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IMPLEMENTACAO DE INDICADORES DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUGAO EM SETOR DE SOLDA ROBOTIZADA

Introducao

O setor agricola € um dos que mais cresce no Brasil, a cada ano novas tecnologias sao criadas para aumento da produtividade e com
ISSO 0 ramo de maquinas e equipamentos tem crescente expansao. Este trabalho tem como objetivo criar indicadores para medir e
controlar o processo em um setor de solda robotizada. Os indicadores tem como objetivo nao sé controlar o processo mas também
servir como base confiavel para tomada de decisoes.

Objetivo Geral e Especificos:

- Desenvolver conjunto de indicadores para monitoramento do processo de solda robotizada pelo setor de planejamento e controle da producao.
- Realizar a apresentacao do processo e do cenario atual;

- Verificar os dados coletados pelo sistema ERP;

- Desenvolver indicador para o nivelamento e para o controle da execucao da producao;

- Analisar os ganhos de informacao obtidos com os
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é possivel verificar se o setor de solda possui todos os recursos(componentes) para realizar a producao.

Resultados e conclusoes

Os ganhos obtidos com a realizacao deste trabalho foram intangiveis, ou seja, nao temos numeros para mensurar e comparar, porém o ganho é de informacao.
Deming dizia que o que nao se mede nao se gerencia, com a implementacao destes indicadores muitas tomadas de decisao podem ser mais assertivas que
anteriormente.

No caso do indicador de nivelamento da producao as informacoes podem ser utilizadas por parte do PPCP para adiantar a producao e eliminar gargalos e também
para sugestao de aumentos de capacidade. Para a producao em si, serve para organizar a médio prazo o cenario produtivo, e observar onde encontram-se os
gargalos para realizacao de melhorias.

O indicador de controle da producao pode ser utilizado primeiramente para acompanhar o atraso, e conta também com a informacao se todos os componentes
estao disponiveis para serem soldados, isto pode ser muito utilizado para gerenciar se 0s processos iniciais estao conseguindo suprir adequadamente o setor de
soldagem.
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