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1 INTRODUÇÃO 
 

Este trabalho é composto pelas vivências realizadas ao longo do curso de 

graduação em Engenharia de Produção, em especial durante a disciplina de 

Trabalho de Conclusão de Curso, no Centro Universitário de Lavras ï UNILAVRAS.  

Eu, Daniel Jaques Silveira, realizei minhas atividades na empresa no ramo 

automotivo, situada no sul de Minas Gerais, como torneiro mecânico, conciliando as 

atividades profissionais ao curso de engenharia de produção. A vivência foi realizada 

no setor de ferramentaria, onde participei das atividades de manutenções que 

ocorrem dentro da empresa, para que os processos ali existentes possam trazer a 

produtividade esperada. Com essa vivência, posso dizer com convicção que minha 

paixão por Engenharia de Produção só aumenta, pois, a área é muito vasta podendo 

surgir boas ideias e até mesmo novos projetos, ganhando com isso, nome no 

mercado de trabalho. 

Eu, Iran Honório da Silva, realizei minha vivência em uma empresa 

fabricadora de peças de usinagens e já consigo utilizar alguns dos meus 

conhecimentos adquiridos no curso para melhor desenvolver minha função. O 

objetivo do presente portfólio foi ampliar meus conhecimentos já que a área do PCP 

(Planejamento e controle de Produção); possui uma ampla gama de funções me 

ajudando na aplicação de ferramentas com o objetivo de diminuir custo, melhorando 

meu conhecimento pessoal e profissional.   

Eu, Jander Alvarenga Costa Junior, irei relatar minha vivência em uma 

empresa de comércio de varejo, situada em Campo Belo, com ênfase no 

gerenciamento de estoque, que tem como finalidade obter foco para o controle de 

estoque, melhorando todo o sistema da organização, contribuindo com benefícios 

para a empresa e seus colaboradores.  

Eu, Larissa Bertoli de Freitas, irei relatar minha vivência em uma clínica de 

estética, situada em Lavras, onde foi possível analisar questões como: a importância 

da gestão de custos; custeio por absorção; custos na prestação de serviços; gastos; 

planejamento e ergonomia, com o objetivo de colocar meu conhecimento adquirido 

durante o curso em prática. 
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Eu, Marcos Vinícius Cardoso Reis, acompanhei a recepção da matéria prima, 

bem como a quebra dos ovos, adquirindo o conhecimento de todos os setores. 

Algumas atividades exercidas foram o Controle de parada das máquinas, como 

também o controle de produção e os motivos das paradas. Outra atividade 

importante que realizei na indústria foi o controle das perdas. Pude implementar a 

metodologia 5S com o objetivo de melhorar a produtividade e a motivação dos 

colaboradores. 
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2 DESENVOLVIMENTO 
 

2.1 Apresentação das atividades desenvolvidas pelo aluno Daniel Jaques 
Silveira. 

 

Apresento neste portfólio as atividades que realizei na minha vivência em uma 

empresa que trabalha com a fabricação de peças estampadas, soldadas e usinadas 

no setor automobilístico. A empresa encontra-se situada em Lavras, no Sul de 

Minas.  

Atuei na área de ferramentaria de manutenção, desempenhando a função de 

torneiro mecânico, trabalhando no controle de estoque de peças usinadas, e na 

confecção de componentes para reposição.  

O objetivo do portfólio foi assegurar que as manutenções durante os 

processos produtivo fossem rápidos e eficazes para o bom funcionamento do 

processo. 

 

2.1.1 Manutenção Corretiva  
 

A manutenção corretiva de ferramental em máquina na empresa que realizei 

minha vivência, é solicitada após a quebra ou o mal funcionamento de algum 

componente durante o processo produtivo, ocasionando uma parada planejada ou 

não planejada. Quando a solicitação de manutenção chega no setor, rapidamente 

um ferramenteiro se desloca até o local da ocorrência, verificando qual foi o motivo 

da parada e quais intervenções serão tomadas para que o ferramental volte a 

produzir o mais rápido possível. A Imagem 1 representa uma manutenção corretiva 

sendo feita pelo ferramenteiro durante o processo produtivo.  
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Imagem 1 - Manutenção Corretiva 

 
Fonte: O autor (2019). 

 

A rapidez e agilidade com que essa manutenção é realizada, assim como, a 

disposição de componentes reservas fazem a grande diferença. Durante o processo 

existem metas a serem alcançadas como produtividade, mínimo de trabalho extra, e 

baixo tempo de máquina parada. Com isso, uma manutenção demorada pode afetar 

diretamente nesses resultados. 

Considerando a definição adotada por Teles (2018), através da NBR 5462-

1994, a manutenção corretiva é realizada após a ocorrência de uma falha durante o 

processo, seu objetivo é recolocar o sistema em condições de executar sua função 

conforme foi projetado, ou seja, a ação é tomada após a quebra do equipamento, 

apesar da definição indicar uma manutenção feita ao acaso, ela se subdivide em 

duas partes: planejada e não-planejada. 
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Manutenção corretiva não-planejada é ñatacarò a falha ou o baixo rendimento, 

sempre após a ocorrência do problema, sem planejamento anterior, 

esporadicamente (OTANI; MACHADO, 2008). A manutenção corretiva planejada, 

para Otani e Machado (2008), é quando a manutenção é planejada. Ocorre, por 

exemplo, pela decisão gerencial de operar com o problema com acompanhamento 

preditivo. Fazendo a manutenção em um dia definido ao até que o equipamento 

quebre. Toda manutenção exige um custo necessário para a empresa. Segundo 

Almeida (2000), apesar de simples, a manutenção corretiva está associada a custos 

altíssimos, entre eles: estoque de peças reservas, horas após a jornada normal, 

custo de máquina parada e baixa disponibilidade de produção. Esses custos tendem 

a aumentar com o tempo de reação, seja ele por falha dos profissionais da área ou 

por falta de peças em estoque, por exemplo. 

De acordo com Moreira Neto (2017, p.19) após a implementação da linha de 

montagem feita por Henry Ford em 1913, houve a necessidade da criação de 

equipes para efetuar reparos assim que acontecesse a quebra. A partir daí que 

surgiu a ideia de Manutenção Corretiva. Logo, com o avanço das técnicas de 

produção, as intervenções corretivas já não eram mais suficientes e, por esse 

motivo, surgiu mais um conceito, Manutenção Preventiva, para auxiliar na correção 

de falhas e evitar que elas ocorressem. 

A manutenção é um suporte para que não ocorram paradas na produção. 

Com isso, de acordo com Tondato (2004), a manutenção sempre foi considerada um 

setor de suporte, com altos custos e sem produtividade para os negócios. Porém, 

nos últimos anos, indústrias têm adotado estratégias para aumentar a eficiência da 

manutenção. 

As disciplinas que posso relacionar com essa atividade são Controle 

Estatístico da Qualidade, metrologia e Gestão de Manutenção, onde após a 

manutenção corretiva é feito as medições necessárias, confrontando as medidas 

encontradas na peça com as que estão aprovadas pelo controle de qualidade dentro 

do controle estatístico, seguindo as especificações do cliente para que se estiverem 

nas tolerâncias aceitáveis o ferramental volte a produzir. 
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2.1.2 Manutenção Preventiva 
 

Manutenção preventiva é feita quando os ferramentais não estão na lista de 

produção ou estão fora da máquina. Tendo, então, um tempo mais flexível que a 

manutenção corretiva, sendo possível verificar todos os componentes de forma 

minuciosa, fazendo sua troca e ajustes necessários para que o ferramental volte em 

perfeitas condições para a produção. A Imagem 2, mostra uma manutenção 

preventiva feita em um ferramental de corte e furo. 

 

Imagem 2 - Ferramental de Corte e Furo 

 
Fonte: O autor (2019). 

 

O objetivo da manutenção preventiva é tentar minimizar ao máximo o número 

de manutenções corretivas nos ferramentais em máquina, podendo garantir que a 

produtividade seja alta e dentro do tempo estimado, diminuindo assim o tempo de 

máquina parada. 

Durante a manutenção preventiva, os ferramenteiros responsáveis têm 

algumas técnicas de verificação dos componentes que estão nos ferramentais 

auxiliados por um checklist que fica disponível no sistema da empresa. Eles avaliam 

se é necessário fazer a troca ou não. Se for necessário realizar a troca, o 

ferramenteiro tem um escaninho de reposição ao seu dispor dentro do setor, com a 
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maioria dos componentes prontos para serem utilizados. As Imagens 3 e 4 

representam o checklist e o escaninho utilizado pelos ferramenteiros durante a 

manutenção.  

 
Imagem 3 - Checklist de Auxílio aos Ferramenteiros 

 
 

Fonte: O autor (2019). 
  

O checklist é utilizado para padronizar a manutenção preventiva, listando os 

possíveis pontos que podem falhar, para que se tenha um controle do que foi 

trocado ou não, tendo assim um histórico do ferramental 
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Imagem 4 - Escaninho utilizado pelos ferramenteiros 

 

Fonte: O autor (2019). 

  

O escaninho de componentes de reposição auxilia para uma manutenção 

preventiva rápida e eficaz. Caso algum item no ferramental esteja com alguma 

avaria, pode ser trocado imediatamente, sendo retirado o componente do escaninho 

e, assim, atualizando o sistema. 

Considerando a definição adotada por Teles (2018) através da NBR 5462-

1994, manutenção preventiva é a manutenção realizada em dias agendados, ou de 

acordo com o tempo de vida útil dos componentes ou peças, destinada a reduzir a 

probabilidade de falha ou mal funcionamento de um determinado componente, isto 

é, as atividades da manutenção são feitas de forma prévia para evitar paradas no 

processo de produção. 

Xenos (2004) considera que a manutenção preventiva é como o coração das 

atividades da manutenção, ressaltando-a como uma atividade principal e afirmando 

que após ser estabelecida deve ter caráter obrigatório. Quando relacionada à 

manutenção corretiva, em termos de custos, a manutenção preventiva é mais cara, 

devido ao fato de suas peças serem trocadas antes do fim de sua vida útil. A 

frequência de ocorrência de falhas e de paradas de produção diminuem, junto a um 

aumento da disponibilidade do equipamento. 
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Moreira Neto (2017, p.28) visualizou que o tempo para detectar uma falha era 

maior que o seu reparo. Por esse motivo foram criadas equipes, às quais deram o 

nome de Engenharia de Manutenção, para que cuidassem do planejamento e 

controle da manutenção preventiva e, também, das possíveis falhas que pudessem 

ocorrer. Mas, conforme o avanço da tecnologia e com a automatização do sistema 

de planejamento e controle, a Engenharia de Manutenção desenvolveu critérios 

mais aprimorados que se desmembrou em duas equipes: a de estudos de 

ocorrências crônicas e a de Planejamento e Controle da Manutenção (PCM), que 

proporciona um melhor entendimento sobre os resultados obtidos da manutenção 

com o auxílio de um sistema informatizado. 

De acordo com Kodali e Chandra (2001), o objetivo da frequência da 

manutenção preventiva é proporcionar um planejamento da manutenção, 

prolongando a vida útil do equipamento. A manutenção preventiva transforma a 

manutenção reativa ou corretiva em manutenção proativa. Esta mudança ocasiona 

redução nos custos de manutenção e ganho de eficiência dos equipamentos 

evitando paradas inesperadas. 

Como é retratado por Xenos (1998), muitas vezes é da empresa a culpa de 

não cumprir com os prazos entres as manutenções preventivas, e o tempo que seria 

utilizado com a preventiva, acaba sendo utilizado para concertar falhas que surgem 

durante o processo produtivo. Isso acontece porque sem uma boa manutenção 

preventiva, os problemas tendem a aumentar, sobrecarregando todo o tempo do 

pessoal que realiza as manutenções. 

As disciplinas que posso relacionar com essa atividade são Desenho Técnico, 

pois todos os componentes do ferramental tem seu desenho aprovado pela 

engenharia. Engenharia dos Materiais, onde é determinado qual tipo de material a 

ser utilizado e se necessita de tratamento térmico. Engenharia de Fabricação 

Mecânica, determinar como vão ser confeccionados os componentes do ferramental. 

Onde pode ser visto que o curso de Engenharia de Produção foi de extrema 

importância no processo onde estou inserido. 
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2.1.3 Manutenção de Melhoria 
 

Na empresa onde foi realizada minha vivência, as manutenções de melhoria 

são feitas não só para manter o ferramental original e em boas condições de 

trabalho, mas também para melhorar o seu desempenho e facilitar as futuras 

manutenções. É feito dessa forma, sempre visando otimizar todo ferramental, 

melhorando a montagem e desmontagem de componente com menor tempo e 

proporcionando uma melhor qualidade de trabalho para os colaboradores 

responsáveis pela manutenção. 

Como mostra a Imagem 5, foi realizada uma melhoria na base do ferramental 

de cortar blank, para que as matrizes de cortar ficassem alojadas em uma mesma 

base, portanto tendo o mesmo centro em relação a parte de cima. Também foram 

trocadas buchas e colunas, pois, as mesmas já estavam desgastadas pelo uso. 

 
Imagem 5 - Melhoria no Porta Matriz de Cortar 

 
Fonte: O autor (2019). 

 

Após o interpolamento da base e do porta matriz, foi feito o fechamento do 

ferramental para verificar a centralização dos componentes. Isso pode ser 

observado na Imagem 6, onde-se representa o fechamento do ferramental após a 

melhoria.  
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Imagem 6 - Fechamento do Ferramental 

 
Fonte: O autor (2019). 

 

Após a melhoria feita no porta matriz de cortar e a troca das colunas e buchas 

do ferramental, foi preciso verificar se o interpolamento da base de baixo estava 

centralizada com a base de cima, para um bom funcionamento da ferramenta. Para 

que isso ocorra, é preciso descer a parte superior em relação a inferior observando 

se não houve nenhuma interferência. 

Existem algumas atividades de manutenção, onde são dividias em dois tipos: 

Atividades de Manutenção e Atividades de Melhoria. Para Xenos (2004), os 

trabalhos de manutenção são aquelas destinadas a conservar as condições originais 

do equipamento. Já as atividades de melhoria são aquelas que visam melhorar as 

condições originais de operações, confiabilidade e desempenho dos equipamentos, 

com a finalidade de aumentar a produtividade e reduzir os custos de manutenção. 

A manutenção de melhoria é também conhecida como Kaizen, palavra de 

origem japonesa que significa melhoria contínua. Xenos (2004), afirma que a prática 

do Kaizen nos equipamentos significa melhoria gradativa e contínua, que vai além 

das suas especificações originais e, para isso, é essencial que sejam investigadas 

as causas raízes das falhas. 

Segundo Sharma e Moody (2003), ñKaizenò tem como origem as palavras 

ñKaiò e ñZenò que significa ñmudarò e ñbemò, ou seja, fazer bem. £ uma ferramenta 
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estratégica com base no tempo, visando: melhoria da qualidade, redução e controle 

dos custos e garantia de entrega pontual. O fracasso desses pontos significa perda 

de competitividade e sustentabilidade.  

Kaizen é uma metodologia que pode ser aplicada em qualquer empresa, 

significando melhoria cont²nua. Por isso, de acordo com a TBM Consulting (2000), ña 

Metodologia Kaizen pode ser aplicada em qualquer processo produtivo em que 

exista um padrão nas tarefas ou atividadesò. 

A engenharia de manutenção tem como característica a melhoria contínua. 

Kardec e Nascif (2009) dizem que:  

A aplicação da engenharia de manutenção compreende na análise e 
proposta de melhorias utilizando os dados que são recolhidos e 
armazenado pelo sistema de preditiva, ou seja, a engenharia de 
manutenção utiliza das informações armazenadas pela manutenção, 
com o intuito de melhoria contínua. Com isso, visa aumentar a 
confiabilidade, disponibilidade, das manutenções e a segurança; 
eliminar falhas crônicas e resolver problemas técnicos; melhorar a 
capacitação pessoal controlar materiais reservas; dar apoio à 
execução e fazer análise dos problemas; criar planos de manutenção, 
acompanhar indicadores e cuidar pela documentação técnica 
(KARDEC; NASCIF, 2009). 

 

Dentro das manutenções dos ferramentais de estampagem existe o processo 

de torneamento que é realizado por mim na empresa. O volume de componentes 

confeccionados para reposição de manutenção é muito alto, pois há uma grande 

quantidade e variedade de peças estampadas produzidas. O processo exige muito 

dos componentes, por se tratar de operações de corte, dobra e repuxo de materiais 

em prensas que podem chegar a até 400 toneladas em um só golpe. A Imagem 7 

representa o torno executando o processo de usinagem. 

 
 

Imagem 7 - Processo de torneamento de componentes para reposição 
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Fonte: O autor (2019). 

  

O processo de usinagem por torneamento consiste na remoção de material 

através do contato da ferramenta de corte e o tarugo circular maciço de aço. Com 

isso, concedendo forma a peça que está projetada em um desenho técnico, onde 

contém todas as cotas e tolerâncias especificadas para que os componentes 

fabricados possam atender as manutenções.     

As disciplinas que posso relacionar com essa atividade são Desenho Técnico, 

pois antes de acontecer as melhorias tudo tem que ser desenhado e aprovado pela 

engenharia e pelo cliente. Engenharia dos Materiais, na verificação do tipo de 

material a ser usado na modificação. A Engenharia de Fabricação Mecânica entra 

com a confecção dos componentes que serão melhorados. A Metrologia entra na 

aprovação da melhoria feita no ferramental fazendo todas as medições necessárias 

na peça após a melhoria. Também, a disciplina de Gestão de Manutenção que é 

fundamental no planejamento e no cronograma a serem seguido para que o 

ferramental possa ser entregue no prazo certo. Disciplinas estas, que fizeram grande 

diferença durante a vivência. 
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2.2 Apresentação das atividades desenvolvidas pelo aluno Iran Honório da 
Silva 
 

Em maio do ano de 2010 acabei sendo contratado por uma empresa do Sul 

de Minas para trabalhar na produção de peças automobilísticas. A partir desse 

momento comecei a perceber uma gestão multinacional, através desta empresa 

consegui conhecer vários processos de fabricação. O que mais me chamou a 

atenção era a capacidade de produzir várias peças em de pouco tempo. Com passar 

dos anos, adquirir conhecimentos sobre esse processo de fabricação de peças, isto 

abriu ainda mais minha mente, levando-me a buscar um curso superior nesta área. 

Após pesquisar bastante, percebi que o curso adequado seria Engenharia de 

Produção. Em 2015 iniciei minha vida acadêmica, matriculando-me no curso 

desejado, no Centro Universitário de Lavras, UNILAVRAS. 

Minha vivência diária foi em uma empresa no processo de fabricação de 

peças de usinagens. Trabalhamos com a produção de peças conforme desenho ou 

amostra, em todas as quantidades e diversos tipos de materiais, dentre eles: aços 

de alta e baixa liga, metais não ferrosos, plásticos e polímeros. Nessa experiência 

diária, atualmente estou na área do Controle e Planejamento de Produção (PCP). 

Esta área tem por finalidade acompanhar todo o processo de produção, 

desde a solicitação do pedido do cliente até a entrega da peça, retirada do pedido 

em estoque até a entrega. 

2.2.1 Recebimento de pedidos 
 

Relatarei a aplicação do PCP dentro da empresa, que se inicia com o 

recebimento de vários pedidos, através da minha caixa de e-mail. A imagem 8 

exemplifica o recebimento de um pedido.        
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Imagem 8 ï Modelo de recebimento de pedido. 

 

Fonte: O autor (2019). 

 

A imagem 8 trata de todos os relacionamentos com os clientes sobre pedidos 

de fabricações, industrialização e reclamações. Na disciplina de Logística Integrada 

vimos todo esse processo. 

Recebemos vários e-mails diários sobre as ocorrências do produto solicitado, 

sobre a possibilidade de antecipar o prazo de entrega, etc. Um bom planejamento 

faz uma grande diferença na empresa, a falta dele pode ocasionar decisões 

tomadas de última hora. 

Davis, Aquilano e Chase (2001, p.35) citam que qualquer organização deve 

planejar e controlar suas atividades, e operá-las com um sistema. 

O Planejamento e Controle de Produção (PCP) trata deste gerenciamento, 

coordenado todas as atividades, desde da aquisição da matéria prima até a entrega 

do produto final. A organização do sistema PCP reúne em três fases distintas de 

planejamento: estratégico, tático, operacional (VOLLMANN; LEE; WHYBARK, 1997). 

A diferença entre planejamento e controle, segundo Slack, Chambers e 

Johnston (2009, p.34) é que o planejamento é a criação de um plano para atividades 

futuras, e por se tratar de uma expectativa, não garante a realização, e o controle é 

responsável pelos ajustes, permitindo que a operação alcance os objetivos do 

planejamento. 

No modelo de planejamento hierárquico da produção, originalmente proposto 

por Hax e Meal em 1975 e por Bitran e colaboradores em 1981/1982, o problema de 
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planejamento da produ«o ® dividido em ñsubproblemasò, conforme o nível 

hierárquico de decisão (MESQUITA; CASTRO, 2008, p.02). 

 Após recebimento dos pedidos, é necessário fazer a declaração e 

cadastramentos das peças com informações detalhadas. Além das declarações 

funcionarem sobre informações gerais da peças e pedidos, facilitando o 

acompanhamento da produção, e situação da peça. 

 

2.2.2 Planejamento e Controle de Produção 
 

Para se manter uma boa organização e produção,necessito  de uma planilha, 

de dados  para fabricação e acompanhamento, garantindo um bom controle. Através 

da planilha (Imagem 9),  programamos  a produção. As  informações e dados gerais 

sobre o item fabricado serão adicionados na  alimentação da planilha. 

Imagem 9 - Alimentação da planilha 

 
 

Fonte: O autor (2019). 

 

 

Com relação à imagem 9, trabalhamos alimentando essa planilha sobre as 

informações e detalhes de todas as descrições das peças através dos pedidos 

solicitados. 


















































































































