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Nado ha duavidas que no ambiente industrial as decisdes tornam-se tarefas cada vez mais
complexas para gestores, pois problemas de gestdo da producdo estdo sempre presentes,

cabendo ao gestor/decisor a tomada de melhor deciséo possivel.

O empirismo ou ainda a subjetividade, estdo presentes no processo decisério. Tomadores de
decisdo ndo devem torna-las instintivas, com base em sentimentos e palpites, mas sim, utilizando

ferramentas analiticas e quantitativas.

Técnicas como Problem structuring methods (PSM) e Multicriteria Decision Making Methods
(MCDM) compde o arsenal de técnicas e ferramentas que podem ser utilizadas para melhores
respostas, aliadas a outras ferramentas classicas de qualidade e solucao de problemas. Na
melhoria de processos, ferramentas como estas podem dar respostas a questdes relacionadas a
perda de produtividade e aumento da performance.

A perda de processo ou de producgdo representa uma consequéncia econémica indesejavel na
indUstria e acaba levando a perdas de materiais e produtividade durante o processo produtivo.
Essas perdas prejudicam a fabrica de diversas formas, ja que causam reducdo na produtividade,

retrabalho e prejuizo financeiro.

A literatura trata a perda de producdo como consequéncia de uma gestéo ineficaz dos processos
produtivos, ou numa visdo ampliada, como consequéncia de uma ineficiéncia na gestdo dos
negocios, cadeia de suprimentos ou gestdo das operacdes. Sendo assim, a perda de produgéo
constitui um dos grandes problemas na viabilidade e sucesso das organizagfes industriais. A partir
desta premissa duas diferentes abordagens se destacam na busca do tratamento deste tdo grande
problema; sdo as abordagens Toyota Production System (TPS) e Total Maintence Production
(TPM).

A identificacdo do problema de processo constitui numa premissa para o trabalho de melhoria de
processo visando a reducdo de perdas. Este plano apresenta a identificacdo do problema, bem
como acles para mitigacdo do problema, permitindo assim a empresa pensar estrategicamente

seu negocio e focar em melhoria continua.
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O diagnéstico de processos € uma técnica que tem como obijetivo identificar potenciais melhorias
por meio de constatacdo de situacdo problema; como gargalos, retrabalhos, refugos,

inadequacdes ao processo.

O produto do diagnostico de processos pode ser um mapa de acdes para correcdes, um
planejamento para mitigacdo do problema, bem como um plano de acdo para implementacao de
praticas que mitiguem o problema. Este plano de acdo tem este objetivo, estabelecer acdes a
partir de um planejamento estratégico para melhoria continua dos processos na empresa
SLOTTEC INDUSTRIA E COMERCIO DE MAQUINAS.

O trabalho de diagndstico foi conduzido utlizando-se um framework tedrico, conforme
apresentado a seguir.
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Figural: Framework tedrico utilizado no processo de melhoria SLOTTEC




A fase de diagnéstico compreende as etapas de identificagdo do problema de processo,
estruturacdo do problema, por meio de metodologias PSM (Problem structuring methods) e
priorizagao/ hierarquizagdo das acgoes identificadas utilizando-se metodologia MCDM (Multicriteria
decision-making methods).

A etapa de Andlise de Eficiéncia deste framework ndo esta presente neste plano de acgéo, pois

refere-se ao monitoramento e medi¢do durante a implementacéo das acdes descritas neste plano.

Na fase exploratéria/Formulacdo do problema, surgiram questbes referentes ao processo
produtivo, relagdo com o cliente, gestdo de pessoas, estrutura organizacional, fornecimento,
recebimento. Essas questdes relacionadas a seguir, representam insights de oportunidades de
melhoria:

¢ Demora ha entrega de equipamentos;

o Falta de méo de obra qualificada;

¢ Falta definicdo de papéis, sobreposicéo de tarefas;

e Auséncia de processos;

e Falta de organizacdo de compras;

e Falta de organizacao na fabrica;

¢ Retrabalho na fabrica e na entrega,

e P04s venda mais efetivo;

e Fabrica precisa ser 100% monitorada; dentre outras.

Na fase exploratéria/Formulacdo do problema, por meio da compreensdo da rotina e
caracteristicas dos processos foi definido o problema PERDA DE PRODUGCAO como foco dos

trabalhos de melhoria de processos.




A partir das etapas 1 e 2 do framework proposto, fase exploratéria/Formulacdo do problema, e
Construcéo da hipotese, respectivamente; utilizando-se métodos PSM, chegou-se ao hall de 12
acles para implementacdo na busca de reducdo de perda de producao. As acdes sao listadas a

seqguir:

Quadro 1: AgBes propostas no processo de melhoria SLOTTEC

AGAO
1 MANUTENGAO |Implementar agdes de manutencéo A
2 TPM Implementar cultura de TPM
3 FORNECEDORES |Homologar/Desenvolver fornecedores g
4 MAO DE OBRA |Implantar procedimentos de Contratacio & M&o de obra O
5 SERV_TERCEI |Plangjar envio de senvicos terceirizados: a fim de evitar atrasos na montagem E
6 FERRAMENTAS |Adquirir maleta de ferramentas para funcionarios da montagem
7 ALMOXARIFADO |Criar controle de acesso e de registros no almoxarifado S
8 COMUNICACAO |Implementar acfies para melhorar a comunicaco na fabrica
9 LIMP_ORG Implantar programa de limpeza e organizacdo na fabrica
10 PRODUGAO  |Criar & implementar sistematicas de controle & planejamento de produgo
1 ROT_TRAB  (Implementar roteiros de trabalho (PQ) para redugdo de volume de usinagem e padries
12 RECEBIMENTO |Implementar procedimentos para critérios de recebimento

As acbes propostas neste plano representam o resultado de uma metodologia de identificagdo da
percepcdo dos stakeholders, apoiada por forte embasamento cientifico, o que confere um alto grau
de assertividade na selecdo das acgoes.

Ressalta-se porém, que as agbes aqui propostas, ndo garantem a eliminagdo total do problema
objeto deste plano; algo que € utdpico e inatingivel tratando-se de processo industrial, porém a
implementacdo, o monitoramente e a medicdo da eficicia, contemplados na etapa 4 deste
framework, possibilitam a reducéo significativa nas consequéncias do problema, bem como a

percepcéo de aumento de produtividade e lucratividade.
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A partir da etapa 3 do framework proposto, fase Priorizacéo das A¢des, e Construcao da hipotese;
utilizando-se método MCDM, chegou-se a hierarquizacdo das acbes; ou seja a prioridade de

implementacao, objetivando adequacéo as caracteristicas dos processos e cultura organizacional.

As ac¢0les sao listadas por ordem de implementacao:

Quadro 2: Hierarquizacao das ag6es propostas no processo de melhoria SLOTTEC

PROCESSOS

14 FERRAMENTAS  [Adguirir maleta de ferramentas para funcionarios da montagem
28 SERV TERCEI Planejar envio de senvigos terceirizados: a im de evitar atrasos

- na montagem
3 COMUNICACAQ |Implementar acdies para melhorar a comunicacdo na fabrica
48 ALMOXARIFADO  (Criar controle de acesso e de registros no almoxarifado
5 MAO DE OBRA  |Implantar procedimentos de Contratacdo e Mao de obra
B* RECEBIMENTO  |Implementar procedimentos para critérios de recebimento
[ FORNECEDORES ([Homologar/Desenvaolver fornecedores
ge ROT TRAB Implementar rntmrus"de trabalho (PO) para reducio de volume

- de usinagem e padries
g TPM Implementar cultura de TPM
109 LIMP_ORG Implantar programa de limpeza e organizagdo na fabrica D
11® MANUTENCAQ  |Implementar acfes de manutencéo A
122 PRODUCAO Criar & melementar sistematicas de controle e planejamento

de producdo S

A hierarquizacdo das acdes por meio de método MCDM foi realizada a partir dos seguintes

critérios:

e Custo: Quanto custa para implementar a acéao;

e Prazo: Quanto tempo é necessario para implementar a acao;

e Disponibilidade de especialista: H4 na empresa mao de obra capaz de implementar a

acao?;

H
|
E
R
A
R
Q
U
|
Z
A
&
A
0




o Resisténcia dos "Clientes ou "Atores": Ha abertura ao processo de mudanca e ha

interacdo na implementacéo da acao?;

e Interferéncia na fabrica: Até quantos funcionarios serdo necessarios para a

implementacdo da acao?

Os critérios adotados na aplicagdo estdo presentes em uma gama de critérios/variaveis
recomendados pela literatura, mas também estdo aderentes as caracteristicas dos processos da
empresa, e foram validados a partir da andlise de seus decisores. Os pesos (percentuais do

impacto na analise) para os critérios estdo definidos, conforme figura a seguir:

W.b Ponderagdo (Acdes & implem... X

42,88

Resisténcia

Interferéncia

Disp_ezpec

B A A o] " | %

Figura2: Peso dos critérios (tela do Software M-Macbeth utilizado na aplicagéo)

Os pesos dos critérios estdo relacionados a percepg¢do dos decisores quanto ao impacto na
implementacdo das acdes. Sendo assim o0s critérios custo e prazo, sao os dois critérios mais

representam mais importantes, e corresponde a mas de 60% do peso total.
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Acéao 1: Adquirir maleta de
ferramentas para
funcionarios da montagem

Acao2: Planejar envio
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Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 2° semestre 2025

Acdo 4: Criar controle de
. acesso e de registros no

almoxarifado = . = .
Acao 5: Implantar procedimentos Acdo 6: Implementar procedimentos
. de Contrataciio e Mio de obra para critérios de recebimento
Definir Dimensionar & hele bel
Contratar mecanicos) implantar aguipe e ) e EE SeRr
: mdo de obra especifico para de montagem oritérios de critérios de
Criar controle qualificada montagem com pastos recebimento recebimente
ocupados de matéria de produtos e
de acesso e de externa prima servigos
registras no —
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funciondrics
estar dentro S nde conforme
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Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 1° semestre 2026

Acao 7: Homologar/desenvolver
fornecedores

Acdo 6: Implementar
procedimentos para critérios
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Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 2° semestre 2026

Acédo 8: Implementar
roteiros de trabalho (PO)

para reducao de volume
de usinagem e padrées . Acdo 9: Implementar cultura de TPM
Reduzir Implantar
usinage m cultura de
desnecessaria TPM
04/2026 - inicio 07/2026- inicio
06/2027 - término 12/2026 - término
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Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 1° semestre 2027

. Acdo 10: Implementar sistematicas de controle e planejamento de producéo

Criar
sistematica
de ardem de
producao

Definir com
clareza
prioridades e
comunicar a
fabrica

07/2027 - inicio
06/2028 - término

CRONOGRAMA

. Acao 11: Implementar acdes de manutencao

Escrever
. Revisar contrata Criar registro de
pFDCEd II'I"_IEFI'E Estruturar plano de manutangio rranUtencio de
05 e roteiros de manubencin para a inclusio de magquinas,
preventiva miais algum histarico de
de trabalho
SETvigD manutengao
Reduzir Tratar de farma
' cistémica a Implementar Tri':;:ii:r:ﬁa
usinagem manutengio dos programacio de maJn stengdo da
desnecessaria autﬂr:rzlz:-zs das manuiengies sirra e mahsriais

01/2027- inicio
12/2027 - término




Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de

Producao- 2° semestre 2027

. Acao 10 - Implantar programa de limpeza e organizacao na fabrica

Criar
sistematica
de ordem de
producao

Definir com
clareza
prioridades e
comunicar a
fabrica

01/2027 - inicio
12/2027 - término

Escrever
procediment
0s e roteiros
de trabalho

Reduzir
usinagem
desnecessaria

CRONOGRAMA

. Acao 11: Implementar agoes de manutencao

Estruturar plano
de manutencao
preventiva

Tratar de forma
sistémica a
manutencao dos
automaticos das
fresas

07/2027- inicio
06/2028 - término

Revisar contrato
de manutencao
para a inclusdo de
mais algum
servico

—

Implementar
programacao de
manutencoes

Criar registro de
manutencao de
magquinas,
histarico de
manutengao

Tratar de forma
sistémica a
manutencdo da
serra de materiais




Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 1° semestre 2028

Acao 11: Implementar acoes de

manutencao

Estruturar plano
de manutencao
preventiva

Tratar de forma
sistémica a
manutencio dos
automaticos das
fresas

07/2027 - inicio
06/2028 - término

Revisar contrato
de manutengao
para a inclusao de
mais algum
SEMVIGO

Implementar
programacio de
manutengies

CRONOGRAMA

Criar registro de
manutencdo de
maguinas,
histérico de
manutengao

Tratar de forma
sistémica a
manutengac da
serra de materiais

Acao 12: Criar e implementar sistematicas
de controle e planejamento de producao

Criar Escrever DEflm'r com
. o . clareza
sistematica procedimen- orioridades e
de ordenl de tos e roteiros T
producao de trabalho oyl

01/2028 - inicio
12/2028 - término




Plano de implementacao das acoes para reducao de Perda de
Producao- 2° semestre 2028

Acao 12: Criar e implementar sistematicas de controle e
. planejamento de producao

Criar Escrever Defllmr com
| - , clareza

sistematica gl el prioridades e

de orderrl de tos e roteiros C T v ——
producdo de trabalho fabrica

—— —

01/2028 - inicio
12/2028 - término
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Quadro 3: Plano para acdo 1 - Adquirir maleta de ferramentas para funcionarios da montagem

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA
(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)

Necﬁfldad%de Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area Atwlda_des necessarias p/ _Rer:.urs_n::s

atuagao (Agao) implementar financeiros
Adauirir maleta de Ferramentas adequadas, em

d guantidade e especificacdo,|Lider da qualidade e Producéo Adguirir maleta de ferramentas para

ferramentas para o . 01/2023 - 01/2025 s

S garantem organizacao  e|Lider da montagem (montagem) |funcionarios da montagem
funcionarios da montagem .

produtividade na montagem

PLANO DE ACAO




Quadro 4: Plano para agéo 2 - Planejar envio de servicos terceirizados

PARA QUE

(WHY)

QUANDO
(WHEN)

ONDE
(WHERE)

QUANTO CUSTA

(HOW MUCH)

Necessidade de
atuagdo (Agdo)

Justificativa / beneficios

Responsavel

Prioridade

Qual area

Atividades necessarias p/
implementar

Recursos
financeiros

terceirizados, a fim
evitar atrasos
montagem

Plangjar envio de servicos

de
na

O planegjamento no envio de
Senvicos externos exercem um
fundamental papel na cadeia

produtiva, precisa assegurar
gue 0s matefais/senvicos
estejam disponiveis no

momento de sua utilizacdo

Lider da qualidade,
Lider da usinagem
montagem
almoxarife

e 01/2025 - 06/2025

Producdo

Planejar envio de servigos terceirizados,
sensibilizando os envolvidos no processo
quanto a importancia do preenchimento
dos controles, Inserir nos desenhos
observacdo de item que sera enviado
para servico externo, Indentificar por
equipamento do portifolio  itens(pecas)
que sdo encaminhadas para servicos
externos, Criar procedimento/controle de
envio de produto/servico, Criar um
sistema de alerta (planilha) para controle
de prazos no envio, Implementar
sistematica de comunicagdo dos follow-
up, Criar sistematica de follow-up para
fornecedores, Criar  areal/setor de
expedicdo (envio de pecas para servigo
externao)

PLANO DE ACAO




Quadro 5: Plano para acdo 3 - Implementar ag6es para melhorar a comunicagdo na fabrica

PARA QUE

(WHY)

QUANDO
(WHEN)

ONDE
(WHERE)

QUANTO CUSTA
(HOW MUCH)

Necessidade de

e .- . _— . Atividades necessarias p/ Recursos
o ,, Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area . P ) .
atuagao (Agao) implementar financeiros
N N Implementar acdes para melhorar a
A auséncia de comunicacao - A .
: comunicacac na  fabrica, criando
gera de desconhecimento do . - N
- . . sistematica para melhorar comunicacao
Implementar acfes para|processo como  um  topo,|Lider da qualidade e = P N i
o Producao com a fabrica e enfre geréncia, criar
melhorar a comunicacao

na fabrica

dificuldades em compreender
0 processo como um todo, €
auséncia de um
direcionamento da equipe

Lideres da usinagem
& montagem

04/2025 - 06/2025

(almoxarifado)

sistematica para comunicacdo na fabrica
("DDS"M), melhorar a comunicacdo enire
lideres da usinagem em montagem
("DDS")

PLANO DE ACAO




Quadro 6: Plano para agéo 4 - Criar controle de acesso e de registros no almoxarifado

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA

(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)

Necessidade de

= . Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area Atividades necessarias p/ Recursos
atuagdo (Agao)

implementar financeiros

A auséncia de controle no
acesso e na retirada de

Criar controle de acesso e/materiais pode gerar|, . . - . .
. . e . Lider da qualidade & Producao Criar controle de acesso e de registros no
de registros no|inconsisténcia nos registros, . 07/2025 - 09/2025 . .
i almoxarife (almoxarifado) |almoxarifado
almoxarifado levando a compras erradas,
no prazo e guantidade
incorreta

PLANO DE ACAO




Quadro 7: Plano para agéo 5 - implementar procedimentos de Contratacdo e M&o de obra

Necessidade de

PARA QUE

(WHY)

QUANDO
(WHEN)

ONDE
(WHERE)

Atividades necessarias p/

QUANTO CUSTA
(HOW MUCH)

Recursos

= . Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area . ) )
atuagdo (Agdo) implementar financeiros
Implantar procedimentos de Contratacéo
Com procedimentos e M&o de obra, contratar mdo de obra
moiantr _proceamentos EELUUEH0S P2 SN2 e ca auancace ¢
de Contratacdo e Mo de|~ Po>o e “|Gerente 07/2025 - 12/2025 |humanos/Adm |® gen :
obra qualificada e que esteja - . - : implantar equipe de montagem com
obra administrativo inistrativo

alinhada as necessidades da
empresa

postos ocupados, estruturar processo de
contratacdo de funcionarios, Empresa dar
oportunidade para quem estar dentro

PLANO DE ACAO




Quadro 8: Plano para acao 6 - implementar procedimentos para critérios de recebimento

PARA QUE

(WHY)

QUEM
(WHO)

QUANDO
(WHEN)

ONDE

(WHERE)

QUANTO CUSTA
(HOW MUCH)

Necessidade de
atuagdo (Agdo)

Justificativa [ beneficios

Responsavel

Pricridade

Qual area

Atividades necessarias p/
implementar

Recursos
financeiros

Implementar
procedimentos para
critérios de recebimento

O processo de recebimento

precisa garantir gue as
entradas parla 0O processo Lider da qualidade,
(materias/servicos) que| . i
lideres da usinagem

venham de fornecedores,

. e montagem,
estejam dentro da .

. = _|almoxarife

conformidade e que nao

comprometam a qualidade e o
prazo ao cliente

1072025 - 03/2026

Compras

Implementar procedimentos para critérios
de recebimento, estabelecendo critérios
de recebimento de matéria prima,
estabelecer critérios de recebimento de
produtos e servicos. eliminar recebimento
de materiais com muito sobre metal,
eliminar recebimento de materiais ndo
conforme
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Quadro 9: Plano para agéo 7 - Homologar/Desenvolver novos fornecedores

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA

(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)

Necessidade de Atividades necessarias pf Recursos

Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area

atuagao (Agao) implementar financeiros

Estruturar processo de comunicagdo
entre almoxarifado e fabrica para entrada
e saida de materiais e servicos, criar
sistema de gestdo de estogque para
grupos de itens, implementar controle de
entrada/saida de materias e Servigos,
mapear itens de fornecimento por grupo
e desenvolver/homologar fornecedores
Com maior concorréncia entre {ideaimente min_ 3), definir uma estrutura
Homologar/Desenvolver  |fornecedores, & pqsgwel obter|Lider da qual@ade € 01/2026 - 06/2026 Compras de t_omada de t_ieclsao para cada grupo
novos fornecedores melhores condigBes de|Gerente de Projetos de itens fornecidos, criar um plano de
negociacdo: prazo e custo envio de servicos terceirizados quando
ordem ‘"nasce", cefinir critérios de
inspecdio de recebimento para grupo de
itens, criar sistematica de avaliacdo para
cada fornecedor, definir critérios de
inspecdio de recebimento para grupo de
matéria prima, definir fluxograma de
processo compras e de contratacdo de
servicos terceirizados
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Quadro 10: Plano para agdo 8 - Implementar roteiros de trabalho (PO) para reducdo de volume de usinagem e padrdes

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA
(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)
Neces?dade:fde Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area Ativida_des necessarias p/ _Recurs_ns
atuagdo (Agdo) implementar financeiros

Os  roteiros  de trabalhos
constiftuem um guia para o
processo  de  fabricacdio e
asseguram repetibilidade,|Lider da qualidade e Implementar roteiros de trabalho (PO)
além de facilitarem  o|Lideres da usinagem|04/2026 - 06/2027 |Producdo para reducéo de volume de usinagem e
treinamento de novos|e montagem padries

funcionarios, bem como a
rotacdo dos funciondrios no
posto de trabalho

Implementar roteiros de
trabalho (PO) para
reducdo de volume de
usinagem e padries

PLANO DE ACAO




Quadro 11: Plano para agdo 9- Implantar TPM

PARA QUE

QUEM

QUANDO

ONDE

QUANTO CUSTA

(WHY) (WHO) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)
NEBESfIdadF.:’I:IE Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area Atwlda_des necessarias p/ _Rer:.urs_n::s
atuagao (Agao) implementar financeiros
Pequenos ajustes e reparos
nos equipamentos gue podem
ser realizados pelos Producio
Implementar TPM operadores podem permitir|Lider da Qualidade [07/2026 - 12/2026 {Usinaggem} Implementar cultura de TPM

maior  disponibilidade  dos
equipamentos, reduzindo
assim a perda de produgdo

PLANO DE ACAO




Quadro 12: Plano para agéo 10- Implantar programa de limpeza e organizacéo na fabrica

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA
(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)
Ner.:es?ldade:de Justificativa / beneficios Responsavel Pricridade Qual area Atwlda_des necessarias p/ _Rer:,urs_ns
atuagao (Agao) implementar financeiros
8] ambiente limpo e
Implantar programa de|organizado facilita o fluxo de
||[T|p_eza € 0rganizacdo na|processos, permitindo Lider da qualidade e Implarjtar" programa ’dt_e I|mpeza e
fabrica, criando|identificar ferramentas. | . . = organizacao na  fabrica, criando
. . o . |Lideres da usinagem|01/2027 - 12/2027 |Producao . .
sistematica para combatermateriais, de forma rapida, sistematica para combater a
e . - e montagem R =
a desorganizacao  nalbem como o ambiente fabril desorganizacao na producao
producéo torna-se mais agradavel e
com sensacdo de bem estar
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Quadro 13: Plano para agéo 11- Implementar a¢cdes de manutencéo

UANTO
O QUE PARA QUE QUEM QUANDO ONDE c:‘.:USTA
WHAT WHY WHO WHEN WHERE
(WHAT) (WHY) (WHO) (WHEN)  ( ) (HOW MUCH)
Necessidade de Justificativa / . - . Atividades necessarias p/ Recursos
N . - Responsavel | Prioridade |Qual area - -
atuacao (Acao) beneficios implementar financeiros
Implementar agcdes de manutencéo,
estruturando plano de manutengéo
preventiva; revisando contrato de
A auséncia de manutencdo para a Incluséo de
manuteng&o reduz mais algum servigo; criando registro
Implementar acoes Slgnlﬁcgtlﬁamente a Lider da 0772027 Produgdo dfa ' manutengao de ) r.naqumas;
de manutencio disponibilidade do Qualidade - (Usinagem) historico de manutengéo; tratando
¢ equipamento, 06/2028 g de forma sistémica a manutengéo

comprometendo a
produg&o

dos automaticos das fresas;
implementando programacgdo de
manutengdes e tratando de forma
sisttmica a manutenc&do da serra
de materiais.
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Quadro 14: Plano para agéo 12- Criar e implementar sistematicas de controle e planejamento de producéo

PARA QUE QUANDO ONDE QUANTO CUSTA
(WHY) (WHEN) (WHERE) (HOW MUCH)
NEDESfidadELdE Justificativa / beneficios Responsavel Prioridade Qual area Ativida_des necessarias p/ _Recurs_-::s
atuagdo (Agdo) implementar financeiros

O planejamento de producdo
& uma das funcbes mais
importantes de uma empresa, Criar e implementar sistematicas de
permite estabelecer prazos, controle e planejamento de producdo,

Criar e implementar . . o . . P
P roteiros, sistemas de medicao criando  sistematica de ordem de

sistematicas de controle e

Lider da qualidade e
Lideres da usinagem|01/2028 - 12/2028 |Producdo

i ~_|& controle visando uma producdo, escrever procedimentos e
planejamento de producao = . e montagem . .
producao equilibrada e roteiros de trabalho, definir com clareza
atendimento aos prazos e prioridades e comunicar a fabrica
garantia da qualidade ao
cliente

PLANO DE ACAO







As acdes contidas neste plano, se implementadas, monitoradas e medidas; conforme framework

proposto tem potencial para mitigar o problema perda de producéo nos processos SLOTTEC.

Observa-se apenas 2 acbes sendo implementadas em paralelo, a fim de permitir félego no
cronograma de implementacdo e também consolidacdo da curva de aprendizagem da equipe

envolvida nos processos de melhoria.

Este plano de acdo 2024 - 2028, constitui ndo somente um roteiro para melhoria dos processos
SLOTTEC, mas também representa um mapa estratégico, com pensamento a médio prazo de

estrutura organizacional, melhoria continua e viséo estratégica.
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