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Resumo As atividades produtivas que agregam valor a um bem manufaturado tém
continuadamente apresentado transformacgfes que visam adequa-las a um ambiente econémico
globalizado, buscando novas tecnologias, novos mercados e novos métodos de gerenciamento. O
namero de fabricantes, de desenvolvimentos de novos materiais e novos tipos de ferramentas tem
aumentado cada vez mais. Entretanto, este desenvolvimento, leva ao incremento continuo dos
custos de ferramentas. Atender o mercado consumidor com 0 maximo sucesso € indispensavel para
a sobrevivéncia das empresas, necessitando de uma integracdo afinada entre os seguintes
departamentos, como: fabricagdo, compras, projeto e engenharia, planejamento de capacidade e
de processos e controle de chao de fabrica para obter o maximo rendimento. O presente trabalho
tem como objetivo discutir aspectos pertinentes a filosofia do Gerenciamento de Ferramentas, suas
funcdes, vantagens e limitacdes, utilizando-se de entrevista realizada em empresa do setor metal-
mecéanico para fazer uma analise critica e pratica. As conclusdes obtidas foram que o
Gerenciamento de Ferramentas reduz custos diretos e indiretos, pois, com a implantacéo,
consegue-se reduzir as falhas na producgéo, os tempos de preparacdo e secundarios, numero de
paradas e de pecas defeituosas.

Palavras-chavegerenciamento de ferramentas; ferramentas; armazenamento; implantacao.
1. INTRODUCAO

As atividades produtivas que agregam valor a um bem manufaturado tém apresentado
transformacdes intensas que visam adequa-las a um ambiente econdémico globalizado, envolvendo
empresas e paises na busca de novas tecnologias, novos mercados e métodos de gerenciamento gt
levem a redefinicdo dos seus processos de fabricacéo e seus negocios (Stevam, 1999).

Até décadas recentes, as maquinas ferramenta geralmente eram equipadas com um conjunto de
ferramentas de corte alocado ao lado da maquina. O operador da maquina era responsavel pela
manutencao e utilizacdo dessas ferramentas. Com o desenvolvimento das verséateis maquinas CNC,
a partir da década de 60, intensificou-se também o desenvolvimento de ferramentas de corte, que se
caracterizou por uma grande diversidade de formas, novos materiais e ferramentas modulares que
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proporcionam um uso mais flexivel dos seus componentes individuais (Mason, 1991).

Todavia, com este desenvolvimento, as empresas de manufatura também tiveram que aumentar
os investimentos adquirindo novas ferramentas e maquinas, além de precisar gerenciar uma
guantidade de informacdes cada vez maior.

Neste contexto, o Gerenciamento de Ferramentas aparece como uma necessidade incontestavel e
com uma filosofia com abordagem disciplinada, que gerencia informacfes para a tomada
dedecisdes, objetivando fornecer ferramentas na quantidade necesséria, no local desejado, no
momento e na qualidade certos. Com isso, busca-se aumentar a produtividade, eliminar os
desperdicios e melhorar a qualidade dos produtos mediante a reducao dos disturbios nas linhas de
producédo.Estes disturbios séo interrupcées no fluxo normal, que ocorrem quando ha desgastes
prematuros de ferramentas, quebras inesperadas, indisponibilidade e baixa qualidade nas pecas,
entre outros motivos (Boogert, 1994). Portanto, o gerenciamento tem a incumbéncia de
proporcionar os seguintes beneficios: melhoramento no desempenho do sistema de producéo, niveis
elevados de utilizacdo de maquinas, reducéao do tempo improdutivo, selecdo 6tima de ferramentas,
reducdo na variedade e quantidade de ferramentas usadas, compras industriais otimizadas,
fornecimento just-in-time de ferramentas para as maquinas e envolvimento do departamento de
engenharia nos problemas da fabrica.

Para atingir estes beneficios, o gerenciamento deve focar, simultaneamente e de forma
integrada, as seguintes questdes: Planejamento Estratégico; Planejamento Logistico; e Planejamento
Técnico(Boogert, 1994 e Boehs, 1994).

E sob esta 6tica que se realiza este trabalho, apresentando, primeiramente, uma revisio
bibliografica e, num segundo momento, o resultado de um estudo de caso seguido de comentarios a
fim de tragar um paralelo entre a tesg a pratica do gerenciamento de ferramentas.

O estudo de caso foi realizado em uma importante empresa brasileira, que atua no mercado
interno e também fortemente no mercado externo. No presente, um dos grandes focos desta empresa
€ aumentar o valor agregado dos seus produtos.

2. ESTUDO BLIOGRAFICO
2.1. Planejamento Estratégico

O planejamento estratégico se ocupa com a padronizacdo das ferramentas, diminuicdo de
variedades, aquisicdes de ferramentas novas, reducdo dos componentes em estoque e com O
acompanhamento preciso do consumo (Jaimes, 1995). Envolve, por conseguinte, um conjunto de
acOes e decisbes que ocorrem principalmente no ambiente administrativo e que tém o propdsito de
fazer o gerenciamento atingir seus objetivos, conforme a Fig. 1.
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Figura 1. Esquema do planejamento estratégico.

A otimizacdo de processos e recursos resulta em melhorias na fabricacao, isto é, aumento de
produtividade e reducéo de custos (Jaimes, 1995). Neste contexto, a sistematizacéo e racionalizacao
de informacgdes e dos proprios meios fisicos se apresentam como fatores da maior relevancia.

Por sua vez, o departamento de compras € responsavel pela aquisicado das ferramentas, materiais
e equipamentos necessarios para a producdo. Ele € o elo entre a empresa e os fornecedores, ben



como pela habilitacdo e qualificacdo destes (Slack, 1996). E o responsavel pela negociacdo dos
precos dos produtos, pelo estabelecimento de programas e prazos de entrega e, indiretamente, pelc
controle da qualidade destes produtos.

2.2. Planejamento Logistico

O planejamento logistico envolve duas questdes principais, que sdo: o fluxo de informacdes e o
fluxo fisico das ferramentas, de acordo com a Fig.2:
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Figura 2. Esquema do planejamento logistico.

O fluxo de informacfes contempla as funcbes planejamento de capacidade, diagndstico de
performance e sequienciamento. Assegura a correta movimentacao das ferramentas, sendo, para isto
necessario organizar e gerenciar as informacdes, disponibilizando-as de modo a facilitar e agilizar a
execucao das tarefas no ambiente de producao.

Neste contexto, o planejamento de capacidade € quem estabelece as expectativas do que deve
acontecer em um futuro préximo, determinando a capacidade efetiva da operacdo produtiva, de
forma que se possa atender a demanda.

O sequenciamento faz um planejamento da sequéncia de execucédo dos lotes de producéo, a fim
de evitar distarbios, como atraso na data de entrega em decorréncia de conflitos de uso de
ferramentas e maquinas, analisa 0os carregamentos e as capacidades de trabalho destas.

Ja o diagnostico de performance compara as condi¢cdes de processo, como: velocidade de corte,
taxa de remocéo de cavaco, profundidade de corte, avanco e as caracteristicas de usinagem, como:
torque, forca de corte, desgaste e vida da ferramenta, rugosidade e tolerancia da peca, definidas pelo
planejamento de processo e que sdo requisitadas no chéo de fabrica.

Quanto ao fluxo fisico, destacam-se o armazenamento das ferramentas, a manutencao destas, a
disponibilizacdo, a preparacdo (montagens/pré-set/desmontagem) e o transporte até a maquina
ferramenta (Boogert, 1994). Trata, desta forma, de toda a movimentacédo das ferramentas dentro do
ambiente de producao.

A preparacdo é responsavel pelo estabelecimento das condi¢cées de uso das ferramentas, que
ocorre na ferramentaria e no almoxarifado, onde os componentes séo retirados do armazenamento e
montados.

Na funcdo armazenamento, as ferramentas sdo alocadas em um almoxarifado central ou em
almoxarifados setoriais, que devem estar interconectados, para proporcionar um maior controle e
evitar redundancia na variedade e na quantidade de elementos. Outra vantagem associada a este
maneira de armazenamento é a maior facilidade para executar a manutencdo nas ferramentas e



acessorios quando estes retornam da producao.

As funcdes pertencentes ao fluxo fisico e o controle de inventario possibilitam obter as
informacdes da disponibilidade das ferramentas, montagens necessarias e sua localizacdo no chéo
de fabrica. Estas informacfes sdo necessarias para poder executar a programacao da producéo, ber
como emitir a ordem de compra dos elementos em falta.

2.3. Planejamento Técnico
A terceira questdo importante a ser considerada no gerenciamento de ferramentas € o

planejamento técnico. Ele é o responsavel pela selecéo e uso dos recursos de ferramentas e pode se
subdivido em planejamentos: genérico e especifico, conforme a Fig. 3.
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Figura 3. Esquema do planejamento técnico.

As funcdes genéricas do planejamento técnico servem para a analise do produto, a definicdo do
conjunto das ferramentas e a selecdo das classes dessas ferramentas. Estas classes dizem respeitc
gue familia a ferramenta pertence.

As funcgbes especificas tém por objetivo expor os por menores inerentes a fabricagdo de uma
peca particular. Neste caso, séo realizadas a selecdo das ferramentas, as composi¢cfes das montagel
e a determinacgéo dos parametros de corte. Deve ser dada especial atencdo a ocorréncia de quebras
desgastes demasiadamente acelerados das ferramentas, o que implica a obtencdo de informacde:
adequadas, tanto para gerar programas NC, quanto para minimizar disttrbios na producéo.

Outro fator relevante a se considerar para o sucesso do gerenciamento de ferramentas é a
metodologia de implantac&o desta filosofia, que sera comentada a seguir.

2.4. Implantacdo do Gerenciamento

Na implantacdo do gerenciamento de ferramentas, é preciso fazer uma analise dos custos e
beneficios associados a esta proposta (Manson, 1993). A informatizacdo pode ser um fator
importante para a resolucdo de muitos problemas ligados a organizacéo das ferramentas, pois esta
permite que informacdes sejam registradas, atualizadas e acessadas mais facil e rapidamente por
todos os setores que delas necessitam fazer uso.

Dentre os problemas relacionados com o gerenciamento e que devem ser contemplados na
referida anélise, destacam-se:

Os de ordem operacionakao as dificuldades encontradas pelos processistas e programadores
na etapa de planejamento do processo e controle da producdo, bem como aquelas dificuldades
vinculadas aos operadores de maquinas e funcionarios do almoxarifado, quando da identificacéo,



localizacao e preparagao das ferramentas;

De ordem administrativa referem-se as dificuldades nas operacbes de organizacao,
armazenamento, manutencéo de estoques e realizagdo de compras de ferramentas;

De ordem técnicaestédo associados aos aspectos tecnologicos, como: otimizacdo das condicdes
de usinagem, intercambialidade entre ferramentas e acessorios, monitoramento de desgaste e
realizacdo de manutencéo e reafiacao.

Os ganhos financeiros inerentes ao gerenciamento eficaz de ferramentas sao gerados
principalmente pelas reducfes: de tempos de selecdo e de preparacdo, de tamanho de estoques
subdimensionados e pelo aumento da produtividade e da qualidade, como mostra a Fig. 4.
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Figura 4. Grafico dos ganhos com o gerenciamento de ferramentas (Saint-Chely, 1992).

Com a informatizacdo do gerenciamento de ferramentas, ocorrerdo menos distarbios na
producdo, haverd um melhor dimensionamento do estoque e um melhor abastecimento do
almoxarifado, o que podera reduzir os estoques em torno de 20% . Paradoxalmente, o consumo de
ferramentas tende a aumentar, como consequéncia do aumento de produtividade devido a uma
melhor selecéo e preparacéo das ferramentas (Crapart, 1994).

A melhor organizacdo dos componentes proporciona um grande ganho na reducao dos tempos
de pesquisa, no planejamento da producao e na preparacdo das ferramentas. Assim, pode-se afirmal
gue os produtos terdo menores tempos totais de fabricacao.

Para assegurar o sucesso do gerenciamento e realizar a informatizacao deste, deve-se procede!
de forma sistematica, envolvendo as seguintes etapas (Boehs, 1994):

Sintetizag&o: busca caracterizar a situagdo vigente na empresa, indentificando o universo dos
elementos fisicos, dos dados, das informacdes e dos setores envolvidos com o0 gerenciamento.

Sistematizacdo:é a segunda etapa do processo de implantacdo e objetiva organizar os dados de
forma estruturada e completa. Sao identificadas caracteristicas que permitem agrupar elementos
fisicos para facilitar a consulta e estabelecer as relacdes entre eles, obtendo-se, com isto, uma
elevada padronizacao. A sistematizacdo envolve trés atividades principais, que sao: a classificacao
e estruturacdo dos dados; a codificacdo dos componentes e o cadastramento de informacdes.

Racionalizacdo: deve integrar cada uma das etapas anteriores, com o proposito de melhoria
continua em todo o processo. Esta melhoria se traduz na reducao da diversificacdo de componentes,
na redugdo de similaridades de forma e dimensbes destes componentes e redundancia de
informacdes e do fluxo destas.

Tendo em vista os objetivos propostos para o presente trabalho, ap0s esta breve revisdo
bibliografica, apresentaremos a seguir a pesquisa de campo.



3. PESQUISA DE CAMPO — ESTUDO DE CASO
3.1. Caracterizacdo da Empresa

A empresa em questdo esta localizada no Sul do pais. Possui trés grandes linhas dedicadas para
a usinagem de blocos e cabecotes de motores e também um grupo de células de manufatura,
totalizando 51 centros de usinagem e 65 maquinas convencionais. As células produzem
componentes automobilisticos como discos de freio, capas de mancal, coletores de escape, entre
outros. No total, sdo em torno de 400 funcionarios trabalhando na usinagem, entre mao-de-obra
direta e indireta. Cerca de 50% de sua producéo destinam-se para o mercado externo. O objetivo da
usinagem é agregar maior valor e tecnologia a seus produtos.

3.2. Método Utilizado na Pesquisa

A pesquisa foi realizada com o objetivo de obter informacdes sobre as atividades, no ambito de
gestao de ferramentas, dentro do setor de usinagem sendo estruturada em quatro fases distintas.

A primeira, considerada preparatoria, constou da elabora¢do de um questionério com perguntas
abertas sobre o tema, que foi aplicado a cinco entrevistados dos seguintes setores: departamento de
compras, planejamento de processo, planejamento de capacidade, chdo de fabrica e almoxarifado e
administracao das ferramentas.

A segunda fase consistiu de visitas técnicas aos respectivos setores e da realizacdo das
entrevistas previamente autorizadas pela direcdo da empresa. Estas foram gravadas com o auxilio de
um gravador portatil.

Na etapa seguinte, as fitas gravadas foram transcritas, e 0s respectivos textos serviram de base
para a elaboracéo do presente trabalho.

Como ultima fase da pesquisa, foi feita uma analise critica para comparar os procedimentos
adotados na empresa com aqueles vistos na revisao bibliografica.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1. Planejamento de Capacidade

Constatou-se que a programacao da ocupacao da capacidade das maquinas é realizada de forme
bem distinta, tendo em vista as caracteristicas dos produtos em questdo. Esta programacdo é
efetuada em trés etapas, que sao: verificacdo da disponibilidade de tecnologia na planta, capacidade
de suprir a demanda e execugéao das atividades.

A disponibilidade de tecnologia é analisada para a producdo de cada produto especificamente,
verificando-se a sua existéncia na unidade ou se € necessario adquiri-la. Ezté atgpimeira
filtragem no processo.

Posteriormente, é analisada a programacao da produgdo, investigando se h& disponibilidade de
ferramentas com capacidade ou ndo de atender a demanda, juntamente com a ocupacdo das
maquinas , da méo-de-obra, entre outras informacgdes relevantes para um bom funcionamento da
producéo.

Para assegurar este bom funcionamento, o planejamento de capacidade faz uso de um software
para controle e acompanhamento da programacao de capacidade e realiza reunido multi-setorial
diariamente para a discussdo da capacidade efetiva de trabalho. Estas reunibes sado muito
importantes, pois as decisdes pontuais influem em todo o desempenho da corporacéao.

A Ultima fase deste processo de planejamento diz respeito a execugdo das ordens das tarefas
inerentes aos produtos que serdo manufaturados e dos controles dos prazos de entrega.



4.2. Departamento de Planejamento de Processos

Observou-se gque o planejamento de processo € realizado em cinco fases distintas.

A primeira é referente a definicdo das maquinas que serdo utilizadas, levando-se em
consideracao as especificag@a demanda exigida pelo cliente.

Em seguida, é avaliado se a empresa possui as maquinas definidas e se a capacidade instalada ¢
suficiente ou n&o para o atendimento das consideragdes da primeira fase.

A terceira fase realiza um estudo dos tempos e métodos de usinagem, considerando quais
ferramentas serdo necessarias, em que quantidade, bem como quais as condi¢des de usinagem vira
a ser propicias para o processo. O objetivo desta fase € verificar se ha necessidade de aumentar a
guantidade de maquinas, criar novos turnos de trabalho ou contratar mais colaboradores.

AplOs este estudo, realiza-se a pendltima fase, na qual as informacbes determinadas
anteriormente, sdo testadas para a confirmagéo dos resultados e também otimizadas. Estes testes sa
realizados e realimentados pelos colaboradores do chao de fabrica.

Na ultima fase, a equipe de planejamento de processo, utilizando as informacdes realimentadas
pelo chao de fabrica, determina o nUmero de maquinas requerido para a producao, as sequéncias de
fabricacdo, as ferramentas necessarias, 0 momento adequado a troca das ferramentas, entre outra
informacdes pertinentes ao processo de usinagem.

E importante salientar que a maior dificuldade identificada junto & equipe de planejamento de
processos foi a falta de um banco de dados completo e de facil acesso, contendo as ferramentas
disponiveis na empresa e as informacdes tecnoldgicas sobre estas ferramentas para a realizacao
principalmente, da otimiza¢do do processo.

4.3. Almoxarifado e Administragcéo

Dando sequéncia a pesquisa, percebeu-se que este setor foi 0 que apresentou maiores ganhos
com a implantacdo do gerenciamento de ferramentas.

Esta implantagdo seguiu as seguintes etapas: levantamento do inventario, desenvolvimento de
fornecedores, estratégia de armazenamento, compra de equipamentos auxiliares, desenvolvimento
de uma estratégia de reafiacdo de algumas ferrasiengafilosofia de decidir conjuntamente com
outros setores como: ferramentaria, chdo de fabrica e planejamento de processo a aquisicdo de
novas ferramentas.

Cada uma das etapas mencionadas anteriormente contribuiu significativamente para o bom
desempenho do gerenciamento de ferramentas.

O levantamento do inventario proporcionou um maior conhecimento do valor real dos custos e
do consumo, bem como reduziu o problema da falta de ferramentas, o que anteriormente néo
existia.

Com o programa de desenvolvimento de fornecedores, reduziu-se em 44% o numero de
fornecedores, o que proporcionou maior controle e solucdes otimizadas para determinados
problemas que ocorriam freqientemente na usinagem.

Ja com a escolha de uma estratégia de armazenamento e compra de equipamentos auxiliares
como maquinas de preset, obteve-se uma maior rapidez de resposta do setor, ele passou a atende
adequadamente a demanda.

Com estas medidas, constatamos, a partir de dados histéricos, que os custos relacionados a
guebras de ferramentas baixaram em torno de 96% desde o inicio do programa ha dois anos,
também resultando em uma reducao de aproximadamente 75% no custo da usinagem por peca.

4.4. Departamento de Compras
A pesquisa constatou que este apresenta uma forte integracdo com os demais setores envolvidos

com a usinagem, como engenharia de qualidade, planejamento de processos e administracdo de
ferramentas e almoxarifado.



Para a realizacdo das suas funcdes, definidas na revisdo bibliogréfica deste trabalho, o
departamento de compras tem quatro procedimentos basicos:

Avaliacdo técnica do fornecedor este procedimento garante que o fornecedor possua
tecnologia e capacidade de fabricacdo para atender as necessidades da empresa. Esta analise
realizada em conjunto com a engenharia de qualidade, almoxarifado e administragcdo de
ferramentas, através de visitas aos fornecedores, nas quais sao feitas avaliacdes técnica e comercial
Uma vez os fornecedores aprovados, estes estdo automaticamente credenciados a participarem de
futuros processos de licitacdes.

Aquisicao de ferramentas surgindo a necessidade de aquisicao de ferramentas, € emitida uma
ordem de compra, vinda do setor de almoxarifado e administracdo de ferramentas ou do
planejamento de processos. A seguir, os fornecedores credenciados s&o consultados para o
suprimento do material em questao.

Fechamento de contrato de compra neste procedimento, sdo analisadas as respostas
comerciais dos fornecedores, negociando com quem apresenta a melhor oferta, prazo de entrega ja
estabelecido e que atenda as necessidades levantadas pela empresa no edital de compra.

Manutencdo dos fornecedores procedimento que avalia a acuidade dos fornecedores,
verificando a vida das ferramentas, o preco, a produtividade, as caracteristicas tecnoldgicas,
cumprimento dos prazos de entrega, validade, quantidade, entre outros itens que constam em um
boletim de avaliacdo. Este boletim € preenchido bi-mensalmente, registrando o desempenho dos
fornecedores nos itens mencionados anteriormente.

A avaliacdo do desempenho se da na forma de pontos, que sdo comparados com uma pontuacao
gue a empresa define como critério minimo para manter o fornecedor no seu cadastro. Esta
pontuacdo é enviada para cada fornecedor poder acompanhar seu desempenho, pois 0 ndo alcanct
desta pontuacdo implica descredenciamento automatico, necessitando passar novamente pelos
procedimentos da empresa para cadastrar-se.

4.5. Departamento de Chéo de Fabrica

Como ultima fase da pesquisa, foi realizada a entrevista no departamento de chédo de fabrica.
Este departamento possui duas atividades distintas: a execucdo de testes de ferramentas e a
producéo de pecas.

A primeira ocorre quando surge a necessidade de um novo produto e, consequentemente, a
utilizacdo de novas ferramentas. O departamento de processo define as ferramentas e as condicdes
de usinagem, sendo posteriormente executados testes, através da usinagem de lotes de pecas, ond
séo verificadas se as ferramentas em questdo cumprem com o que foi especificado no plano de
processo, sendo entdo adquiridas ou nao pela empresa.

A outra etapa ocorre no inicio da fabricacdo dos produtos, quando as ferramentas entram
efetivamente na linha de producéo. Para isto, as ferramentas, vindas do almoxarifado, montadas e
preparadas para o0 uso, sao entregues as respectivas estacdes de trabalho, dando inicio a producéo.

Depois da usinagem de varios lotes, é definida a vida util das ferramentas, medido o seu
desempenho, através do acompanhamento das opera¢des de usinagem. Durante esta analise busc
se, também, a otimizacéo das condi¢des de usinagem, através de alteracbes baseadas na experiénci
dos técnicos de producéo e nos resultados da referida anélise.

Os dados relativos a vida das ferramentas sdo armazenados nos comandos das maquinas CNC,
indicando ao operador o momento de troca de ferramentas e também servindo como fonte de
pesquisa para a atualizacao dos dados de corte pelo departamento de planejamento de processo.

Vale a pena destacar, que as falhas com ferramentas, juntamente com falhas nos sistemas de
alimentacao de fluido de corte e variagdes na dureza do material usinado, foram apontadas como as
causas mais frequentes de quebra de ferramentas, representando os principais motivos de
interrupcdes na producéao.

Durante a realizacdo das tarefas de producdo de pecas pelo setor de usinagem, foram
apresentados dois problemas:



» afalta de cumprimento dos prazos de entrega, por parte de alguns fornecedores, exigindo
a utilizacdo de ferramentas adaptadas;

* anao correspondéncia, em alguns casos, das dimensdes definidas para as montagens de
ferramentas nos planos de processos, com as necessidades reais de cada conjunto peca-
ferramenta-maquina.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A realizacdo desta pesquisa oportunizou confirmar que o Gerenciamento de Ferramentas é uma
filosofia com uma abordagem disciplinada, que gerencia informacfes para a tomada de decisées,
objetivando fornecer ferramentas na quantidade necessaria, no local desejado, no momento e na
gualidade certos. Busca aprimorar a produtividade e eliminar desperdicios, contando com o
envolvimento de todos, melhorando o fluxo fisico e de informacdes sobre ferramentas no ambiente
de producéo.

Muitas empresas ainda trabalham com estoques altos e com uma grande variedade, a fim de
isolar os possiveis disturbios que poderiam ocorrer na producéo.

A empresa em estudo rompeu com este paradigma, mostrando uma postura inovadora e
corajosa, dedicando atencdo especial ao gerenciamento das ferramentas de usinagem, pois
identificou que a correta gestao destes recursos significa uma importante redugcéo nos custos de
fabricacéo, no caso, até 75 %.

Com a constituicdo de uma equipe responsavel pela administragdo das ferramentas, a empresa
desenvolveu um gerenciamento de ferramentas conforme suas necessidades. Devido a esta posture
responsavel, a empresa conseguiu reduzir custos diretos e ainda diminuir falhas na producéo,
causadas por ferramentas. Desta forma, os custos indiretos também foram reduzidos, pois
diminuiram os tempos de preparagéo e tempos secundarios de fabricacdo, nimero de paradas e de
pecas defeituosas.

Além destes ganhos mencionados, quando comparamos esta forma de gerenciamento que a
empresa em questdo realiza, com a abordagem vista na revisdo bibliografica neste trabalho,
destacamos, como pontos positivos: as etapas para implantacdo, o uso de estratégias para
abastecimento, alocacéo de ferramemta divisao de tarefas de forma setorial.

Como aspectos negativos, podemos citar: a ndo distincao e integracao das questdes estratégica,
logistica e técnica, o que causa a reducdo da eficiéncia do gerenciamento de ferramentas. Outro
ponto importante, € a ndo organizacdo e disponibilizacdo das informacdes com maior rapidez e
confiabilidade, que ndo permitem o dominio dos aspectos tecnoldgicos, aumentando a quantidade e
a variedade de ferramentas, indo contra a filosofia de gerenciamento de ferramentas apresentado
neste trabalho.

Como sugestdo para a melhoria continua do gerenciamento de ferramentas na empresa,
apontamos a necessidade de uma atencdo ainda maior a reducdo dos niveis de estoque de
ferramentas, utilizando, para a realizacédo disto, a distincdo e integracdo das questdes estratégica,
logistica e técnica e também o uso das etapas de sintetizacdo, sistematizacao e racionalizacao,
podendo trazer beneficios adicionais a organizacao.
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Abstract. The productive activities that aggregate value to manufactured goods have been
transformed to adjust to a new worldwide economic order, looking for new technologies, new
markets and new management methods. The number of manufacturers, developments of new
materials and new types of tools is continuously increasing. However, this development, leads to the
increment of the costs of tools. The success of consumer market assistance is indispensable for the
survival of the companies. It needs a synchronization among the following departments: production,
purchase, project and engineering, scale and process planning and control of factory ground in
order to obtain the maximum revenue. The present work intends to discuss pertinent aspects of the
philosophy of tools management, its functions, advantages and limitations. The critical and
practical analysis was based in data from interviews conducted inside a metal-mechanic
manufacturing company. It was concluded that tool management reduces direct and indirect costs.
The tool management institution had shown reduction on: production flaws, times of preparation
and secondary, number of stops and defective pieces.
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