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Resumo:

A necessidade de rapidez na obtencdo dos resultados com a utilizacdo eficiente de recursos
(com disponibilidades decrescentes ao longo do tempo), ganha relevancia no cenério atual de
competicdo global cada vez mais acirrada. A adog¢ao dos conceitos do lean manufacturing tem
propiciado muitos incrementos em termos de eficiéncia produtivas para as organizacfes. O
presente trabalho tem como objetivo a analise das vantagens da implantacdo da metodologia
Kaizen (um dos pilares da Lean Manufacturing) e sua contribuicdo para a reducdo de
desperdicios no processo de envasamento de garrafas e latas de uma linha de producédo de
bebidas de uma inddstria multinacional de grande porte. A pesquisa, de natureza aplicada,
apoiou-se na revisdo da literatura e no estudo de caso, com observacdes in loco e coleta de
dados diretamente no ambiente de producdo. Os resultados apontam para significativa
melhoria do processo produtivo, através do mapeamento do processo, identificacdo e
eliminacdo de desperdicios.

Palavras chave: Lean Manufacturing; Kaizen; Desperdicio; CO2.

The reduction of waste and the improvement of production efficiency
in continuous improvement projects (kaizen): a case study in a
production line of drinks of a large multinational industry

Abstract

The demand for speed in obtaining results with the efficient use of resources (with decreasing
availability over time), becomes relevant in the current scenario of global competition increasingly
fierce. The adoption of the lean manufacturing concepts has provided many increments in terms of
productive efficiency for organizations. This study aims to analyze the advantages of the
implementation of the Kaizen methodology (one of the pillars of Lean Manufacturing) and its
contribution to the reduction of waste in the process of filling bottles and cans of a production line of
drinks of a multinational industry large-sized. The research of applied nature, relied on the literature
review and case study, with on-site observations and data collection directly in the production
environment. The results show significant improvement in the production process, through the process
of mapping, identification and elimination of waste.

Key-words: Lean Manufacturing; Kaizen; Waste; CO2.
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1. Introducéo

A necessidade de rapidez na obtencdo dos resultados com a utilizacdo eficiente de recursos
(com disponibilidades decrescentes ao longo do tempo), ganha relevancia no cenario atual de
competicéo global cada vez mais acirrada.

Para Martins e Cartaxo (2014), as instituicbes fabris, em geral, buscam resolver seus
problemas competitivos de curto prazo e a reducdo de custos mediante iniciativas como
eliminacdo de empregos, desvios de receita de seus clientes e extracdo de lucro de seus
fornecedores, rotulando tais agdes como parte de programas “enxutos”.

Segundo Womack e Jones (1998), a producdo enxuta busca identificar e eliminar
sistematicamente desperdicios na cadeia produtiva, sendo desperdicio definido como qualquer
atividade que absorve recursos e ndo cria valor. Dentre os principais tipos de desperdicios,
podemos destacar: superproducdo, tempos de espera (de pessoas e/ou equipamentos),
transporte excessivo de materiais, processos inadequados, erros que exijam retificacdo,
inventario desnecessario, movimentacao de pessoas, etc.

A necessidade da identificacdo e eliminacdo de desperdicios passa a ser tratada com muita
énfase nas empresas, independentemente do seguimento produtivo.

A eliminacdo de desperdicios passa a ser o foco do sistema produtivo, para que seja possivel
alcancar os niveis mais altos de qualidade e entrega no prazo. Monden (1984) aponta que, por
este motivo, no Japdo, apos a segunda guerra mundial, a Toyota desenvolveu o que ficou
conhecido como Sistema Toyota de producdo (STP) cuja meta principal consistia em reduzir
os desperdicios”.

Skinner (1969) apresenta, em seu trabalho, contribuigdes para a relevancia das prioridades
competitivas de producdo, no qual descreveu alguns padrdes comuns para mensurar O
desempenho da manufatura: (a) ciclos menores de entregas do produto; (b) produto com
qualidade e confiabilidade; (c) cumprimento com a promessa de entrega; (d) habilidade para
produzir novos produtos rapidamente; e (e) flexibilidade para ajustar mudangas no volume e
custos baixos.

De acordo com Womack e Jones (2003), “o pensamento enxuto ¢ uma forma de especificar
valor, alinhar na melhor sequéncia de a¢bes que criam valor, realizar essas atividades sem
interrupcdo toda vez que alguém as solicita e realiza-la de forma cada vez mais eficaz”.

Neste sentido, a mudanca para o conceito de linha enxuta, passa ser prioridade nas grandes
empresas produtivas. Tal abordagem tem conquistado a confianca das liderancas das
empresas e demonstrando resultados agradaveis em curto espago de tempo.

Segundo Syrio e Alves (2009), muitas empresas que apoiavam sua sobrevivéncia num
mercado pouco competitivo tiveram que se adequar & competicdo baseada em niveis de
desempenho globais, intensificando as atividades de eliminag¢do dos “muda” (tradugdo para
palavra “desperdicio” em japonés) e simplificando continuamente seus processos produtivos.
Para a eliminacdo dos desperdicios, tém-se implantado e disseminado largamente no meio
industrial, os principios, conceitos e ferramentas do Lean Manufacturing que, sem dividas,
tem proporcionado resultados bastante significativos.

Porém, cabe ressaltar que o simples fato de se adotar tais principios ndo garante, por si so, 0
alcance das vantagens competitivas almejadas. Deve existir um estudo prévio que determine
estrategicamente a disseminagdo dos conceitos por toda organizagdo, ocasionando, assim,
uma mudanca cultural, para que, desta forma, produza plenamente os beneficios a que se
propde.

=1 APREPRO

BB/ ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
SS9/ ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;A"O
T
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

Diante disso, o presente trabalho tem como objetivo a analise das vantagens da implantagdo
da metodologia Kaizen (um dos pilares da Lean Manufacturing) e sua contribuicdo para a
reducdo de desperdicios no processo de envasamento de garrafas e latas de uma linha de
producdo de bebidas.

Para a consecucdo do objetivo proposto, buscou-se apoio no arcabouco tedrico sobre o tema,
através da revisdo bibliogréfica, e também na aplicacdo de um estudo de caso em uma das
plantas produtivas de uma grande inddstria multinacional de bebidas.

2. Referencial tedrico

2.1 Lean manufacturing

O conceito de mentalidade enxuta abordado por Womack e Jones (2004) visa explicar uma
filosofia de trabalho e algumas das praticas adotadas pela industria automobilistica japonesa,
tratando da melhoria continua dos processos, objetivando a eliminacdo de todo o tipo de
desperdicio e etapas que ndo agregam valor.

No cerne do Lean Manufacturing estd a reducdo dos sete tipos de desperdicio identificados
por Taiichi Ohno: “defeitos (nos produtos), excesso de produ¢do de mercadorias, movimento
desnecessario (de pessoas), transporte desnecessario (de mercadorias) e espera (dos
funcionarios pelo equipamento de processamento para finalizar o trabalho ou por uma
atividade anterior)” (WERKEMA, 2011).

Muitas ferramentas sdo utilizadas para o bom funcionamento do sistema Lean Manufacturing.
Porém as mais conhecidas e de uso continuo sdo: (CORREA e CORREA, 2004; OHNO,
1997; SLACK et al., 2009; SALGADO et al., 2009):

a) Andon: é um quadro indicador encontrado no chdo de fabrica que aponta se h4 um
problema na linha de producéo;

b) Poka-Yoke: significa “a prova de erros”. Sdo dispositivos ou a¢des simples que tem como
objetivo de eliminar os erros ou corrigi-los antes que se tornem defeitos;

c¢) Kanban: significa “cartdo”. Sdo instru¢des colocadas nas pegas que devem ser passadas ao
longo do fluxo de material, contribuindo para o sistema puxado;

d) Kaizen: traduzido como “melhoria continua”. Filosofia que busca o aprimoramento do
conhecimento e desempenho;

e) 5S: visa manter o ambiente de trabalho em ordem. Cada “S” faz referéncia a uma palavra
em japonés: seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke, que significam, respectivamente, liberacéo
de areas, organizacéo, limpeza, padronizacao e disciplina;

f) Total Productive Maintenance (TPM): visa eliminar a variabilidade em processos de
producdo, a qual é causada pelo efeito de quebras ndo planejadas;

g) Value Stream Map (VSM): é uma ferramenta que auxilia na identificacdo nas atividades
que agregam e que ndo agregam valor ao processo;

h) Diagrama de Ishikawa (Causa e Efeito): busca identificar possiveis causas-raizes de um
problema;

1) Failure Mode and Effect Analysis (FMEA): tem como funcdo identificar recursos que séo
criticos e que podem gerar falhas, a fim de priorizar a¢fes de prevencéo e correcao;

J) Cinco Por qués: quando ocorre alguma falha, responde-se cinco vezes a pergunta “por
qué?” para, assim, encontrar a causa-raiz.
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k) Ciclo PDCA: o ciclo Plan-Do-Check-Act é a sequéncia de atividades que sdo percorridas
de maneiras ciclicas para melhorar processos.

Para este estudo de caso, foi definido o Kaizen como ferramenta a ser aplicada.
2.2. Metodologia kaizen

Kaizen é uma das ferramentas utilizadas para melhoria de processos. Seu significado é de
origem japonesa cuja tradugao literal é “mudar para melhorar” (kai=mudanca, zen=melhorar).
Empregada originalmente para indicar melhorias de pequena magnitude, porém realizadas de
forma continua, a palavra se popularizou no ocidente a partir da publicacdo do primeiro livro
sobre o assunto em 1986 (IMAI, 1986). E A metodologia que busca eliminar desperdicios de
forma continua e gradual, com o intuito de aumentar a produtividade e da melhoria continua.
A metodologia Kaizen é um dos pilares da filosofia Lean (GREEN et al., 2010).

O verdadeiro proposito do kaizen é humanizar o local de trabalho e ensinar os funcionérios
como os problemas podem ser efetivamente resolvidos através de uma abordagem, que
combina aspectos préaticos e cientificos, guiada pelos seguintes principios (SMADI, 2009):

- Adotar uma abordagem orientada a processos;

- Padronizar para manter os ganhos;

- Melhorar o desempenho ao longo de trés dimens@es: qualidade, custo e prazos;

- Tomar decisdes baseadas em dados;

- Considerar 0 processo seguinte como cliente;

- Usar o gerenciamento visual para compartilhar problemas com todos os envolvidos.

O método Kaizen é utilizado para melhoria de varios tipos de processos. Quando este método
¢ aplicado em areas produtivas passa a ser chamado de “Gemba Kaizen”. A palavra gemba é

um termo japonés que significa “lugar verdadeiro”, ou seja, lugar onde ocorre o trabalho que
agrega valor (IMAI, 1996).

Além da abordagem sistematica dos métodos de Gemba Kaizen, € de fundamental
importancia para o sucesso dos mesmos que haja um envolvimento de todos da organizagéo,
desde os operadores até a diretoria. Desta forma, todos estardo comprometidos com a
melhoria continua e serd mais facil incorporar isso a cultura da empresa. Além de que as
pessoas se sentirdo mais dispostas a seguir os novos padrées e melhorias por elas mesmas
propostas (IMAI, 1996).

A Kaizen é considerada uma ferramenta essencial de controle da qualidade e produtividade,
pois quando executada adequadamente, fornece uma nova dimensdo para a competitividade
da organizacdo, trazendo entre os beneficios conquistados, o aumento da produtividade sem
investimentos significativos, a reducdo de custos de producdo e a motivacdo dos funcionarios
(PANAZZO, 2009).

A melhoria continua encontra-se embasada na crenca de que todos os aspectos de uma
operacdo podem ser continuamente melhorados, partindo do principio que os envolvidos
diretamente em uma operagdo Sse constituem nos principais atores capazes de identificar
alteracdes que devem ser realizadas (IMAI, 1996).

A esséncia do Kaizen € o modo de pensar de todos os lideres e funcionarios, uma atitude de
auto-reflexdo, de autocritica, e forte desejo de melhorar, é a mudanga da situacdo atual de um
processo, analisando-o e rapidamente implementando melhorias que se traduzem em
beneficios concretos (RENO et al. 2011).
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Segundo Ito e Claro (2010) os beneficios provenientes do Kaizen podem ser de natureza
quantitativa ou qualitativa. Na primeira categoria pode-se exemplificar a reducdo de custos e
de ciclo. Na segunda categoria estdo os intangiveis, como maior comprometimento, a busca
do desenvolvimento profissional e a satisfacéo pelo trabalho em equipe.

Os eventos Kaizen sdo oriundos desta mesma filosofia, entretanto sdo atividades formalmente
usadas pelas organizagdes para obter melhorias significativas de forma rapida, confiando no
poder criativo de uma equipe de colaboradores para planejar e implementar novos métodos de
realizar o trabalho (MANOS, 2007).

A kaizen pode ser vista como um processo de raciocinio e de acdo para solucdo de problemas.
Para entender e resolver um problema é preciso reconhecé-lo, coletar e analisar dados
relevantes. Segundo Imai (1996), o evento Kaizen visa obter melhorias e atingir os objetivos.

Segundo Liker (2006), quando os processos se tornam estaveis e consegue tornar visiveis as
perdas e a ineficiéncia, tem-se a oportunidade de aprender continuamente a partir das
melhorias.

3. Procedimentos metodoldgicos

Do ponto de vista dos objetivos e finalidade este estudo trata-se de uma pesquisa descritiva,
pois ocorre um levantamento de dados e o porqué destes dados, além de ter a descricdo como
uma das caracteristicas de determinado fendémeno, também é de cunho bibliogréafico e
documental. Quanto a andlise dos dados, trata-se de uma pesquisa qualitativa. Dalfovo, Lana
e Silveira, (2008, p.9) referem-se a esse tipo de pesquisa como “aquela que trabalha
predominantemente com dados qualitativos, isto é, a informacdo coletada pelo pesquisador
ndo é expressa em numeros, ou entdo os nimeros e as conclusdes neles baseadas representam
um papel menor na andlise.”

A técnica aplicada é de estudo de caso, que conforme Yin (2003, p. 32) € um meio de
organizar os dados, resguardando do objeto estudado o seu carater unitario. Considera a
unidade como um todo, incluindo o seu desenvolvimento e representa uma investigacao
empirica de um método abrangente, com légica no planejamento, na coleta e da analise de
dados.

A selecdo da empresa, objeto deste estudo, deu-se por conveniéncia e disponibilidade de
colaboradores em participar da pesquisa.

3.1 Estudo de caso

O presente estudo foi realizado em uma empresa multinacional do setor de bebidas situada no
interior do estado de Séo Paulo, e adota o estudo de caso como procedimento metodolégico.

O propdsito do mesmo foi de analisar o desenvolvimento e a implantacdo de um projeto
kaizen em uma parte do processo de envasamento de garrafas e latas e destacar as melhorias
atingidas ao final de sua primeira parte.

A escolha do processo analisado se deu devido a preocupagdo ocasionada pelo
acompanhamento de indicadores de custos ndo planejados de producgéo. Atraves de reunides
periddicas, realizadas entre a geréncia e o departamento de planejamento, constataram-se
sucessivos gastos excessivos para a compra de CO2 e também com energia elétrica para o
atendimento e consumo do processo de envasamento.

4. Coleta e analise dos dados
4.1 Estruturacéo do projeto
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Atraveés das reunides entre geréncia, coordenador da area, coordenador de manutengdes, foi
escolhido o foco de melhoria, com base nos significativos indicadores de custos néo
planejados de producdo do ano de 2015, que indicavam gastos excessivos para a fabrica com
compras incrementais de CO2 para 0 processo de envasamento.

4.1.1 Formacéao da equipe de trabalho

A partir da escolha do problema a ser estudado, foi formado o time que tinha o objetivo de
propor melhorias no processo de producdo, cujos integrantes seriam responsaveis por analisar
e buscar solucdes para o problema de forma integrada, conforme a quadro 1.

- Levar as informagdes da reunido aos demais Manter Geréncia informada sobre
avancos feitos e suporte para 0s demais do grupo

Coordenador - Reunido/ controle presenca

- Acompanhamento plano de acéo

- Elaboracgdo de Boas Praticas

- Elaboracgéo de LPP's

- Atualizacgdo de tabeldo

- Acompanhamento de resolugéo de etiquetas

Mecéanico 1

- Folow up das etiquetas
Estagiario - Acompanhamento de resolugéo de etiquetas
- Atualizacgdo de tabel&o
Quadro 1 — composicédo da equipe de trabalho

4.2. Mapeamento do processo

Para maior entendimento, a Figura 1 representa todo processo que sustenta a linha com o
abastecimento de CO2. Cabe aqui destacar o papel do departamento de utilidades, que é o
responsavel em abastecer as linhas de producéo.

No estégio inicial do processo, 0 CO2 era distribuido para as linhas de producédo (1); saia dos
tanques e passava da forma gasosa para liquida nas torres de resfriamento (2); e depois
passavam novamente para o estado gasoso e partiam direto para as linhas (3).
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Figura 1 — Mapa da distribuicdo de CO2

Diante do mapeamento, como também com base nos indicadores de custos ndo planejados,
foram delineadas algumas perguntas centrais para o entendimento e definicdo de uma
problematica a ser resolvida pelo projeto de melhoria, numa proposta de analise inicial.

a) O que aconteceu? Compra de CO2.

b) Como aconteceu? Muita utilizagdo de CO2 na linha de produgéo.
¢) Onde aconteceu? Linha de producéo.

d) Quando aconteceu? Diariamente, com base nos indicadores.

e) Quem pode contribuir com a resolucdo do problema? Fora constatado por operadores e
equipe de manutencédo que o problema néo era decorrente de uma falha mecéanica.

) Qual a tendéncia de ocorrer o problema? Recorréncia diéria.

Com base nas respostas obtidas no mapeamento e também na andlise inicial, a equipe de
trabalho iniciou as tratativas, através da elaboracdo de um diagrama de Ishikawa, no qual
conseguiram listar possiveis causas de problemas do processo estudado. Desta forma, foram
destacados os principais problemas a serem focalizados pelo projeto de melhoria:

1 — Presséo alta no refervedor de CO2,;

2 — Presséo alta no condensador de CO2;

3 —Pureza do CO2 de chegada baixa;

4 — Sistema de condensagédo de CO2 subdimensionado;
5 — Perda de energia durante a condensacgéo de CO2;

Com base nos principais problemas listados nesta fase, foram propostas algumas acfes
corretivas:

1 — Criar cartdo de rotina para descongelamento do refervedor;
2 — Criar cartdo de rotina para a limpeza do condensador de CO2;
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3 — Revisar procedimento de inicio de recuperacdo de CO2 dos TFM’s para Utilidades

4 - Instalar sistema de CO2 ndo liquefeito para consumo no envase conforme usado em outra
unidade produtiva da empresa;

5 — Solicitar investimento para retrofit do painel de automacéo da planta de CO2.

Com base nas aplicacdes destas acdes, durante trés meses, a equipe de trabalho constatou que
uma parte do processo mapeado (figura 1) contribuia negativamente para a eficiéncia
produtiva da linha de producdo atendida, atraveés de altos gastos com energia elétrica
(desperdicio na recuperacdo de CO2 no processo produtivo) e aquisicdo de CO2 adicional
para 0 processo de envasamento.

Desta forma, fora identificado que a melhoria pretendida pelo projeto deveria passar pelo
aprimoramento da eficiéncia nos gastos excedentes do processo de envasamento. O
coordenador, entdo, requisitou recursos financeiros para investimento em melhoria da etapa
de distribui¢do do CO2. Com a inser¢dao de um pequeno “by pass”, sistema de reutilizagdo,
houve a possibilidade do envio direto do CO2 em estado gasoso para a linha de producéo,
sem a necessidade de se liquefazer (acdo corretiva referente ao item 4). Diante deste modo de
operacgdo, constatou-se que o0s custos poderiam diminuir vertiginosamente, ndo apenas
concernentes aos gastos com a ineficiéncia energética e tempo de operacdo, como também
com a aquisicdo de CO2 para o processo de envasamento, pois, a partir desta melhoria fisica,
seria possivel estocar CO2 em estado gasoso para posterior utilizacdo. A meta proposta para
reducdo do consumo de energia elétrica na planta, diante do desenvolvimento do projeto
passara de 1,18 kWh/ HIPr para 0,98 kwWh/ HIPr até agosto de 2015.

O alvo financeiro, obtido junto a geréncia, seria de uma reducdo mensal de R$ 99.870,00 nos
custos de producao.

O quadro 2 apresenta, sucintamente, a criacdo de condicdes, padrdes e procedimentos,
oriundos dos resultados verificados com a troca de componentes descrita anteriormente,
apresentando, assim um plano para a viabiliza¢ao da reutilizacdo e estocagem do CO2.

Criacao de condices, padrdes e procedimentos

Pontos a checar Qual a condicéo?
Existem aces corretivas ou de contengao? Sim, através de planos de reutilizacéo.
. x Sim, reutilizar o CO2 das linhas e realizar a venda do que for
Existe um padréo?
estocado.
Padrdo é claro e esta disponivel? Sim
As pessoas conhecem o padréo e foram sim
treinadas para segui-10?
Os equipamentos e materiais estdo de sim

acordo com as especificacdes?

Quadro 2 — Padr@es e Procedimentos
4.4 Analise dos resultados

Apos a criacdo e padronizacdo das agdes a serem concretizadas pelo projeto de melhoria, foi
determinada uma forca-tarefa que coletaria diariamente dos dados sobre a recuperacdo de
CO2 que passa pelas linhas de producgéo na fabrica e o posterior processo de envasamento.

Fora constatado, durante o acompanhamento, sensivel melhoria de recuperagdo do CO2,
aumentando a eficiéncia no uso deste insumo, melhorando a eficiéncia de utilizagdo do
mesmo no processo produtivo. Este melhoramento viabilizou melhoria significativa nos
niveis de gastos com energia elétrica, levando a constatagdo de que o estado original do
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processo produtivo desencadeava desperdicios de insumo, energia e tempo, gerando gastos
néo planejados constantemente.

REDUGAO DO CONSUMO DE ENERGIA ELETRICANA PLANTA DE C02
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Figura 2 — Evolugdo dos indicadores de consumo de Energia Elétrica na planta de CO2

Conforme a figura 2, constatou-se que o objetivo fora atingido de forma consistente a partir
da ultima semana do més de junho, suplantando a meta estabelecida pelo projeto um més
antes do calendério proposto.

(o=

..=. ; Consumo de CO2
158 | jquefeito e depois
~_ =reevaporado para
T p p

Consumo de CO2
nao liquefeito para
as linhas de envase

Antes da melhorla Depols da melhoria

Figura 3 — A evoluco do processo de consumo de CO2

A figura 2 apresenta a mudanca realizada com a insercdo do sistema de reutilizacdo (“by
pass”), que possiblitou o consumo de CO2 ndo liquefeito para as linhas de envase. Este
sistema possibilitou ndo apenas recuperar o insumo, como também armazena-lo. Em periodos
que a demanda possibilitava a geracdo de estoques significativos do mesmo, surgiu a
oporunidade de comercializacdo do CO2, potencializando, assim, o retorno do investimento
realizado na consecucdo dos objetivos do projeto. Ou seja, a empresa conseguiu, assim,
mudar sua perspectiva de consumidora de CO2 para fornecedora do mesmo insumo.

O projeto, desta forma, possibilitara grandes incrementos em termos de eficiéncia na alocacéao
dos recursos produtivos e também financeiros. Cabe ressaltar que a melhoria financeira obtida
com a reducdo no consumo de energia elétrica, reducdo de tempos de operacdo (com o
sistema de reutilizacdo) e também com a venda de CO2 possibilitou uma reducdo de R$
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113.350,50 por més, suplantando a meta originalmente estabelecida pela coordenacdo do
projeto.

5. Considerac0es Finais

Através deste trabalho, pOde-se constatar que a aplicacdo dos conceitos oriundos da
mentalidade enxuta (lean manufacturing) podem se converter em fonte de grandes vantagens
competitivas, uma vez que, devidamente implementadas, podem viabilizar melhorias
significativas em seus niveis de eficiéncia na aplicacdo de seus recursos (humanos, materiais,
financeiros). Esses incrementos, muitas vezes, devem ser internalizados como parte da
estratégia organizacional e acompanhados persistentemente, para que 0s colaboradores
trabalhem sempre com o intuito de aumentar e melhorar o desempenho dos indicadores de
suas respectivas estacoes de trabalho.

Foi possivel constatar que, com o desenvolvimento de um estudo racional e critico, pode-se
chegar a agOes corretivas que, muitas vezes sdo simples e de baixo investimento para as
organizacgdes, mas que podem oferecer uma infinidade de beneficios, sendo o maior deles, a
tdo perseguida eliminacao de deseperdidios.

Por fim, vale ressaltar que, para futuros estudos, seria interessante 0 acompanhamento dos
desdobramentos da mudanca realizada neste projeto e as futuros desenvolvimentos que se
originaram dos resultados obtidos nele. A introducdo de um melhoramento no processo deve
pressupor observacdes sistematicas na manutencdo dos niveis de eficiéncia do mesmo,
mantendo os patamares de reducdo de desperdicios e provendo subsidios para novas
melhorias ou mesmo o aprofundamento do conhecimento técnico adquirido neste trabalho.
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