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Resumo:

A busca por processos produtivos mais eficientes e, consequentemente enxutos, tem trazido ganhos
significativos em termos de reducdo de custos, melhoria da qualidade e aumento da produtividade. No
entanto, devido a ocorréncia de problemas relacionados aos processos produtivos que se mostram
ineficientes, com grande volume de desperdicios, emergem indicadores que se destacam
negativamente por demonstrarem o impacto negativo que um aumento nos custos de producdo podem
causar na competitividade organizacional. O objetivo deste estudo consiste em avaliar a aplicacdo da
metodologia kaizen no processo de modificacdo de aeronaves, em fase de prototipagdo, em uma
organizagdo do setor aeronautico de grande porte. A pesquisa, de natureza aplicada, partiu da revisdo
da literatura pertinente e utilizou como procedimento metodolégico o estudo de caso com observacdes
in loco, para estudar a anélise do processo de modificacdo de aeronaves prototipos e o consequente
desenvolvimento de proposta de melhoria do processo atraves da aplica¢do dos fundamentos do lean
manufacturing, por meio da metodologia kaizen. Os resultados indicam sensivel melhoria do processo,
principalmente com a diminuicdo de deslocamentos fisicos, fluxos de pessoas, materiais e
informacdes, ocasionando uma reducdo consideravel do tempo total.
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The application of kaizen in the process of modification of prototype
aircraft: a case study in a large organization

Abstract

The search for more efficient and consequently lean production processes has brought significant
gains in terms of cost reduction, quality improvement and increased productivity. However, due to the
occurrence of problems related to productive processes that are inefficient, with a large volume of
waste, indicators emerge that stand out negatively because they demonstrate the negative impact that
an increase in production costs can cause in the organizational competitiveness. The objective of this
study is to evaluate the application of kaizen methodology in the process of aircraft modification, in
prototyping phase, in a large aeronautical sector organization. The applied research was based on a
review of the relevant literature and used as a methodological procedure the case study with in situ
observations, to study the analysis of the process of modification of prototype aircraft and the
consequent development of a proposal to improve the process through application of the fundamentals
of lean manufacturing, through kaizen methodology. The results indicate a significant improvement of
the process, mainly with the reduction of physical displacements, flows of people, materials and
information, causing a considerable reduction of the total time.

Keywords: Lean manufacturing; Kaizen; Aircraft; Prototype.
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1. Introducéo

Com o acirramento da competicdo global, a consolidagdo de uma organizagcdo no mercado
passa pela ardua tarefa de manter-se competitiva, aprimorando e otimizando seus processos de
forma a atender as necessidades dos clientes. No entanto, isso demanda das empresas, maior
eficiéncia na gestdo de seus processos. A producdo é um fator primordial para promover a
sustentabilidade dos negdcios, portanto, gerenciar processos de forma enxuta e eficiente,
proporciona grande oportunidade de manter a perpetuidade competitiva

Um dos maiores desafios para empresas é a agregacdo de valor aos processos produtivos,
eliminando toda e qualquer forma de desperdicio. Ha varios problemas ligados aos processos
produtivos que os tornam ineficientes tais como, tempo de ociosidade, trabalho desnecessério,
atividades realizadas que ndo agregam valor ao processo, excesso de pessoas e excesso de
fluxo de informag6es. Todos problemas mencionados anteriormente sdo desperdicios e, sendo
assim, estdo ligados diretamente com aumento de custos de producdo, causando impacto
direto a competitividade e sustentabilidade do negdcio. A eliminacdo de desperdicios vem
demonstrando uma tarefa vital diante das condicGes atuais do mercado competitivo. Segundo
Reno et al. (2011) os esforgos para alavancar a competitividade devem ser focados na
eliminacdo dos desperdicios e no aumento do valor agregado dos produtos.

Desta forma, as empresas precisam agir com rapidez no sentido de buscar melhorar seus
processos e torna-los, cada fez mais eficientes.

O mercado aeronautico tem se mostrado extremamente competitivo, onde lancar um produto
ou inovacdo antes de seus concorrentes, € um diferencial para a sobrevivéncia de
organizacgdes neste ramo. Além da necessidade de estar a frente da concorréncia, € preciso
atender a todos requisitos de certificacdo de 6rgdos homologadores e, para isso, as empresas
precisam atender a demandas diversificadas de clientes cada vez mais exigentes, para as
questdes de custos, prazos e qualidade.

Neste contexto, melhorar continuamente os processos produtivos passa a ser visto como uma
questdo vital. Para Syrio e Alves (2011), a necessidade de rapidez na obtengéo dos resultados
com cada vez menos recursos disponiveis, ganha relevancia no cendrio atual de competicao
global cada vez mais acirrada. Segundo Reno et. al (2011), a sobrevivéncia dos negocios
depende da capacidade de inovar e efetuar melhorias continuas nos processos a fim de
garantir uma posigédo consolidada no mercado.

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 espaco de tempo (MARTINS;
CARTAXO, 2014).

Porém, cabe ressaltar que o simples fato de se adotar tais principios ndo garante, por si S0, 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
propoe.
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Desta forma, o presente trabalho tem como objetivo a apresentacdo da implantacdo da
metodologia Kaizen e suas contribuigdes para a reducdo de desperdicios no processo de
modificacdo de aeronaves em fase de prototipacdo uma empresa do setor aeronautico. Assim,
buscou-se responder o seguinte questionamento: como os conceitos do Lean Manufacturing
poderiam contribuir positivamente para a eliminacao de desperdicios.

O trabalho esta organizado da seguinte forma: a primeira se¢do traz a introdugdo sobre o
trabalho; a segunda secdo apresenta a revisao tedrica sobre os conceitos relacionados a Lean
Manufacturing e Kaizen; a terceira se¢do explicita os aspectos metodoldgicos do estudo; a
quarta secdo aborda a coleta de dados e informacdes do objeto de estudo de caso; a quinta
secdo traz uma analise dos resultados; a sexta se¢do sintetiza as consideragdes finais do estudo
e; a sétima secdo compila as referéncias bibliogréaficas utilizadas.

2. Referencial Teorico
2.1 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing 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 deste conceito esta a redugdo dos sete tipos de desperdicio identificados: “defeitos
(nos produtos), excesso de producdo de mercadorias, movimento desnecessario (de pessoas),
transporte desnecessario (de mercadorias) e espera (dos funcionérios pelo equipamento de
processamento para finalizar o trabalho ou por uma atividade anterior)” (WERKEMA, 2011).

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

- Andon: é um quadro indicador encontrado no chdo de fabrica que aponta se ha um
problema na linha de producéo; Poka-Yoke: significa “a prova de erros”. Sdo dispositivos ou
acOes simples que tem como objetivo de eliminar os erros ou corrigi-los antes que se tornem
defeitos; Kanban: significa “cartdo”. Sdo instrugdes colocadas nas pegas que devem ser
passadas ao longo do fluxo de material, contribuindo para o sistema puxado; Kaizen:
traduzido como “melhoria continua”. Filosofia que busca o aprimoramento do conhecimento
e desempenho; 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, liberacdo de areas, organizacao, limpeza, padronizacdo e disciplina;Total
Productive Maintenance (TPM): visa eliminar a variabilidade em processos de producéo, a
qual € causada pelo efeito de quebras ndo planejadas; Value Stream Map (VSM): é uma
ferramenta que auxilia na identificacdo nas atividades que agregam e que ndo agregam valor
ao processo; Diagrama de Ishikawa (Causa e Efeito): busca identificar possiveis causas-
raizes de um problema; Failure Mode and Effect Analysis (FMEA): tem como funcéo
identificar recursos que séo criticos e que podem gerar falhas, a fim de priorizar acdes de
prevencdo e corre¢do; Cinco Por qués: quando ocorre alguma falha, responde-se cinco vezes
a pergunta “por qué?” para, assim, encontrar a causa-raiz; Ciclo PDCA: o ciclo Plan-Do-
Check-Act é a sequéncia de atividades que sdo percorridas de maneiras ciclicas para melhorar
processos.
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2.2 Kaizen

Kaizen é uma das ferramentas utilizadas para melhoria de processos. Seu significado é de
origem japonesa cuja traducao literal ¢ “mudar para melhorar” (kai=mudanga, 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 propoésito do kaizen é humanizar o local de trabalho e ensinar os funcionarios
como os problemas podem ser efetivamente resolvidos através de uma abordagem, que
combina aspectos praticos 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 dimensdes: 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 dareas produtivas passa a ser chamado de “Gemba Kaizen”. A palavra gemba ¢

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, é de fundamental
importancia para o sucesso dos mesmos que haja um envolvimento de todos da organizacéao,
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 0s novos padrdes e melhorias por elas mesmas
propostas (IMAI, 1996).

Segundo Ito e Claro (2010) os beneficios provenientes do Kaizen podem ser de natureza
quantitativa ou qualitativa. Na primeira categoria pode-se exemplificar a reducéo de custos e
de ciclo. Na segunda categoria estdo os intangiveis, como maior comprometimento, a busca
do desenvolvimento profissional e a satisfacdo pelo trabalho em equipe.

Os eventos Kaizen sdo oriundos desta mesma filosofia, entretanto séo 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 (MANQOS, 2007).

Segundo Liker (2006), quando 0s 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. Metodologia

O presente estudo se desenvolveu por meio de um estudo de caso, revisdo da literatura
pertinente, observagdes e entrevistas in loco e anélise documental, e foi classificada como de
perfil exploratério descritivo. Gil (2010), caracteriza a pesquisa exploratéria como aquela que
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permite maior flexibilidade das técnicas de coleta de dados, por meio de revisao da literatura,
entrevistas com pessoas envolvidas no problema, analise de exemplos como aqueles que tem
por objetivo principal descrever caracteristicas observadas e relacionar variaveis, utilizando
técnicas padronizadas de coleta de dados.

Para Yin (2003, p.32) o estudo de caso é um meio de organizar os dados, resguardando do
objeto estudado, seu carater unitario. Considera a unidade como um todo, incluindo o seu
desenvolvimento e representa uma investigacdo empirica de um método abrangente, com
l6gica 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.

4. Estudo de caso

A pesquisa desenvolveu-se durante o processo de modificagdo do sistema de combustivel da
aeronave prototipo. Essa modificacdo, consiste em substituir uma mangueira do sistema de
dreno de combustivel, por uma de outra especificacdo, a fim de realizar ensaios de
desenvolvimento do sistema de combustivel.

O estudo teve por objetivo fornecer subsidios técnicos para a proposic¢do da simplificacdo do
processo de modificacdo de aeronaves protétipos, para ensaios de desenvolvimento,
estabelecendo critérios claros para modificacfes de carater Minor, ou seja pequenas
modificacdes de projeto conforme estabelecido do RBAC 21 (Regulamentos Brasileiros da
Aviacéo Civil) da Agéncia Nacional da Aviagéo Civil (ANAC).

A metodologia Kaizen aplicada, contemplou as seguintes fases:

- Definigéo de objetivos;

- Formacéo de uma equipe multifuncional;

- Mapeamento do fluxo de valor, desenhando o estado atual do processo;
- Mapeamento do fluxo de valor, desenhando o estado futuro do processo;
- Resultados alcangados apds a aplicacdo da metodologia Kaizen.

4.1 Definificdo de Objetivos

A partir do cenario atual do processo, foram definidos pela geréncia e supervisdo da area, 0s
principais objetivos e metas do Kaizen, com foco na necessidade de redugéo de ciclo e custo.
A figura 1 especifica os valores dos objetivos e metas propostos:

Topico Subtopico Inicio IMeta 1°dia | #dia | 3°dia | 4°dia | % Ganho

Ciclo Reducio do lead ime (dias) Hidias | 9dias 2lEN T5 Th 1.5 67 %

Custo Redugio do ndmero de pessoas emvohidas 35 19 20 2 20 43%

Custo Rgﬂu;ﬁudnnﬂmdedmmtm 15 3 3 8 8 7%
utihzados

Custo  |Redugio de HH utilizado no processo 2M0hs | TThs 60 60 60 3%

Figura 1 — Objetivos e metas
Fonte: Proprio autor.
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3.2 Formacéo da equipe multifuncional

Para a formagao da equipe de trabalho, foram selecionados como participantes colaboradores
de diversas areas de trabalho, Clientes ou Fornecedores internos, incluindo também
participantes da propria area onde seriam efetuadas as modificagdes definidas pelo Kaizen.
Estes colaboradores foram disponibilizados pelos respectivos Supervisores para a participacéo
na semana do Workshop conforme ilustrado na figura 2. Definiram-se, também, o lider e o
co-lider do projeto. Depois de formada a equipe multidisciplinar, verificou-se que nao havia a
necessidade de treinamento dos participantes no que diz respeito & metodologia kaizen, em
funcdo dos mesmos ja o terem realizado.

Objetivos: Aolicar q:nceﬂo de Mlanufa'tura I_Enxuta &M UM processo de modificacio de asronaves protdtipos, utilizando &
metodologia Kaizen a fim de awaliar a melhoria produtive do processo.
Papel notime Fungio Home da drea (nédo ¢ olocar sigla)
Lider Superyisor Manutencao e configuracio
Colider Engenheiro de woo Engenhatia de woo
Participante 1 Engenheiro de dessnvalvim ento do produto Engenharia de P roces=n
Paricipante 2 Contralador de m ateriais Logistica
Participante 3 Técnico da Qualidade Gualidade
Participante 4 Engenheiro de dessnyvalvim ento do procduto Engenhatia de produto
Participante 5 Técnico de ensaios Instruments ;Ao
Paricipante 6 Engenheiro de desenvalvim ento do produta Controle de configuracso
P articipantes 12

Figura 2 — Formacao da equipe de trabalho
Fonte: Proprio autor.

4.4 Mapeamento do fluxo de valor — estado inicial

Foi delineado o estado atual do processo para auxiliar a visualizacdo do fluxo e ajudar na
identificacdo dos desperdicios conforme ilustrado na figura 3 e figura 4 (gréafico espaguete).

Emissda e liberagéa !:Ie Ordem de Emisséo de doc tagdo |Pag to de Material | Modificagio do Produto Ensaio
Engenharia
15 Pessoas 3 Pessoas 5 Pessoas 5 Pessoas 7 Pessoas
Eng.? de Controle de =
Configuragéo @—
Eng.? do Produte Emitir OF Executar ensaio em Solo
Eng.? de voo Hecessidade de ensaio
Eng.? de Processo Emitir documento
Planejamento Planejar Modificagio
Controle de Materiais \—_' Pagar material
Qualidade Certificar Modificacéo
Manutengaoﬂ N Executar Modificagio
Configuragio ‘
Instrumentagao Testar parametros

Figura 3 — Fluxograma do estado inicial
Fonte: Préprio autor.
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O gréafico espaguete apresenta-se como uma ferramenta muito simples e largamente utilizada
quando se aplicam conceitos de Manufatura Enxuta. Basicamente, auxilia na defini¢cdo de um
layout industrial ou administrativo. Graficamente, analisa-se, a distancia percorrida por um
operador, sistema de alimentacdo das linhas de producdo e outras aplicagdes. No presente
estudo, utilizou-se este tipo de aparato grafico no intuito de se mapear o0s excessos de fluxos
de informacdo e movimentacGes entre as areas contempladas no estudo.

Eng.? do Produto

Eng.? do Processo Planejamento

Controle de configuragéo
Qualidade

Eng.? de voo
instrumentagio

Controle de materiais

Fabricagio

Figura 4 — Gréfico espaguete do estado inicial
Fonte: Préprio autor.

4.5 Mapeamento do fluxo de valor — estado projetado do processo

Foi realizado e projetado o estado futuro do processo, removendo-se as perdas observadas no
estado atual, como também foram apontadas as oportunidades de melhoria, permitindo
construir um estado futuro com um fluxo continuo mais simples e enxuto. As figuras 5 e 6
ilustram o estado futuro.

Emisséo de documentagdo |Pagamento de Material | Modificagio do Produto Ensaio

3 Pessoas 2 Pessoas 5 Pessoas 7 Pessoas

Eng.? do Produto

iExecutar ensaio em Sul0|

|Necessidade de ensaio|

-;I Executar ensaio em \mu|

Eng.? de voo |Necessi|:la|:le de ensaio|

) Emitir documento
Planejamento

Planejar Modificagio

Controle de Materiais — ™|Pagar material

Qualidade [ Certificar Modificagio |

Manutengéo e Executar Modificagio

Configuragao

Instrumentagao Testar parametros

Figura 5 — Fluxograma do estado projetado (futuro)
Fonte: Proprio autor.

Pode-se observar uma sensivel mudanca quando se compara os resultados obtidos neste
mapeamento do estado futuro, pois ha a apresentacdo de um fluxo visivelmente mais enxuto,
tanto quando se observa o fluxograma, quanto o grafico espaguete — um montante
significativo de atividades que ndo agregam valor ao processo, foram removidas, mitigando
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desperdicios de tempo, informacBes desnecessarias, documentacbes em demasia e,
principalmente um plano de custos mais adequado.

Eng.?. Produte

Glualidade

Instrumentagio

Manutengdo e Configuragio

Figura 6 — Grafico espaguete do estado projetado (futuro)
Fonte: Proprio autor.

5. Analise dos resultados
A figura 7 apresenta, suscintamente, os resultados globais do presente estudo de caso, perante

0s quais, pode-se realizar uma anélise ampla de seus impactos no processo estudado.

SEMANA KAIZEN SUSTENTACAO DOS RESULTADOS 3 MESES APOS SEMANA KAIZEN
Més 1 (16/08/12) - N N A
) i p RESULTADO L . Més 2 (17/09/12) - | Més 3 (17/10/12) - | Més 4 (18/11/12) -
TopICO SUB-TOPICO INicio META SEMANA KAIZEN finalizar ades de Sustentagdo Sustentagdo Sustentacdo

implementagao

) Redugdo do lead
Ciclo ) ) 23 9 75 75
time (em dias)

Redugdo do nimero
Custo de pessoas 35 19 20 20
envolvidas
Redugdo do nimero
Custo de documentos 15 8 8 8
utilizados
Redugdo de HH (horas
Custo | humanas) utilizadas | 240hs 77hs 60 60
N0 processo

Figura 7 — Apresentacdo dos resultados e sua sustentacéo
Fonte: Proprio autor.

5.1 Estado inicial do processo

Analisando os dados, pode-se apontar os principais pontos de desperdicios e oportunidades de
melhoria do processo:

- Excesso de fluxo de informac0es entre as areas, totalizando 43 fluxos, conforme ilustrado na
figura 4;

- Elevado lead time, totalizando 23 dias conforme ilustrado, também, na figura 1;
- Excesso de pessoas envolvidas, totalizando 35 pessoas conforme ilustrado na figura 3;
- Elevado hh (horas humanas) no processo, totalizando 240 horas conforme figura 1;
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- Excesso de documentos, totalizando 15 documentos conforme ilustrado na figura 1;

- Excesso de retrabalnho no momento da emisséo, aprovacdo e liberacdo de ordens de
engenharia conforme ilustrado na figura 3.

5.2 Estado projetado (futuro) do processo

Através da analise dos dados coletados por meio do mapeamento do estado atual/inicial,
conforme Figura 3, foi possivel identificar e eliminar desperdicios e projetar o estado futuro
do processo, onde foi possivel delinear um processo mais enxuto e livre de perdas conforme,
ilustrado na figura 5.

Com o estado futuro do processo desenhado, pode-se observar os ganhos obtidos, conforme
figura 5, com a implantacdo da metodologia kaizen no processo de modificacdo de aeronaves
prototipos e compara-los com os objetivos e metas estabelecidos, conforme figura 1:

- Reducdo de lead time de 23 dias para 7,5 dias conforme ilustrado na figura 5;

- Reducdo do nimero de pessoas envolvidas no processo, de 35 pessoas para 20 pessoas;
- Reducdo do numero de documentos utilizado no processo, de 15 para 8 documentos;

- Reducdo de hh utilizado no processo, de 240hs para 60hs;

- Eliminacdo de uma etapa do processo que ndo agregava valor (emisséo e liberacéo de ordem
de engenharia), exaurindo a quantidade de retrabalhos contidos nessa etapa.

O processo, com as melhorias implantadas, foi monitorado por trés meses, onde foram
coletados dados amostrais, a fim de verificar se 0os ganhos obtidos se sustentavam conforme
ilustrado na figura 7. Verificou-se que o0s objetivos e metas de ciclo e custo estabelecidos,
conforme a figura 1, foram plenamente atingidos e superados conforme ilustrado na figura 7 o
que trouxe ganho significativos.

5.3 Sustentabilidade dos resultados

Na figura 7, pode-se observar que ap0s os resultados obtidos na semana kaizen, evento que é
considerado um marco referencial dos projetos de melhoria continua, no qual sdo
estabelecidos os resultados das melhorias alcangadas, tornando-se novos indicativos para 0s
futuros desdobramentos do processo estudado.

Desta forma, conforme mostra a Gltima figura, tornou-se importante a analise da sustentacéo
das melhorias, ou seja, uma avaliacdo do modo como as agdes corretivas foram internalizadas
pela equipe de trabalho e, se as mesmas continuariam a sustentar os resultados obtidos
previamente.

Diante disso, constatou-se que ap0s 3 meses da semana kaizen, os resultados mostraram-se
consistentes tendo como principal indicador de melhoria, a reducdo de horas humanas
utilizadas no processo.

6. Consideracoes finais

Através do presente estudo, pdde-se constatar que a aplicacdo de conceitos de Manufatura
Enxuta, por meio dos principios da metodologia kaizen, possibilita a obtengdo de um
mapeamento persistente de atividades que podem se tornar grandes direcionadoras de
desperdicios, seja de materiais, mao de obra, documentos, retrabalho, movimentacGes
desnecessérias e, principalmente, geracdo de custos, comprometendo, assim o potencial
competitivo de um ou mais departamentos, como também da organizagdo em si.
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A conscientizacdo dos colaboradores em prol da mitigacdo de atividades que ndo agregam
valor e, por sua vez, a canalizacdo de esforgos no intuito de se diminuir desperdicios, tornou-
se fator preponderante ao atingimento dos resultados almejados. A busca pela melhoria
continua de processos através da metodologia abordada, mostra-se um proficuo caminho na
busca da sustentabilidade da organizacdo, devendo ser extrapolada para os demais setores,
servindo de exemplo bem sucedido na busca por processos mais eficientes.
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