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RESUMO:

Este artigo tem por finalidade apresentar resultados de
um estudo de caso realizado em uma empresa ramo
metallrgico da cidade de Itaquaquecetuba/SP. O
objetivo do estudo é avaliar quais as vantagens da
automacdo industrial referente a reducdo do estoque em
processo (WIP) de um de suas operacgdes dentro da
cadeia produtiva. A coleta de dados foi efetuada através
de entrevista, observacdo e documentacgdo. Foi criado
um comparativo entre os processos antes e depois da
implantacdo da automacdo. Através desse estudo
podemos observar que o processo de automacao
contribui para o desenvolvimento da empresa, gerando
maiores lucros. As atividades envolvidas foram
caracterizadas, os tempos foram cronometrados e os
estoques em processo foram medidos. Através das
analises dos dados foram propostas melhorias ao
processo de produgdo em fungao da diminuicdo do
estoque. Podemos verificar que a automagao, mesmo
gue seja inicialmente mais dispendiosa para aplicacdo,
torna-se um importante incremento a cadeia produtiva
da empresa que a adota.

Palavras chave: Automacdo industrial, Processos, Lead
Time, Produgdo.

ABSTRACT:

This article AIMS to present results of a case study
Conducted in a metallurgic company in the city of
Itaquaquecetuba / SP. The objective of the study is to
evaluate the advantages of industrial automation related
to the reduction of inventory in the process in the supply
chain. Data collection was performed through interviews,
observation and documentation. The comparison was
established between processes, before and after the
automation. Through this study we can see that the
automation process contributes to the development of
the Company, generating higher profits. The activities
involved were characterized, times were timed and in-
process inventories were measured. Through the
analysis of the data have been proposed improvements
to the production process due to the reduction of
inventory. We can verify that the automation, even if it
is initially more expensive to implement, it is an
important increase production chain of the company will
adopt.

Keywords: Industrial Automation, Process, Lead Time,
Production.

1. Introducao
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Ha muito tempo o homem busca reduzir o tempo de processo, melhorar a produtividade e a eficiéncia
das tarefas, com aplicagoes de técnicas qualitativas e quantitativas a fim de equacionar os resultados.
Para ajudar nesta busca incessante por resultados, a automacdo vem auxiliando de forma muito
eficaz nas reducdes dos tempos de processos e consequentemente a redugdao do estoque em
processo em toda a cadeia de suprimentos que engloba uma complexa rede logistica dentro do chdo
de fabrica. Devemos entender a automacdo como uma técnica necessaria e fundamental dentro dos
processos logisticos. A industria utiliza a automacao de forma a acelerar e diminuir os tempos de
processo buscando uma reducgdo geral no /ead time, melhor controle e redugao consideravel dos
estoques.

Como os estoques nao agregam valor ao produto, quanto menor o nivel de estoques com que um
sistema produtivo conseguir trabalhar, mais eficiente este sistema sera (TUBINO, 1997). Para a
empresa em estudo, os estoques em processos ou work in process (WIP), representa um
investimento financeiro consideravel, grandes esforcos para serem controladas e paradas nao
planejadas. Esses estoques escondem na maioria das vezes problemas relacionados a producgao,
como permanéncia excessiva do produto nas operacodes intermediarias do processo, causando atrasos
desnecessarios e ma qualidade dos produtos.

A produtividade da linha de producao é acompanhada de perto pelo lider da producgédo e pelo PCP,
departamento este que tem ligacao direta com o setor comercial da empresa. O planejamento e
controle de producdo apresenta grande influéncia no controle dos estoques em processo, pois o
mesmo tem a responsabilidade sobre as trocas das pegas em processamento.

Segundo Ching (1999), altos estoques absorvem grande quantidade de capital inserido ao produto, o
mesmo poderia ser investido para uso de outros potenciais dentro da empresa, Ching (1999) ainda
salienta que os estoques consomem 40% dos custos dos processos logisticos. O objetivo deste
trabalho é analisar e propor solucdes utilizando a automacao as fontes de atrasos na producgdo de
uma determinada célula de trabalho para que venham diminuir as quantidades de estoques de uma
empresa metallrgica, limitando-se ao estoque em processo (WIP). Esse trabalho esta disposto da
seguinte forma: partindo-se da introducao e objetivo aqui apresentado, a secdo 2 apresenta uma
revisdo da literatura. A secdo 3 mostra os métodos utilizados. Na secdo 4 o estudo de caso é
apresentado, na segdo 5 a analise e discussdo dos resultados. Por ultimo, na sessdo 6, sdo expostas
as conclusdes e consideracoes finais.

2. Revisao da literatura

2.1. A automacao

O termo automacao provém do latim Automatus, que significa mover-se por si, a automacao é a
aplicacdo de técnicas computadorizadas ou mecanicas para diminuir o uso de mao-de-obra em
gualquer processo, especialmente o uso de robos nas linhas de produgdo. A automacao diminui os
custos e aumenta a velocidade da producao (LACOMBE, 2004).

A reducdo de estoques com a automacado de processos é semelhante em forma a manufatura Lean.
Desde o fluxo de producdo, que é baseado na atividade de estacdo para estacdo (ao invés de se
acumular a cada operacdo), até a reducdo do trabalho em processo. O estoque de produtos adicionais
acabados é reduzido porque a automacao permite a fabricacao de produtos conforme a demanda
exigida com menores tempos de atravessamento.

A automacgao permite que esses baixos tempos de produgao sejam realizados. O custo de manufatura
€ o maior custo do preco de venda. O maior custo de manufatura é o custo de materiais. O custo de
manufatura representa 40% do preco de venda e dentro deste custo 50% ¢é de responsabilidade dos
materiais. Isto sugere ao processo de manufatura uma redugao dos estoques e um curto tempo de
atravessamento dos materiais (SLACK, 1999).

2.2. Planejamento programacao e controle da producao.

O PPCP é um sistema de transformacao de informagodes, pois recebe informacdes sobre estoques
existentes, vendas previstas, linha de produtos, modo de produzir e capacidade produtiva. O PPCP



tem como incumbéncia transformar estas informacdes em ordens de fabricacdo (MARTINS; LAUGENI;
2005).

Para caracterizar algumas decisdes de planejamento e controle, devemos fazer uma conciliagao entre
o potencial da operacao de fornecer produtos e servicos com a demanda de seus consumidores
(SLACK, 1999). Atualmente para exercer seu papel, o PPCP segue um sistema diferente para cada
organizacao que a emprega, conforme as suas necessidades. Podem atualmente ser
operacionalizadas através do auxilio de, pelo menos, trés sistemas: MRP / MRPII, JIT e OPT.

O MRP surgiu da necessidade de se planejar o atendimento da demanda dependente isto €, aquela
que decorre da demanda independente. A demanda independente decorre das necessidades do
mercado e se refere basicamente aos produtos acabado, ou seja, aqueles que sao efetivamente
entregues ao consumidor (MARTINS; LAUGENI; 2005).

O sistema MRP II (Manufacturing Resources Planning - Planejamento dos Recursos da Manufatura) é
a evolucao da logica do sistema MRP, com a expansao do conceito de calculo das necessidades de
materiais juntamente com o planejamento dos demais recursos de manufatura (CORREA; GIANESI;
1993).

De acordo com o principio JIT (Just-In-Time), nada é fabricado antes de sua necessidade, sempre
obedecendo aos requisitos e necessidades do cliente. O JIT relne um conjunto de metodologias que
regem o chamado sistema puxado de producdo, no entanto esses principios nem sempre sao
possiveis de serem implantados, obrigando as empresas a mesclar os sistemas de planejamento e
controle (SANTOS; WYSK; TORRES, 2006).

A OPT (Optimized Production Technology) é um sistema de informacdo de planejamento e controle da
producao completo especialmente apropriado para ambientes de job-shops complexos. Ao
desenvolver a quantidade de trabalho a ser feita em cada centro de trabalho, a OPT, dada uma
combinagdo (mix) de produtos, localiza os gargalos nos processos de producao (GAITHER; FRAZIER;
1999).

2.3. Estoques

Apesar dos estoques aparentemente serem necessarios para os sistemas produtivos, é consenso
geral de que os mesmos precisam ser reduzidos a um valor minimo para ndo causar apagoes e
paradas surpresa na producdo. Também geram outras despesas de manutencdo, movimentagao e
armazenagem desses materiais, a empresa pode perder a oportunidade de ter retorno sobre todo o
capital que investiu nestes estoques de outra forma (como, por exemplo, num mercado de capitais).

Hoje, é mais claro que a finalidade deve ser baixar os estoques até a quantidade estritamente
necessaria estrategicamente (CORREA, 2001). Os estoques, portanto é uma “acumulacdo
armazenada de recursos materiais em um sistema de transformacao” (SLACK, 1999, p. 278) e estao
distribuidos em toda a cadeia produtiva, conforme mostra a figura 1.
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2.3.1 - Estoques em processo (WIP)

Estoque em processo consiste em todos os materiais que estao sendo usados no processo de
fabricacdo. Eles sdo, em geral, produtos parcialmente acabados, que estdo em algum estagio
intermediario do processo de producdo. E considerado produto em processo qualquer peca ou
componente que ja foi de alguma forma processada, mas que adquire outras caracteristicas no fim da
cadeia produtiva. (DIAS, 1993).

A eficiéncia das maquinas nao esta relacionada a fazé-la produzir mais ou em ritmo exagerado de
trabalho, ndo se eleva a eficiéncia dos equipamentos fazendo com que produzam maiores
guantidades. Para mitigar esses efeitos utiliza-se o monitoramento continuo de fatores que mais
influenciam o desempenho do equipamento em geral, indicando areas onde podem ser feitas
melhorias, através da identificacdo dos indices de disponibilidade, desempenho e qualidade.
(ANTUNES et al., 2008)

Estoques de produtos acabados ou estoques de matérias-primas aumenta a complexidade da gestao,
devido a necessidade de utilizacdo de diferentes procedimentos de controle para gerenciar cada um
dos diferentes tipos de inventario. (SIMCHI-LEVI; KAMINSKY; SIMCHI-LEVI, 2003).

3. Metodologia

O trabalho foi desenvolvido em uma empresa metallrgica de médio porte situada na regido da
grande Sdo Paulo. A coleta de dados foi feita por meio de observacoes diretas, através de visitas e
acompanhamento dos processos produtivos, observacdes dos participantes, registros com fotos e
filmagens. Ferramentas computacionais como; Microsoft® Visio, Excel, foram utilizadas para
simulacgdes e apresentacdo dos Mapeamentos dos Fluxos de Valor da empresa. Quanto a classificacao
da pesquisa, do ponto de vista da sua natureza, trata-se de uma pesquisa aplicada, uma vez que tem
o objetivo de gerar conhecimentos para aplicagdes praticas dirigidas a solugdo de problemas
especificos . Ja do ponto de vista da forma de abordagem ao problema, trata-se de uma pesquisa
gualitativa. Com relacdo aos objetivos, é classificada como uma pesquisa descritiva. Quanto aos
procedimentos técnicos, foi adotado o estudo de caso. Segundo YIN (2005), o estudo de caso serve



para investigar um fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real. A pesquisa
também se enquadra como pesquisa-acdo, pois ha envolvimento constante dos pesquisadores e
participantes na situacdo ou problema.

4. Estudo de caso

O estudo de caso refere-se a analise e avaliagdo de uma célula produtiva de uma industria
metallrgica localizada na regido da Grande S&o Paulo. Uma empresa de médio porte com
aproximadamente 100 funcionarios, onde desses 100, 8 fazem parte do processo de fabricacdo que
envolve o estudo. Esta industria possui em sua manufatura, processo manual e pouca tecnologia
incorporada. Em uma de suas células foi implantado um sistema automatico de corte, que por sua
vez é o objeto de estudo em questdao. O processo aqui relacionado considera conceitos de uma célula
produtiva de corte de materiais em formato de barras com variadas geometrias. Para diferenciar os
processos estudados denominaremos 0 primeiro como processo manual e o segundo como processo
automatico.

4.1. Processos de corte

Para o processo de corte manual, utiliza-se 3 equipamentos dotados de lamina de corte, morsa
manual para sujeitar as barras, suporte para apoio das barras e compartimento para armazenamento
das pecas conforme mostra a figura3. O processo de corte automatico é composto por 2
equipamentos adquiridos ja com o sistema automatizado, ou seja, avanco de corte, sujeicdo das
barras, alimentacdo do sistema totalmente autonomo. A figura 2 e 3 representa os processos.

1- Movimento de alocagio das barras cortadas. 1 - Alimentador Automitico.

2- Movimento de sujeigio das barras. 2 — Painel Controle/Programagio.

3- Movimento de Corte das barras. 3 - Carenagem de Protegdo.

4 — Avango/Retorno automatico.
5 — Ferramenta de Corte.
Movimento3

6 — Morsa Pneumatica.

‘ 7 — Conjunto de Lubrificagéio.

Movimentod

Figura 2 — Esbogo de equipamento Manual.

. Figura 3 — Equipamento automatico. Fonte:
Fonte: www.vegamaquinas.com.br

WwWWw.cortesa.com.br

Na operacao manual o operador coloca as barras no suporte da mesa através do movimento 1,
aciona a morsa de forma manual conforme movimento 2 e executa a operagao de corte através do
movimento 3, o tempo de setup é elevado devido ao sistema mecanico artesanal de ajuste. O setup e
preparacao do equipamento automatico sdo feitos através de programacdo via CLP, (Controle Légico



Programavel), necessitando desta forma mado de obra mais qualificada para exercer a tarefa, o tempo

de execucdo do mesmo torna-se baixo, pois o sistema possui ajustes inteligentes de preparacgao.

4.1.1. Layout dos processos

Os tipos principais de layouts sao por processo ou funcional, em linha, celular, por posigao fixa e
combinada, no caso especifico de estudo consideraremos e layout de tipo celular, pois foi o layout

encontrado na empresa para o presente estudo. O /ayout do processo manual é disposto em 3

equipamentos paralelos, ao lado do estoque de matéria prima (barras), onde os 3 operadores
executam as tarefas de corte. A figura 4 o /layout do processo manual.

ALMILARF ADD

WIP

EMTRADA

AL AARF AL

ENTRADA

Figpura 4 — Layout processo manual.
Fonte: {Os autores)

Figura 5 — Layout processo automaético.

Fonte: (Os autores)

Mesmo com a aquisicdo dos novos equipamentos, o /ayout do processo automatico continua
permanecendo com a configuragao anterior, ou seja, o tipo de layout celular mantendo a mesma
disposicao dos equipamentos. A figura 5 representa a configuragao. Vale salientar que com a redugao
do WIP, houve um melhor aproveitamento dos espacos e uma melhor configuracdao dos /ayouts de
outros setores da empresa com reducao de mao de obra.

4.1.2. Do estudo do tempo.

No estudo do tempo, os analistas cronometram a operacdo que é executada pelos trabalhadores.
Esses tempos observados foram entdo convertidos em padrdes de mao de obra que sao expressos
em minutos por unidade de producdo para cada operacao. A Tabelal representa estudo do tempo do
processo automatico.

Estudo do Tempo

Op. Tarefa Oper. Ciclos
1 3 4 5 6 7 8 9 10 Média
1 Receber OP. 1 1,5 1,7 1,4 1,7 1,4 19 2 1,4 1,9 1,7
2 Setup 1 7 11 12 8 7 10 16 11 8 9,9
3 Puxar barra 1 o,15 o,18 0,11 0,14 0,19 0,21 0,12 0,16 0,17 0,13 0,16



4 Fechar Morsa 1 o008 0,2 0,1 0,11 0,13 0,15 0,12 0,15 0,09 0,14 0,13

5 Cortar pegas 1 0,05 0,07 0,09 0,1 0,04 0,08 0,06 0,14 0,03 0,04 0,1
6 Inspecdo 1 0,27 0,22 0,33 0,5 0,22 0,21 0,2 0,25 0,19 0,21 0,26
7 Transporte 0 3 5 3 3 4 3 2 2 3 2 3,0
8  Armazenagem 1 58 55 62 57 66 58 62 67 51 64 60,0
Total Minutos 85,103

Tabela 1 - Estudo do Tempo do Processo Manual. Fonte: (Os autores).

Estudo do Tempo

Oop. Tarefa OPER. Ciclos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Maédia

1 Receber OP. 1 1,8 2 2,15 19 2,14 1,8 22 21 1,7 2,15 3

2 Setup 1 7 9 8 6 8 7 7 11 10 7 2

3 Cortar pegas 0 0,15 0,14 0,12 0,13 0,12 0,12 0,13 0,14 0,12 0,15 0,13

4 Inspegdo 0 0,15 0,18 0,11 0,14 0,19 0,21 0,12 0,16 0,17 0,13 0,16

5 Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0

6 | Armazenagem 0 58 55 62 57 66 58 62 67 51 64 35,0
Total Minutos 40,29

Tabela 2 - Estudo do Tempo do Processo Automatico. Fonte: (Os autores).

A Tabela 2 representa o resultado da cronometragem do processo de corte automatico, observa-se
uma reducao significativa do tempo de setup e do tempo de armazenagem, que é o tempo que os
lotes de WIP permanecem para serem retirados e enviados para os setores de processamento.

5. Resultados

A seguir serdo apresentados resultados referentes a coleta de informagdes colhidas em campo
observando os dois processos em regimento de trabalho serao feitas analises comparativas entre os
dois processos, apresentando graficos e tabelas referentes aos mesmos. Serdo também apresentados
alguns dados de vantagens e desvantagens referentes aos sistemas.

5.1. Tempo de Producao

O tempo de producgao foi tomado através de método convencional, utilizando o cronémetro para
colher o tempo de cada etapa dos processos. Segundo MARTINS E LAUGENI (2010, p.84) a
cronometragem é um dos métodos mais empregados na industria para medir o trabalho. Em que



pese o fato de o mundo ter sofrido consideraveis modificacbes desde a época em que F. W. Taylor
estruturou a administracao cientifica e o estudo de tempos cronometrados, objetivando medir a
eficiéncia individual, essa metodologia continua sendo muito utilizada para que sejam estabelecidos
padrdes para a produgdo e para os custos industriais. O grafico 1 esboca o resultados dessas
analises.

Tempo de produgiao/Pega

0.65

Minutos

m Manual O Automatico

Os tempos de producdo considerados sao apenas os tempos efetivos, os tempos de setup, transporte,
recebimento e armazenagem serdo apresentados a seguir.

5.1.1. Descricao das operacoes

« Puxar barra: Esta operacao somente existe no processo manual, pois com a automacao do sistema a
barra é empurrada pelo alimentador automatico.

* Fechar morsa: Outra operagdo que somente existe no processo manual, no sistema automatico o
mesmo é feito por cilindro pneumatico.

« Cortar pecas: Operacdo presente nos dois processos, porém no processo automatico o mesmo é
efetuado também por cilindro pneumatico, observa-se que o tempo de corte no processo automatico é
maior, pois obedece a uma velocidade de corte.

« Inspecgdo: A operagdo de inspecdo é necessaria em ambos 0s processos, pois controle tem que
acontecer de qualquer forma.

5.1.2. Setup e produtividade

Os tempos de setup dos processos sao apresentados no grafico2 abaixo, o tempo de preparagao é
reduzido no processo automatico por possuir marcagoes pré-definidas no equipamento auxiliando
nessa tarefa. Para avaliar a produtividade dos processos foi considerada uma quantidade de pecas
cortadas em lhora baseado no tempo de producao do item 4.1. O grafico3 mostra essa comparacao.
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Grafico 3 — Produtividade por processo. Fonte: {Os autores)

Grafico 2 — Tempo de Setup. Fonte: (Os autores)

5.1.3. Da reducgao do estoque em processo (WIP)

De acordo com as recomendacdes da técnica de andlise cruzada, os dados coletados foram analisados
em agrupamentos que demonstravam significativa reducao do estoque em processo, previamente
identificado por meio da revisao de literatura e técnicas aplicadas em campo. O capitulo3 representou
essa comparagao entre os processos mostrando os diferentes resultados em funcao das mudancas
efetuadas, esses resultados serao mais bem abordados a seguir.

5.1.3.1. Praticas de recebimentos de ordens de producao

Nesta categoria ou etapa dos processos observaram-se diferengas com a tratativa em relagao do
recebimento das ordens de produgao para execucao. Quando o processo era manual as ordens de
producao eram enviadas diretamente para o setor de corte, que por sua vez confeccionavam as pegas
(operagao de corte) em funcdo das datas e em ritmos frenéticos de producdao buscando grandes
quantidades. Desta forma a geragao de WIP tornava-se comum e corriqueira dentro do setor. A figura
6 representa a situagao.

Com a automacdo do processo as ordens de producdo foram direcionadas para o lider de produgao da
usinagem onde o0 mesmo determinava o que seria enviado para o setor de corte, em lotes menores e
o suficiente para atender um determinado periodo de producdo. Com esta pratica foi possivel
controlar de forma mais efetiva os WIPS que eram gerados nas operacdes intermediarias, com a
reducao de tempos de processo € /ead time foi possivel programar tal acdo. A figura 7 mostra a
utilizacdo de pequenos lotes de fabricagao.



Figura 6 — Programacio por datas. Figura 7 — Programacio por Lotes.
Fonte: Empresa A Fonte: Empresa A

Com a automacao do processo de corte, apuraram-se as vantagens de se trabalhar com um nivel de
estoque reduzido entre os processos, tal agao propiciou uma visao mais abrangente dos processos,
tornando-os mais flexiveis e principalmente impulsionando uma mudancga de cultura em relagdo aos
processos relacionados. Percebeu-se que o fundamental era atender o cliente (no caso o PCP), com
lotes menores desejados e ndo maiores quantidades.

5.1.3.2. Observagao da redugao do WIP In loco.

Foi observado e verificado através da inspecao das quantidades de estoques em processo
diretamente no chdo de fabrica, ou seja, antes, durante e depois da execucdo das operagdes de
usinagem. Nesta acao foi possivel registrar através de fotos a reducao das quantidades em
processamento. As figuras abaixo representam um antes e depois da alteracdo dos processos.



Figura & — WP antes da Automacgio do Processo. Fonte: Empresa A

Figura 9 — WIP depois da Automagio do Processo. Fonte: Empresa A

A auditoria dos processos permitiu verificar a redugdao do WIP na pratica, foi possivel também
entrevistar os colaboradores referentes a essa reducao de estoque, buscando a triangulacao de dados
como estratégia de validacdo. Segundo Yin (2005) é recomendado que se utilize multiplas fontes de
evidéncia em relagdao ao mesmo fendmeno; a construcdao de uma base de dados, através de notas,
documentos, tabulagdes e narrativas (interpretacdes e descricdes dos eventos observados,
registrados etc.).

5.1.3.3. Dos resultados do questionario.

A aplicacao de questionario aos colaboradores proporcionou verificar a reducao do estoque em
processo e as melhorias visiveis e percebidas pelos colaboradores. Um questionario é tdo somente
um conjunto de questodes, feito para gerar os dados necessarios para se verificar se os objetivos de

um projeto foram atingidos. A figura 10 representa o questionario e a figura 11 representa os
resultados.
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Figura 10 — Questionrio. Figura 11 — Resultados
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Com a tabulagdo e apuracao dos resultados verificou-se que ocorreram melhoras dentro do processo
produtivo, onde se percebeu uma redugao no nivel de WIP em 50%, 70% de melhora no nivel de
organizacgao, consequentemente um aumento de 20% no nivel de movimentacdo de pequenos lotes e
10% de aumento no nivel de fila dos pedidos ja que aumentou o numero de setups por motivo de
flexibilidade do sistema.

6. Conclusao

Este artigo teve como objetivo realizar uma comparacao entre um processo de corte de barras
executado de forma manual e outra através de um sistema automatizado, observa-se pelos dados
obtidos previamente e posteriormente de implementagao que houve ganhos significativos entre os
dois modelos, os dados mostram um desempenho melhor quando da utilizacdo do processo
automatizado. Este ganho propicia uma reducdo no tempo total de producdo, propiciando economia
de recursos e ganho de produtividade, levando a uma economia de recursos que se transformam em
ganho competitivo no mercado.

Observou-se também neste estudo de caso que o colaborador, que a principio executava as tarefas
de forma manual, ficou liberado para a execugao de outras tarefas dentro da empresa. Podemos
afirmar também que a reducdo no tempo de processo de fabricacdao contribuiu de forma decisiva para
a reducdo do /ead time, influenciando em toda a estrutura interna de producao.

O estoque em processo WIP comprovou-se uma reducdo significativa, apresentada através da
triangulacao dos dados coletados e processados, recomenda-se utilizar os ganhos com a redugao a
fim de quantificar os valores e monetizar a matéria prima, para verificar o ganho real em moeda.

Nos dias atuais é fundamentalmente importante que as empresas invistam em inovagao tecnoldgica
de seus processos produtivos, percebe-se que quanto maior o nivel de automatizacao de uma
empresa, mais ela tende a ser lucrativa. Automatizar processos é fundamental ndo apenas por
facilitar a administracdo da empresa e reduzir os erros, mas porque acaba criando um diferencial
competitivo quando as tecnologias sao bem utilizadas.



Fica claro também que existe a necessidade de mais investigacdes cientificas nos processos
produtivos, tendo como objetivo identificar problemas de processos de fabricacdo ou contribuir para o
conhecimento geral, espera-se que este artigo possa contribuir como base ou complemento para
outros estudos de campo em empresas que tenham problemas similares a este e que buscam
solugdes que possam ser implementadas dentro da nossa realidade.
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