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RESUMO

O objetivo deste trabalho é avaliar e relacionasgerdicios no ambiente operario. Trata-se de um
estudo qualitativo que utiliza o instrumento de lag@o industrial de RAWABDED (2005). Este
trabalho foi delimitado a uma industria metallrgicacional produtora de tubos para o setor
petroquimico. O instrumento, aplicado em 2009, teoiaformac¢des por meio de entrevistas com
chefes e supervisores da produgdo, manutencacsticgie engenharia. O instrumento mostrou-se
pratico e preciso na opinido dos entrevistados diciou aos gestores aonde concentrar esforcos e
recursos para obter melhorias no processo produtivo

Palavras chavesambiente operario. Instrumento de avaliacdo, Mauowdaenxuta. Desperdicios.

1. INTRODUCAO

As organizacbes na luta por melhores posicOes ncame globalizado buscam
produzir mais com menos, além de reduzir os degpesd As demandas dos clientes
obrigam as organizacfes a se adequarem e procareras para aprimorar e incrementar sua
competitividade por meio de inovacdo nas operagéssa adequacdo € baseada no uso de
conceitos que geralmente sdo implementados e mantd forma desarticulada, o que
certamente gera resultados indesejaveis, como derftao e conflitos interdepartamentais.

Principios sdo desenvolvidos, implementados e adaptaos sistemas atuais; termos
como manufatura enxuta, produtividade classe myndisst in time melhoria continua,
fazem parte do cotidiano organizacional. O uso efegwincipios busca a eficacia e a
eficiéncia da operagéo para melhorar o tempo degata qualidade dos produtos/servigos e
o atendimento das expectativas dos clientes.

E mais forte e comum o estudo das oportunidadesi@lboria nas atividades que
geram valor para cliente do que na eliminacéo, minmzacéo, das atividades que ndo geram
valor, e que muitas vezes sdo necessarias paraagagede produtos/servigos: inspecao,
transporte, armazenagem CONNER (2001); HINNESGHR(1997).

Inovacbes no ambiente operério tornaram-se fatogeslificadores para a
competitividade, e se deve dar atencdo semelhantadicionais questdes da Organizacao da
Producdo e do Trabalho; torna-se, portanto, imptetdocar esforcos para avaliar este
ambiente de forma integrada e possibilitar a addedimrmas gerenciais para disponibilizar a
informac&o e recursos para ajudar operadores engar@ trabalharem juntos MUNIZ;
NAKANO (2009) ; MARX (2006).

O objetivo deste trabalho é avaliar e relacionapdsdicios no ambiente operario.
Este trabalho foi delimitado a uma industria metata nacional produtora de tubos para o
setor petroquimico, localizada no Vale do Para8#) Uma das regibes mais industrializadas
do pais. A pesquisa possui caracteristica quaktatifoi baseada no instrumento de avaliacdo
proposto por RAWABDED (2005).



Devido ao escopo da pesquisa, este trabalho premaisar o uso do instrumento
original e fomentar nos gestores uma reflexdo sabireportancia de: avaliar desperdicios e
suas relagdes, olhar criticamente o ambiente dpedérforma integrada e contribuir para o
processo de tomada de decisdo neste ambiente.

Este trabalho esta organizado da seguinte forreac@o 1 o contexto geral e 0 que as
organizacdes buscam em termos de eficiéncia. AosBcapresenta a revisao da literatura
pertinente a reducdo de desperdicio e o instrumehtzado. A secdo 3 aborda o
Procedimento Metodoldgico, e a empresa na quabticada o estudo. Na Sec¢do 4 sao
analisados os resultados por meio da aplicacdoumshto de avaliacdo na organizacao
pesquisada. Finalmente, sdo apresentadas as cmxkisugestao de trabalhos futuros.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

A Manufatura Enxuta aponta para a eficiéncia delnde producdo, manutencdo do
alto nivel de qualidade e custos, bem como redmgdtempo de entrega do produto ou
execucao do servico. O sistema ou filosdiiest in time(JIT), em particular atraiu muita
atencdo durante a década passada e demonstrouimek@ficiéncia, no rendimento global
e no nivel de exceléncia da organizacdo DAUGHERTI¥94). Muitos topicos especificos
considerados na literatura como elementos do dd resumidos para o controle de qualidade,
preparacao para forca de trabalho e eliminacaesipeddicios RAWABDED (2001). JIT é o
“guarda-chuva”’ ou o termo que protege outras té@snatas quais se propde a melhoria da
qualidade do produto reducéo dos custos pela elgamde todos os desperdicios no sistema
de producéo. MILTENBUR (2001).

A utilizacdo de ferramentas na busca da eliminalg@ desperdicios conduz a uma
vantagem competitiva e foi introduzido inicialmemtentro das organizacdes pelo chefe de
engenheiros da Toyota, Taiichi Ohno e Shigeo Sh8gjmsei HINES e RICH, (1997) o foco
estava principalmente na eficiéncia da produtividad em vez de melhor qualidade. O
raciocinio é que leva a melhoria da produtividaotenfindo operacgdes ldgicas, que por sua
vez, expde ainda mais os problemas dos desperdicipsmlidade do sistema. Com efeito,
iniciou-se uma batalha contra os desperdicios (@danem japonés).A eliminacéo sistematica
dos desperdicios é também uma agressao sistertatibém de outros fatores tais como, a
baixa qualidade dos produtos e os principais pnob¢ede gestdo. De uma perspectiva pratica
os desperdicios inicialmente podem ser classifeadm sete categorias: desperdicios
provenientes de excesso de producédo, de excespmcEssamento, inventario, transporte,
producdo de pecas defeituosas, tempo em esperalesgerdicio de movimento SHINGO
(1992), IMAI (1997), EMILIANI (2001), FLINCHBAUGHT(2001).

Estes sete desperdicios podem ser classificad@s€smrincipais grupos relacionados
a) Homem, b) Maquinas e c) Material por meio deiddides ou condi¢cdes que afetam o
guarto e principal objetivo das empresas d) Dirtheionforme Figura 1.

Eliminacdo de desperdicios é uma das premissasodafia de um sistema JIT. E
reconhecido que a implementacdo do JIT € um dogipais fatores que contribuem para
alcancar o sucesso na competitividade internacidaalempresas industriais japonesas nas
tltimas duas décadas WU, (2003) Estudos identifiqgam empresas que utilizam a filosofia
JIT melhoraram o seu desempenho consideravelm@HMAD (2004). O JIT é uma pratica
incentivada e destinada a todos os niveis de gelattrganizacdo. Pode-se argumentar que a
filosofia identifica e busca a eliminacéo dos dedjp#os, que € a base sobre a qual o conceito
é construido (KARLSON e AWSTROM, 1996), a elimina¢k desperdicio em pouco tempo
tornou-se um importante tema de investigacao.
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Figura 1. As trés categorias de desperdicios (hqme&muina, materiais) e seu efeito sobre o dinheiro

Os objetivos do JIT sdo complexos de interpretaiddea falta de homogeneidade na
literatura. Contudo dois objetivos parece ser demadores comuns: a busca continua de
reducdo dos desperdicios e fazer apenas o queegsaeo no momento certo SVERNSSON
(2001).Entretanto, o sistema de producdo JIT, entlcsedotado por muitas empresas e
sociedades em todo o mundo, de forma cada vez mmi@mpresas (especialmente pequenas
e meédias), em seus continuos esforgcos no sentidexceéncia, procuram adotar ou se
esforcam para implementar as ferramentas ou sistel@goroducdo JIT, percebeu-se que
poderia ser uma direcdo ou um possivel caminho patampetitividade e prosperidade,
sendo até considerada uma perspectiva sobre ac@wotontinua para Manufatura de Classe
Mundial (World Class Manufacturing) RAWABDED (2001)

A busca continua da identificacao e eliminacaoesperdicios pode levar a um ganho
de eficiéncia, melhorando a produtividade e aunmelitza competitividade. Geralmente as
empresas que trabalham na eliminacdo de desper@iticeu processo de fabril percebem os
seguintes beneficios: menor estoque e matériaspriassociadas, custos reduzidos do
trabalho na exploracdo processo, produtos acabadoenores estoques, maior nivel de
qualidade dos produtos, aumento da flexibilidadeagacidade em resposta as demandas,
menor custo de producédo global, envolvimento dasathadores e aumento da produtividade
CHASE(1998).A reducdo destas atividades ndo preahitiperdas e ou desperdicios)
eventualmente economiza tempo e permite que mausses sejam alocados para a melhoria
eficiéncia e rentabilidade CANEL (2000).. O prioida melhoria continua pela eliminagéo
dos desperdicios tem sido aplicado como uma abendagie visa a melhorar efetivamente o
desempenho do sistema de producgéo de forma gkstatjos sugerem que a sincronizagéo da
area do desenvolvimento de um produto pode sengdda através de quatro principais
etapas: 1l)processo de normalizagdo; 2)partilhaahtecimento; 3) alinhamento das boas
praticas existentes e 4) continua eliminacdo dgpatdicios no ciclo de desenvolvimento
conjuntos. O processo de identificacdo dos despesdé ou atividades ndo agregam valor ao
produto ou ao processo ndo é uma tarefa facil. @hdgr nUmero de parametros e
sobreposicdes entre os diferentes processos podarcatividades para esconder ou ocultar
atividades que relacionadas direta ou indiretamantiesperdicios, no entanto, a simples
consideracdo da reducdo das perdas ressalta atamgare o enfoque sobre o assunto.
Utilizamos os 4M's (homem, maquina, material e eh&t@orém divididos em trés categorias
conforme figura 1 o que ajuda a centrar a atengbieesas areas potenciais que necessitam ser
abordadas e melhoradas. OHEOCHA (2000) explorotiliaagédo da préatica do 5S, técnica
basica de limpeza de organizacdo em industriastefatura identifica que o conceito de
eliminar atividades de nao valor agregado, redegioques, minimizar defeitos e eliminar
movimentos e espera dos processos produtivos épame essencial de um sistema de



producao JIT. Embora industrias japonesas alcamcanaesso substancial na aplicacdo deste
conceito,ainda somos carentes de sistematicas olefis processuais que identificam o
ponto de partida para a atribuicdo dos desperdiBidiseratura ndo tem abordado a forca da
relacdo entre todos os tipos de desperdicios, gieseemente ha poucos trabalhos
publicados, o que nos motiva a contribuir de fopuositiva e agregadora.

3. PROCEDIMENTO METODOLOGICO

Este trabalho é considerado uma pesquisa quadifapwis procura “descobrir e
compreender um fendmeno, um processo, ou as pdvsgee visdo de mundo das pessoas
nele envolvidas MERRIAM (2002) apud GODOY (2005iais precisamente, buscam-se
nas respostas dos entrevistados, idéias, opiniGitueles referentes aos desperdicios no
ambiente operarios e suas relacdes, seguindoranresito de avaliacdo de RAWABDEDH
(2005), que é detalhado nas proximas secoes.

No entanto, ao contrario do trabalho original, aleteo de dados envolveu
exclusivamente a média geréncia, com isso procseofecar na realidade operaria. O
trabalho original foi delimitado a alta gerénciague representa uma limitacdo quanto a se
analisar a realidade operaria.

As respostas foram dadas por entrevistados repedises: supervisores e chefes de
producdo, manutencéo, logistica, engenharia edaai

O estudo foi realizado em uma induUstria metalirgi® grande porte com
aproximadamente 350 funcionarios, localizada na\dal Paraiba (SP), cujo foco € produzir
tubos soldados para o segmento de petroleo e gaigalizacao iniciou objetiva atender aos
mais diversos consumidores a partir de uma exteada de distribuicdo, com uma
localizacdo geografica estratégica, a organizagéceae a seus clientes no Brasil e no
exterior, produtos da mais alta tecnologia em tidmdados e tratados termicamente para o
mercado de energia. A organizacao é certificada p80D 9000:2000. O processo de
fabricacdo de tubos é conduzido por um modelo d#dgeque garante a perenidade de
conhecimento do processo e a confiabilidade doupood assegura a satisfacdo dos clientes,
por meio de atendimento aos requisitos.

3.1. INSTRUMENTO DE AVALIACAO DO AMBIENTE OPERARIO

O instrumento de avaliacdo dos desperdicios RAWABBE (2005) articula a
definicdo de cada tipo de desperdicios e suas liatagcdes, conforme Tabela 1. O estudo
adota que estas relacbes ndo possuem pesos iguaishuicdo de peso € justificada pela
necessidade de saber que tipo de desperdicio lmgntmais nas atividades de uma
organizacdo. O critério estabelecido quantificaogd da relacdo direta e avalia os pontos
fortes ou ndo, baseados em um questionario sineptdsgetivo, constituido de seis questdes
com pesos especificos variando de zero a quatnéorooe Tabela 2. A divisdo em faixas e a
mengao destes relacionamentos, conforme Tabelatilauuma escala variando de
absolutamente importante a ndo importante.O Anesenionstra a resultante da aplicacéo
das tabelas 1, 2 e 3, o relacionamento entre esediks tipos de desperdicios

Tabela 1 — Explanacéo da relagcéo entre os desjmerdic

Superproducéo — (Chefe de Producéo)

O_I O excesso de producdo consome e necessita atelegr quantidades de
matérias-primas que causam estocagem de matéinaasprde fluxo de
producdo e de mais trabalho no processo, consunesgaco no chdo de




tem nenhum cliente (processo) que possa encomenda-|

fabrica, sendo considerados como forma tempor&riand inventario que ndo

Quando o operador esta produzindo mais, a oypacao com a qualida

materiais suficientes para substituir os defeitaoso

das pecgas produzidas ir4 diminuir, devido ao semim de que existem

de

Excesso de producgéo leva a comportamentos ngéo&micos, e resulta e
meétodos nédo-padronizados de trabalho com uma daaeticonsideravel d
perdas de movimento.

m

o fluxo de materiais excedentes

Excesso de producéo leva a um elevado esferg@asporte para acompanhar

longos, dessa forma outros clientes esperaramas filaiores comegam
formar-se.

Quando ao produzir mais, 0S recursos seraagveskes por tempos mais

a

Inventario —

(Chefe de Logistica)

e

Os niveis mais elevados de matérias-primasestixjues podem estimular
trabalhadores a trabalhar mais, de modo a aumentaentabilidade d
empresa.

0S

inadequadas de armazenamento

O aumento do inventario e material em procéssaumentar a probabilidade
de se tornar a producao defeituosa devido a faltarédocupacao e condi¢cdes

O aumento do inventario ird aumentar o temp@ peesquisa, selecéo, aces
manuseio e de movimentacao

SO,

T

— O aumento do inventario as vezes bloqueiacasedores disponivei
tornando a atividade produtiva de transporte mamsatado.

U

Defeitos — (Supervisor de Qualidade)

as

as,
e

a

D O — A atividade de excesso de producéo apardor,de superar a falta de peg
e devido a presenca de defeitos.

D | - Producéo de pecas defeituosas que precisaganetrabalhadas significa q
0 aumento dos niveis de material em processo exasterma de inventario

D M - Produzir defeitos aumenta o tempo de procseiecéo e inspecao de peg
para ndo mencionar que sao criados retrabalhossitrelo treinamento
habilidades mais elevadas.

DT - Movimentas as pecas defeituosas para estdeacetrabalho aumenta
intensidade de transporte (fluxo de retorno), ga, skesperdicio de atividade
de transporte.

D W - Retrabalho reservarad um local de trabalha pae as pecas novas aguard
ser processadas.

Movimento — (Supervisor da Engenharia)

M_I — Métodos de trabalho ndo padronizados levanma grande quantidade

trabalho em processo, fluxo descontinuo

lem




M_D .— A falta de treinamento e de padronizacamica que a percentagem de
defeitos aumentara

M_P - Quando os trabalhos ndo sdo padronizadosocegsamento de perdas
aumentara devido a falta de compreensdo da capacida tecnologia
disponivel

M W - Quando os padrdes nao estéo definidos, oderapser consumido na busca,
apreensdo, em movimento, montagem, o que resultmeaumento de pecas
esperando pecas.

Transporte — (Chefe de Logistica)

T O - Os itens sdo produzidos mais que 0 necessanpbbase na capacidade |do
sistema de manuseio de modo a minimizar custosadeporte por unidade
(lotes).

T 1 - Numero insuficiente de equipamento de movitaeio de material (MHE)
conduz a um maior inventério que pode afetar oylrosessos.

T D - MHE desempenha um papel importante no tratsmas perdas. MHE nao
adequado pode, por vezes, danificar os itens tdoias defeituosos.

T M - Quando os itens sdo transportados em quallygar, isto significa uma
maior probabilidade de perda de movimento, apradentpela dupla
movimentacao e procura.

T W - Se MHE é insuficiente, isto significa quendepermanecerdo ocios(s,
aguardando ser transportado.

Processo — (Chefe da Manutencéao)

P O - A fim de reduzir o custo de uma operacaonpéguina/ tempo, as maquinas
sado forcadas a operar em tempo/turno integral, agpadou por resultar em
excesso de producgéo

P_I — A combinacdo de operacdo em uma célula saltee a diretamente na
diminuicdo do material em processo devido a eliginados estoques
intermediarios.

P_D - Se as maquinas ndo forem devidamente madageniefeitos serdo
produzidos.

P M - Novas tecnologias de processos que carecentredgamento criam
desperdicios de movimento de pessoal.

P W — Quando a tecnologia usada é inadequada, ngsosede preparagdo e

maquina e tempos repetitivos de parada levaraeeomd maior de espera

Espera — (Chefe de Producao)

W_0O - Quando uma maquina esta esperando porque frsecedor esta servindo
outro cliente, esta maquina pode, por vezes, segama a produzir mais,
apenas para manté-la em funcionamento.

wW_I — A espera significa mais do que itens necess@&m um determinado ponto,
se eles forem materiais em processo.

W_D — Itens em espera podem causar defeitos devidmdicdes inadequadas.




Tabela 2 — Critérios para avaliar os pontos faréescoes de desperdicios

Perguntas Peso

(1) produz }

Sempre

As vezes

Raramente

(2) Qual é o tipo de relacionamento entre i e |

i aumenta a medida que j aumenta 2

Com o aumento de i 0 ] permanece constante 1

E aleatorio, depende da condicéo 0

(3) O efeito da jdevido a i

Aparece direta e claramente 4

Precisa de tempo para aparecer 2

Muitas vezes nao aparece 0

(4) A eliminacédo do efeito de i sobre j é obtida: po

Engenharia e Métodos 2

Simples e direto

Treinamento 0

(5) O efeito de j devido ao i, influéncias prindga

Qualidade dos produtos

Produtividade dos recursos

Tempo

Qualidade e Produtividade

Produtividade e Tempo

N| N N | |

Qualidade e Tempo

Qualidade, Produtividade e Tempo 4

(6) Com que grau o efeito de i sobre | aumentangptede
fabricacéo?

Alto grau

Médio grau

Baixo grau

A medicdo de andlise do critério foi organizadaema matriz intitulada matriz de
relacionamento dos desperdicios (WRM). Cada linbatra os efeitos sobre um determinado

i significa para qualquer tipo de perda que tamhaefeito sobre o outro tipo de perda j



desperdicio por outros seis desperdicios, da mésma cada coluna indica em que medida
um determinado tipo de desperdicio seré afetadis meitros. O WRM se apresenta na Tabela
4, a diagonal da matriz foi atribuida com a maealagéo valor, por padrdo, e cada tipo de
desperdicio ter a ultima relagdo com ela propria.

Tabela 3 — Divisédo das faixas e mencéao de relagientos entre os desperdicios

Faixa Tipo de relacionamento Mencao
17 a 20 | Absolutamente importante A
13 a 16 | Muito importante E
9al2 | Importante I

5a8 Pouco importante @]
la4 | Nao importante U

As ponderacdes de cada linha ou coluna se somarabtea uma pontuagédo que
representa o efeito de um tipo de desperdicio dnogou que foi afetada pelos outros. Esta
pontuacdo é convertida em um percentual de forresoeuma métrica mais simplista. Uma
escala de dez foi escolhido através da divisdoxtt@mea direita por um fator de 2 para a
facilidade de utilizacdo e exposicdo comparativan dase na Tabela 4 e utilizando as
métricas da Tabela 5, teremos resultado final dsmestudo, ou seja, a matriz de valores dos
desperdicios preenchida e pronta para analiselragpes e acdes de melhoria.

Tabela 4 — Matriz de relacionamento dos despesl{¥RM)

@) I D M T P W

O A I E U X U

I E A I I I X X

D I I A E I X @)

M X I E A X I E

T E A | A A X |

P A E A E X A A

W U U | X X X A

Tabela 5 — Matriz de valores dos desperdicios elRe® Final
O I D M T P W SOMA %

o] 10 6 8 2 10 X 2 38 13,7%
I 8 10 6 6 0 0 36 12,9%
D 10 8 0 4 40 14,4%
M 10 0 6 8 38 13,7%
T 10 6 10 10 0 6 50 18,0%
P 10 8 10 8 0 10 10 56 20,1%
wW 2 2 6 0 0 0 10 20 7,2%




SOMA| 44 48 54 44 32 16 40 278 100,0P%
% 15,8%] 17,3%| 19,4%| 15,8%| 11,5%| 5,8% | 14,4% 100,0%

VALORES | A=10 | E=8 =6 0=4| U=2| X=0

3.2. SETE DESPERDICIOS E SUAS INTER-RELACOES

Todos os tipos de desperdicios sdo interdependecdel um tem um tipo de
influéncia sobre os outros e simultaneamente é&ednfliada pelos outros. Por exemplo, o
excesso de producéo é classicamente consideradm @anais grave dos desperdicios, pois
gue da origem a outros tipos de desperdicios KOBBMA(1995) e WU (2003) relataram
que a superproducao de produtos obriga a empresaar suas forcas de trabalhos, tornando
a padronizacdo muito dificil o que leva, na gramo@oria das vezes, a problemas de
qualidade e desperdicios de materiais e de conmpa$én

Discutir as relag6es entre os desperdicios podg@aem um primeiro momento algo
confuso ou desorganizado, entretanto com a metgidoiweviamente mencionada a atividade
fica mais clara e objetiva, a figura 2 aborda dtefde cada tipo de desperdicio por outros seis
tipos. Cada tipo de desperdicio foi abreviadoaaiido as suas iniciais em inglés:

O: Excesso de producdo; I: Inventério; D: Defeidd; Movimento; P: Processo; T:
Transporte e W: Espera a cada relacionamentoribuédo ao simbolo de sublinhado " " Por
exemplo, O_lindica o efeito direto do Excesso mepcdo ao Inventario.

A Figura 2 demonstra que o desperdicio afeta datado neste relacionamento.

‘( Excesso \
( Espera / \ Imventario )
~ N
/f / /\V\’

- -Q,

( Processo

\ Defaitos
}«/ /‘*
/ Sx
Transpor
tes ( Mowmen—
\_ /
M__//

Figura 2. Relacionamento direto dos desperdicios



4. ANALISE DOS RESULTADOS

Diferentemente da literatura e do estudo originagéxcesso de producédo néo foi
apontado como o desperdicio dominante dentre a®spualcancando um percentual de
apenas 13,7%.0 reprocesso ou excesso de processdoiem grande impactante sobre os
outros fatores, alcancando 20,1%, normalmente &t € elevado devido a processos
inapropriados, solucdes definitivas para os probfersdao extremamente complicadas ou
extremamente custosas, ou até quando maquinagilsgadas de maneira ineficiente; apesar
de ser o desperdicio de maior impacto sobre oso®utiesperdicios, o excesso de
processamento neste caso é afeta de maneira quasesipnificante pelos outros 5,8%.
Devido as caracteristicas especificas do produtio orocesso em questdo, o transporte
obteve uma pontuacao bastante significativa e itapte em relacdo aos outros desperdicios
18% , tal fato se justifica pois todo e qualqueroeesso de produtos defeituosos ou nao , é
necessario o apoio de um equipamento especifigoekeuma ponte rolante, empilhadeira ou
carreta, entretanto, podemos considerar modestmpacito que 0s outros desperdicios
exercem sobre o transporte 11,5%.0 desperdicic pfaituosas esta diretamente ligado ao
reprocesso do produto, por esta razao obteve umtaes significativo de 14,4% referente
ao impacto sobre os outros desperdicios e 19,48fterdk ao impacto que recebe dos outros
fatores, este desperdicio afeta diretamente no desfabricacdo, ja que parte das pecgas nédo
possuem retrabalho e sdo descartadas. O excepsodilgdo e excesso de movimento, neste
estudo, sdo afetados de maneira significativa alitgtia 13,7% , explicado por inUmeros e
constantes problemas ergondmicos na producdo; dnégiiniente o operador necessita
movimentar cargas demasiadamente pesadas, o qte difetamente em sua saude
ocupacional e indicadores de seguranca do trabellimsamente o resultado igualitario se
repete em relacdo ao impacto dos outros despesdioire ambos 15,8%. Neste estudo, o
inventario é mais afetado pelos outros fatores% 8 que afeta 12,9%, isto se explica pela
natural perda de controle dos itens produzidosiddea grande quantidade de reprocesso,
retrabalho de pecas defeituosas e excesso de nmiwigAe de materiais. Por fim e até de
forma surpreendente, o excesso de espera afetaadeiren pouco significativa os outros
fatores, entretanto, recebe uma influéncia relatergte significativa 14,4%, principalmente
referente ao reprocesso de pecas e movimento exxess

5. CONCLUSAO

O artigo apresenta a utilizacado de um instrumeatavdliacdo que avalia os diferentes
tipos de desperdicios no ambiente operério e stasrelagdes. O instrumento de avaliacdo
demonstra a divisdo dos desperdicios em categfir@asem, maquina, materiais) e seus
efeitos sobre o dinheiro. Todos os tipos de desgiesdafetam ou sdo afetados pelos outros.
Este instrumento de avaliacédo articula direta @irétamente cada tipo de desperdicios. As
relacdes pré-estabelecidas ndo possuem pesos, iguatisbuicdo de peso é justificada pela
necessidade de saber que tipo de desperdicio lmantte forma mais impactante nas
atividades de uma organizacao. O critério estaloeleguantifica a forca da relagédo direta e
avalia os pontos fortes, baseado em um question&@ioreprocesso ou excesso de
processamento foi o grande impactante sobre ogstatores, normalmente este valor é
elevado devido a processos inapropriados. O exaEsgooducdo e excesso de movimento,
neste estudo, € afetado de maneira significativigualitaria, explicado por inUmeros e
constantes problemas ergondmicos na producdo; dnégiiniente o operador necessita
movimentar cargas demasiadamente pesadas, o qte difetamente em sua saude
ocupacional e indicadores de seguranca do trabRtirdim, contrariando o estudo original, o
excesso de producdo nado foi apontado como o désjpedbminante dentre os outros,
reforcando assim a afirmacéo de que os resultadesréluéncias obtidas nos estudos variam
de acordo com cada segmento industrial ou espédeifie de processos



Estudos adicionais devem ser feitos para investigaivel de reducdo referente a
esforgcos e tempos, consequentes da implementacdnstfomento de avaliacdo, futuras
pesquisas também poderiam ser feitas no intuitondeir um oitavo desperdicio nesta
relacdo: o conhecimento sem ligagdo como formaedpeatdicio nas organizacdes. Este tipo
de desperdicio existe quando ha falta de comurocdeaitro da mesma empresa, entre a
empresa e seus clientes ou fornecedores, nestes aafalta de comunicagdo pode ser
horizontal, vertical ou temporaria. Finalmente,eegistrumento de avaliagdo pode ser
aplicado também ao setor de servicos, provavelnsarfitendo algumas adaptagdes, visto que,
este setor possui caracteristicas especificas.
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ANEXO |
Relacionamento entre os diferentes tipos de deigpesd
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