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3.
Estudo de Caso

3.1.
Cenario de oficinas de manutencdo de motores aeronauticos

As oficinas que realizam manutencdo, reparo e inspecdo (MRQO) nos motores
aeronauticos apresentam algumas particularidades que tornam suas operacfes

ainda mais complexa, sdo elas:

e Variacdo do volume e do tipo de trabalho;

e Processo operacional de manutencdo recebe grande influéncia dos clientes;
A informacdo sobre o nivel de manutencdo necessaria s6 é completamente
conhecida quando é realizada a inspecéo.

e Exigéncias de diferentes 6rgdos reguladores da aviacao civil de cada pais
ou regido (Exemplos: Agencia Nacional de Aviacdo Civil — ANAC, Brasil;
European Aviation Safety Agency — EASA, Europa; Federal Aviation
Administration — FAA, EUA)

De acordo com Ghobbar e Friend (2003), a indUstria aeronautica acredita
que sua particularidade no mercado seja decorrente da combinacdo de quatro
fatores, sdo eles: ampla necessidade de pecas, demanda imprevisivel, rastreamento
de pecas por razdes de seguranca e alto custo por falta de peca (AOG — Aircraft
on the ground, termo usado quando o avido estd na parado na pista por algum

problema técnico).

Porém, 0 que mais impacta negativamente a eficiéncia do MRO ¢é o
inadequado gerenciamento de inventario das pecas, erros humanos e processo de

verificagOes, de acordo com Ngai et al. (2014)

Como as empresas reparadoras ndo tém acesso as informacGes em
antecedéncia das companhias aéreas sobre a quantidade de ciclos que cada motor

efetuou e efetuard no futuro, a previsao de peca se torna muitas vezes um desafio.

Ainda de acordo com Ghobbar and Friend (2003), a demanda dos

transportes aéreos varia de acordo com o tempo, assim como para outros
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servigos/produtos. A demanda ocasionada pelas férias escolares, por exemplo,
resulta em picos nestas epocas. Com o mercado competitivo, as linhas aéreas
necessitam estar com a maxima disponibilidade de seus servicos para atender esta

demanda.

3.2.
Caracterizagao da empresa:

Na empresa foco desse estudo de caso, 0 baixo custo, a alta qualidade e o
tempo necessario para realizar a manutengdo dos motores sao fatores que a tornam
competitiva no mercado em relacdo as demais oficinas que realizam o mesmo
nivel de servico. Porém, como os principais clientes sdo do mercado externo, e
consequentemente localizados proximos aos competidores, sdo necessarios de 8 a
12 dias para serem efetuados 0s processos de exportacdo e importacdo dos

motores.

Para aumentar a sua competitividade a empresa necessita manter os niveis
de qualidade, o baixo custo e principalmente estudar continuamente formas de
reduzir a duragcdo da manutencéo para diluir o tempo gasto pelo transporte entre o0s

paises.

Para tal reducdo, foram percebidas oportunidades na area de gestdo de
estoque, conforme descritas nos paragrafos 1.2 — Objetivo do trabalho e 1.3 -
Delimitacdo do escopo da dissertacdo, subdivididos em trés categorias: aquisicao

de materiais, gestdo da area de armazenagem e distribuicdo de materiais.

A empresa estoca cerca de 9000 SKUs e conta com quatro almoxarifados
espalhados por sua unidade. O almoxarifado que fica proximo a montagem final
do motor armazena pecas de médio e de grande porte, ou seja, pecas que sdo de
dificil manuseio e que serdo utilizadas somente para esta fase final. O que estoca
consumiveis, como por exemplo, arames de solda, p6 de plasma, selantes entre
outros itens e pecas menores, fica proximo a area de reparo para facilitar o
atendimento a oficina no momento necessario. A area que realiza reparo, inspecao
e manutencdo dos acessorios do motor e da caixa de engrenagens também conta
com um almoxarifado exclusivo. Além destes hd mais um almoxarifado que

estoca combustiveis, e outros produtos inflamaveis e 6leos, utilizados para o teste
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final do motor, para a limpeza quimica e para a preservagdo de pecas. Vide figura

5.
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Almoxarifado
de pecas
maiores

Reparos em
geral

Almoxarifado
consumiveis e
pecas para
substituigdo

Reparo de
Acessorios

Almoxarifado
consumiveis e
pecas para
substituicdo

Banco de teste

Limpeza e
procedimentos
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Figura 5: Disposicéo de Almoxarifados de acordo com as areas de utilizagao
Fonte: Autora

Quando o motor de destino das pecas que foram reparadas esta proximo a
ser montado, as mesmas sdo encaminhadas para a area de acumulagdo, designada
para aquela turbina especifica onde se juntardo aos demais itens do mesmo motor

e entdo todas elas sdo encaminhadas para a area destinada a montagem.

Esse trabalho ira realizar uma analise pontual no almoxarifado de pecas de
acessorios que foi identificado como o que ha as maiores oportunidades para uma
maior eficiéncia do processo. Um atraso na producdo ocasionado por problemas
de pagamento de material do estoque para a oficina impacta diretamente na
entrega do motor. Além disso, esta € a rea onde houveram os maiores indices de

reclamacdes referentes as oportunidades apontadas.

Este estoque tem uma funcdo semelhante ao estoque de reparo e de
montagem, nele sdo armazenadas pecas para substituicdo, consumiveis e itens
comerciais, como parafusos, arruelas, porcas entre outros, que serdo utilizados

exclusivamente para esta area.

Como as pecas que sdo reparadas na area de Acessorios sdo as Ultimas a
serem montadas no motor, pois sdo pecgas da parte externa, qualquer atraso pode

impactar na saida da turbina para fora da empresa.

O fato do estoque ter um grande volume de pegas, considerando a maioria
das pecas com lead time elevado e itens vendidos em lotes, contribui para a

dificuldade de segregar os itens.
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Quando um item é recebido, é realizada a conferéncia do seu nimero de
série, sua documentacdo e também uma inspecdo fisica simples. Estando tudo de
acordo com o pedido, é confeccionada uma etiqueta com codigo de barras e
detalhes da peca, que sera afixada ao item, e é, entdo, iniciada a busca de espaco
disponivel para armazenagem do item nas prateleiras do estoque. Essa busca é
realizada visualmente pelo operador de estoque. Apds identificar um lugar para a
armazenagem, e efetuada a alocacdo do item, é anotada sua localizacdo e logo
apos adicionada ao sistema manualmente. Atualmente, o sistema utilizado é o de
localizacdo randémica. Este cenario é o mesmo em todos os estoques de pecas da

empresa.

Sera utilizado como exemplo durante este estudo de caso a caixa de
engrenagens que tem em média 150 itens (dependendo do modelo do motor)
montados nelas. Estes itens também podem ser conjuntos de pe¢as ou apenas um

componente.

Caixa de Engrenagens

Figura 6: Desenho grafico de um motor de aeronave com a localiza¢do da caixa de engrenagens.
Fonte: www.turbosquid.com Acesso 25/03/2014
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A caixa de engrenagens (Figura 6), apOs ser desacoplada do motor é

enviada para a &rea de acessorios, sendo la desmontada e seus itens inspecionados.

As pecas que precisam ser compradas sdo requisitadas, as pecas boas para
uso sdo armazenadas na secdo produtiva e as reparaveis sdo enviadas para o

reparo. Vide Figura 7.
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Figura 7: Mapa de processo de reparo das caixas de engrenagens
Fonte: Autora

3.3.
Andlise das oportunidades e sugestdes

Os gerentes das areas em estudo e alguns de seus funcionarios foram
entrevistados, em conjunto, e a eles foi requisitado que identificassem problemas
e oportunidades de melhorias e que os priorizassem de acordo com a importancia
para o negdcio. No total, foram seis entrevistados para a definicdo desses aspectos

e de seus niveis de criticidade, conforme o quadro 4:

Geraglo de
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Aspectos Relevantes

Maior

Importancia

Menor

Importancia

Caréncia de priorizacdo sobre qual material deve ser entregue

primeiramente a producdo;
Organizacdo e subutilizagdo de espacos;
Lista de materiais enviadas tardiamente;
Endereco de itens errados;

Listas de materiais necessarios para a producdo que ndo sdo

entregues ao almoxarifado;

Endereco de pegas anotado manualmente e depois transcrito para o

sistema de estoque;

Fornecedor sem acesso ao nivel de estoque e a necessidade de itens

de reposicédo constante;
“Busca” de espagos disponiveis para armazenagem de itens;
Areas extensas com 0 mesmo enderego;

Falta de sistema de TI integrado com a producao

Quadro 4: Classificagdo de importancia dos aspectos relevantes.

Definidos os aspectos relevantes para o sucesso, foi discutida a forma de

medicéo para cada item. Por similaridade de medicéo e gestdo, os mesmos foram

subdivididos em trés categorias: aquisicdo de materiais, gestdo da area de

armazenagem e distribuicdo de materiais, de acordo com a quadro 5. Além disso,

foram efetuadas entrevistas com os operadores das fungdes relacionadas para a

obtencdo do tempo médio desperdicado em cada operacdo de acordo com 0s

aspectos e seus critérios de medigoes.
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Grupo

Aspecto

Medicéo

Tempo Meédio

Desperdicado
(h/més)

Aquisicdo de Materiais

Fornecedor sem acesso
ao nivel de estoque e a
necessidade de itens de
reposicéo constante;

Tempo gasto  pelo
funcionario para
requisitar esse material

16

Gestdo da Area de
Armazenagem

Organizacao e
subutilizagéo de
espacos;

Tempo de
armazenamento / tempo
de busca de materiais

10

“Busca” de espagos
disponiveis para
armazenagem de itens;

Tempo de
armazenamento

Areas extensas com o
mesmo endereco;

Tempo de busca de
materiais

Endereco de  pecas
anotado manualmente e
depois transcrito para o
sistema de estoque;

Tempo de
armazenamento

20

Endereco  de itens

errados;

Tempo de busca de
materiais

Distribuigéo de
Materiais

Caréncia de priorizacéo
sobre qual material deve
ser entregue
primeiramente a
producdo;

Tempo de espera do
operador para iniciar o
trabalho / nivel de atraso
da entrega de materiais /
retrabalho no estoque

Listas de  materiais
necessarios  para a
producdo que ndo sdo
entregues ao
almoxarifado;

Tempo de espera do
operador para iniciar o
trabalho / nivel de atraso
da entrega de materiais /
reorganizagao da
producdo

Lista de materiais
enviadas tardiamente;

Tempo de espera do
operador para iniciar o
trabalho / nivel de atraso
da entrega de materiais /
reorganizagéo da
producao

Quadro 5: Medices dos aspectos criticos
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Considerando que o valor da hora da empresa é em torno de R$ 150,00
calculou-se que esses aspectos geram um desperdicio de R$ 10.200,00 més.

Com base no exposto as sugestdes de melhorias para 0s aspectos
apresentados acima, que contribuem para a redugdo do tempo das operacOes e
consequentemente a reducgéo de custo, estdo listadas nos itens 3.3.1, 3.3.2e 3.3.3 a

sequir.

3.3.1.
Aquisicao de Materiais

Dentro do processo de aquisicdo de materiais, a principal oportunidade
apontada foi a implementacdo do sistema VMI, possibilitando assim que o

fornecedor tenha acesso ao nivel de estoque, sendo o responsavel por gerencia-lo.

Desta forma, além de reduzir o tempo gasto com a requisicdo de itens de
reposicdo constante e de baixo valor, a empresa tera oportunidade de concentrar a
mao de obra dos planejadores de materiais nas pecas que sdo criticas e que
necessitam de atengdo especial. As pecas consideradas pela classificagio ABC
como A, sdo as mais criticas da empresa e as que demandam muita atencéo, ja que
além de serem de alto custo e de grande importancia para a montagem do motor,

também sdo de dificil aquisicao e de lead time elevado em relacéo as outras.

Outra vantagem do VMI € a disponibilidade do produto exatamente no
momento em que 0 mesmo € necessario para a utilizacdo (JIT), ou seja, 0S riscos
de ruptura de estoque sdo praticamente eliminados. A falta de qualquer item
durante os processos de reparo e montagem dos conjuntos ou do motor, gera

atrasos que podem impactar na data de entrega final do motor.

Além dessas vantagens, com a empresa fidelizada pelo fornecedor e este
tendo acesso a sua demanda, € possivel realizar melhores negociacdes de pregos e

contratos.

Com a implementagdo do VMI estima-se que seja eliminado o desperdicio
de tempo em relacdo as aquisicOes de materiais, 0 que geraria uma reducdo de
2400 reais nos custos mensais. O sistema VMI ainda ndo foi adquirido pela

empresa porem o custo de implementacao se sua tecnologia é baixo.
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3.3.2.
Gestéo da Area de Armazenagem
Na categoria de gestdo da area de armazenagem, diversos itens foram

apontados como impactantes no tempo das operacGes da empresa.

A ineficiéncia dessa area engloba problemas como a perda de tempo na
busca das pecas necessarias para a producdo, que pode ser ocasionada pelo grande
volume de itens, o que dificulta a busca, pela organizacdo de estoque estar
precéaria, materiais cadastrados no local errado (erro durante a anotacdo do
endereco da peca) e grandes &reas com 0 mesmo enderecgo (cerca de 2 metros de
extensdo de prateleiras com o mesmo endereco). Além disso, ainda sdo
observadas oportunidades no processo de estocagem da peca, como subutilizacao
dos espacos, 0 que causam excessos em outros lugares, busca visual dos espacos
disponiveis para a armazenagem, anotacdo do endereco das pecas efetuada

manualmente, o que pode gerar erros devido a grande interferéncia humana.

Conforme ja citado na revisdo bibliografica, algumas consideracGes sao
importantes para a definicdo do local ideal para cada item e também qual o melhor
sistema de localizagdo. Como esse trabalho € sobre o mercado aeronautico, as
dimens@es e formas dos produtos sdo bastante variaveis; em um mesmo estoque
sdo armazenadas pecas de 260 cm (H) x 75 cm (L) e outras 1 cm (H) x 0.5 com
(L). Assim como as dimensdes e as geometrias, 0s pesos também sdo bastante

variaveis.

Itens de grande porte e/ou de peso elevado, devem ser alocados préximos
ao chdo, para evitar acidentes e facilitar a utilizacdo das prateleiras disponiveis. A
forma do item também deve ser considerada para que haja o melhor
aproveitamento possivel dos espacos. O método de estocagem € um dos itens mais
criticos, pois hd materiais que necessitam de refrigeracdo, por exemplo, e a
manutencdo deste item em temperatura inadequada torna o produto inutilizavel.
Além disso, a sobreposicdo das pecas pode causar danos ou quedas, tornando-as

inutilizaveis.

No estoque das caixas de engrenagens, 0s itens sdo menores o que facilita

a reorganizagdo. Como a empresa lida com motores de modelos diferentes o ideal
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é realizar a segregacdo do estoque de acordo com os tipos. Além disso, selecionar
os itens que sdo utilizados com mais frequéncia e que ndo sdo destinados
exclusivamente para um determinado motor, e realoca-los de forma que fiqguem de

facil acesso.

De acordo com o que foi descrito no Capitulo 2, a empresa segue 0
modelo de localizacdo combinado, ou seja, alguns itens tém sua localizacéo fixa e

outros sdo alocados randomicamente.

Os de localizacao fixa sdo os itens de dimensdes menores e que ndo sao
destinados para um motor exclusivamente, como exemplo pode-se citar parafuso,
arruelas, porcas, que sdo utilizadas em grandes quantidades nos motores. Esses
sdo armazenados em gavetas especificas para cada tipo de item, ou seja, qualquer

item daquela gaveta é idéntico aos demais.

Ja as pecas maiores e que sdo adquiridas exclusivamente para um
determinado motor tem sua localizacdo escolhida de forma randémica, ou seja, é
buscado no estoque um lugar vazio em alguma prateleira. O problema da
localizagdo randdmica é que quando as pecas sdo utilizadas, é necessario recorrer
ao sistema onde sua localizagéo foi anotada e fazer a busca da pega. As pegas para
um mesmo motor ndo sdo armazenadas no mesmo local, mas sim pela ordem em

gue chegam no estoque, 0 que aumenta o tempo de busca.

Segregar as pecas de acordo com o0 motor onde ela serd montada gera uma
maior subutilizacdo do espaco disponivel. Essa subutilizacdo ocorrera devido a
particularidade de reparo de cada caixa de engrenagem. Algumas precisam de dez
pecas novas, por exemplo, outras de quinze. Isso significa que o estoque teria que
separar espacgos para 0 maximo volume de pecas de substituicdo, até mesmo para

caixas de engrenagens que realizaram apenas a troca de poucos itens.

A reorganizacgdo do estoque deve ser iniciada pelo redimensionamento das
prateleiras. Essa s@o todas largas, propiciando que itens sejam armazenados uns
atrés dos outros, dificultando ainda mais a busca no momento de sua utilizacéo.
Outra caracteristica das prateleiras é a distancia entre elas, que é fixa, ou seja,

mesmo as mais altas que sdo apenas acessadas com 0 uso de escadas, tém cerca de
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30 cm de altura. Para facilitar, a altura das prateleiras deveria ser variavel, uma
vez que itens de grande porte ndo sdo armazenados em prateleiras altas, até
mesmo por uma questdo de seguranca. Sobre a largura, poderia também ser
variavel, ou seja, em um corredor, poderiam haver a direita prateleiras mais largas
e a esquerda mais estreitas. Desta forma, o espaco fisico seria mais bem
aproveitado, o0s corredores ficariam mais amplos e consequentemente a

movimentacao dentro do almoxarifado seria facilitada.

Outra oportunidade de melhoria ainda nas prateleiras do estoque é
relacionada ao amplo espagco com o mesmo enderecamento. Cerca de dois metros
de distancia na prateleira, é considerado um {nico endereco. Quando itens
menores estdo armazenados na mesma prateleira, muito tempo € gasto para

identificar a localizac&o do item requerido.

Ainda ha o problema de referéncia incorreta sobre a localizacdo da peca
decorrente de grande interferéncia humana. Nas prateleiras ha uma etiqueta de
papel com um cédigo de barras que representa o seu enderego, esta identificacdo
além de ser pequena, por ficar fixada no local, fica danificada com frequéncia o
qgue acaba dificultando a anotacdo correta da localizacdo das pecas e
consequentemente afetando a busca de um item. A anotac¢do manual do local onde
a peca se encontra também possibilita diversos erros causados por grande
interferéncia humana, ja que o endereco é anotado em um papel e depois

transcrito para o sistema.

Como citado anteriormente, a empresa estoca cerca de 9000 SKUs, anotar
manualmente a localizacdo de cada item e depois encontra-lo em meio de outras

milhares de pecas é sempre uma tarefa complexa e demorada.

O volume de itens estocados no almoxarifado hoje ndo pode ser reduzido
uma vez que as pecas Sa0 necessarias para todas as areas localizadas no predio
onde ocorre o0 reparo de acessorios. Além disso, alguns itens sdo comprados em
lotes para a obtencdo de desconto na compra. Os itens sé&o classificados de acordo
com a curva ABC. Como ja esperado, muitos itens armazenados sao classificados
como C, uma vez gue 0S mesmos, em sua maioria, ttm um lead time elevado, sdo

vendidos em lotes e tém um baixo custo. Como hoje os itens chegam e sdo
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estocados no espaco que esta disponivel, € comum encontrar varias unidades do

mesmo item armazenadas em lugares diferentes.

Algumas medidas podem ser tomadas para a solucdo destes ultimos
problemas. Dividir as prateleiras em mais partes, facilitaria 0 processo de procura
de pecas no estoque uma vez que a localizacdo levaria ao operador exatamente
onde a peca se encontra. Um dispositivo de leitura de cddigos de barras atrelado
diretamente com o sistema de localizacdo das pecas reduziria o tempo de
estocagem e ainda minimizaria as chances de erro de localizagdo. Outra solucao,
porém requisitando um investimento mais robusto, seria a aplicacdo de
tecnologias como RFID para auxilio de busca e enderecamento das pecas.
Acredita-se que o tempo de busca dos itens cairia mais de 50% uma vez que as
pecas seriam facilmente localizadas, o erro no enderecamento de pecas também
reduziria. Além disso, o recebimento e o processo de armazenagem do item
seriam mais ageis e com menos interferéncia humana reduzindo assim o indice de
erro. Essas melhorias supracitadas ainda poderiam contribuir com a acurécia do
inventario do estoque, evitando assim o custo de compra de pecas ndo

encontradas.

Outra sugestdo de melhoria é a segregacdo do estoque, setorizando-o e
agrupando-o por SKU. As pecas contidas neste estoque sdo destinadas as caixas
de engrenagens, mas também aos demais acessorios do motor, como cabeamento
elétrico, bracadeiras, tubos entre outros. Logo, a divisdo entre as pecas da caixa de
engrenagens e as da parte externa do motor, colaboraria para a organizacdo do

estoque e facilitaria 0 manuseio das pegas.

A acuracia do almoxarifado impacta diretamente na eficiéncia das
operacdes de estogue, o que afeta a producdo como um todo e todas a alternativas
apresentadas acima poderiam contribuir para a solu¢do dos problemas citados até

aqui.

Estima-se que com as melhorias citadas, em média 50% do tempo
desperdicado na armazenagem seria reduzido. Com isso espera-se uma reducéo de

custo da ordem de R$ 3.150,00 por més.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 1113758/CA


PUC-RIo - Certificacdo Digital N° 1113758/CA

56

3.3.3.
Distribuicdo de Materiais

No momento da distribuicdo de materiais varias melhorias foram
identificadas no processo. Essas oportunidades sdo relacionadas basicamente com

0 gerenciamento das listas de materiais.

As listas sdo enviadas tardiamente para a esquipe de estoque, algumas
vezes ndo sdo entregues no local, sdo priorizadas erroneamente e ainda ha o
agravante da grande quantidade delas. Cada lista é especifica de cada motor e ela
contém 0s itens que serdo necessarios para a montagem de um conjunto

especifico.

A empresa em questdo processa em média um motor por dia, ou seja,
todos os dias itens devem ser segregados para a montagem de algum motor
futuramente. E fundamental que os funcionarios do estoque selecionem os

materiais necessarios a producdo conforme a prioridade dos motores.

A entrega das listas de materiais é responsabilidade da equipe de
planejamento e controle da producdo (PCP). Estes recebem informacdes dos
planejadores de materiais e do gerente da producdo. Esses dados sdo enviados
algumas vezes tardiamente para os planejadores, além disso, ocorre algumas vezes
a alteracdo no planejamento e as datas de entrega dos motores sdo alteradas. Por
conta desses atrasos foram estabelecidas datas limite para a entrega das listas no

almoxarifado.

Para a caixa de engrenagens, a lista deve ser entregue até trés dias antes da
montagem do conjunto. Como nem sempre o PCP tem essa informacdo com
tamanha antecedéncia as listas chegam atrasadas ao estoque, 0 que impacta

diretamente na entrega das pecas na producéo.

Apesar da equipe do PCP possuir o planejamento dos motores com as
datas que os mesmos serdo montados, as listas de materiais sdo entregues na area
de estoque de acordo com a disponibilidade de informacdes. E funcdo dos

operadores de estoque segregar os itens de acordo com a programagdo dos
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motores, porém muitas vezes os itens sdo separados de acordo com a ordem de

chegada das listas.

O erro de priorizacdo acontece quando o funcionario do estoque segrega 0s
itens de uma lista sem verificar qual é a data para a montagem da caixa de
engrenagens que esta descrita naquela lista. Este problema pode ser motivado pela
inexperiéncia, distracdo, pressdo sofrida pelo funcionario para aumentar a
produtividade ou até mesmo falta de entendimento do porqué da necessidade de
pagar 0s materiais na ordem de montagem. Por causa dessa conduta, ou as pecas
sdo enviadas para a producdo e la ficam esperando serem montadas, ou ficam
segregadas na area de estoque, tumultuando-a, ou séo realocadas nas prateleiras,
causando retrabalho. Além dos transtornos causados pelas pecas que foram
segregadas no momento incorreto, as que ndo foram segregadas e deveriam ter
sido, sdo entregues tardiamente a &rea de montagem e geram atrasos significativos
na entrega final do motor. Esses atrasos podem gerar multas e/ou horas extras de
trabalho tanto da equipe de montagem da caixa de engrenagens como da que

realiza a finalizacdo do motor.

Por causa desses atrasos, a equipe de estoque, juntamente com a geréncia
de producdo, determinaram que sete dias antes da montagem final do motor a
equipe de PCP deve entregar a lista de materiais necessarios para a montagem da
caixa de engrenagens. Logo, os funcionérios do estoque tém trés dias para
segregar as pecas € a 0s mecanicos responsaveis pela montagem desse conjunto,

tém mais quatro dias.

Com a implementacdo das melhorias descritas para a gestdo da area de
armazenagem, haveria um progresso na eficiéncia do estoque e consequentemente
as listas de materiais poderiam ser entregues com menos antecedéncia. A
estimativa é que o tempo de operacdo reduzido para cada lista proporcionaria a
oportunidade das listas serem entregues pelo PCP ao estoque com apenas um dia

de antecedéncia.

Como o volume de motores da empresa tende a aumentar, a quantidade
das listas também ird crescer proporcionalmente, entdo a organizagdo da entrega e

priorizacdo correta das mesmas se tornara cada vez mais imprescindivel.
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Poderiam ser instaladas prateleiras para o recebimento das listas e o PCP
poderia ja coloca-las disponiveis para o estoque de acordo com a programacéo do
motor. Outra solucdo ainda bem simples seria a instalacdo de um monitor onde

fosse visivel a todos do estoque a ordem de montagem dos motores.

O uso de sistemas para informatizar este processo também geraria grandes
vantagens ao processo. Se as listas fossem geradas em um sistema e ele contivesse
a ordem de finalizacdo dos motores, as mesmas poderiam aparecer ja em ordem
de prioridade nos monitores instalados no estoque. A automatizacdo e diversos
sistemas diferentes contribuiriam para a reducdo de erros de priorizagcdo e
minimizaria os atrasos de entrega de itens a producdo. Estes assuntos serdo objeto

de estudos futuros.

Com as listas disponiveis na ordem de producdo, no momento em que as
mesmas Sao necessarias e ainda com as melhorias de armazenagem dos itens,
acredita-se que 80% do tempo desperdicado seria reduzido. Isso traria uma

economia de R$ 1.200,00 a cada més.

Conforme ja foi explicado, os processos dentro do cenério de oficinas do
tipo MRO séo complexos e, consequentemente, de grande consumo de tempo. Por
essa razdo, eles devem ser gerenciados de forma organizada e estruturada. Logo,
além das oportunidades supracitadas, um sistema de suporte a gestdo de estoque
traria grandes beneficios para a organizacdo. Um exemplo seria o proprio sistema
que ja se encontra em fase de implementacdo, o0 ERP. Como esse sistema tem um
sistema de planejamento de necessidade de materiais integrado e engloba as
atividades da empresa em geral, a utilizacdo do mesmo ira colaborar com a
organizacdo do estoque, a visualizacdo do programa de producdo e ainda evitara o
desperdicio de materiais e de tempo, gerado tanto pelo retrabalho em alguns
processos, quanto pela improdutividade de outras areas, por falta de informacéo

correta quanto a producéo.
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