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Resumo

O presente artigo tem por finalidade apresentar algumas técnicas voltadas para a utilizacéo
dos graficos de Gantt no plangamento e controle dos processos de fabricacdo de uma
industria metallrgica da cidade de Castro - PR Demonstra também a necessidade de
estruturar e elaborar um plangamento da producdo de acordo com a realidade e as
necessidades de cada empresa. Através da utilizagdo dos gréficos de Gantt, objetiva-se
auxiliar a geréncia da producdo no plangamento e controle antecipado das etapas da
producao, o que possibilita a verificacdo de gargal os na produgdo ou excessos de demanda.
Através da realizacao e analise das comparacdes entre o plangjamento e a realizacao efetiva
das tarefas, por meio da utilizacdo destas ferramentas, resultados positivos foram
alcancados, refletindo em aumento da produtividade e maior controle da producéo.
Palavras-chave: Planejamento e controle, Processos de fabricacéo, Graficos de Gantt.

1. Introducéao

Para que sgam obtidos melhores resultados e aumento da competitividade de mercado, as
indastrias metallrgicas em geral possuem como metas atingir a maxima produtividade,
minimizar todos 0s custos e aumentar constantemente a qualidade fina dos seus produtos,
atendendo as demandas e cumprindo com os prazos de entrega estabel ecidos.

Neste encadeamento de idéias e objetivos a serem atingidos, o plangiamento e controle da
producdo — P.C.P. — é atécnica ou processo utilizado para fins de gerenciamento da producéo
e dos processos de fabricagdo metal Urgicos.

Segundo Dias (2004), observa-se que indiferente da perfeicdo ou ndo do plangamento e
controle da producdo de uma industria, 0s acontecimentos nem sempre ocorrem conforme 0
gue foi plangado. Erros de previsdes e simulagdes, qualidade, gargalos em processos de
fabricacdo e quebras de maguinas podem acontecer fazendo com que a producdo perca em
produtividade.

Todas as industrias metalUrgicas, por mais que trabalhem em um mesmo segmento, possuem
particularidades. Assim sendo, as empresas plangjam e controlam sua producéo de maneira
totalmente gjustada e adaptada para sua realidade de trabalho. Russomano (2000) destaca que,
de acordo com o tamanho da industria, do estilo de producéo e da diversidade e quantidade de
produtos fabricados, cada industria necessita de um modelo particular de P.C.P., totalmente
estruturado de acordo com as suas necessidades.

Varias ferramentas podem ser utilizadas dentro do contexto do plangjamento e controle da
producdo, todas com o objetivo principal de auxiliar a geréncia na tomada de decisdes em
casos de acontecimento de imprevistos e na andlise do estudo comparativo entre o
plangamento inicia e arealizacdo efetiva dos processos de fabricacéo.

Este artigo apresenta um estudo de caso, onde sdo utilizados graficos de Gantt como
ferramentas do P.C.P. daindustria Metal urgica Lubeck, localizada na cidade de Castro — PR.
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A empresa possui cinquenta e nove funcionérios e trabalha no segmento de fabricagdo metal-
mecanico, tendo como principais atividades a fabricacdo de caldeiraria em geral, estruturas
metalicas, tanques e alguns tipos de equipamentos, como transportadores por correia,
transportadores por esteira metalica, elevadores de canecas e roscas transportadoras. As pecas
e equipamentos sao fabricados utilizando varios tipos de materiais, onde sdo
predominantemente utilizados os acos carbono e os acos inoxidaveis.

A finalidade deste trabalho consiste em apresentar algumas técnicas que possibilitem um
melhor controle e gerenciamento dos processos de fabricacdo, visando como resultado final o
aumento da produtividade.

2. Conceitostedricos
2.1 Plangamento e controle da producéo (P.C.P.)

Para Russomano (2000), o plangamento e controle da producdo € um processo que envolve o
plangamento e a organizagéo de todos os processos de fabricagdo da producdo, sendo de
extrema importancia para a obtencdo de melhores resultados a nivel de aumento da
produtividade. O P.C.P. apdia os departamentos de Vendas e Producéo no plangiamento e na
coordenacdo de suas acles, com a finalidade de que sgjam cumpridos e atingidos todos os
resultados previamente estabelecidos em termos de quantidade, qualidade, prazo e lugar.
Também afirma que as func¢des do P.C.P., de maneira geral, séo:

— Defini¢ao das quantidades a serem produzidas,

— Gestdo de estoques de matéria prima e insumos,

— Emiss&o das ordens de fabricagéo;

— Programacéo e controle das ordens de fabricacéo;

— Movimentagdo das ordens de fabricacéo da producao;
— Controle e acompanhamento da producéo.

Segundo Corréa (2001, p. 37), “plangjar é entender como a consideracéo conjunta da situacéo
presente e da visdo do futuro influencia as decisdes tomadas no presente para que se atinjam
determinados objetivos no futuro”. Assim sendo, para que se tenha um bom processo de
plangjamento, deve-se ter uma visdo adequada do futuro, de acordo com a eficécia dos
estudos relacionados as simulaces dos processos de fabricacdo. Para que, em casos de
imprevistos, as decisdes possam ser tomadas de maneiras rapidas e corretas, é de fundamental
importancia que se tenha um bom processo de plangjamento em funcionamento, o qual possa
informar com a maxima clareza os objetivos que se pretendam atingir.

A seguir seguem descritas, conforme Graca (2003), as fases referentes ao plangamento e
controle da producgéo:

— Determinar os tipos dos produtos e as quantidades que deverdo ser fabricadas, através de
informagdes oriundas dos pedidos dos clientes e nas previsdes de vendas futuras;

— Readlizar as listas dos processos para fabricagdo do produto, indicando assim o roteiro a ser
seguido para sua execucao;

— Determinar o inicio da fabricacdo, o prazo para término e o lead time da producéo,
indicando os tempos para duracéo dos processos,

— Gerar aliberacéo das etapas e processos de fabricacdo, antes do momento em que deverdo
ser iniciados, de acordo com 0s prazos determinados,

— Acompanhar e controlar o andamento dos processos de fabricacdo da producéo.

As definicdes anteriormente citadas possibilitam transmitir os objetivos a serem alcancados
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através da utilizagdo de um sistema de plangjamento e controle da produgdo de uma empresa.
No caso especifico deste estudo, essas idéias devem ser direcionadas para a industria
metal Urgica.

2.2 Gréfico de Gantt

Dentre todas as ferramentas que podem ser utilizadas no processo de plangjamento e controle
da producéo, o grafico de Gantt em geral € um dos mais utilizados pela maioria das industrias
metalUrgicas, principamente para elaboracdo de cronogramas de plangamento e
acompanhamento dos processos de fabricacdo. Para Massote (2005), o método de
programacdo mais comum utilizado pelas empresas em seu planejamento da producéo, é o
grafico de Gantt. Um gréafico de Gantt € uma ferramenta simples, inventada por Henry L.
Gantt (1861-1919) no ano de 1917, que representa o tempo como barras num grafico.

De acordo com Pavan (2002), H. L. Gantt ao se dedicar a organizacdo de industrias, percebeu
a necessidade de um controle visual e imediato da producdo, e imaginou um gréfico que
pudesse demonstrar com clareza a situacdo atual da producdo para qualquer colaborador,
indicando o planejamento através dos tempos previstos para a execucao e também dos tempos
reais executados. O grafico foi definido através da utilizagdo de barras horizontais, onde o
comprimento de cada barra indica o tempo para execucéo de uma determinada tarefa de um
projeto.

Seguindo a mesma linha de apresentacéo, Copatto (2003) comenta que o gréfico de Gantt €
uma das ferramentas que melhor propicia a visualizacdo e o0 andamento de um projeto.
Também conhecido como Gréfico de Barras, representa o tempo com uma barra num grafico,
relacionando as atividades a serem desenvolvidas e desempenhadas.

Podemos observar, através da Figura 1, um exemplo prético do gréfico de Gantt utilizado para
demonstrar os prazos para a fabricacéo de algumas pecas em uma industria metal Urgica.
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Figura 1 — Exemplo de gréfico de Gantt

3. Utilizacéo dos gr aficos de Gantt no P.C.P.

Neste estudo de caso, € abordada a utilizagdo dos gréficos de Gantt no plangamento e
controle dos processos de fabricagdo metalUrgicos. Trata-se de um estudo voltado a
coordenagdo e ao plangiamento especifico das etapas de producéo no chéo de fébrica de uma
empresa do segmento.

E importante citar que a indistria MetalGrgica Lubeck é uma empresa que fabrica pegas e
equipamentos metadlicos de acordo com as necessidades e projetos solicitados por seus
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clientes. Portanto, ndo se trata de um estudo voltado ao controle de um Unico produto
especifico, mas sim de varios produtos diferentes uns dos outros, onde cada um deles possuli
materiais, dimensdes e caracteristicas proprias especificas.

O plangamento de cada novo servico é realizado de maneira individual, visto que geralmente
trata-se da fabricacdo de uma pega ou equipamento diferente do que qualquer outro que ja
tenha sido fabricado ou que estgja em processo de fabricacdo. Pode acontecer de serem
fabricadas algumas pecas ou equipamentos praticamente idénticos, porém sempre existem
variagdes dimensionais ou também variagdes nos tipos de materiais utilizados para sua
fabricacéo. Como exemplos, podem ser citados o0s equipamentos para transporte de materiais,
como roscas transportadoras ou transportadores por correia. Todos esses equipamentos
possuem caracteristicas muito similares, mas devem ter seus plangjamentos realizados
individualmente, visto que, caso 0s equipamentos possuam qualquer diferenca na comparacdo
entre suas dimensdes, com certeza 0s tempos para a sua fabricagdo serdo distintos, havendo a
necessi dade de estudos e planegjamentos especificos e diferenciados uns dos outros.

Em um primeiro momento, apds a aceitacdo e confirmagdo do or¢camento pelo cliente, os
departamentos Comercial e de Vendas fornecem a geréncia da producéo todos os dados e
valores dos custos estipulados para a fabricagdo da peca ou equipamento, bem como também
todas as informacfes e documentos técnicos necessarios para a sua execucdo. Através da
analise destes dados e do estudo referente aos outros servicos que estdo em andamento, sdo
estipuladas as metas e os tempos para a fabricacéo. Estas informacdes sdo organizadas atraves
da elaboragdo de um cronograma para execugao do servico.

O cronograma tem por objetivo apresentar os tempos plangjados para cada etapa e processo
de fabricagdo, possibilitando uma organizagéo e controle do servigo em todos os periodos de
sua execucdo. Além disso, através do seu acompanhamento constante, propicia um estudo da
comparagao entre o que foi realizado e 0 que esta sendo realmente executado.

Existem varias maneiras e ferramentas que podem ser utilizadas para a montagem de
cronogramas. Neste estudo de caso, a geréncia da producdo da empresa utiliza os graficos de
Gantt para elaboracdo dos cronogramas referentes ao P.C.P.. Segundo Baidek (2004), as
ferramentas tradicionais de plangjamento e programacao, como o Grafico de Gantt, ainda séo
predominantemente as mais utilizadas pelas empresas em seus projetos, sendo os resultados
comprovadamente eficientes para projetos ndo-repetitivos, como é o caso deste estudo
especifico.

Para a elaboracéo dos cronogramas de cada servico, a geréncia da producéo realiza um estudo
referente aos equipamentos e pecas que ja estdo em processo de fabricacdo, bem como
também mantém contato com o departamento de Vendas, objetivando a coleta de informagdes
referentes a previsdo para a execucdo de novos servicos. A andlise precisa da situacéo
presente dos processos de fabricagdo dos equipamentos e pecas em execucdo e o estudo de
simulacdo para execucdo de um novo servico, séo de extrema importancia para a elaboracéo
de um bom plangamento para controle da producdo, o qual deve possibilitar um perfeito
acompanhamento de todas as etapas e também auxiliar a geréncia da producéo em alguns
casos de imprevistos, como quebra de maquinas, falta de funcionarios ou surgimento de
gargal os na produgéo.

Sendo assim, sdo estipulados os tempos e prazos para a realizacdo de cada processo de
fabricacdo. O plangiamento é apresentado através do cronograma com barras horizontais
(gréficos de Gantt).

Através da Figura 2, podemos observar e analisar um cronograma elaborado utilizando os
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graficos de Gantt. Este cronograma refere-se ao plangamento para controle e
acompanhamento dos processos de fabricacdo de um determinado equipamento a ser
fabricado pela empresa.

Id |Nome da tarefa

[23/Abr/06 [30/Abr/06 [7/maio/06 [ 14/maio/06 [21/Maio/06

_ s|polsitlolols[s[pls[T[olols[s[pls|T[olals[s[p[s[T[olols[s[p[s[T]alQls]s
1 |FABRICAGAO . ! . m
2 TRAGAR / CORTAR / ESMERILHAR 7
3 CALANDRAR / DOBRAR
4 FURAR / TORNEAR / PLAINAR
5 MONTAR
6 SOLDAR
7 PREPARAR SUPERFICIE
8 PINTAR

Figura 2 — Cronograma dos processos de fabricagdo de um equipamento

O cronograma apresentado na Figura 2 possibilita um acompanhamento especifico e
individual do equipamento em fabricagdo, sem a utilizagdo de nenhuma comparagdo com 0s
outros servigos que também estdo em execucao.

4. Controle simultaneo dos servicos através dos gr aficos de Gantt

Para que a geréncia da producdo possa realizar estudos e acompanhamentos mais completos,
podem ser utilizados os graficos de barras no plangjamento e acompanhamento de todos os
servicos em fabricagdo no chéo de fébrica Uma das opgBes consiste em sobrepor os
cronogramas individuais e realizar os controles e acompanhamentos de todos 0s servigos
através do estudo de cada processo de fabricacéo.

Na sequéncia segue, visando uma melhor visualizagdo do exposto, um cronograma referente
a0 plangamento para todos os servicos em execucdo durante o processo de soldagem,
representado através da Figura 3.

Id Nome da tarefa

30/Abr/06 [ 7/Maio/06 [ 14/Maio/06 [21/Maio/06 [ 28/Maio/06 [4/3un/06
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Figura 3 — Planejamento dos servigos em execugdo no processo de soldagem

Através deste tipo de plangamento e acompanhamento, a geréncia da producéo tem a
possibilidade de verificar, dentre todos os servicos em andamento, quais deverdo ser
executados em um determinado periodo, bem como também verificar com antecedéncia o
acontecimento de possiveis gargalos de fabricagdo. Assim sendo, possibilita programar as
maguinas e o pessoa de chdo de fabrica para executar as tarefas conforme planegjado.

Outro aspecto interessante neste tipo de controle é a possibilidade de poder determinar
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antecipadamente, quais os funcionarios que estardo envolvidos no processo de fabricagdo,
bem como também prever possiveis necessidades de utilizacdo de horas extras ou aumento do
guadro de profissionais, de acordo com a demanda.

No caso de ocorréncias de imprevistos durante os processos de fabricagéo, tais como quebra
de maguinas ou falta de profissionais, é possivel realizar estudos que possibilitem a geréncia
chegar a uma tomada de decisdo com maior velocidade e confiabilidade, através da
visuaizac8o da programacdo de cada processo em todos 0s servicos, sempre visando a
solucdo dos problemas sem que ocorram atrasos na fabricacéo.

Em andlise a Figura 3, como exemplo, percebe-se que no periodo compreendido entre
07/05/2006 a 14/05/2006, dever&o ser realizados os processos de soldagem nos equipamentos
01, 02, 03 e 04, podendo este ser considerado o periodo mais critico referente a este processo
de fabricacdo. Cabe a0 pessoa da geréncia da producéo fazer o devido acompanhamento,
destinando os profissionais de acordo com seu quadro de colaboradores e também
disponibilizando as maguinas necessarias para a execucdo dos trabalhos. Caso perceba-se que
ndo sera possivel cumprir com os prazos plangjados, em decorréncia da falta de pessoa ou
maguinas disponiveis, deverdo ser verificadas as necessidades de trabalhos em horas extras,
compra de méquinas e equipamentos ou uma possivel ampliacdo no quadro de funcionarios.

Observa-se também, na Figura 3, que entre os dias 30/05/2006 e 31/05/2006 existe um
gargalo de fabricagdo, periodo sem plangamento para a execucdo do processo de soldagem.
Algumas medidas podem ser tomadas pela geréncia da producéo, dentre elas a antecipacéo de
alguns trabalhos ou até mesmo a verificacdo e estudo para correcdo de algum possivel atraso
de processo, o qual podera ser realizado e corrigido neste periodo. De acordo com Russomano
(2000, p.54), “o0 acompanhamento da producdo €, talvez, a funcdo mais importante, pois
permite a introducéo de correges que garantirdo a execucao do programa previsto”. Outro
detalhe importante € a possibilidade de, com antecedéncia, poder plangjar a manutencdo de
maguinas e equipamentos em periodos como o exemplificado, ndo gerando maiores
problemas para o pessoal da producéo.

Tais dados verificados pela geréncia da producdo sdo comunicados aos departamentos
Comercia e de Vendas para que sgjam realizadas as devidas anadlises, visando sempre manter
uma demanda constante de servicos em execucdo, evitando excessos que geram custos
maiores e também, principalmente, suprindo com os possiveis gargalos dos processos de
fabricacéo.

5. Vantagens obtidas através do controle simultéaneo dos servicos

Através da execucdo dos planejamentos e cronogramas referentes a todos os processos de
fabricagdo, tem-se a possibilidade de se realizar um bom trabalho de controle e
acompanhamento da producéo. Com a unido te todos os plangjamentos por processos de
fabricacdo, € montado entdo o cronograma mestre da producéo.

A partir da utilizacdo deste tipo de ferramenta pelo pessoal do P.C.P., puderam ser verificados
melhores resultados, principamente no que diz respeito a0 aumento da produtividade. As
principais vantagens encontradas foram:

— Administracéo e controle simulténeo dos servicos em andamento;
— Meéelhor distribui¢do dos trabal hos para os colaboradores;

— Plangjamento antecipado dos processos de fabricaco;

— Comparagao imediata entre o plangjado e o realizado;

— Auxilio natomada de decisbes em decorréncia de imprevistos,
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— Verificag8o de possiveis gargal os nos processos de fabri cacéo;
— Possibilitaa verificagdo antecipada da possivel necessidade de utilizagdo de horas extras;
— Manutencéo planegjada de maquinas e equipamentos, sem desvantagens para a producao;
— Viabiliza estudos para investimentos futuros;
— Indicativo referente a necessidade da empresa com relacéo a profissionai's e maquinas.

Em comparacdo com periodos anteriores, onde estas ferramentas do P.C.P. ndo estavam sendo
utilizadas pela empresa, houve um aumento médio significativo de 7,3% na produtividade. O
estudo foi realizado levando em consideracdo o0 mesmo quadro de colaboradores com as
mesmas maguinas e equi pamentos utilizados nos processos de fabricagéo.

Este resultado demonstra a importancia de um bom projeto de plangjamento e controle da
producdo. Segundo Corréa (2001), é extremamente necessario que sejam verificadas as
capacidades futuras da producéo, programando todas as atividades para que todos os recursos
estejam em utilizagdo conforme suas prioridades. Para tanto a geréncia da producéo deve
informar corretamente os setores envolvidos referente a real situacéo dos recursos, visando
sempre ser capaz de reagir de maneira eficaz em casos de imprevistos ou aumento da
demanda e, principa mente, ser capaz de prometer 0S menores prazos possivels e cumpri-los.

6. Conclusdes

Para situagcbes como a deste estudo de caso, onde sdo controlados diferentes tipos de
equipamentos e pegcas em fabricagdo simultanea, fica ainda mais evidenciada a rea
importancia que o P.C.P. exerce dentro da geréncia da producéo.

A utilizagdo dos gréficos de Gantt como ferramenta na elaboracéo de cronogramas, permite &
geréncia da producdo vérios tipos de controle e acompanhamento, além de tornar mais rgpida
e objetiva a comparacdo entre o plangjamento e a execucdo real, através da facilidade de
interpretacéo dos dados e graficos.

Através de algumas técnicas que podem ser utilizadas, tais como a de sobreposicdo dos
cronogramas individuais dos servigcos e a montagem dos cronogramas para acompanhamento
por processo de fabricacdo, é possivel realizar um acompanhamento mais fino dos processos
de fabricacdo da producéo.

A uni&o de todos os cronogramas de acompanhamento por processo de fabricacdo possibilita
a criagdo do cronograma mestre da producdo, onde € possivel controlar e verificar,
simultaneamente, todos 0s servigos em execucdo em todos 0s processos de fabricagéo.

Com um controle simultaneo de toda a producdo, a geréncia da producdo pode verificar
possiveis gargalos nos processos de fabricacdo, bem como também analisar possiveis
excessos de demanda. Com o encaminhamento destas informagbes aos departamentos
Comercia e de Vendas, podem ser realizados estudos e plangjamentos que visam suprir a
producdo em caso de falta de servigos, objetivando manter a producéo trabalhando o mais
proximo possivel da sua méaxima produtividade.

Melhores resultados foram atingidos pela empresa apds a utilizagcdo deste tipo de técnica no
plangamento e controle da producdo, principamente pelas vantagens encontradas pela
geréncia na parte de organizagdo e distribuicdo dos trabahos aos colaboradores e também
pela possibilidade de verificacdo antecipada dos fatos, auxiliando na tomada répida e correta
de decisbes e também possibilitando o plangamento e preparacdo prévia em todos 0s
processos de fabricacéo.

Portanto, verificase que com um bom processo de P.C.P., elaborado e adaptado as
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necessidades reais da empresa, podem ser obtidos resultados positivos no aumento da
produtividade final da producéo.
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