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Resumo

A necessidade de reducdo de custos nas empresas € uma pratica obrigatoria para a manutencao
das mesmas no mercado atualmente tdo competitivo. Neste trabalho séo apresentados os resultados
de uma pesquisa, realizada em uma industria do ramo metal mecanico, que teve como objetivo
analisar o custo adicional gerado pela aplicacdo de excesso de tinta em pd. O excedente da
aplicacdo de tinta em pé em pecas fabricadas em aco, além de causar problemas de qualidade gera
um custo adicional para a industria. A pintura em p6 é indicada para superficies que ficardo
expostas a intempéries e é considerada uma matéria-prima com elevado valor agregada. Assim,
aplicando uma camada em microns além da indicada no boletim técnico da tinta estara
acrescentando um custo desnecessario ao processo de pintura. Caracteriza-se por um estudo de
caso, o qual se realizou em empresa do ramo metal mecanico localizada no noroeste do estado do
Rio Grande do Sul. Os dados da espessura de camada de tinta foram coletados em um periodo de
30 dias, foram monitorados setenta e trés produtos durante a pesquisa, e neste artigo apresentam-
se os resultados do produto que possui maior valor agregado e a producdo ocorre em maior
quantidade. Os resultados apontam uma aplicacdo em excesso de tinta de 31,98%, resultando em
uma perda de faturamento de R$ 2,65 por peca.

Palavras-chave: camada de tinta; tinta em pd; custo oculto.

1. Introducéo

As empresas nacionais estdo inseridas em um mercado extremamente competitivo, para a
permanéncia das mesmas no mercado € necessario que elas busquem a reducdo de custos. A
aplicacdo de excesso de tinta em pd, alem de causar problemas de qualidade nas pecas, tambem

gera um grande desperdicio de matéria-prima, e consequentemente de lucros para a empresa.


mailto:loanataborda@yahoo.com.br
mailto:lucineiacarla@yahoo.com.br
mailto:andreas.weise@ufsm.br
mailto:jahn@smail.ufsm.br

Na empresa pesquisa, semanalmente é realizado o controle de qualidade dos itens pintados,
através de testes em corpos de prova apds a cura. Estes corpos de prova recebem tratamento de
superficie igual as demais pecas e sdo pintadas juntamente com as pecas da linha de producdo. No
laboratdrio de metrologia da empresa sé@o realizados os testes de espessura seca de camada de tinta,
aderéncia e teste de cura. Além destes, anualmente s&o realizados testes de flexibilidade, brilho,
resisténcia a névoa salina, resisténcia ao impacto e resisténcia a umidade em laboratério
terceirizado. Os resultados dos testes internos de espessura de camada de tinta apontam para o
excesso de camada de tinta.

Pesquisas realizadas referentes ao excesso de camada de tinta sdo abordadas principalmente
pelo ponto de vista da qualidade, e consequente pela reducdo dos custos de producdo. O trabalho de
Lombardi et al (2010), teve por objetivo averiguar a variabilidade da camada seca de tinta, o
resultado apresentou grandes desperdicios de tinta e retrabalho, mas ndo foram levantados dados
monetarios referentes as perdas. Os trabalhos de Soares (2003) e Hessler (2008) apresentam a
aplicacdo do Controle Estatistico no setor de pintura, com a implantacdo de melhorias para a
reducdo da camada de tinta, evidenciando a melhoria da qualidade no processo de pintura. Hessler
(2008), também fez um levantamento, apds a implantacdo das melhorias, sobre o0s ganhos
financeiros que obtiveram com a diminuic¢do do consumo de matéria-prima.

Apos a analise dos trabalhos de Soares (2003), Lombardi et al (2010), Hessler (2008),
observa-se que a aplicacdo de excesso de camada de tinta € comum nas empresas. A aplicacdo do
excesso de camada de tinta nas empresas € um problema, pois o cliente paga somente a quantidade
de tinta que esta especificado no projeto/norma, e 0 excesso de matéria-prima utilizada no processo
gera um custo adicional que serd pago pela propria empresa. Além desse custo adicional, existe a
possibilidade do excesso causar problemas de qualidade nas pecas, acarretando em ndo-
conformidades que geram um custo adicional ao processo.

Portanto, o objetivo da pesquisa é analisar o custo gerado a partir da aplicacdo em excesso
de tinta em pé em pecas fabricadas em ago. Saber o percentual de perda que ocorre é importante

para saber o quanto se pode investir em melhorias neste setor.
2. Fundamentacéo teorica

2.1. Processo de pintura em pé

De acordo com Soares (2003), o0 aco é uma das principais matérias-primas nas industrias,
devido a sua composicdo ele facilmente sofre corrosdo, para evitar a corrosdo € necessaria uma
camada de revestimento de alta qualidade. Um dos modos de proteger contra a corrosdo é a
aplicagdo de tinta, a qual pode ser tinta liquida ou em po, além de impedir a corrosdo, a pintura

também proporciona estética a peca.
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A composicdo das tintas em po é de 100% de matéria-prima sélida (SILVA, 2009). A
aplicagdo da tinta em p6 tem aumentado muito nos ultimos anos, pois € uma forma de conseguir
acabamento nas pecas de alta qualidade, além de aumentar as taxas de producdo, reduzir custos e
estar em conformidade com os padrdes ambientais (LIBERTO, 2003). Tintas liquidas requerem a
necessidade do uso de solventes, esses solventes necessitam de ventilacdo, filtragem e sistemas de
controle de volatilidade, enquanto que nas tintas em pd ndo existe essa necessidade (LIBERTO,
2003).

A aplicacdo da tinta em po geralmente é realizada por meio de aplicacdo eletrostatica, as
particulas finamente moidas de pigmentos e resinas sdo eletrostaticamente carregadas e
pulverizadas em uma parte de metal (UTECH, 2002). Este processo pode ser manual ou automatico,
com uma ampla variedade de equipamentos disponivel para uso em pequena ou grande escala. As
pecas a serem revestidas sao neutras, a carga de particulas projetada adere a peca e sdo submetidas
ao aquecimento. Durante o processo de aquecimento, o po derrete e cria um revestimento uniforme
e liso, este processo é conhecido como cura da tinta em p6. O resultado é uniforme, durdvel e de
alta qualidade no acabamento, revestimentos em p6 proporcionam Otima resisténcia a corrosdo,
impactos e resisténcia a abrasdo, bem como fixacédo do brilho (UTECH, 2002; LIBERTO, 2003).

Em relacdo a cura da tinta em pd, é recomendado que a peca permaneca durante 10 minutos
a 200°C na estufa para que seja totalmente curada, a espessura da camada seca ideal de tinta é
definida no Boletim Técnico de cada tinta, pois varia de acordo com cada tipo de tinta (SILVA,
2009). A aplicacdo da tinta em p6 pode ser realizada em geral em substratos metalicos, como aco,
aluminio, cobre e latdo, mas também pode ser aplicado sobre materiais ceramicos como vidro e
telhas, desde que haja recomendacdo técnica (SILVA, 2009).

Para a medicdo de espessura de camada de tinta é utilizado um aparelho conhecido como
medidor de espessura de camada, a analise é realizada por um método ndo destrutivo, podendo ser
realizado em peca acabadas, sem danificar as mesmas. Estdo disponiveis no mercado medidores
digitais e analdgicos.

Conforme Utech (2002), embora 0s custos dos equipamentos e materiais sdo similares entre
aplicagdes em po e liquida, a aplicacdo de po possui inimeras vantagens econdémicas, as quais sao:
menor rejeicdo; menor espacgo fisico necessario; menor desperdicio de materiais; baixos custos de
energia; treinamento inferior e menores custos trabalhistas; reducdo dos custos de eliminagédo de

residuos; mais eficiéncia nas operacOes de limpeza; e acabamentos mais uniformes.
2.2. Gestao estratégica de custos

De acordo com Bruni e Fama (2008) e Perez et al (2008), os custos representam 0s gastos

relativos aos recursos consumidos na producdo de outros bens e servicos. Ainda, para Bruni e Fama
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(2008), custos sdo como medidas monetarias dos sacrificios com 0s quais uma empresa tem que
arcar a fim de atingir seus objetivos, portanto, os custos estéo relacionados ao processo de producédo
de bens e servigos.

O surgimento da contabilidade de custos decorreu da necessidade de informaces precisas
para tomada de decisdo correta apos a Revolucgdo Industrial, por volta de 1760 (BRUNI e FAMA,
2008).

Para Herculano (2009), a necessidade das empresas em aperfeigoar seus mecanismos de
planejamento e controle surgiu com intensificacdo da concorréncia. Constatando-se que as
informacdes contabeis, financeiras e de vendas poderiam constituir um importante subsidio de
apoio para execucdo das atividades relacionadas com o processo de tomada de decisdo e de
planejamento e controle (BRUNI e FAMA, 2008).

Assim, a contabilidade de custos transformou-se, gradativamente, em um sistema de

informacdes de vital importancia para a gestdo empresarial (HERCULANO, 2009).
2.3. Custos de producao: custos fixos e variaveis

O controle dos custos de producdo € um dos objetivos da contabilidade de custos (PEREZ et
al, 2008). Uma vez que a contabilidade de custos integra a contabilidade gerencial, e a mesma é
necessaria por duas razdes: gerencial e, fiscal e societéria.

A necessidade gerencial refere-se aos controles extracontabeis e ndo existe a preocupacao
em atender os principios contabeis ou as diversas regulamentac@es legais e fiscais (PEREZ et al,
2008). Ainda, destaca Perez et al (2008), a necessidade fiscal e societaria trata das exigéncias feitas
pelas autoridades fiscais e pela Legislacdo Comercial e Societaria, assim a empresa deve manter
uma contabilidade de custos integrada e coordenada com o restante da escrituragdo mercantil.

Através do controle dos custos de producdo a industria tem a possibilidade de identificar e
controlar seus custos (PEREZ et al, 2008). Para este mesmo autor, controlar significa, apos
conhecer dada realidade, compara-la com algo que se esperava analisar as possiveis diferencas,
identificar as causas e tomar decisfes com vistas a eliminar ou reduzir tais diferencas.

Quanto ao comportamento em relacdo as variagcdes nos volumes de producdo e de vendas,
permite classificar os custos em: fixos, variaveis, semifixos e semi-variaveis (PEREZ et al, 2008).

De acordo com Leone (1997), os custos fixos permanecem inalterados qualquer que seja o
volume de produgdo. Para Perez et al (2008), os custos fixos se mantem constantes dentro de
determinada capacidade instalada, pois independem do volume de producdo, ndo variam caso a
producdo seja maior ou menor, mesmo que a producdo seja zero, 0s custos fixos se mantem.

Ja os custos varidveis, possuem uma relacdo direta com o volume de producédo, quanto maior

for a producdo maior serdo os custos variaveis (PEREZ et al, 2008). Se ndo houver quantidade
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produzida, o custo variavel sera nulo (LEONE, 1997). Ainda, destaca Leone (1997), que 0s custos
varidveis devem ser analisados com respeito as quantidades consumidas na producao e ndo aquelas
que foram adqueridas.

Os custos semifixos, sdo aqueles custos que sdo fixos em determinado patamar, passando a
ser variaveis quando este patamar for superado. Quando o valor for excedido, o valor torna-se
variavel de acordo com o consumo, e quando é inferior mantem o valor (BRUNI e FAMA, 2008).
Os custos semivariaveis, correspondem aos custos variévis que ndo acompanham linearmente a
variacdo da producdo, mas aos saltos, mantendo-se fixos dentro de centros limites (BRUNI e
FAMA, 2008).

Bruni e Fam& (2008), ilustraram a evolucdo dos custos de acordo com sua classificacéo,

conforme a Figura 1.

Figura 1 - Evoluces dos diferentes custos

Valor
Valor

Ol;a:\t;(_l.:(le Quantidade
produzida produzida

CustosFixos
Ex: Aluguel

Custos Variaveis
Ex: Materiais
Diretos

Valor Valor
$ $
Quantidade Quantidade
produzida produzida
Custos Custos Semifixos
Semivariaveis Ex: Contadeagua

Ex: Copiadora

Fonte: Bruni e Fama (2008)

2.4. Custos ocultos

Culto oculto é qualquer custo que ndo esteja aparente na contabilidade padrdo, mas que seja
importante para o processo de producdo (FUREDY, 2005). Para Herculano (2008), custos ocultos
ou mal estruturados sdo aqueles custos que ndo foram identificados e, consequentemente, ndo foram
mensurados. Deste modo, compreende-se que o levantamento dos cultos ocultos é importante para
as empresas, pois as mesmas podem estar perdendo grandes lucros sem tomar conhecimento deste
fato ou até mesmo obtendo prejuizos em seu processo sem conhecerem as verdadeiras causas —
custo oculto.

De acordo com Freitas e Severiano Filho (2007), pesquisas sobre custos ocultos sdo de

interesse do mundo moderno, no entanto a literatura sobre o tema é escassa. Conforme Lima (1991),
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0s custos ocultos sdo formados por: sobrecargas (sobresalarios, sobretempo, sobreconsumos) e por
ndo produtos (ndo producdo e ndo criacdo de potencial estratégico). Esses custos ocultos podem ser
classificados e decompostos nos seguintes elementos:

- Custos de absenteismo;

- Custos de acidente de trabalho;
- Custos de rotacédo de pessoal;

- Custos de ndo qualidade; e

- Custos ligados a produtividade direta.

No custo de ndo qualidade esta envolvido, o custo comercial da devolucdo e da troca e do
lote defeituoso, custo de producdo dos retoques e dos retrabalhos. Os custos ligados a produtividade
sdo definidos como sobreconsumo de matérias-primas e demais materiais, ndo producao devido a
parada de maquina, menor produtividade do trabalho humano (LIMA, 1991). Neste trabalho seréo
abordados os custos ocultados ligados a produtividade, ou seja, 0 sobreconsumo de matéria-prima
em um setor da empresa.

O motivo pelo qual as empresas dificilmente contabilizam os custos ocultos é devido a estes
se encontrarem desfragmentados e espalhados. Estes fragmentos de custos quando recolhidos,
tornam-se valores exorbitantes (LIMA, 1991). Neste sentido, a busca constante pela melhoria
continua nas empresas ou a inser¢do de metodologias de qualidade como, por exemplo, Seis Sigma
podem contribuir para a reducgéo dos custos ocultos.

De acordo com Bornia (2002), as classificacGes dos custos ocultos estdo relacionadas com
as perdas existentes no processo, pois o desperdicio é fonte de perda. Na maior parte dos sistemas
de mensuracdo é considerado apenas 0s custos diretos e os indiretos, desprezando os desperdicios e
gerando custos ocultos, deste modo, a mensuracdo dos desperdicios e das atividades que ndo
agregam valor aos produtos, é uma das funcdes mais importantes, pois com estes dados é possivel
verificar qual a quantia que ndo colabora no processo produtivo e deste modo, tem-se as condicdes
para definir onde priorizar e dirigir esforcos para a melhoria nos pontos em que se obterd um
retorno maior.

De acorco com Shingo (1996), as perdas no processo produtivo podem ser por:

- Superproducao: ocorre no momento em que a producdo é maior que a necessidade, ou
entdo antes que o produto seja necessario;
- Transporte: refere-se ao transporte entre se¢des que ndo agrega valor ao produto que esta

sendo manufaturado;
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- Processamento: ocorre quando ha uma atividade desnecessaria para que o produto adquira
suas caracteristicas;

- Fabricacéo de produtos defeituosos: quando da producéo de itens que ndo atendam a
especificacdo do projeto;

- Movimento: quando existe a presenca de movimentos desnecessarios na realizacdo de
determinadas atividades;

- Espera: é formado pela capacidade ociosa, quando ha trabalhadores e instalagdes parados;

- Estoque: quando o produto fica parado por algum motivo.

Para melhor definir essas perdas Kardec (2002) apud Herculano, (2008), apresenta a

classificacdo para servicos de engenharia, conforme Quadro 1.

Quadro 1 - Tipos de perdas quanto ao resultado de servico de engenharia

Tipo Descricéo
Quebras Perdas de matéria-prima ndo passiveis de recuperacéo.
Sobras Perdas de materiais que ndo foram utilizados na composicéo do produto.

Perdas advindas do reprocessamento de materiais semiacabados ou produtos fora das
Retrabalhos e o
especificagdes.

Materiais semiacabados ou produtos fora das especificagdes requeridas pelo processo ou
Refugos pelos clientes, para os quais ndo haja a possibilidade ou ndo sejam vantajosos 0s
retrabalhos.

o Disponibilidade de tempo dos recursos ndo aproveitados integralmente para agregar valor
Ociosidades
ao produto.

. Perdas oriundas dos desvios ocorridos durante a execu¢do do processo com relacéo as
Ineficiéncias L )
especificagdes de projeto.

Fonte: Kardec (2002 apud HERCULANO, 2008)
3. Método da pesquisa

Em relacdo ao método de procedimento o trabalho caracteriza-se por um estudo de caso,
pois a pesquisa realizou-se em uma inddstria metal-mecéanica, aqui denominada como Industria
MetalFab, localizada no Noroeste do estado do Rio Grande do Sul, desenvolvida no periodo de
agosto a novembro de 2012. Esta industria atua principalmente no ramo de estampagem de
componentes metalicos e conformacdo de tubos, soldagem e pintura de conjuntos para montadoras

de maquinas agricolas. A sua area industrial possui dez centros de trabalhos, sendo eles:

- Corte da matéria-prima;
- Corte de tubo;
- Recorte com puncionadeira;

- Recorte com laser;
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- Dobra de chapas;

- Dobra de tubos;

- Estampagem;

- Solda dos conjuntos;
- Rebarbagem; e

- Pintura.

A pesquisa foi efetivamente aplicada neste ultimo centro de trabalho, onde foram realizados
0s testes e a observacdo dos fendmenos de pintura em pé da inddstria.

As técnicas correspondem a parte pratica da pesquisa (MARCONI e LAKATOS, 2011),
neste sentido utilizaram-se neste estudo as seguintes técnicas: pesquisa bibliografica, observacéao e
testes. A pesquisa bibliogréfica possibilitou a revisdo e aprofundamento da literatura existente sobre
0 tema, permitindo um dominio maior sobre o assunto. Utilizou-se para tanto livros, revistas e
normas.

Para a coleta dos dados utilizou-se uma folha de verificacdo, os dados foram levantados
durante trinta dias, monitorando de maneira full-time e registrando o valor da camada de tinta, em
microns (W), encontrada em cada produto que passava pelas cabines de pintura em p6 e apés pela
estufa de secagem. A camada seca de tinta foi mensurada com equipamento conhecido como
medidor de espessura de camada digital, devidamente calibrado. Foram escolhidos, de forma
aleatéria, dez pontos de coleta da camada de tinta para cada produto e para cada tipo de produto
foram monitoradas dez unidades. Estes dados foram tabulados e analisados com o auxilio do
Microsoft Excel. Neste trabalho serdo demonstradas as perdas por excesso de camada de tinta de
somente um produto, o qual ser4 chamado de Produto Y. O Produto Y € o produto com maior valor
agregado e é produzido em maior quantidade.

Além disso, registrou-se em video o processo de como o operador aplicou a tinta em pd na
peca, possibilitando a observacdo do modo da aplicacdo, e a comparacdo com a camada de tinta

encontrada com o valor especificado no boletim técnico da tinta e exigéncia dos padrées do cliente.
4. Analise dos resultados

A Industria MetalFab possui o processo de pintura em pé e fornece o servigo de pintura
conforme as cores especificadas no projeto de cada produto, oriundas dos seus clientes. No Quadro
2, estdo relacionadas as cores monitoradas durante a pesquisa e seus limites de camada, conforme as

especificacdes encontradas no boletim técnico de cada tinta.
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Quadro 2 — Espessura de camada de tinta

Cor da Tinta Camada minima (1) | Camada maxima (l)
Preto semi-fosco 60 90
Preto alto-brilho 60 80
Verde 60 90
Cinza A 60 80
CinzaB 60 80
Vermelho 50 70
Primmer 30 40

Fonte: Industria MetalFab (2011)

E necessario controlar a camada de tinta conforme especificagdes técnicas, pois além de
variar a tonalidade da cor, se aplicada camada muito abaixo da especificada ndo tera a cobertura
necessaria, causando oxidagdo da peca, como também, se a camada da tinta ficar muito acima da
indicada, pode causar desplacamento da tinta (SILVA, 2009).

Assim, assumiu-se para 0 estudo de caso a média entre a camada minima e a camada
méaxima da tinta. Dentre os setenta e trés produtos monitorados durante a pesquisa, Serao
apresentados os resultados do produto que tem maior valor agregado e a producdo é em maior
quantidade pela Inddstria MetalFab, denominado como Produto Y.

A cor da tinta em po utilizada para o Produto Y é verde. E conforme apresentado no Quadro
2, a especificacdo da camada da tinta verde é de 60-90 ().

No Quadro 3, estdo demonstrados os valores de espessura de camada de tinta encontrados

em 10 pecas do Produto Y e em cada peca foram medidos 10 pontos diferentes.

Quadro 3 - Camada de tinta encontrada no produto Y

Produto Y

1 4 3 4 5 6 T 8 9 10

1 143 98 98 093 132 08 103 104 82 84

2 113 119 73 109 180 83 26 114 94 a0

é 3 50 158 103 73 80 63 130 02 87 83
%’ 4 36 125 125 79 162 68 104 88 66 107
:E 3 153 191 093 135 73 137 95 100 77 81
?-: 6 96 111 109 2 139 109 69 929 88 82
% 7 121 114 126 66 o0 o0 0 93 0 66
- 3 78 141 63 32 102 60 n 112 116 95
o 54 140 57 16 4 61 n 105 17 103

10, 83 122 36 105 77 20 107 89 88 12

Fonte: Elaborado pelos autores

Os valores em azuis no Quadro 3 sdo as camadas encontradas acima da camada maxima de
90 (). Ja os valores em vermelho sdo as camadas abaixo da camada minima de 60 (u). E os demais
valores encontram-se dentro dos limites inferior e superior.

Apbs o levantamento dos dados fez-se um histograma para verificar a distribui¢do dos dados
de espessura de camada de tinta, o qual esta representado na Figura 2. Como se pode observar a

distribuicdo dos dados ndo € normal.

Revista Gestdo Industrial 744



Figura 2 - Histograma da mensuracgao da camada de pintura do Produto Y
18

16 -
14 -
12 -
10 -

Fregqiiéncia

(=2 e
|

50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 Mais
Bloco

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 1 - Tabela de frequéncia da camada de pintura do produto Y

Bloco Fregiiéncia
54 1

67.7 9
814 21

95,1 23
108.8 18
122.5 12
136,2 ]
1499 5
163.6 3
1773 0
Mais 2

Fonte: Elaborado pelos autores

Aplicando um histograma, Figura 2, sobre a mensuragéo das camadas coletadas e analisando
a tabela de frequéncia, Tabela 1, percebe-se que o processo apresenta-se fora das tolerancias,
tendendo para direita do gréfico.

A Figura 3 ilustra de forma objetiva a posi¢cdo das camadas de pintura mediante os seus
limites. Verifica-se que o valor da espessura da camada de tinta se encontra acima da tolerancia

méaxima de 90 L.
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Figura 3 — Gréfico da distribuicdo da espessura da tinta

—

| 6o [ [ 75 [ [ o |

Fonte: Elaborado pelos autores

E € o custo dessa aplicacdo de camada de tinta acima da tolerancia que se enfoca neste
estudo de caso.

Para a mensuracao dessa aplicacdo de tinta em pé excedente sobre o Produto Y, calculou-se
utilizando a Férmula (1) a camada média de tinta, de acordo com os limites maximos e minimos
apresentados no Quadro 1.

Camada_média = (Camada_ maxma;r Camada_ m|n|maj )
Camada_ media :(90+60j:75,u @)

A partir da camada média de 75 (i), Formula (2), calculou-se a camada excedente, sendo:
Camada _ excedente = (Camada_ encontrada —Camada _ média) (3)

Aplicando a Férmula (3), sobre os valores do Quadro 2, encontrou-se a camada excedente

de tinta em pg, os quais se encontram no Quadro 4.
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Quadro 4 — Camada de tinta ap6s a aplicacdo da Formula 3

Produto Y

1 2 3 4 5 7 g 10
1 68 23 23 18 57 23 28 29 9
z 2 38 44 34 105 21 39 19 15
'S 3 83 28 14 55 17 12 10
_g 4 11 50 50 4 87 29 13 32

o 5 78 116 18 60 62 20 25 2
5 6 21 36 34 64 34 24 13 7

E 7 46 41 51 24 15 18

~ 8 3 66 7 27 37 41 20
9 65 1 30 2 28

10 8 47 11 30 2 5 32 14 13

Fonte: Elaborado pelos autores

O somatorio das camadas do Quadro 4 ¢ igual a £=2399 (p). Isso equivale a 31,98% de tinta
aplicada em excesso sobre o Produto Y.
Também se coletou dados técnicos sobre o Produto Y, fornecidos pela empresa, que estdo

apresentados no Quadro 5.

Quadro 5 - Dados referente ao produto Y

Descrigdo Valor
Area de pintura do Produto Y 2,77 m2
Quant. De tinta s/ perdas no processo 249 ¢
Perda de tinta no processo 10%
Quant. De tinta necessaria p/ Produto Y 2739¢
Quant. De MP em 1 caixa de tinta a pé 20.000 g
Total de Produto Y pintados com 1 caixa de tinta a p6 73 unidades
Custo de 1 caixa de tinta a p6 R$ 690,00
Custo méo-de-obra R$ 15,80
Custo total do processo de pintura do Produto Y R$ 25,25

Fonte: Elaborado pelos autores

A partir dos dados técnicos coletados na Industria MetalFab foi possivel comparar com o0s
valores de perda ocasionados pela aplicagdo em excesso de tinta em pd sobre o Produto Y. Assim,

apresenta-se 0 Quadro 6.
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Quadro 6 - Dados técnicos referentes ao produto Y

Descricdo Valor
Area de pintura do Produto Y 2,77 m2
Quant. de tinta s/ perdas no processo 249 ¢
Perda de tinta no processo 10%
Aplicacdo de tinta em excesso 31,98%
Quant. De tinta necessaria p/ Produto Y 353,55¢
Quant. De MP em 1 caixa de tinta a p6 20.000 g
Total de Produto Y pintados com 1 caixa de tinta a p6 57 unidades
Custo de 1 caixa de tinta a p6 R$ 690,00
Custo méo-de-obra R$ 15,80
Custo total do processo de pintura do Produto Y R$ 27,91

Fonte: Elaborado pelos autores

Analisando os dados, nota-se que com a aplicacéo de tinta em excesso a quantidade de tinta
necessaria para o Produto Y passou de 273,9 gramas para 353,55 gramas e, consequentemente,
elevando o custo da pintura de R$ 25,25 (Quadro 5) para R$ 27,91 (Quadro 6).

Quadro 7 - Custos referentes ao processo de pintura do Produto Y

Descricao Total (un)
Valor pago pelo cliente R$ 35,38
Custo total teérico R$ 25,25
Custo total real R$ 27,91
Ganho desejado R$ 10,13
Ganho obtido R$ 7,47
Perda de faturamento R$ 2,65
Total perda de faturamento ano 2011 R$ 5.539,90

Fonte: Elaborado pelos autores

Assim, a diferenca entre o ganho desejado e 0 ganho obtido por unidade do Produto Y € de
R$ 2,65, conforme Quadro 7. Considerando que a producdo no ano de 2011 foi de 2088 unidades do
Produto Y, o total de perda de faturamento anual foi de R$ 5.539,90. Neste dado ndo estdo
contabilizados os custos de ndo qualidade, o que agrega uma perda ainda maior no faturamento da
empresa.

Como sugestdo de melhorias: treinamento para os funcionarios da pintura, troca das pistolas
de pintura que podem influenciar na camada de tinta.

Ainda, a Industria MetalFab por ser uma fornecedora de pecas para montadoras de maquinas
agricolas, onde o mercado esta cada vez mais competitivo, estd submetida a determinagdo do preco
de venda pelas montadoras, ou seja, elas determinam o preco que vao pagar por seus produtos e,
consequentemente, o percentual de lucratividade para o fornecedor. Conforme representado no
Gréfico 1.
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Gréfico 1 — Representatividade custo x lucro
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Fonte: Elaborado pelos autores

A coluna 1 do Gréafico 1, representa o preco ditado pelos fornecedores e na coluna 2 do
Gréafico 1 representa o preco determinado pelos clientes, sendo a situacdo atual do mercado
agricola. Assim, o fornecedor € forcado a buscar melhorias para afinar seus processos produtivos,
diminuindo as perdas e maximizando o uso dos recursos, a fim de minimizar custos e aumentar sua
lucratividade.

A perda de faturamento R$ 2,65 por cada Produto Y representa a parte de lucratividade do

Gréfico 1, aqui indicada na cor em vermelho.
5. Considerac0es finais

Com este estudo foi possivel identificar e analisar o custo gerado a partir da aplicagdo em
excesso de tinta em po em pecas fabricadas em aco. Os célculos e as analises apontaram uma
aplicacdo de excesso de tinta de 31,98% por unidade produzida do Produto Y. Resultando em uma
perda de faturamento de R$ 2,65 por unidade vendida.

A empresa analisada tem como principais clientes montadoras de maquinas agricolas, neste
ramo 0 modelo de producdo apresenta baixos lotes de producdo e grande variedade de pecas. Neste
ambiente a empresa teve uma perda anual no produto analisado de R$ 5.539,90, no qual ndo foram
contabilizados os custos ocultos de ndo qualidade, somente os custos relativos a perdas de
produtividade.

Sendo que ela produz mais de 5000 pegas diferentes que passam pelo processo de pintura,
conclui-se que a abordagem de Lima (1991) é verdadeira, quando se refere que os custos ocultos ao
serem contabilizados e somados geram perdas exorbitantes. Melhorar o processo de pintura € o
proximo passo para a empresa se manter no mercado, para tanto é necessario alguns investimentos
no processo de pintura, como disponibilizar treinamento aos pintores, trocar os bicos das pistolas de
pintura e melhorar os compressores de ar.

No presente estudo verificou-se a importancia de analisar os processos produtivos da

industria, a fim de obter melhorias continuas e consequentemente reduzir as perdas. Enxergar 0s
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custos ocultos ndo é uma tarefa facil para quem esta envolvido no processo didrio. Mas, é uma
analise que precisa ser realizada para melhorar os rendimentos e tornar a empresa mais lucrativa e
competitiva diante do cenario que se encontra.

Como sugestdo de trabalhos futuros tem se a verificacdo da eficacia apos a implantacao das
melhorias continuas, através de uma nova coleta de dados de espessura de camada seca de tinta,

para verificar o montante de ganhos que se obteve.

Abstract

The need to reduce costs in companies is a practical must for the maintenance of those on the
market currently so competitive. In this work are presented the results of a survey in an industry in
mechanic metal branch, which aimed to analyze the additional cost generated by the application of
excess ink powder. The surplus applying powder paint to steel fabricated parts, besides causing
quality problems generates an additional cost to the industry. The powder painting is recommended
for surfaces that will be exposed to the elements and is considered a raw material with high
aggregate value. Thus, applying a layer in microns than indicated in the technical ink bulletin will
be adding an unnecessary cost to the painting process. It is characterized as case study, which was
conducted in a company of mechanical metal branch located in the northwest of the state of Rio
Grande do Sul. The data on the thickness of the paint layer were collected over a period of 30 days,
were monitored seventy and three products during the research, and this paper presents the results
of the product that has higher added value and production occurs in greater quantities. The results
indicate an application in ink excess of 31.98 %, resulting in a loss of revenue of R $ 2.65 per piece.

Key-words: ink layer; ink powder; hidden cost.
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