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Resumo: O atual ambiente é marcado por turbuléncias e competitividade, cheio de novidades e
surpresas que reduzem a capacidade de previsdo do futuro e dificultam a compreensdo do presente.
Tal ambiente exige que uma organizagdo, para sobreviver, deva perceber o ambiente em que vive e
avalid-lo para decidir o que deve ser feito. Com a globaliza¢do de mercados, as organizagoes
obrigam-se internamente a delimitar novas prioridades. Baseado neste cendrio, foi desenvolvido
um método para aplicacdo das técnicas de planejamento estratégico, com foco na tecnologia de
grupo e principios da filosofia Just-in-Time em ambientes de apoio a produg¢do, como matrizarias,
ferramentarias, oficinas de estampo e demais setores que ndo produzem o produto final. Estes
ambientes sdo caracterizados por grande volume de itens diferentes em processo, itens ndo
padronizados, producdo empurrada. Através de uma andlise sistemdtica do ambiente de
matrizaria, é possivel converté-lo em um ambiente com organizacdo semelhante a produgcées em
série. O objetivo deste trabalho é propor uma metodologia que contribua para esta nova
estrutura¢do de ambientes de matrizaria.
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1. INTRODUCAO

Em decorréncia do crescente aumento da exigéncia do mercado consumidor e da
competitividade do mercado internacional, associadas a globaliza¢do da economia, as organizagdes
viram-se obrigadas a aperfeicoarem-se diariamente. Nesse contexto, a busca por novas sistematicas
gerenciais tornou-se prioritiria para as empresas preocupadas com a crescente competitividade, a
abertura do mercado, e a diminui¢do dos subsidios.

O planejamento estratégico aparece como uma ferramenta forte para suprir esta necessidade de
sistemadticas gerenciais. Recentemente, além do planejamento estratégico, o sucesso da producio
japonesa tem criado um interesse na potencialidade da aplicagdo de seu ambiente de producdo. A
filosofia Just-in-Time tem sido significantemente aceita por vérios administradores na ultima
década. Segundo Ertay(]) , em contraste com a producdo empurrada, usada nos sistemas
convencionais, a filosofia JIT emprega o sistema puxado para produzir um produto.

A conciliacdo das técnicas de planejamento estratégico, a tecnologia de grupo e os principios da
filosofia Just-in-Time sdo o foco do presente trabalho, contribuindo para que a empresa se torne
forte e pronta para superar os novos desafios impostos pelo mercado.

2. OBJETIVO

O objetivo principal deste trabalho € a proposta de uma metodologia para aplicacio em
ambientes de apoio a produgdo, como matrizarias, ferramentarias, oficinas de estampo e demais



setores que nao produzem o produto final, utilizando-se dos conceitos de planejamento estratégico,
Just in Time e tecnologia de grupo.

3. REVISAO TEORICA

O presente capitulo tem por objetivo apresentar algumas técnicas ou metodologias, como forma
de dar subsidios as argumentacdes e conceitos que sao utilizados neste trabalho. As técnicas a serem
apresentadas sdo:

® Planejamento estratégico;
® Just-in-Time;
¢ Tecnologia de grupo.

3.1 Planejamento Estraté%ico

Segundo Certo e Peter™ “Administracdo estratégica é definida como um processo continuo e
interativo que visa manter uma organizagdo como um conjunto apropriadamente integrado a seu
ambiente”. Essa definicdo mostra o quanto € importante a interacdo do que acontece dentro e fora
de uma organizacdo, para que esta se posicione perante o futuro e consiga preparar-se para situagoes
que muitas vezes derrubam empresas. Esse processo deve ser continuo. Uma vez iniciada a
elaboracdo do planejamento estratégico, ele deve constantemente passar por revisdes, de modo a
adequar-se as novas situacdes do mercado.

As etapas do planejamento estratégico seguidas por este trabalho, sdo aquelas defendidas por
Certo e Peter® as quais sugerem que o processo seja dividido em uma série de etapas, nas quais ha
uma seqiiéncia logica, para o melhor desenvolvimento do planejamento estratégico. Essas etapas
sdo: realizacdo de uma andlise do ambiente, estabelecimento da diretriz da organizacdo, formulacio
e implantacao da estratégia organizacional e exercicio do controle estratégico.

3.2 Just- in-Time (JIT)

O sistema JIT comecou formalmente na Toyota. Segundo Hallihan et a , O objetivo da
companhia era desenvolver, em sua propria planta, um sistema de producdo que fosse capaz de
produzir em pequenos volumes e com freqiientes trocas de produtos durante a produgdo. Segundo
Womack e Jones™® , no ano de 1937 Taiichi Ohno, o maior critico do desperdicio que a historia
humana ja conheceu, ficou surpreso ao saber que eram necessdrios nove operdrios japoneses para
fazer o mesmo trabalho de um operdrio americano. Ele concluiu que alguma coisa estava errada,
alguma coisa estava sendo desperdicada. Segundo Garg et al.”), a partir desse fato surgiu a filosofia,
guia do sistema Toyota de produgdo; melhoria continua por meio da eliminacdo completa do
desperdicio. Conforme Takahashi e Nakamura®, JIT parte do principio de produzir o item certo,
no volume e tempo correto.
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3.3 Tecnologia de Grupo
De acordo com Caux et al. ” e Uddin e Shanker®, Tecnologia de grupo parte do principio de
decomposi¢do de um sistema global em vérios subsistemas, os quais sdo mais ficeis de gerenciar
que o sistema completo. Conforme Batocchio® Tecnologia de grupo pode ser conceituada como
uma técnica ou metodologia na qual pecas e demais itens similares do sistema (produtos, planos de
processo, montagens, ferramentas,etc) sao identificados e agrupados para se aproveitar as vantagens
de suas similaridades nas diversas atividades da empresa (projeto, manufatura, compras,
planejamento e controle da producdo,etc). Segundo Hyer e Wemmerlov''?, o aproveitamento dessas
similaridades ocorre de quatro maneiras:
¢ Executando atividades similares em conjunto, evitando assim perda de tempo com as
alteragdes necessdrias para mudar de uma atividade para outra ndo relacionada (ex.:
fabricacdo em seqii€éncia de duas pecas com caracteristicas similares reduz tempo de set up
entre as duas operagoes);



¢ Padronizando as atividades similares e relacionadas, focando assim apenas nas diferengas
necessarias e impedindo duplicagdo de esforcos.

¢ Armazenamento e recuperacdo de informacdes de forma eficiente, principalmente as
relacionadas com problemas repetidos, reduzindo assim o tempo de procurar por
informacdes.

4. METODOLOGIA

Este capitulo apresenta uma metodologia para a aplicagdo das técnicas de planejamento
estratégico, com foco na tecnologia de grupo e a filosofia Just-in-Time. Pretende-se com esta
metodologia expandir a aplicacdo das técnicas de planejamento estratégico a um grupo maior de
empresas, aliado a tecnologia de grupo e a filosofia Just-in-Time. No entanto, o foco principal € a
implementacdo desta metodologia em setores da empresa que nao produzem o produto final, mas
sim as ferramentas necessdrias para obté-la. Neste ramo de atividade surgem as matrizarias,
ferramentarias, oficinas de estampo e demais setores de apoio a producdo.A metodologia nesse
capitulo € dividida em 3 etapas:

e Técnicas de planejamento estratégico;
¢ Tecnologia de grupo;
¢ Aplicacdo do Kanban como ferramenta para a aplicacdo da filosofia Just-in-Time.

4.1 Técnicas de Planejamento Estratégico
De acordo com Certo e Peter™, o processo de administracdo estratégica € dividido em cinco
etapas bdsicas:

® Andlise do ambiente: A andlise do ambiente € o processo de monitoracio do ambiente
organizacional para identificar os riscos e oportunidades, tanto presentes como futuros, que
possam influenciar a capacidade da empresa de atingir suas metas. Aqui, o ambiente
organizacional € o conjunto de todos os fatores, tanto internos como externos a organizagao,
que possam afetar seu progresso para atingir essas metas

¢ Estabelecimento da diretriz organizacional: Essa etapa do planejamento estratégico segue
imediatamente apds a andlise do ambiente. Dois pontos importantes sdo definidos nessa
etapa: a missdo e os objetivos organizacionais. A primeira estabelece a meta geral da
empresa enquanto que os objetivos tratam de pontos mais especificos para a organizacao.

¢ Formulacdo de estratégia: Formular estratégias € a etapa do planejamento onde sdo
determinadas as ag¢des necessdrias para se alcangar os objetivos pré-estabelecidos. Uma
estratégia deve ser formulada em trés niveis: Estratégias organizacionais, estratégias de
negdcio e estratégia funcional.Implementacdo da estratégia:

¢ A implementagdo da estratégia diz respeito as acdes que devem ser tomadas para colocar o
que foi formulado em pratica. Apesar da implementacao da estratégia ser a etapa seguinte do
planejamento estratégico, é usual que formulacdo e implementacdo caminhem juntas,
fazendo com que estratégias sejam parcialmente formuladas, implementadas, reformuladas,
ampliadas e corrigidos os erros alcancem o sucesso.

¢ Controle estratégico: A ultima etapa do planejamento estratégico tem a finalidade de fazer
com que a estratégia se desenvolva de forma planejada. Exercer controle € a principal parte
do trabalho de cada administrador.

4.2 Introducao da tecnologia de grupo

Neste trabalho a tecnologia de grupo € utilizada para a criacdo de pecas pré-usinadas (blanks)
até a um certo estdgio do processo de fabricacdo, faltando realizar somente aquelas operacdes que
sdo exclusivas de cada item e que realmente ndo seja possivel padronizar. Com a criacdo desses
blanks obtém-se as seguintes vantagens:

e Mesmo processo de fabricacdo até um certo estigio do item;



¢ Simplificacdo do controle da produgdo, visto que haverd um numero reduzido de itens
diferentes a confeccionar;

® Melhor organizacio no chio-de-fébrica;

¢ Reducdo do lead time de confeccgdo, visto que haverd um estoque estruturado para cada item
padronizado;

¢ Flexibilidade para obten¢do de novos itens;

¢ Padronizagdo de projetos;

¢ Introducdo de alguns principios da filosofia Just-in-Time

A implementagdo da tecnologia de grupo é dividida em 3 etapas:

¢ Determinacdo dos atributos que define a familia de pecas;

¢ Alocagdo dos objetos para as familias estabelecidas;

¢ Andlise de cada item que compdem a familia e elaborac¢do do projeto do blank.

A andlise detalhada dos itens que compdem a familia de pecas determina as especificacdes do
blank e até que operacdo é realizada. Nesse momento € necessdrio que projetistas e processistas
trabalhem em conjunto, desse modo, o projeto é otimizado e as operagdes que sdo exclusivas de
cada item acabado ndo encontram barreiras para sua execu¢do. Na figura 1 é mostrado um exemplo
de andlise conjunta de projeto aplicado em um estampo de forjamento. A dimensdo “X” e o
posicionamento da furacdo varia de item para item. O estabelecimento de uma altura méxima para a
dimensdo “X” e a execucdo da furacdo juntamente com a usinagem da gravura, possibilita a
elaboracdo de um blank que atende a todos os itens dessa familia. Na tabela 1 estd descriminada a
seqiliéncia de operacdes comparativa, antes e depois da introducdo do blank.

Furos extratores executados juntamente

com a usinagem da gravura

Figura 1. Estampo acabado e Blank do estampo.

Tabela 1. Exemplo de alteragdo de processo

Processo Atual Tempo (dias tteis) Processo proposto  Tempo (dias tteis)
Esquadrejamento e furos 15 Usin.gravura e furos 3
Tratamento térmico 5 Ajustagem gravura 3
Reesquadrejamento 10 Nitretacao 1
Usinagem da gravura 3
Ajustagem da gravura 3
Nitretacdo 1

Total 37 7




4.3 Aplicacao do Kanban como ferramenta para a aplicacao da filosofia Just-in-Time.
Depois de definido o blank para cada familia de pecas, o passo seguinte € aplicar o
Kanbancomo ferramenta de controle da producdo.

5. APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Esta metodologia foi aplicado em um ambiente de matrizaria para produtos forjados, sendo que
o numero de itens em transito sofreu uma queda acentuada, como pode ser verificado na tabela 2.
Esta reducdo, traz para o ambiente produtivo, um melhor gerenciamento de todos os itens em
processo, além de reduzir o capital de giro. Atualmente, o transito € relativamente alto devido ao
longo lead time de confeccdo do estampo, o que gera inseguranca no planejador de producgdo e
conseqiientemente mantém mais itens em transito. Com o supermercado de estampos pré-usinados
dimensionados para atender o volume de produgdo, € possivel diminuir este transito, pois € a base
para a reducdo do lead time, conforme visto na tabela 1. Outros detalhes relativos a esta aplicacao
podem ser vistos em Oliveira".

Tabela 2. Comparativo

Estampo pré-usinado Transito atual Transito proposto Red. %
Virabrequim plano 1 40 16 60
Virabrequim plano 2 20 5 75
Virabrequim néo plano 1 15 5 67
Biela 1 30 10 67
Diversos 1 88 9 90

6. CONCLUSOES

O ambiente de matrizaria muitas vezes € deixado de lado no momento de aplicar as novas
tecnologias de administracdo da producdo, pois as dificuldades sdo maiores do que a aplicacao em
um ambiente de producdo em série. Grande quantidade de itens a administrar, lay out funcional,
pequeno lote de fabricacdo, sdo algumas das dificuldades de se implantar as novas tecnologias
dispostas no mercado. No entanto, conclui-se neste trabalho, que algo de produtivo pode ser
aplicado e resultados satisfatérios sdo obtidos. Como visto nos resultados apresentados, as redugdes
no transito de estampos variam de 60 a 90% do transito atual, um nimero expressivo tratando-se de
ambiente de matrizaria.

As técnicas de planejamento estratégico possibilitaram uma anélise detalhada do ambiente de
producdo, assim como o estabelecimento de objetivos, para que uma estratégia fosse formulada e
implementada. Este procedimento estruturou as mudangas de que a matrizaria necessitava. A
tecnologia de grupo foi uma importante ferramenta para que um ambiente de producio de pequenos
lotes pudesse ter comportamento de produg@o seriada, pois da unido de estampos com producdo
relativamente baixa, foi possivel formar familias com lote maior de producido e possibilitou a
implantacdo do Kanban como controle da producdo e ferramenta utilizada para os principios da
filosofia Just-in-Time.
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Abstract: The current environment is marked by turbulences and competitiveness, full of newness
and surprises that reduce the capacity of predicting the future and make it difficult to understand
the present. This environment demands that an organization, to survive, must notice the
environment where it is inserted and evaluate it to decide what should be done. Due to
globalization, organizations compel themselves to setup new priorities. Based on this scenario, this
paper presents a method to apply new techniques of strategic planning, focusing group technology
and mainly the Ju,st-in-Time philosophy in environments that support production, such as die shop,
tool room and other areas that do not produce the final product. These environments are
characterized by great volume of different items in process, items not standardized, pushed
production. Through a systematic analysis of the die shop environment, it is possible to change it
into an environment with similar organization to mass production. The objective of this paper is to
propose a methodology that contributes to this new structuring of die shop environment.

Key Words: Strategic planning, group technology, just-in-time, die shop



