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1 - Principio basico

O trabalho que se planeja e 0 que se executa sdo demonstrados em um mesmo
grafico, em relagdo muitua (real e o planejado), para um determinado periodo. E um
método de trabalho que possibilita uma verificacao "a priori" (uma previsdo do que se

vai realizar), alem de uma verificacao "a posteriori” (0 que foi realizado).

Pode-se assim obter uma comparacao entre o0 que foi previsto e o gue realmente

foi executado.

0 Grafico permite ainda, através de atualiza¢cBes periodicas, corrigir as previsdées

efetuadas.

2 - Codificacao
As convencdes utilizadas na elaboracdo do Grafico de Gantt variam de empresa

para empresa, porém nesses casos adotaremos a seguinte simbologia:

l - Inicio previsto da operacéao - (dia e hora)

E—— - Tempo previsto da operacao

| - Termino previsto da operacao

i ~ .
- Tempo total (real) de execucdo da quantidade programada.
M - Tempo que néo pode ser utilizado em nenhum trabalho (feriados» ferias
coletivas, etc.)

| FERIODO

A7 - A esquerda indica quantidade fisica prevista total
Vriiiidiiy |
FPERTODT

30 - N° a direita indica quantidade fisica produzida (acumulada).
Vedid firin
| PERIODO - Espaco em branco indica horas ociosas.
I

w
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3 —Legenda
a- Auséncia de operério g - Falta de pedido
b- Falta de ajuste h - Quebra de ferramenta
c- Mé&o de obra insuficiente i - Reparos na maquina
d- Falta de energia j - Esperando operacao anterior
e- Horas extras | - Tempo de preparacao
f- Falta de material

4 - Os tipos de Graficos de Gantt

4.1 - Gréfico de Carga (Grafico I).
Para a sua composicéo deve-se detalhar os seguintes elementos:

- as maquinas (e/ou homens) que executam 0 processo produtivo na
fabrica.

- 0 periodo que estard em observacdo e que servird de base para
previsao (periodo de processamento). 0 grau de detalhe do periodo normal
de utilizacdo depende principalmente das caracteristicas e tempo de

Processo.

- adisponibilidade de tempo de operacdo para cada maquina,- tendo em
vista que podera ser ocupada por novos servigos. A anotacao da previsao
poderd ser acompanhada também por grafico e codificacdo do que

realmente ocorreu no processamento.
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- GRAFICO | (Grafico de Carga)

Maquina | Operario 2° feira 3° feira 4° feira 5° feira 6° feira
ne n° 1 2 3 4 5
1-1 7 44 12 20 32 44

L N
2 9
150
3 22 150 20 60 90 120 o
L A L = T T A = e
4 1
5-A 7
6-B 12 340 40 120 100 340
Q /il T L

4.2 - Grafico de Processo (Grafico Il)

E um tipo derivado do gréafico por carga, somente que € aplicado para
planejar um trabalho, ou um projeto em qualquer -escala» Compara também "o
que se faz" com "o que deveria ser feito", permitindo ao executivo prever futuros
acontecimentos com precisdo consideravel. Para sua composi¢do deve-se ter 0s
seguintes elementos:

1) Conhecimentos detalhados sobre as operacbes a serem
processadas no produto (andlise de processo).

2) Os tempos padrOes para realizacdo de cada operagado (incluir
tempo indireto e ocioso de maquinas).

3) Controle pessoal diario para acompanhamento do processo.

4) Determinacdo do método geral do planejamento através da
determinacao do lote a ser controlado.
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GRAFICO Il (Grafico de processo)
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4.3 - Grafico de Gantt para locacdo de ordem -

O andamento de servicos em secdes , departamentos ou mesmo em toda
fabrica, depende muito do planejamento da produc&o. O grafico por locacdo de
ordens permite conhecer antecipada mente quando o0s servicos serao iniciados,
onde serdo executados, por quem (ou o0 qué), e as suas duragdes. E um tipo -
muito semelhante ao Grafico por Cargas, somente que ele possibilita o
acompanhamento de cada ordem de servico na fabrica. Neste tipo de
planejamentos e necessario que se conheca muito detalhadamente a sequéncia
das operacbes, a fim de se poder aloca-las exatamente em cada maquina,
obedecendo a sequiéncia de processo. A determinacdo dos lotes por O.S. também
deve ser padronizadas ou conhecidas.
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GRAFICO Il (DE ALOCACAO DE ORDENS)
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No caso acima:

1)

2)

3)

- A ordem 1020, na maquina 63, esta atrazada no dia 4, 1/2
periodo em relacdo ao previsto contudo este atrazo é recupera
do na maquina 61 que estava com 1/2 periodo adiantado.

- A ordem 356, na maquina 61, sofreu um adiantamento de 1/2
periodo, portanto, devera se antecipar do previsto 1/2 periodo de
trabalho, na maquina 63 (operacao seguinte).

- A ordem 351, se encontra rigorosamente de acordo com a
previsédo

5 - Fichas de controle

As mesmas informacdes do grafico de Gantt podem ser reproduzidas em

fichas. Este sistema apresenta a vantagem de poder ser atualiza do a qualquer

momento e com facilidade na execug¢éo dos calculos,

A desvantagem que apresenta, em relagdo ao método grafico, e a nao

visualizacéo global da carga de servico e da disponibilidade das sec¢des, maquina
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ou processo a localizacdo perfeita das "folgas" previstas também ndo se pode

visualizar neste método.
De uma forma geral na indlstria, sdo empregados os dois sistemas: 0

gréfico e o de fichas, obtendo excelentes resultados praticos.

5.1 - Fighs de carga-naguing

Maquing n%:10 Caracteristica: maquina: Torme Repuxe @ 150mm

1,200 R.¥.H.
Periodo: 172074 a 5/3/74 Socaa: Tornos
brdem|Peca| Quantidd {Tempo (H) Horas  [Horas §aldo|boras

n? | 09 |{de pegas|padran/10 pec| disponivienpregadas|en hs|extrag

1 |xzor] seo | 0,30 I 115 | -
L2 fsand) s f o0 0 13 tdt L = a7 |
3 xz03ll.000 | 0,50 | R -1 R M I 1
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5.2, = Ficha de alocacao de ordem de ssevico.

O GRAFICO DE GANTT

Uma verificagao simultanea da carga das diversas maquinas qu -

departamentos, pode-se ter, por excaple com uma ficha do tipo

abalxa.
Setor Prensas Tarnos: Furadelras [Obearvagac
Horas dlsponivels 2. 0040 1. 500 700 .
e prazo de [cavga |carpa lcarga cargaicarpa
ordem gntrega lordem Beumuljordem arden|acumul]
. 1040 8l 50
YHOS 02 —
MO [ BT T 5]
KX08 | 18/02/74 fromemctriommmt 22 28 e
&l 3040 80
HE 02 £
5 38 10702/ 74 i35 70
5 100 104 15 d(F) 434
2T b
1G58 | ROMTY s T 1 ees ] 0 rd(n) (F)
SUg- 11374 2874/ 74 281314
lsmorni ] i a5R: 1
TOTAL Dlsp?d_b LBT75HM 95K J30HM
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