra

e

y -
e |
=

[

Cuscuzelro

1:
n
Cafeteira Reta

Luxo

11; 21, 31,
11; 21, 31,
51; 10 1.
(todos)
-12¢ 145 16
12, 14, 16,
22, 25
(todos)
14 a 22

18

16 e 20
24

3/41 5 1 1,

11/2 1.,
21,. 31.

26 a 34
36 a 30
14
18
22

TR-7,8,12,13,14

TR-7,8,12,13,14
TR-7,8,12,13,14

T8-7,8,12,13,15

TR=-7,8,12,13,14

TR-7,8,12,13,14
TR=2,3,4,5,9.

TR-7,8,12,13,14
TR=7,8,12,13,14

-6, T-10, T-15

I-10, T-15,
T-ﬁg T"lU

T-6, T-10, T~15
T-8
T-6
T-6
T-6
T=6

T=6

T=6
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UNICAMP
DEPE
CTAE

ESTUDO DE CAS0Q “ALUMINIO"

ANEXO
XII

AREA B - SECAO TORNOS - ESPECIFICACAO DE MAQUINAS

NO | 1570 EREA , Mggggugé?) DIﬁMETﬁO (um)
"LAY-OUT" | OPERAGAO OCUPADA (M°) (rpn) TORNEAVEL
TR - 1 Repuxo 4,00 2,00 joo
TR = 2 Repuxe 6,70 5,00 160
TH - 3 Repuxo 4,00 5,00 760
TR - 4 Repuxo 6,70 5,00 760
TR = 5 Repuxo 4,00 5,00 760
TR = 6 Refile 4,00 2,00 280
TR = 7 Repuxo 4,00 3,00 500
TR = 8 Repuxo 4,00 3,00 500
TR = 9 Repuxo 6,70 7,5 980

T =11 Refile 4,00 2,0 520

TR - 12 Repuxo 4,00 3,0 480

TR ~ 13 Repuxo 4,00 2,0 520

TR - 14 Repuxo 4,00 4,0 500

T - 10 Refile 2,00 1,5 300

- 15 Refile 4,00 3,0 450
MARCA/RPM POTENCIA VELOCIDADE:

Ne PRENSA (MOTOR) {(HF) BATIDA P/MIN
F.D, = 1 Duple feito (Gutmann 1.150 7+1 7
P.D. - 2 | Duplo efeito|Gutmann 1.150 5+1 13
P.D. = 3 Duplo efeito!Gutmann 1.750 20 8
P.5, - 1 Simples 1.750 5 320nm/corte
P.S, = 2 | Simples 1.750 5 390mn/corte
P.8. - 3 | Simples 1.750 3 280nn/corte
P.5. = & Cortadora - - -

PE.F!"T.?ﬁﬂ'i{}ﬂ:"i?.




