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Resumo

O propésito de desenvolver um recurso tecnoldgico para identificacdo de desperdicios em uma
fabrica de produtos agricolas instalada no Rio Grande do Sul teve como finalidade facilitar a
identificacdo dos desperdicios ocorridos no processo produtivo. No desenvolvimento do
conceito da ferramenta utilizou-se uma analise de conteddo alicercada nos conceitos de
manufatura enxuta para aumento de eficiéncia e produtividade. O trabalho é um estudo de caso,
pois representa uma investigacao empirica e compreende um método abrangente, com a logica
do planejamento, da coleta e da analise de dados. A pesquisa caracteriza-se como exploratdria,
pois, envolve levantamento bibliogréafico e entrevistas. Trata-se também de uma pesquisa
descritiva. Com a utilizagdo do recurso tecnoldgico desenvolvido, conseguiu-se mensurar e
quantificar os resultados obtidos da observacéo direta do processo, revelando que o tempo de
agregacdo de valor é zero, pois a transformacdo do produto no caso observado ndo acontece.
Apbs a implementacdo das aces, o resultado foi melhorado tendo a eliminacao do desperdicio
em 100% e diminuindo as atividades necessarias para 4 segundos. Com isso, conclui-se que 0
recurso tecnoldgico desenvolvido auxilia na identificacdo e reducdo dos desperdicios nos
processos produtivos, trazendo resultados financeiros significativos para as empresas.

Palavras-chaves: Desperdicios. Lean manufacturing. Processos. Recurso tecnoldgico.

Abstract

The purpose of developing a technological resource for the identification of wastes in an
industry of agricultural products settled in Rio Grande do Sul aimed at facilitating the
identification of wastes in the productive process. A content analysis based on lean
manufacturing concepts was used to increase efficiency and productivity when developing the
tool concept. The work is a case study and represents an empirical investigation involving a
comprehensive method, with the logic of planning, data collection and analysis. The research
is exploratory because it involves a bibliographical survey and interviews. It is also a descriptive
research. Though the technological resource developed we measured and quantified the results
obtained from the direct observation of the process. It showed the value aggregation time of
zero, since the product transformation does not happen. After the actions, the result was
improved by eliminating waste by 100% and reducing the activities required for 4 seconds.
Thus, we conclude that the technological resource developed can help in the identification and
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reduction of wastes in the productive processes, promoting significant financial results to the
companies.

Keywords: Waste. Lean manufacturing. Processes. Technological resource.

1 Introducéo

A demanda no mercado de méaquinas agricolas é dinamica e a obtencéo de informacdes
que os clientes dispdem para a compra dos produtos é significativa, sendo dificil aumentar o
preco dos produtos e, consequentemente, a aceitacdo pelos clientes. Diante do exposto, as
empresas tem a necessidade de aperfeicoar os processos internos reduzindo custos operacionais.
Contanto, a implantacéo dos conceitos de Lean Manufacturing esté se tornando cada vez mais
necessaria e presente nas organizac6es, que procuram atender bem os seus clientes oferecendo
produtos de alta tecnologia com pregos diferenciados. A competitividade a cada dia estd mais
forte e acirrada, exigindo das empresas processos mais enxutos com menos desperdicios,
adaptando metodologias para a melhoria dos processos.

O Lean Manufacturing, que também é chamado de Manufatura Enxuta, € um modelo
de negdcios que visa a producdo de produtos e servicos de alta qualidade, com o0 menor custo
possivel e, de forma a alcancar a satisfacdo dos clientes (TICE et al., 2005). De acordo com
Tice et al (2005), a implementacdo do Lean Manufacturing é uma decisao estratégica para a
organizacdo que deseja se manter competitiva no mercado globalizado. Assim, o Lean
Manufacturing procura reduzir ou eliminar desperdicios, que ndo agregam valor ao longo do
processo produtivo (SERAPHIM et al., 2010).

Os processos mecanicos sdo comuns na indastria metal mecénica, tais como a
usinagem, corte, estamparia, pintura, solda e montagem. Os produtos ndo sdo de baixa
tolerancia, mas também ndo séo de precisdo ou com altos indices de complexidade. A unidade
onde se desenvolveu o presente trabalho, esta ha mais de cinquenta anos no mercado e,
consequentemente, € madura em relagcdo ao nivelamento de padrdes de exceléncia global para
a qualidade e desenvolvimento de produto, exercendo e tendo um papel reconhecido pela
sociedade.

Destaca-se a importancia em trabalhar com os conceitos do Lean Manufacturing, visto
que o fluxo de manufatura dos produtos tem papel importantissimo no sistema de gestdo do
negécio. O presente trabalho apresenta como tema o recurso tecnoldgico para identificacdo e
reducdo de desperdicios na plataforma de corte de uma colheitadeira, fornecendo a equipe de
gestdo de empresa, informacOes relevantes para a tomada de decisbes, com relacdo a
desperdicios que devam ser minimizados ou eliminados para aumento de produtividade.

Seu objetivo é desenvolver um recurso tecnolégico para facilitar a identificacdo de
desperdicios em um processo produtivo no ambiente fabril de uma empresa fabricante de
produtos agricolas, a fim de reduzir custos no processo produtivo. As evidéncias deste problema
foram percebidas através de uma observacdo direta no ambiente fabril pela equipe de gestéo,
em que se definiu o processo de montagem de alguns componentes da plataforma de corte para
colheitadeiras.

A justificativa do estudo reside no fato de que o negocio agricola esta bastante
favoravel no pais, em continuo crescimento e sendo muito importante para a economia do pais.
Ele é bastante competitivo e precisa ser modernizado utilizando-se de novas tecnologias
constantemente. Para tanto, as empresas que produzem maquinas agricolas estdo
frequentemente investindo em novas tecnologias e modernizando seus processos produtivos
para atender esta demanda. A necessidade de ser flexivel, com atendimento rapido das
solicitagOes dos clientes e com baixo custo, séo fatores considerados imprescindiveis para a
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sobrevivéncia e existéncia da empresa. O interesse neste trabalho surgiu das evidéncias através
de observacdo direta no ambiente fabril no dia a dia da empresa, de uma grande quantidade de
desperdicios nos seus processos. Estes desperdicios envolvem um elevado custo desnecessario,
que requer equacionamento.

2 Referencial teorico-empirico

2.1 O Brasil e seu mercado agricola

O Brasil apresenta caracteristicas muito interessantes e positivas com relacdo ao
crescimento do consumo de seus produtos primarios ou graos: todos os produtos tém previsdo
de aumento percentual significativo no consumo de gréos. Pode-se visualizar na Tabela 1 do
Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA), a previsdo do aumento de
consumo por produto, considerando o periodo de 2012 a 2023.

A média aritmética dos dados de AGE/Mape e SGE/Embrapa € 17,67%, levando em
consideracdo os produtos em que o uso da colheitadeira analisada é empregado. Isto mostra que
0 produto da colheitadeira apresenta cenario agricola favoravel para sua absor¢do no mercado,
frente a existéncia de uma demanda evidente de novas maquinas agricolas para producdo com
novas tecnologias e aumento da produtividade.

Tabela 1: Consumo — Brasil 2012 a 2023

Produto | Unidade | 2012/13 | 2013/14 | 2014/15 | 2015/16 | 2016/17 | 2017/18 | 2018/19 | 2019/20 | 2020/21 | 2021/22 | 2022/23 | variacio %
h Milt 12142 12202 12300 12426 12548 12658 12765 12878 12992 13105 13217 _I
Lsup. 12603 12943 13277 13595 13874 14121 14357 14588 14814 15032 15243 20,9
I it 3598 3615 3665 3701 3743 3783 3823 3864 3904 3944 sss [
Lsup. 4059 4150 4305 aa16 4531 4635 4736 4833 4928 5019 5108 25,8
IS it s20sa s3112 sa170 55228 56285 57343 58401 59459 60517 61575 62633 [0SR
Lsup. 55913 S8131 60080 61888 63607 65263 66871 68440 69979 71491 27,9
ISERGEE it a2q010 43458 43252 44118 45794 46059 46909 48110 48776 49595 sSocos NSRRI
Lsup. 46585 47373 4919  S1416 52293 53660 55289 56403 57636 59024 26,7
ISEEEEEE it 14325 14855 15240 15647 16031 16419 16804 17190 17575 17960  1e3as  |EOAERI
Lsup. 15363 16187 16934 17607 18244 18850 19435 20004 20559 21105 37,4
SRR it sea0 5778 5911 6044 6176 6308 6439 6571 6703 6834 cscc NS
Lsup. 6083 6445 6767 7060 7331 7586 7830 8065 8293 8515 10
Milt 10580 10714 10849 10983 11118 11253 11387 11522 11656 11791 11926 |G

Lsup. 11408 11887 12285 12641 12972 13283 13581 13867 14143 14413 14675 28,6

Fonte: BRASIL, Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (2013).

Também, pode-se verificar na Tabela 2, que a previsdo de aumento da area plantada
em hectares de grdos, em todo o pais, é de 8,2% para todos os tipos de grdos. Ainda, percebe-
se outro dado muito importante, que é a previsdo de aumento de 20,7% na quantidade da
producéo de gréos.

O crescimento agricola, nos ultimos anos, ainda teve o importante apoio do governo
federal com a criagdo de varios programas de governo para aquisicdo de novas maquinas
agricolas, mais modernas e com maior tecnologia para aumento de eficiéncia e produtividade.

Nesse cenario de consideravel aumento do consumo, aumento de area plantada e
aumento de producdo, as empresas fabricantes de maquinas agricolas estéo investindo, cada vez
mais, no aumento da capacidade de producéo e no desenvolvimento de novos produtos com
novas tecnologias.
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Tabela 2: Projecdo geral de Producéo e Area - Brasil 2012/2013 a 2022/2023

Prod | unidade | 2012/13 | 2013/14 | 2014/15 | 2015/16 | 2016/17 | 2017/18 | 2018/19 | 2019/20 | 2020/21 | 2021/22 | 2022/23 | variacio %

Milt 184150 187961 191773 195584 199395 203207 207018 210829 214640 218452 222263 [HNCOID
Lsup. 204280 215275 224369 232633 240367 247725 254798 261646 268308 274816 34,3

_ Milha, 52976 53411 53846  S4281 54716  SS151 55586  S6021 56456 56892 57327 |NNNOEEND

Lsup. 57110 S9077 60688 62114 63422 64646 65807 66918 67988 69023 20,9

Gréos : Corresponde a relagéo das lavouras levantadas pela Conab em seus levantamentos de safra (algoddo carogo, amendoim total, arroz, aveia, canola, centeio,
cevada feijdo total, girassol, mamona, milho total, soja, sorgo, trigo e tricate),

Fonte: BRASIL, Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (2013).

O agronegdcio seguird em franca expansdo no médio e longo prazos no Brasil. Ha
grandes investimentos em méaquinas e implementos mais eficientes, variedades mais produtivas
e fertilizantes e defensivos de maior qualidade. Tem contribuido também para a expansao do
rendimento agricola, a ado¢do de uma gestdo mais profissional da atividade rural, decorrente
da abertura da economia e da estabilizacdo econdmica e monetaria (COGO, 2014).

2.2 A produgéo enxuta

O assunto Lean Manufacturing ou Manufatura Enxuta, que também é conhecido como
Sistema Toyota de Producdo, teve inicio na década de 1950. No comego, muitas empresas
enxergavam o lean somente na manufatura ou na area de producao. Atualmente, ele € chamado
de Lean Enterprise ou Lean Business System, que é a aplicacdo dos conceitos da Toyota em
todas as dimensdes da organizacao.

Segundo o Lean Institute Brasil, o termo Lean € uma estratégia de negdcios para
aumentar a satisfacdo dos clientes através da melhor utilizacdo dos recursos. A gestdo lean
procura agregar, consistentemente, valor aos clientes com o0s custos mais baixos
(PROPOSITO), através da identificacdo de melhoria dos fluxos de valor primarios e de suporte
(PROCESSQS), por meio do envolvimento das pessoas qualificadas, motivadas e com
iniciativas (PESSOAS). O foco da implementacdo deve estar nas reais necessidades dos
negdcios e ndo na simples aplicacdo das ferramentas Lean.

O conceito de Producdo Enxuta (Lean Production) nasceu da observacdo das praticas
produtivas aplicadas nas empresas japonesas, no final dos anos 70, que tinham abracado a
filosofia da gestdo pela qualidade total, para produzir com ciclos de tempo mais curtos e com
rapida introducdo de novas tecnologias na geracdo de produtos (WOMACK et al., 1992).

Segundo Lustosa et al., (2008), a Producdo Enxuta surgiu como um sistema de
manufatura com objetivos de operar o sistema de producdo de forma simples; otimizar 0s
processos e procedimentos através da reducao continua de desperdicios, como, por exemplo,
excesso de estoques entre estacdes de trabalho, bem como tempos de espera elevados; e operar
com lotes reduzidos, sem estoques, até atingir a condic¢éo de produzir somente de acordo com
a demanda. Assim, entende-se que a Producdo Enxuta tem em seus objetivos fundamentais a
qualidade e a flexibilidade do processo, ampliando a capacidade de produzir e competir num
cenario globalizado.

Este conceito tem como premissa central tornar a empresa mais eficiente, mudando a
atencdo para o fluxo de valor e eliminando os desperdicios. (LUSTOSA et al.,2008).

De acordo com Womack et al. (1992), a Producdo Enxuta trata, na verdade, de um
conjunto homogéneo e, dinamicamente, interativo, de praticas operacionais e comportamentais
que visam obter:
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- 0 fluxo integrado e unitario de producdo, com lotes pequenos e baixissimo nivel de
estoque, resultante do just-in-time;

- a prevencdo de defeitos, e ndo a retificacdo das falhas;
- a producéo puxada, com demanda suavizada, e ndo a producao empurrada;

- a organizacao do trabalho baseada em times, com alta flexibilidade e contando com
uma forca de trabalho multiespecializada, com pouca méo de obra indireta;

- 0 envolvimento ativo na solucdo das causas fundamentais (causas-raiz) dos
problemas, objetivando-se maximizar o valor agregado;

-a grande integracdo desde a matéria-prima até o cliente, por meio dos conceitos de
parceria.

Portanto, conforme Lustosa et al. (2008), a Producdo Enxuta visa o controle e a
eliminag&o de desperdicios em todas as areas da producéo, inclusive no relacionamento com 0s
clientes, no projeto de produto, na ligacdo com os fornecedores e na gestdo da fabrica. Seu
objetivo é incorporar menos esforgo humano, menos estoques, menor tempo para desenvolver
produtos e menor espaco para se tornar altamente responsiva a demanda do cliente/consumidor,
enquanto se fabricam produtos de alta qualidade, da maneira mais eficiente e econémica
possivel.

2.2.1 Desperdicios ou perdas nos processos produtivos

Nos processos produtivos, o desperdicio ou perda, segundo Shingo (1996), séo
classificados em sete tipos: superproducéo, transporte, processamento, fabricacdo de produtos
defeituosos, movimento, espera e estoque.

As perdas por superproducdo referem-se a producéo de itens acima do necessario, ou
antecipadamente. Sdo consideradas como sendo as mais importantes por Ohno (1997), porque
mascaram as outras perdas. A superproducdo aumenta 0s estoques, 0 que esconde eventuais
imperfeicdes no processo. Entdo, este tipo de perda deve ser eliminado completamente,
necessitando-se para tanto do aprimoramento do processo, procurando-se obter um fluxo
continuo de materiais, e da reducdo dos tempos de preparacdo de equipamentos, conseguindo-
se diminuir o tamanho dos lotes processados.

Perdas por transporte referem-se basicamente as atividades de movimentagdo de
materiais, as quais, usualmente, ndo adicionam valor ao produto. A meta para este tipo de perda
deve ser a completa eliminacdo, e ndo apenas a melhoria de processo, através de mecanizacao
ou automatizacdo, por exemplo. Sua reducdo depende diretamente da reorganizacgdo fisica da
fabrica, a qual deve ser conduzida de forma a reduzir a0 minimo possivel as necessidades de
movimentacdo de materiais.

Perdas no processamento, propriamente dito, correspondem as atividades de
transformacdo desnecessarias para que o produto adquira suas caracteristicas basicas de
qualidade, ou seja, consistem em se trabalhar fazendo pecas, detalhes ou transformacdes
desnecessérias ao produto. Evidentemente, uma transformacéo desnecessaria no produto ou na
confeccdo de partes dispensaveis para se conseguir as funcgdes basicas do artigo constitui-se em
perda, por mais eficiente que seja o processo. A eliminacdo destas deficiéncias de processo (ou
projeto) deve ser completa, e pode ser atingida atraves de técnicas de anélise do valor de produto
e de processo.

Perdas por fabricacdo de produtos defeituosos como o nome indica, originam-se na
confeccdo de itens fora das especificagdes de qualidade. Este tipo de perda é talvez o mais
facilmente identificavel e mensuravel, mas ndo o menos importante. Na verdade, uma das
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maiores necessidades da empresa moderna € a busca incessante pela exceléncia na fabricacéo
que, sem qualidade, ndo se torna competitiva no mercado moderno. Assim, pode-se dizer que
0 combate a perda por fabricacdo de produtos defeituosos é basico para o controle de outras
perdas. O ataque a esta perda deve se embasar na confiabilidade do processo e na réapida
deteccdo e solucdo de problemas. A denominacgdo escolhida para esta perda, neste estudo, é
perda por producdo defeituosa.

Perdas no movimento relacionam-se a movimentacao inatil na consecucdo das
atividades, ou seja, a ineficiéncia da operacao propriamente dita. A ineficiéncia é resultado de
movimentacOes desnecessarias no trabalho de transformacdo. A mensuracdo desta perda esta
ligada & obtencdo de padrbes de desempenho para as operagdes, e sua eliminagdo é conseguida
com o atingimento dos padrdes.

Perdas por espera sdo formadas pela capacidade ociosa, ou seja, por trabalhadores e
instalacbes paradas, 0 que gera custos. Portanto, para se evitar esta perda, deve-se,
principalmente, reduzir os tempos de preparacdo de maquinas, balancear a producao.

A existéncia de estoques gera as perdas por estoque, as quais sao os custos financeiros
para a manutencdo dos estoques, custos devidos a obsolescéncia dos itens estocados e,
principalmente, custos de oportunidade pela perda de mercado futuro para concorréncia com
menor “lead time”. As empresas devem perseguir a maxima redugao possivel de seus estoques.

De acordo com Ohno (1997), para aumentar a eficiéncia da producdo em uma empresa
é imprescindivel que seja produzido apenas o necessério, com o minimo de méo de obra. A
observacao da eficiéncia de uma empresa deve ser analisada, primeiramente, no operador,
depois no operador como um grupo; posteriormente, em todas as linhas, em toda a fabrica ao
mesmo tempo.

3 Materiais e métodos

A pesquisa é de natureza aplicada, pois buscou gerar conhecimentos para aplicacéo
prética, visando a solucdo de um problema especifico (Gil, 2007), ou seja, a identificacdo e
reducdo de desperdicios no processo de fabricacdo da plataforma de corte de uma colheitadeira.

Quanto a abordagem, o tratamento dos dados da pesquisa é qualitativo e quantitativo,
caracterizando-se pelo emprego da quantificacdo, tanto nas modalidades de coleta de
informac@es, quanto no tratamento por meio de técnicas estatisticas (MARCONI e LAKATOS,
2010).

Em relacdo aos objetivos, trata-se de uma pesquisa descritiva e exploratoria. E
descritiva porque os fatos foram observados, registrados, analisados e interpretados sem a
interferéncia do pesquisador, com o objetivo de estudar as caracteristicas de um grupo para
descobrir a existéncia de associacOes entre as variaveis estudadas; e é exploratoria, porque visou
proporcionar maior proximidade com o problema, buscando torna-lo explicito, inclusive por
meio de entrevistas com pessoas experientes no problema pesquisado, que séo 0s gestores do
processo (CERVO e BERVIAN, 2002; GIL, 2008).

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos, o trabalho se caracteriza como um
estudo de caso, dado que tratou de uma investigacdo empirica compreendendo um método
abrangente, com a Idgica do planejamento, da coleta e da analise de dados junto a uma empresa
de grande porte do segmento de agronegdcios, sediada no sul do Brasil (YIN, 2001). Ainda,
guanto aos recursos técnicos, a investigacdo envolveu uma pesquisa bibliografica destinada a
possibilitar a cobertura de uma gama de acontecimentos mais amplos que a propria pesquisa
(GIL, 2007).
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A etapa de planejamento ocorreu por meio de pesquisa bibliografica, buscando
fundamentar o estudo e proporcionar um melhor entendimento e base para a avaliacdo dos
resultados.

A metodologia considera as seguintes etapas:
Etapa 1 — Defini¢cdo do problema de pesquisa;

Etapa 2 — Definicdo do método da coleta de dados (Documentos da empresa e
observacao direta no processo com cronometragem de tempo);

Etapa 3 — Desenvolvimento do aplicativo ou recurso tecnologico;
Etapa 4 — Coleta dos dados (observacéo direta na fabrica);
Etapa 5 — Mensuracao dos resultados e analise da situacao atual;

Etapa 6 — Definicdo das acGes para eliminar ou minimizar o principal desperdicio
encontrado;

Etapa 7 — Implantacdo de ac¢Oes para eliminar ou minimizar o principal desperdicio
encontrado; e

Etapa 8 — Quantificar os ganhos, financeiramente.

A unidade fabril escolhida situa-se na Regido Sul do Brasil, sendo fabricante de
maquinarios e implementos agricolas. E uma unidade de grande porte com, aproximadamente,
700 funcionarios, e responsavel pela geracéo estimada de cerca de 7.000 postos indiretos. Os
processos mecanicos sdo os (normais) da inddstria metal mecanica. Estes processos sdo a
usinagem, o corte, a estamparia, a pintura, a solda e a montagem. Os produtos nao sao de baixa
tolerancia, mas também ndo sdo de precisdo ou com altos indices de complexidade. Esta
unidade esta had mais de cinquenta anos instalada na regido e, consequentemente, madura em
relacdo ao nivelamento de padrdes de exceléncia global para a qualidade e desenvolvimento de
produto, exercendo e tendo um papel reconhecido pela sociedade da regido.

4 Resultados e discussoes

4.1 Recurso tecnolégico — DESPERTI

O recurso tecnologico foi desenvolvido utilizando o Microsoft Excel/2007.
Primeiramente, iniciou-se com a elaboracdo da estrutura da planilha, criando-se os botfes e a
disposicao das caixas de selecdo e dos botbes de opcao.

Na Figura 1, apresenta-se o fluxograma explicativo utilizado para a construcdo do
aplicativo com recurso tecnolégico, para analisar e quantificar os desperdicios no processo
produtivo.
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Figura 1: Fluxograma utilizado para a construcdo do aplicativo com recurso tecnolégico

Fonte: Elaboragéo dos autores.
A Figura 2 mostra o formato da tela de trabalho do recurso desenvolvido.
Figura 2: Tela de trabalho do recurso tecnolégico
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Fonte: Elaboracdo dos autores.
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Apds a criacdo da tela de trabalho, foi desenvolvida a parte de programacao, iniciando
com a programacao do player do video. Neste caso, é utilizado o Windows Media Player para
a execucdo do video. O player do video é a insercdo da op¢do de abertura que sera visualizado
e analisado no recurso tecnologico. Através de “Command Button” foram adicionadas as
funcBes de localizar e abrir o video, bem como, parar e pausar o mesmo durante a execucao.

Para iniciar a anélise, precisa-se abrir a planilha e selecionar o video para ser analisado;
faz-se a abertura do mesmo e se vai avaliando o processo com 0s icones da classificacdo da
atividade com D, N ou A; e, consecutivamente, fazendo play e pause para ir gravando a
quantificacdo das atividades no grafico final (Figura 3).

Figura 3: Tela de trabalho
D[ pESPERDICIO |
N NECESSARIO
Al AGREGA VALOR

INSTRUCOES DE USO

1 | Abrir video
2 | Selecionar arauivo
3 | Abrir )
Stop 4 | Selecionar D, Nou A
5 | Play
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Dados 7 | Selecionar D. Nou A
Salvar 8 | Play
Processo 9 Pause

11 | Salvar processo
12 | Gerar grificos

Fonte: Elaboracdo dos autores.

Os dados séo alimentados através da observacao direta no video do processo produtivo
real, considerando em vermelho os desperdicios de “movimentagdo/busca de materiais”,
“transporte de ferramentas ou materiais”, “retrabalhos”, “esperas” e a ultima categoria de
“outros”. Nas atividades que sdo consideradas necessarias, destacadas em amarelo, tem-se
“pegar”, “posicionar/preparar’ e “segurar”’. Para as atividades em verde, de agregacao de valor
ao produto, o icone de “operagdo manual ou montagem”, ou seja, sempre que estiver

transformando o produto (Figura 4).
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Figura 4: Classificacao das atividades
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Fonte: Elaborada pelos autores.

Estes botdes servem para selecionar o tipo de atividade que estd acontecendo no
processo, levando em consideracdo as atividades que agregam valor, sdo necessarias e 0S
desperdicios que devem ser sempre eliminados.

4.2 Anéalise dos resultados

A utilizacdo do aplicativo no processo resultou em 44% de atividades necessarias, com
11 segundos; e 56% de desperdicio, com 14 segundos. Apds a implementacdo das acfes houve
melhoria no resultado com a eliminagdo do desperdicio em 100% e diminuicdo das atividades
necessarias para 4 segundos. Esta diferenca alterou o tempo de processo do antes, de 25
segundos; para um tempo depois, de 4 segundos — representando uma diminuic¢do de 84%.

Ao ser testado o aplicativo tecnolégico no processo produtivo, conclui-se que ele pode
ser utilizado em qualquer processo produtivo, sem custo algum para 0s usuarios. Na empresa
em que foi realizado o estudo, 0 ganho com sua utiliza¢éo, apds a identificacdo de desperdicios,
foram de R$ 12.026,50.

5 Concluséo

O desenvolvimento de recurso tecnolégico, para a reducdo de desperdicios em
processos produtivos, é uma importante ferramenta de suporte para as empresas diminuirem os
Ccustos com 0s mesmos e conseguirem se manter competitivas no mercado.

No desenvolvimento do aplicativo neste trabalho, buscou-se aliar a teoria com a prética
na implementacdo dos conceitos de Lean Manufacturing baseados na avaliacdo dos sete
desperdicios, que podem estar presentes nos processos produtivos.

Concluiu-se que o recurso tecnolégico desenvolvido auxiliou efetivamente na
identificacdo e reducdo dos desperdicios no processo produtivo, representando um ganho de
mais de 12 mil reais.
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