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RESUMO

Em um ambiente de crescente competicdo o cumprimento de prazos e a reducdo de custos ganham
importdncia. Trabalhar com essas metas exige foco em melhoria de processos e mdo-de-obra
dedicados, que nem sempre estdo a disposicdo nas empresas. Este trabalho tem como objetivo
apresentar o processo de priorizacdo para determinagdo do tempo padrdo em uma empresa job shop
de produtos usinados. Paralelamente a uma pesquisa bibliogrdfica, realizou-se um estudo de caso
com predomindncia de caracteristicas de pesquisa acdo. Como principal resultado é apresentado o
Meétodo de Priorizacdo para tomada de tempos, baseado em volume e preco dos produtos.
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1. INTRODUCAO

Percebe-se que a producdo repetitiva tradicional estd, cada vez mais, dando lugar a um
tipo de produgdo que incorpora as principais caracteristicas dos job shops. Segundo Moreira
(2005) a producdo em lotes pequenos e a producdo por encomenda estdo tornando-se mais
importantes que a producdo em massa e repetitiva de um unico produto. Isso porque as
empresas pretendem satisfazer encomendas especificas de clientes. Como conseqiiéncia deste
fato, a procura por produtos feitos sob encomenda registrou um grande incremento.

Como diferencial, o cumprimento de prazos e a redug¢do de custos mostram-se
importantes fatores competitivos na industria, particularmente em ambientes que produzem
um elevado nimero de artigos diferentes. Esses produtos necessitam também de processos e
equipamentos variados para sua fabricacdo de acordo com as especificacdes do cliente.

Nesse contexto o estudo de tempos torna-se importante, pois contribui diretamente
para uma melhor programagdo da produgdo e reducdo de custos em empresas job shop. Para
isso € necessdrio que seja estabelecido um método de priorizacdo dos produtos para a tomada
de tempos.

O objetivo do presente estudo € propor um Método de Priorizacdo para estudo de
tempos em uma empresa job shop de produtos usinados.

Na secdo 2 apresenta-se a fundamentagdo tedrica referente ao tema em estudo. A
caracterizacdo da metodologia utilizada no presente trabalho € descrita na secdo 3. A partir da
descricdo da empresa e contextualizacdo do problema apresentados na sec¢do 4, o Método de
Priorizagdo proposto e a discussdo dos resultados de sua aplicacdo sdo detalhados na secdo
4.1. Por fim, a se¢c@o 5 apresenta as consideragdes finais.

2. TEORIA



Este capitulo destina-se a revis@o bibliografica, onde serd realizada a fundamentacao
tedrica necessdria para o desenvolvimento do presente estudo.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002) os processos do tipo jobbing ou job shop
sao aqueles que produzem bens em baixos volumes e com alta variedade. Nestes processos, 0s
produtos devem compartilhar os recursos de operagdo com outros. Estes recursos produtivos
processam produtos variados, mas suas necessidades exatas sdo diferentes. De acordo com
Moreira (2005), é também normal que os routings que os produtos seguem possam ser muito
variados, assim como os tempos de processamento nas diversas fases do processo produtivo.

Pereira (1999) atribui o principio da classificacdgo ABC a Vilfredo Paretto, que em
1897 executou um estudo sobre a distribuicdo de renda, por meio do qual percebeu que a
distribuicdo de riqueza ndo ocorria de maneira uniforme, havendo grande concentragdo de
riqueza nas maos de uma pequena parcela da populacdo. A partir de entdo, este principio de
analise tem sido utilizado em outras areas e atividades, tais como a industrial e a comercial.

A curva ABC pode ser utilizada para a administracdo de estoques, definicao de
politicas de vendas, planejamento da distribuicdo, programacdo da producdo entre outros
problemas usuais em empresas, quer sejam estas de caracteristicas industriais, comerciais ou
de prestacdo de servicos (PEREIRA, 1999).

A técnica ABC, segundo Pereira (1999), consiste da separagdo dos itens em trés
grupos de acordo com o valor de demanda anual, em se tratando de produtos acabados, ou
valor de consumo anual quando se tratarem de produtos em processo ou matérias-primas e
insumos. O valor de consumo anual ou valor de demanda anual é determinado multiplicando-
se 0 preco ou custo unitdrio de cada item pelo seu consumo ou sua demanda anual.

Como resultado da classificacio ABC, surgirdo grupos divididos em trés classes,
conforme segue:

e (lasse A: Itens de alto valor de demanda ou consumo anual.
o (lasse B: Itens de valor de demanda ou consumo anual intermediario.
e (lasse C: Itens de baixo valor de demanda ou consumo anual.

Sendo assim, de acordo com Pereira (1999), os produtos considerados como classe A
merecem um tratamento administrativo preferencial. Isso porque o custo adicional para a
realizacdo de um estudo destes itens é compensado. Ja os itens identificados como classe C
ndo justificam a introdu¢do de controles muito precisos, devendo receber tratamento
administrativo mais simples. Os itens classificados como classe B devem ser submetidos a um
controle administrativo intermedidrio entre aqueles classificados como A e C.

Pereira (1999) salienta que € a aplicacdo do principio ABC ¢é de grande utilidade a
andlises onde se busca identificar o que € mais ou menos importante num extenso universo de
situagdes e, por conseqiiéncia, estabelecer o que merece mais ou menos atencao por parte da
administracao.

3. METODOLOGIA

Primeiramente realizou-se uma pesquisa bibliografica, com o intuito de obter o
referencial tedrico necessario ao estudo. A busca foi realizada em livros, artigos e também em
sites relacionados ao tema.



A etapa seguinte compreendeu um estudo de caso, com caracteristicas de pesquisa
acdo, ja que o principal autor encontrava-se diretamente envolvido em agdes relacionadas ao
tema em estudo na empresa em questao.

De acordo com Thiollent (1986), “pesquisa-acdo € um tipo de pesquisa social com
base empirica que € concebida e realizada em estreita associagdo com uma ac¢ao ou com a
resolucio de um problema coletivo e no qual os pesquisadores e os participantes
representativos da situagdo ou problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou
participativo”. Dessa maneira, o pesquisador possui um papel ativo no equacionamento dos
problemas encontrados, no acompanhamento, avaliagdo e organizacdo das acoes.

4. CASO

A empresa em estudo iniciou suas atividades em 1987, com reforma de méquinas
operatrizes. Com a demanda no mercado por reforma de maquinas e pela inexisténcia de
pecas de reposi¢do no Brasil, a empresa comecou a desenvolver e fabricar estas pegas.

Hoje, a empresa tem suas atividades voltadas para a produgdo de pegas seriadas e por
encomenda especial de clientes. Seu ramo de atuacdo engloba os mercados automotivo e,
principalmente, o aeroespacial. Os produtos sdao projetados pelos clientes, e cabe a empresa
desenvolver o processo de usinagem e produzi-los.

A empresa tem grande variedade de produtos e maquinas e atua em um ambiente de
crescente competicdo. Melhorias em tempos de processo t€ém importancia, ja que colaboram
na reducgdo de custos e no aumento da produtividade.

Neste contexto, surgiu a necessidade de um estudo de tempos e métodos visando
melhorar os métodos de produgdo e conhecer seus pontos fortes e fracos.

A principal dificuldade encontrada foi a grande variedade de produtos fabricados pela
empresa. Estes produtos sdo voltados para diversos mercados, e as operagdes envolvidas em
seus processos também variam bastante.

Além disso, ndo existia na empresa nenhum histérico de tempos padrao e ha pouco
recurso humano para a realizacdo das medicoes.

Dessa forma, a priorizacdo dos produtos para o inicio do estudo de tempos ¢é
importante para identificar os produtos que possuem uma contribuicdo significativa para a
empresa.

4.1 METODO PROPOSTO E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Nesta se¢ao € apresentado o Método de Priorizacdo proposto descrito e ilustrado pelos
dados obtidos durante a sua aplicagdo. A seguir apresenta-se o fluxo do Método de
Priorizacao proposto.
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Figural. Método de Priorizag¢@o proposto

Primeiramente foram estabelecidos os critérios para a defini¢do da importancia dos
produtos. Por meio de discussdes com pessoas da Engenharia Industrial e Tecnologia da
Informacao decidiu-se por dois critérios: volume e preco unitario.

A consideracdo do critério volume justifica-se pelo fato de que alguns produtos sdo
fabricados poucas vezes, as vezes somente uma tnica vez, € ndo haveria razao para priorizar
estes itens no estudo. Ja o preco unitdrio € importante para perceber quais sao os produtos de
maior valor dentro da carteira de produtos da empresa.



No entanto, estes dois critérios isoladamente ndo oferecem uma idéia apurada da real
contribuigdo dos produtos no faturamento total da empresa. E necessario que os dois critérios
sejam considerados juntos, de maneira a estabelecer de fato os produtos prioritdrios e que,
conseqiientemente, requerem uma maior atencao quando do estudo de tempos e realizacdo de
melhorias.

Uma ferramenta vidvel para a priorizagdo dos produtos € a Curva ABC (PEREIRA,
1999). A partir de sua construcdo, usando o preco unitirio e a quantidade de pecas
demandadas em determinado periodo, pode-se obter uma classificacao por ordem decrescente
de importancia dos produtos. Dessa forma é possivel definir os produtos prioritarios e o
estudo de tempos ganha diretrizes bem definidas.

Para a aplicagdo do método foi realizado um levantamento da quantidade de pecas
demandadas bem como de seus precos unitdrios entre os meses de janeiro de 2006 e janeiro
de 2007 na empresa em questdo. Ao longo desse periodo, 313 diferentes produtos foram
fabricados e considerados para a constru¢ao da Curva ABC. A partir desses dados foi possivel
obter o valor da demanda anual multiplicando-se a quantidade demandada de cada peca por
seu respectivo preco unitdrio. Classificando-se esses dados em ordem decrescente e,
posteriormente, estabelecendo a porcentagem acumulada no faturamento de cada um,
surgiram grupos divididos em trés classes representadas na Figura 2.
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Figura 2. Curva ABC do faturamento

Na classe A estdo contidos 50 produtos, que responderam por 65% do valor de
demanda no periodo considerado. Outros 75 produtos foram classificados como classe B, e
estes representaram 25% do valor de demanda. J4 os 188 produtos restantes identificados
como classe C foram responsaveis por apenas 10% do valor de demanda anual.

Observou-se que os produtos contidos na classe A eram em sua grande maioria, cerca
de 90%, produtos voltados para o ramo aerondutico. Por esse motivo e pela estratégia de
expansao da empresa estar totalmente focada no ramo aeronautico, decidiu-se também focar o
estudo de tempos nos produtos dessa linha.



Apesar do calculo de tempo padrio ser conhecido, sua aplicagdo pratica em processos
diferentes, como os de usinagem, apresenta particularidades. Sendo assim, faz-se necessario
estabelecer uma metodologia para a determinacdo de tempos padrao dos produtos
selecionados.

Depois de estabelecida essa metodologia, a tomada de tempos deve enfocar os
produtos da classe A, identificados na Curva ABC.

Durante a cronometragem é possivel identificar oportunidades de melhoria, e este é
um passo importante para que estas sejam levantadas e, se consideradas vidveis, colocadas em
pratica. As oportunidades de melhoria podem estar relacionadas a fatores como:

® Dispositivos ou miquinas;

e Matéria-prima inadequada;

e Deficiéncias no programa CN;

¢ Falta de treinamento dos operadores.

Se as melhorias forem factiveis, pode-se comparar o tempo padrdo anterior com o
tempo apds a melhoria e quantificar o ganho tanto em tempo de usinagem como seu reflexo
nos custos para a empresa.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O Método de Priorizacdo proposto no presente trabalho se mostrou eficaz no estudo
realizado. Conforme descrito na se¢do 4.1, apds a aplicagdo do Método foi possivel classificar
os itens por ordem de importancia e dessa maneira direcionar o estudo de tempos para os itens
mais significativos dentro da carteira de produtos da empresa em questao.

Propde-se para trabalhos futuros estender o estudo para o tempo de setup das
maquinas, bem como partir para a tomada de tempos dos produtos pertencentes a classe B da
Curva ABC construida. Com relag@o as melhorias, se ndo for possivel implementé-las de fato,
o recurso da simulag@o poderia ser utilizado para prever o impacto das mesmas no tempo de
usinagem e em custos para a empresa.
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