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q uer se trate de uma fábrica 
ou uma ferramentaria, o 

que as diferencia quanto ao modo 
de planejamento é a natureza das 
atividades presentes, a quantidade 
de operações envolvidas e, 
principalmente, o enorme diferen-
cial estabelecido pelo seu caráter 
repetitivo ou não. Enquanto uma 
fábrica apresenta, em sua maioria, 
enfoques nítidos de produção 
seriada, a ferramentaria, de uma 
maneira geral, não segue essas 
regras e características básicas.

O planejamento das atividades 
envolvidas em uma ferramentaria 
pode ser elaborado de forma 
assertiva, desde que todas as 
condicionantes sejam considera-
das e desde que todas as alter-
nativas possíveis ao processo de 
fabricação sejam analisadas para 
a escolha daquela que melhor se 
apresentar diante das restrições 
inicialmente estabelecidas. Esse 
procedimento garante a melhor 
configuração de planejamento 
para a situação apresentada.

Em geral, a complexidade do 
planejamento é proporcional ao 
porte da ferramentaria, visto que, 
caso esta tenha um tamanho mais 
avantajado, o número de recur-
sos envolvidos e a consequente 

Programação das rotinas 
de uma ferramentaria 
é fator determinante 
para o seu sucesso

disponibilidade de alternativas de 
fabricação, além da carteira de 
pedidos, serão maiores do que as 
apresentadas por uma empresa de 
menor porte. Porém, nada impede 
que esta última tenha uma proble-
mática tanto ou até mesmo mais 
complexa do que a anterior.

Dependendo do quadro que se 
apresentar, torna-se necessário o 
uso de mecanismos que auxiliam 
a consecução de tais trabalhos. Há 
no mercado uma série de meto-
dologias e ferramentas para serem 
usadas na administração das ativi-
dades inerentes ao planejamento, 
programação e controle da ferra-
mentaria, visando à elaboração e 
otimização da carga de máquinas, 
definição das necessidades e 
provisionamento de mão de obra 
e materiais, além da administração 
financeira dos projetos, objetivan-
do extrair o máximo proveito dos 
recursos disponibilizados, tanto 
para o cumprimento dos prazos 
requeridos quanto para a redução 
dos custos envolvidos.

Amplitude do 
planejamento

Quer sejam empregadas metodo-
logias manuais ou softwares espe-

cialmente desenvolvidos para os 
fins mencionados, certos cuidados 
básicos devem ser tomados logo 
no início, de forma a equiparar 
o que efetivamente se pretende 
controlar com aquilo que é exigido 
pelo usuário em contrapartida, em 
termos de mão de obra para ge-
ração e manutenção do controle. 
Ou seja, é preciso saber se o que 
o setor de planejamento dispo-
nibiliza é suficiente ou não para 
atender ao nível de detalhamento 
que se pretende atingir.

Quando uma empresa adquire 
uma ferramenta de controle, quer 
seja ela destinada à produção ou 
à ferramentaria, é comum que 
tenha por meta controlar todos os 
detalhes do projeto. Dependendo 
da dimensão do projeto e da sua 
limitação de mão de obra para 
planejamento, a situação pode se 
complicar, chegando mesmo ao 
fracasso total.

O quanto controlar

É o bom senso dos responsáveis 
pelos projetos da empresa que 
deve ditar qual é a meta a ser atin-
gida quanto à amplitude do con-
trole, com base na carga compro-
missada dos projetos, nos recursos 
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de máquinas, equipamentos e 
mão de obra disponíveis, além da 
capacidade de alimentação de 
informações do setor de plane-
jamento, o qual deve viabilizar e 
assegurar a confiabilidade dos 
resultados esperados em tudo 
o que vem sendo planejado e 
controlado.

Em uma escala de controle, 
dar a uma das bases de uma 
ferramenta, por exemplo, que 
tem um processo de desenvol-
vimento relativamente longo e 
complexo, a mesma importância 
atribuída a um outro componen-
te que não exige tal volume de 
cuidados é, no mínimo, teme-
rário. Não que tal componente 
dispense o controle, mas eles 
devem obrigatoriamente ocupar 
níveis de importância diferentes, 
de forma a se priorizar o que é 
efetivamente mais relevante ou 
complexo e deixar para planos 
inferiores os itens de menor 
complexidade.

Caso

O fato descrito a seguir ocorreu 
em uma das principais indústrias 
automobilísticas estabelecidas 
no Brasil e que, na época, vinha 
implantando um importante 
software para administração 
das atividades de planejamento, 
programação e controle da ferra-
mentaria.

Na época, os gestores da apli-
cação resolveram controlar alguns 
dos projetos, porém com enfoque 
total, ou seja, tudo deveria ser 
planejado e controlado em um 
mesmo nível de importância.

Foram geradas redes IJ/PERT/
CPM imensas e, durante o trans-
curso dos trabalhos, constatou-
se que não havia condições de 
atualizá-las e, consequentemente, 
alimentar os necessários cálculos 
de análise de tempo e carga de 
máquinas. Ao longo do tempo, 
comprovou-se a inviabilidade da 
sistemática adotada.

Como controlar

Componentes de um mesmo 
projeto, ou mesmo componen-
tes de uma série de projetos, 
podem ter vários níveis de 
importância de controle.

Componentes de um mesmo 
projeto com um determinado 
grau de importância (os quais 
podem ser aquilatados sob 
diferentes critérios de prioriza-
ção como, por exemplo, horas 
de usinagem, custo dos mate-
riais, término requerido etc.) 
são agrupados em separado e 
interligados entre si. Dados os 
seus graus de importância, cada 
um desses grupos tem períodos 
de atualização diferentes.

A característica básica dessa 
estrutura é a de que todos 
esses grupos são interligados 
entre si e sofrem atualização 
única, porém com períodos 
de coleta de informações 
diferentes.


