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Resumo:

As empresas incorporam em seus modelos de gestdo a competitividade para se manterem lucrativas.
Para a obtencdo de vantagens competitivas, as empresas encontram apoio técnico na implantagdo de
melhorias nos processos de producdo por intermédio da tecnologia da informagdo e comunicagdo
(TIC). Nesse contexto, a troca de informacdes e a interatividade sdo eficazes, pois permitem que a
industria obtenha a eficiéncia planejada para os processos produtivos. Seguindo esta tendéncia, a
linha de produgdo de uma Indudstria Aeronautica comegou a utilizar o conceito de tecnologia mével,
através de tablets industriais, computadores portateis com hardware e software que favorecem a
inovacdo processual. No entanto, ndo sdo todas as linhas de montagem que dispGem desta tecnologia,
ha ainda as que utilizam as impressdes em papel como forma de visualizacdo para os roteiros de
fabricacdo, desenhos e listas técnicas. Desta forma, por terem duas concepcdes de linhas na mesma
industria, a pesquisa compara as duas areas de producdo do mesmo segmento. O objetivo é explorar as
caracteristicas do novo conceito da linha de producdo que possui a tecnologia moével, mostrando as
vantagens e dificuldades que essa nova 6tica pode oferecer para a indUstria, assim como compara-la ao
processo que utiliza as impressdes em papel, visando mostrar o impacto da tecnologia moével nos
processos de producdo e a sua eficacia em um estudo de caso. A conclusdo deste trabalho, mostra a
flexibilidade gerada pelo sistema, apesar das dificuldades de implantagdo desse novo projeto.
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USE OF IMPACT AND TECHNOLOGY MOBILE APPLICATION
ON AN ASSEMBLY LINE: APPROACH IN AVIATION INDUSTRY

Abstract

Companies incorporate in their management models competitiveness to remain profitable. To obtain
competitive advantages, companies find technical support in the implementation of improvements in
production processes through information and communication technology (ICT). In this context, the
exchange of information and interactivity are effective because they allow industry to obtain the
planned efficiency for production processes. Following this trend, the production line of Aeronautical
Industry began using the concept of mobile technology through industrial tablets, laptops with
hardware and software that favor process innovation. However, there are all assembly lines that have
this technology, there are still those that use the prints on paper as a way of viewing for the
manufacture of scripts, drawings and bills. Thus, by having two conceptions lines in the industry, the
search compares the two production areas in the same segment. The aim is to explore the features of
the new concept of the production line that features mobile technology, showing the advantages and
difficulties that this new perspective can offer to the industry, as well as compare it to the process that
uses the prints on paper, aiming show the impact of mobile technology in the manufacturing processes
and it’s effectiveness in a case study. The conclusion of this work shows the flexibility generated by
the system, despite the deployment difficulties of this new project.

Key words: Production process, Flexibility, Concurrent Engineering, Mobility.
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1. Introducéo

A coordenacdo dos processos de producéo passa por mudancas, que afetam as organizacdes e
as levam a busca pela incorporacdo de novos modelos de gestdo que lhes garantam
competitividade no mercado atual e futuro. Desta forma, as tecnologias trazem fatores e
caracteristicas que influenciam a sociedade e esta cada vez mais presente no cotidiano das
organizacdes (BRANDAO; GUIMARAES, 2002).

De acordo com Dornelles (2004), inseridos no que se denomina tecnologia digital, o
computador e a internet formam um meio de comunicagdo, capaz de transmitir e visualizar
informacdes do tipo: imagem, video, voz e dados. A troca de informacdes pode ser realizada
simultaneamente em fracdo de segundos, mesmo situados em diferentes continentes, portanto,
uma tecnologia que permite a comunicacao em escala mundial. Tal comodidade, eficiéncia e
inovacdo desses equipamentos, possibilitaram o crescimento dessa tecnologia na Gltima
década e outras finalidades sdo destinadas a essas maquinas, como por exemplo, na utilizacédo
dos processos produtivos, na qual softwares sdo utilizados para montagens de pecas e
produtos.

Com uma gama de solugdes digitais cada vez mais surpreendentes e avancadas, o trabalhador
do ambito operacional, tem que adaptar-se frente a essas novas tecnologias, uma vez que, as
indUstrias buscam cada vez mais empregados que tenham o dominio tecnolégico e saibam
conviver com a linguagem das maquinas no ponto de vista digital, conforme citado por
Baggio (2000).

Nesse contexto, cria-se a seguinte questdo: como a tecnologia mével pode contribuir para o
desempenho de um processo produtivo?

Diante desse questionamento, o artigo propde como objetivo comparar duas linhas de
producdo que fabricam o mesmo produto, porém, com tecnologias distintas, a fim de avaliar
nesse processo, as perdas e ganhos qualitativos e quantitativos com a implantacdo da
tecnologia. Cabe ressaltar que, a utilizacdo dessa técnica na linha de producdo permite ainda,
buscar como objetivo secundario, identificar dificuldades encontradas na area de utilizacdo do
novo sistema, além de propiciar um estudo sobre custos. O método utilizado foi a pesquisa
bibliografica e o desenvolvimento de um estudo de caso de carater comparativo, mediante
levantamento de indicadores e entrevistas que avaliam o uso da tecnologia da informacao (TI)
e da aplicacdo do conceito de mobilidade.

2. Revisao bibliogréafica
2.1 Tecnologia da informacao e comunicacao e mobilidade

De acordo com Yong (1992) a tecnologia da informagdo e comunicacéo (TIC) é uma area do
conhecimento que se tornou indispensavel para a indistria e que esta ligada as metas de
reducdo de custos e qualidade de produtos e servi¢os. Conforme o autor, a TIC contribui com
0s processos de automagdo e otimizacdo das operagOes fabris, como computer integrated
manufacturing (CIM) e just-in-time (JIT), assim como atua na diminui¢cdo do ciclo de
lancamento de novos produtos e na adi¢do de valor da tecnologia de informacao nos produtos
e servigos, em sintonia com as estratégias organizacionais que promove a diferenciacdo de
produtos e processos. Walton (1993) complementa a tecnologia da informagdo como sendo
qualquer atividade realizada por recursos computacionais, na qual abrange produtos como
softwares e hardwares cujas fungdes séo: armazenar, processar, transmitir e acessar dados
como informac@es, numeros e imagens. Esses tipos de dados combinados, séo informacdes

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

que se traduzem em acgdes com a funcdo de controlar e processar equipamentos, além de
poder conectar pessoas e apoiar no processo decisorio das organizagoes.

A interatividade e a funcionalidade dos aparelhos tecnoldgicos estdo cada vez mais
avancados. Frequentemente, se encontram exemplos de tecnologia moével em distintas
aplicacdes, desempenhando variadas fungdes de acordo com que se é exigido. Em
Galleguillos et al. (2010), pode-se observar o uso de tecnologia da informagdo mdvel atraves
de smartphone, por exemplo, para a coleta de dados e geracdo de um banco de dados. A
utilizacdo desse meétodo permitiu uma localizacdo mais rapida da populacdo, além de uma
maior confiabilidade e seguranca dos dados, diferentemente de qualquer outro tipo de
cadastramento que necessita procurar, entrevistar e compilar os dados, aumentando o indice
para erros ou alteracGes. O uso da mobilidade tecnoldgica permitiu ainda, um maior namero
de cadastros em um menor espaco de tempo. Desta maneira, a flexibilidade da tecnologia
movel pode ser observada como fator essencial para os resultados obtidos, fazendo com que
ela possa ser utilizada em outros setores.

2.2 Aplicacoes tecnoldgicas em processos de producao

Mediante ao avanco da tecnologia, os computadores integram a linha de producdo e para
atender esse novo mercado, fabricantes de tecnologia aplicada, estdo investindo em méaquinas
capazes de satisfazer as necessidades e requisitos das empresas de diferentes segmentos.
Diante disso, computadores industriais sdo capazes de atuar em ambientes rusticos e com
softwares especificos. Tais equipamentos possuem plataformas conhecidas e tem a
capacidade de reduzir os erros de captura de dados e melhorar a capacidade de comunicagéo
em tempo real, apoiando o processo decisério e programas de reducdo de custos. Com
processadores cada vez mais potentes, os computadores tém o poder de moverem-se
rapidamente através de aplicaces de computacdo intensa, bem como, programas que
permitem a visualizacdo de desenhos em 3D, softwares de visualizacdo de diagramas, acesso
ao sistema integrado de gestdo, ao Enterprise Resource Planning (ERP), entre todas outras
funcOes de suporte ao processo de producdo que ele pode apoiar.

2.3 Just-in-Time e a gestéo visual no ambito produtivo

Baseando-se no Sistema Toyota de Producdo e com a filosofia de eliminacéo de desperdicios,
0 Just-in-Time (JIT) atua na inovacédo tecnoldgica, no que diz respeito a produtos e técnicas,
aumentando os desempenhos nos processos produtivos e sendo reconhecido como padrao de
exceléncia empresarial. Interfere positivamente na movimentacdo, produtividade, tempos,
estoques, custos e, principalmente, na flexibilidade dos processos produtivos (ANTUNES
JUNIOR et al., 1989; MOTTA, 1996; OHNO, 1997, 2002; TUBINO, 1999). Dessa maneira, 0
JIT juntamente com outras ferramentas de melhoria continua como, por exemplo, o Kaizen,
compdem o conceito de manufatura enxuta (GODINHO FILHO; FERNANDES, 2004).

Nesse contexto, uma forma de mensurar e acompanhar as mudangas do processo produtivo,
de modo a analisar se as tecnologias envolvidas estdo dando resultado, é através da gestdo
visual, que tem como vertente os indicadores, sendo estes, instrumentos de gestdo nas
atividades de monitoramento e avaliacdo das organizagdes. Esses indicadores sdo criados de
forma a auxiliar a tomada de decisao, pois é por meio deles que avalia-se como, por exemplo,
0 desempenho de uma linha de producdo, tendo portanto, a fungéo de descrever por meio de
informacdes o estado dos acontecimentos, cujo objetivo, € ajudar no planejamento das
estratégias e nas anélises de desempenhos (LIBANIO et al., 2012; SOUZA e LINDGREN,
2012; TEIXEIRA e MERINO, 2014).
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2.4 Flexibilidade no processo produtivo

Quando uma empresa utiliza a tecnologia para a implementacéo da customizacdo na linha de
producdo, o que se busca como objetivo, € o desempenho de flexibilizacdo da estrutura
produtiva, visto que, destaca-se como uma estratégia fundamental, pois o resultado é uma
linha de producdo diferenciada, em relacdo a custos, agilidade e qualidade, além de dar
suporte para mudancas no processo produtivo. Nesse contexto, a flexibilidade aplicada ao
conceito de engenharia simultanea contribui para o ciclo de vida dos produtos, para os ajustes
de volume e entrega de producdo, para as alteracbes na demanda e para 0 apoio a0 processo
de desenvolvimento do produto aumentando a variagdo de produtos e servigos (GERHARDT
et al., 2007; GAITHER e FRAIZER, 2002; RITZMAN e KRAJEWSKI, 2004; MARTINS e
LAUGENI; 2012; SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2002; JURAN, 1995).

3. Método

O delineamento do estudo envolveu uma pesquisa bibliografica que compde o suporte tedrico
do trabalho. Uma analise no ambiente produtivo e um estudo detalhado nos processos
descritos definem o artigo como um estudo de caso, abordando acontecimentos em sistemas
produtivos por meio de analises sistematizadas que permitem a geracdo de um terceiro
conhecimento sobre o tema. Seguindo a classificacdo de Martins (2012), observa-se que
considerando a coleta de dados, as entrevistas estruturadas e semiestruturadas, a observagéo
participante com foco na pesquisa qualitativa, e as variaveis analiticas para embasarem uma
abordagem também quantitativa, levam a caracterizacdo do artigo como um estudo de caso
comparativo. Assim, a composi¢do da revisdo bibliografica (tecnologia da informacdo e
comunicacdo (TIC); mobilidade; aplicacbes tecnoldgicas em processos de producgdo; just-in-
time (JIT); gestdo visual e flexibilidade) somada ao mapeamento processual das unidades de
andlise e a coleta de dados comp&em o protocolo do método de comparacdo da pesquisa no
estudo de caso.

3.1 Entrevista semiestruturada

A entrevista semiestruturada, aborda uma questdo previamente definida pelo pesquisador e as
respostas sdo abertas por parte do entrevistado, caracterizando-se assim, como uma conversa
informal (MIGUEL e SOUSA, 2012). Desta forma, a entrevista compila dados de duas linhas
de montagem e seus respectivos funcionarios conforme apresentado na tabela 1:

Quantidade de empregados

Area entrevistada :
entrevistados

Linha que utiliza o tablet 30

Linha que utiliza impressdes em folhas 30

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 1 — Quantidade de empregados entrevistados e suas respectivas areas em junho de 2015
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3.2 Entrevista qualitativa

Duas outras entrevistas divididas em diferentes etapas, fornecem dados qualitativos para uma
analise. Em um primeiro momento, uma entrevista semiestruturada é aplicada aos operadores
que utilizam a tecnologia na linha de montagem. Em outro estagio, um roteiro estruturado,
cuja pergunta € determinada pelo pesquisador e as respostas ndo podem fugir ao tema,
configurando-se como uma conversa formal, é aplicada aos empregados da mesma &rea, essa
técnica foi utilizada baseada em Miguel e Sousa (2012). Desta maneira, a tabela 2 exibe os
assuntos abordados nas entrevistas e a quantidades de colaboradores que as responderam:

Tino de Quantidade de
PO Assuntos abordados empregados
entrevista i
entrevistados
Uma vantagem na utilizacdo da
Semiestruturada tecnologia 30
Uma desvantagem na utilizacéo da
tecnologia 30
Estruturada Aprovacao do uso da tecnologia mével

no processo produtivo 30

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 2 - Quantidade de empregados entrevistados e temas abordados durante as entrevistas em maio de 2015

A coleta e andlise de dados devem contar com o apoio de &reas estratégicas como
controladoria, planejamento, programacdo e controle da producdo (PPCP) e engenharia no
acesso aos dados, como custo, ciclos, taxas, entre outros, permitindo a comparagdo entre as
linhas. Dessa forma, a andlise é composta pelo aprofundamento dos fatores envolvidos em
cada comparacdo, de maneira a contrapor a flexibilidade nas linhas.

4. Coleta de dados
4.1 Analise de custos

De acordo com o meétodo, a coleta dos custos contou com apoio de pessoas do tatico e
gerencial da empresa, permitindo uma comparagdo dos gastos anuais com as folhas impressas
e os valores gastos com a compra dos equipamentos. Identificou-se, que os valores gastos
com a compra de tablets e seus acessoérios, totalizam aproximadamente 1388% do valor
obtido no custo das folhas conforme dados levantados em campo.

4.2 Analise de tempos

A fim de obter uma visdo ampla do tempo de producéo, trabalhadores das duas areas de
montagem, que sdo 90% dos empregados entrevistados, atuantes no nivel trés e quatro da
empresa em carreira pleno e sénior, participaram da pesquisa, cuja intencdo foi levantar
informacdes com assuntos relacionados ao tempo de parada para a resolucdo de problemas
com a engenharia, bem como, davidas em vistas de desenhos, informacdes disponiveis em
sistema e roteiros em desacordo com a montagem, além de movimentacdo no acesso a
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documentos necessarios para as atividades. Analisando os dados obtidos com as respostas e,
assumindo que a jornada de trabalho é de aproximadamente 7 horas e 40 minutos diarios, a
tabela 3 mostra os tempos alcangados:

Atividades T_empo (rpln) Tempo (m_ln)
impressoes Tecnologia
Deslocamento atras de documentos 54 0
Acionamento da Engenharia de
Manufatura 97 127

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 3 - Estimativa do tempo de parada de acordo com a respostas dos operadores realizada em maio de 2015

4.3 Analise de taxas/horas

Quanto ao tempo de producdo e custos envolvidos, a figura 1 apresenta os resultados da
diferenca entre as taxas/horas das duas linhas estudadas durante o periodo de novembro de
2014 a abril de 2015, a fim de analisar se 0 uso dos tablets tem influenciado no tempo de
producdo e insumos necessarios, uma vez que, a mao-de-obra sdo dispostas praticamente na
mesma quantidade nas duas linhas, creditando as maiores taxas para a linha que utiliza a
tecnologia a seu favor

Diferenca entre taxas

$200,00
$150,00
$100,00
$50,00
$-
R P I T
SR R

Fonte: Elaborado pelos autores

Figura 1: Diferenca entre taxas por horas da area que utiliza o tablet versus a que utiliza as impressoes

4.4 Analise qualitativa processual

De acordo com o método, uma entrevista semiestruturada realizada em junho de 2015, aborda
apenas os empregados da linha modernizada, a fim de levantar as dificuldades ou melhorias
que esse NOVO processo gera para a manufatura se comparado com a linha sem a tecnologia,
uma vez que, todos os trabalhadores entrevistados ja trabalharam na producdo de subprodutos
utilizando desenhos em folhas. A tabela 4 e a tabela 5 mostram as dificuldades e as vantagens
que a méo-de-obra listou, organizado em uma ordem crescente de acordo com a porcentagem
de respostas iguais:
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Dificuldades encontradas pelos operadores %_de

candidatos
Desenhos em 2D 40,00%
Rede lenta 20,00%
Dificuldade com a abertura de desenhos 13,33%
Roteiros incompletos, faltando informacdes de montagem 13,33%
Necessidade de login para acesso ao tablet 3,33%
Lista de pecas sem PN 3,33%
Demora na atualizacdo dos desenhos e roteiros 3,33%
Dificuldades para escrever 3,33%

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 4 - Dificuldades encontradas pelos operadores da area que utiliza o tablet

Vantagens encontradas pelos operadores %_de
candidatos
Agilidade no processo 30,00%
Facil visualizacdo de vistas e desenhos em 3D 20,00%
Ganho em movimentacao 16,66%
Facil mobilidade 10,00%
Atualizacdo automatica 6,66%
Agilidade das informagdes 6,66%
Economia de folhas 3,33%
Menor risco de erros 3,33%
Nenhuma 3,33%

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 5 - Vantagens encontradas pelos operadores da &rea que utiliza o tablet

Desta maneira, a porcentagem de aprovacado por parte dos colaboradores através da entrevista
estruturada, referente a utilizacdo de tecnologia no processo, atingiu 93,33%.

5. Analise e resultados obtidos

Observando os custos, nota-se que 0s gastos com a compra dos tablets séo 15 vezes maiores
do que o gasto anual com as impressfes. Contudo, alguns fatores devem ser levados em
consideracdo, como por exemplo, a flexibilidade. Esses equipamentos eletrénicos podem ser
utilizados em qualquer plataforma de um novo projeto, basta alteracGes sistémicas de
desenhos e especificacOes de roteiro, assim, por se tratar de um produto complexo, cuja
cadéncia de cada projeto fica em torno de 10 anos, os tablets eliminam os custos quase que
total das impressbes, assumindo que a sua vida atil € longa. Com apelo a sustentabilidade,
essa tecnologia, reduz os descartes de papel, uma vez que, desenhos ou roteiros que sofrem
modificacbes devem ser descartados e substituidos pelos atualizados, além de toda
documentacao que ap6s um periodo de cinco anos, devem ser também descartadas, visto que,
as folhas sdo transformadas em arquivos de midia e sdo armazenados em bibliotecas digitais.
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De acordo com a tabela 3, constata-se que os operarios da linha que utilizam as impressoes, se
somado as duas atividades, ficam em média 32,82% do tempo de producdo atras de duvidas
com vistas de desenhos, uma vez que, sdo todos em 2D e as buscas por dados operacionais
sdo via sistema, fornecidos apenas pela engenharia de sustaining. Analisando a utilizacdo dos
equipamentos junto aos operadores e comparando com os dados, nota-se que a movimentagédo
pela busca de documentos tende a ser zero, visto que, o operador solicita a sua ordem no
inicio da atividade e atraves do equipamento consegue visualizar todos os desenhos referentes
aquela montagem, assim como obtém o roteiro com todas as especifica¢Ges técnicas e realiza
busca por informacdes referentes a pecas, logistica e movimentacdo através do ERP
(Enterprise Resource Planning) em seu aparelho eletronico. Por outro lado, observou-se um
tempo maior gasto na procura pela engenharia de manufatura, os operadores da linha com a
tecnologia movel, ficam em média 27,60% do tempo produtivo atrds de informacdes,
mostrando que a tecnologia, especificamente, nessa situacdo, interfere diretamente nos
resultados.

Observando a figura 1, nota-se que até o periodo de fevereiro de 2015 a diferenca entre as
duas taxas eram de $200,00. Se levado em consideragao tudo o que o estudo mostra, 0 uso do
novo método inicialmente interfere negativamente nos resultados de produtividade da
empresa, ja que 0S processos sao praticamente iguais e teoricamente teriam que equilibrar as
taxas na mesma proporc¢do, porém, analisando o histoérico do produto, os fatos reforcam o
método e retomam a expectativa gerada por ele. Nesse periodo horas extras foram realizadas a
fim de acelerar o processo, para atender essa demanda, méao-de-obra de outras areas foram
deslocadas para atuar na linha. Esses fatores contiguo a dificuldade de montagem dos
primeiros produtos, fizeram com que o tempo e 0s insumos utilizados ultrapassassem o
planejado, que com o decorrer da linha propende a se estabilizar novamente, conforme
visualizado nos meses de marco e abril de 2015, onde as taxas tendem a equilibrar-se entre as
duas linhas produtivas.

A analise dos motivos que geram tais dificuldades com o uso dos tablets, nos equipamentos e
softwares em linhas de producdo se faz necessaria, levando em consideracdo os problemas
com maior porcentagem de respostas mencionados na tabela 4, 40% dos entrevistados citam
os desenhos em 2D como uma dificuldade, porque aparecem em grande quantidade nos
roteiros de fabricacdo, comparando com as folhas impressas, que sdo semelhantes, nao
proporcionando nenhum ganho com a utilizacdo da tecnologia. A reincidéncia do problema
em varios desenhos acontece pelo fato desse novo sistema ser implantado juntamente com o
lancamento de um novo produto o que acarretou em um acumulo de problemas tanto na parte
de projeto, quanto na parte de adaptacéo do sistema. Isso foi detectado pela pesquisa.

Em contrapartida, oito melhorias podem ser descritas com beneficios ao processo de
producéo, e ao publico usuario das aplicacGes referentes aos dispositivos moveis conforme
visualizado na tabela 5. Os resultados mostram que nove empregados afirmam que esses
equipamentos promovem maior agilidade no processo, o que foi comprovado na primeira
entrevista dessa pesquisa, onde, mesmo com resultados sucintos, 0 método ja apresenta
mudangas positivas. Dentre elas, o item ganho de movimentagdo, presente na tabela 5,
pertencem aos conceitos de agilidade e flexibilidade do processo.

Um contato com o software utilizado pelos operadores para acompanhamento de vistas e
desenhos, permitiu uma avaliacdo mais critica sobre as figuras em 3D. Nesse diagndstico, foi
possivel constatar que, se as imagens e vistas forem em 3D, a visualiza¢do por parte da mao-
de-obra ¢ eficaz, extinguindo o tempo gasto com a engenharia de producdo para entendimento
de desenhos e vistas em 2D, dado que, o software é capaz de fornecer uma vista em 360° do
desenho ou figura, além de fornecer recursos como rotagdo, zoom e deslocamento. Com a
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conversdo dos desenhos técnicos para 3D, o resultado reduz os 27,60% do tempo perdido com
a interpretagdo das vistas, tempo este Ultimo, obtido na andlise do primeiro levantamento do
trabalho. Portanto, se caracteriza como um fator importante para a flexibilidade no processo
produtivo a mudanca de folhas impressas para o uso de tecnologia movel no processo de
montagem.

A atualizacdo automatica de desenhos e ordens de producdo é um recurso que a tecnologia
permite nesses equipamentos e esta vinculada a economia de folhas, uma vez que, a
atualizagdo é feita virtualmente, desta forma, os empregados ndo necessitam descartar nem
acrescentar novas impressdes aos seus documentos.

Mediante a aplicagdo do método, observa-se que 93,33% dos empregados que responderam a
pesquisa, afirmam que uso da tecnologia, se utilizada conforme procedimentos técnicos apoia
0 processo produtivo, tornando-o agil e flexivel.

5.1 LicOes aprendidas

A gestdo de projetos é uma vertente muito importante na implantacdo de um novo recurso,
atua na execucdo, controle e geréncia de novos empreendimento e sistemas, sendo
necessarias, as tomadas de decisbes rapidas e as escolhas certas de ferramentas e
equipamentos, relacionando-se com a sobrevivéncia da empresa moderna. Porém, algumas
escolhas podem ser tomadas de forma equivocada (PMBOK® GUIDE, 2008; XAVIER,
2005). Nesse contexto, uma questdo abordada pelos operadores relaciona-se a rede de dados
sem fio, recurso vital para as funcdes para o qual esses aparelhos foram designados.
Acompanhando os operadores em algumas atividades, detectou-se que o sinal disponivel para
os tablets é deficiente, ocasionado pela qualidade baixa das antenas adquiridas para realizar a
transmissdo do sinal, o que acarreta atraso de informacOes, queda da rede e atraso no
processo.

Comparando os softwares utilizados com os tablets adquiridos observou-se que para abertura
de alguns documentos, especialmente os mais longos, que possuem acima de 20 vistas de
desenhos e operacBes, a dificuldade na abertura é constante, isso por que, ha uma
incompatibilidade de equipamento, ou seja, os tablets adquiridos deveriam possuir uma
configuragcdo mais potente, capaz de suportar softwares de alto desempenho como os
computer aided design (CADs), utilizados para desenhos complexos, necessarios para a
concepgdo de produtos desse nivel. Dessa forma, os problemas subsequentes mencionados
por alguns operadores acabam se encaixando no perfil desses citados até o momento, ou
podem ser resolvidos com uma simples adaptacéo do sistema ou do processo.

6. Conclusao

Com uma taxa de 93,33% de aprovacdo dos operadores que utilizam o sistema movel, o uso
dessa tecnologia tem participacdo fundamental na sustentabilidade, atuando no desperdicio de
folhas impressas. Os resultados do trabalho mostram o ganho na produtividade. O rendimento
é obtido por meio da agilidade na movimentacdo, na autonomia dos operarios com acesso a
informacdo e na destreza por partes dos operadores com temas relacionados a desenhos e
roteiros. Deste modo, a tomada de deciséo se torna mais eficaz, no plano operacional, que
dispde de recursos munidos de alta tecnologia a mao, e nos planos tatico e estratégico, que
apoiados pela tecnologia, garantem a seguranga, a acuracidade e a simetria do uso da
informacdo para o compartilhamento das técnicas, das ideias, da prototipacdo, dos testes e do
try-out no processo de desenvolvimento de produto, no ambiente de engenharia simultanea
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fica demonstrado que a tecnologia propicia o livre intercambio dos dados e atua na prevencgéo
contra os problemas na producao.

Mesmo sendo uma tecnologia de custo consideravel, pois mobilizam outras areas como
tecnologia da informagdo e manutencdo para o suporte da aplicacdo bem como o 6nus da
curva de aprendizado para a adaptacdo de ferramental e pessoas, o trabalho apresenta
resultados positivos e benéficos. O trabalho demonstra assim, que inovagdes necessitam de
ajustes, tanto na parte de infraestrutura, quanto na parte de aperfeicoamento e insercdo das
informagdes por conseguinte da engenharia. Desta forma, adaptacdes ao sistema devem ser
melhoradas conforme problemas identificados pela mao-de-obra e analisados durante a
pesquisa.

Desta maneira, de acordo com as analises, a linha que utiliza a tecnologia em seus processos
de montagem ¢é mais flexivel as adaptacdes e as mudancas, com mais eficacia na absorcao de
modificacdes em prol da eficiéncia de uma linha produtiva, proporcionando liberdade aos
operarios e gestores para sugestdes e remodelamentos na forma de utilizacdo da ferramenta. A
utilizacdo da tecnologia mdvel leva notaveis ganhos no conceito de flexibilidade como
objetivo de desempenho na fungdo producéo, portanto, como 0s resultados se apresentam de
forma positiva, a adesdo da tecnologia mével se estabelece.
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