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Resumo: O artigo apresenta um estudo de caso dentro de uma grande montadora de veicul os, conta com
a proposta de solucionar o problema de saturacéo da area de reparos da empresa, visando aperfeicoar o
desempenho do setor, atingindo 0 méximo da capacidade fornecida pela méo de obra sem gerar fadiga e
desgaste. Com o auxilio do software Arenafoi simulado o funcionamento da area, a partir de propostas
de implementac&o de novas ferramentas desenvolvidas para melhorar o fluxo de funcionamento do setor.
Essas ferramentas foram desenvolvidas para criar um grau de criticidade dentro das avarias que o setor
necessita reparar, de acordo com o poder de reatividade de cada oficina de reparo e sua localizagdo no
arranjo fisico do setor. Em poder de dados coletados dentro da empresa um novo fluxo das operacfes foi
apresentado como proposta de melhoria juntamente com os dados compilados pela simulagdo feita em
Arena. Foi possivel concluir que é possivel melhorar o funcionamento do setor, e extrair o maximo de
cada oficina a partir do método desenvolvido, e o casamento entre tecnologia e area produtiva é
necessario nos dias atuais , tornando sua sobrevivéncia ho mercado mais facil, uma vez que vocé
melhora seu processo vocé ganha vantagens competitivas no mercado que é téo concorrido.
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1. INTRODUCAO

O setor automobilistico no Brasil € um dos grandes empregadores nos anos atuais, ele
representa 22% do PIB industrial. Por ser um setor fortemente segmentado no pais foi o
responsavel pela instalagdo de grandes montadoras de veiculos no Brasil como, Nissan
Renaut, Peugeot Citroen, Volkswagem, GM entre outras. Quando o assunto é montadoras de
veiculos, logo se é remetida a ideia de linhas de producdo, processo onde se ocorre toda
atividade manufaturada ou ndo que agregam valor ao produto final e fazem parte da
construcao do produto.

Todo processo produtivo esta sujeito a falhas, seja ela humana ou de maquina, ela é
inevitavel. Mesmo ao fazer o controle de qualidade, padronizar as atividades, e fornecer
treinamento aos colaboradores todos estamos sujeitos ao erro, porem esse erro pode causar
avarias no bem que esta sendo gerado dentro da sua cadeia produtiva impossibilitando o
mesmo de ser entregue ao seu cliente final.

Quando se trata de avarias no processo produtivo de veiculos as mais reincidentes sao
as avarias de aspecto, esses danos sdo causados por batidas de ferramentas, arranhdes por
esbarrdo do colaborador na carroceria, falhas no processo de pintura em outro prédio
produtivo entre outras. Pela alta recorréncia desses fatos, tornou se necessario a instalacdo de
areas de reparo dentro das montadoras.

As areas de reparo tém como sua principal funcdo recondicionar o veiculo ao seu
estado de aspecto original sem gerar novos defeitos e garantir seu controle de qualidade das
atividades realizadas pelo reparador. Quando ndo se pratica uma boa gestao da area de reparos
ela pode facilmente se tornar seu gargalo produtivo, ela conta com mao de obra especializada
0 que torna dificil sua reatividade a grandes demandas e necessita sempre estar em condi¢oes
de trabalho controladas.

O artigo tem como objetivo aprimorar o fluxo de direcionamento dos veiculos
danificados, reduzir a saturacdo do setor de reparos e balancear as atividades realizadas por
meio do software ARENA, visando melhorar sua performance. A partir do estudo de dados
fornecidos pela empresa, séra gerado um modelo para qualificar os niveis de avarias, qual sera
0 novo fluxo dos veiculos com defeitos e como serd atingido o uso dos colaboradores de
forma que seja reduzido a saturacdo e a ociosidade das areas de reparo.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1. Simulacdo E Eventos Discretos

A Simulagdo pode ser descrita como a técnica que pode imitar o funcionamento real
de um sistema. Entdo simular é reproduzir o funcionamento do sistema com a ajuda de um
modelo a ser seguido. Essa ferramenta é muito utilizada nos dias atuais, podemos dizer que
“Tudo que pode ser descrito pode ser simulado” (PRADO 2006).

Segundo Souza, Moraes, Martins, Athouguia ¢ Nazaré (2017), “Para gestores de
empresas, a modelagem de processos é uma ferramenta de vital importancia para auxiliar na
tomada de decisdes. Seu uso é fundamental para que os gestores avaliem as indmeras
possibilidades de um processo agilizando a tomada de decisdo. Com isso, € imprescindivel
que o processo de simulacdo seja efetuado da melhor forma possivel. ”

Essa poderosa ferramenta analisa e determina qual o melhor funcionamento para o
sistema, permitindo visualizar e quantificar os efeitos das mudancas efetuadas no sistema.
Essa ferramenta é muito utilizada quando a mudanca gera muitos custos e sua aplicacdo na
realidade é muito dificil. Logo se pode concluir que a simulagdo € a melhor ferramenta para
se estudar e aplicar melhorias nos processos produtivos, pelo simples fato de ser possivel
estimar os futuros resultados a partir da analise de dados e modelagem das informagdes.

2.2. Teoria Das Filas

Segundo Camelo, Coelho, Massoli ¢ Souza (2010, p.3) “Todas as pessoas ja passaram
pelo aborrecimento de ter que esperar em filas para um atendimento. As filas podem ocorrer
no desenvolvimento de qualquer atividade humana e todos nos, por experiéncias cotidianas,
as conhecemos. Inclusive, as filas representam um dos sintomas mais visiveis de
funcionamento deficiente de um sistema. Apesar de causar enfado e prejuizos, temos que
conviver com filas na vida real, visto que € economicamente inviavel superdimensionar um
sistema para que nunca existam filas. O que se pretende é obter um balanceamento adequado
que permita um atendimento aceitavel que obedeca a relagdo custo-beneficio”

A teoria das filas retrata o que vivemos em nosso cotidiano, a grande perda tempo com
esperas desnecessarias devido ao mal gerenciamento de recursos dos servicos, as filas podem
acontecer em qualquer tipo de atividade, se ha alguma espera por algum tipo de atividade,
caracterizamos que se trata de uma fila. Através da fila podemos concluir que o sistema
funciona de forma deficiente, € impossivel acabar com as filas, levando em consideracdo que
tal movimentacdo gera um custo muito alto pois seria necessaria aumentar muito a capacidade
de funcionamento do sistema para que nunca ocorram as filas.

O que se pode fazer é otimizar seu sistema de filas através de um balanceamento
adequado que oferece um funcionamento aceitavel do seu sistema e atenda também a relacéo
custo beneficio desejada (ANDRADE, 2004; COSTA, 2009; PORTUGAL, 2005; PRADO,
2006).

A ocorréncia das filas sdo resultado de quando uma procura por determinado servigo é
superior a sua capacidade de funcionamento, mas ao ser feito o balanceamento através de
calculos e formulas matematicas, € chegado a um ponto comum que atende tanto ao usuario
do sistema quando ao dono do sistema.

Segundo Shamblin (1989) um exemplo tradicional de fila, é composto por dois
elementos. Os clientes que chegam no sistema tém que esperar em linha até poderem ser




atendidos, ou até ndo haver usuarios no sistema, o recém-chegado ja pode ser atendido
instantaneamente, de forma que ao concluir seu atendimento 0 mesmo deixa o sistema. A
figura abaixo retrata como € o funcionamento da fila tradicional.
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Figura 1: Fluxo de fila
Fonte: Shamblin (1989)

2.3. Arena

O software Arena é uma poderosa ferramenta quando o assunto € simulacdo e
modelagem de eventos discretos, ele conta com vérias funcdes e padrbes que constroem a
formacdo da modelagem desejada. De acordo com Paragon (2005) os templates nada mais
sdo que um conjunto de elementos que ajudam a ilustrar e formar o fluxograma do cenario
atual da area estudada no caso e é reafirmado por Prado (2014) onde faz o destaque que o
Arena é um grupo de mddulos que sdo utilizados para se descrever a aplicacao real,

O software conta com dois médulos, os mddulos de fluxograma e modulos de dados.
Os mddulos de fluxograma sdo definidos por Prado (2014) como referéncias para produzir 0s
diagramas de blocos ou os fluxogramas na area de trabalho. Ele conta com os seguintes
templates: Create, Process, Decide, Batch, Separate, Assing, Record e Dispose.

Paragon (2012) define as fungdes como:
Create: Utilizado na abertura dos procedimentos.
Dispose: Utilizado para remover elementos do sistema

Process: llustra a operagdo dentro do processamento da simulacdo, prazo gasto em
suporte ou processo pelo operador.

Decide: Utilizado para ramificar o processo e mudar o rumo dos elementos
Batch: Utilizado para agrupar elementos.
Separate: Utilizado para separar o agrupamento temporario feito pelo batch.

Assign: altera o valor de algum parédmetro dentro da simulacgdo, a exemplo de tipo da
entidade ou uma variavel de modelo.

Os moédulos de dados adquirem informacgdes agregadas ao modelo, porem sao
separadas do meio da area de trabalho (PRADO 2014).

Os mddulos de dados contam com as ferramentas: Enitity, Queue, Resource, Variable,
Schedule e Set.

Uma poderosa ferramenta encontrada no arena € o Input analyzer, que permite
pesquisar informacGes veridicas do funcionamento do sistema e apresentar a melhor
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classificacdo estatistica em que ela se aplica. Além de gerar o grafico da distribuicdo dos
valores imputados, ele também gera as consideraveis comparaces estatiticas.

. e

O Arena oferece também a ferramenta de Relatorios, que por sua vez gera relatérios
estatisticos do modelo compilado apresentando seus resultados. Segundo Prado (2014) ele
conta com os topicos de utilidades:

Category Overview: Denomina uma visdo geral do sistema analisado.

Queues: Informa os tempos de filas e a quantidade de entidades média, maxima e
minima de cada fila.

Resources: Informa a utilizacdo média, maxima e minima dos recursos.
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3.1. Apresentacdo Da Empresa

A pesquisa realizada foi efetuada em uma montadora de veiculos, localizada em
Resende, interior do Rio de Janeiro, como ponto inicial foram levantados dados de tempo de
reparo por operador, tempo de operacdo dos operadores de qualidade, e quantidade de
defeitos gerados por dia. Os dados foram coletados ao final de um turno produtivo de oito
horas, ou seja, um dia em plena capacidade produtiva da empresa, a fim de se extrair o maior
numero de informagdes possiveis em um dia.

A empresa utilizada no estudo de caso é uma das maiores montadoras da regido e sofre
com problemas de saturacdo em seu setor de reparos finais. No cenario atua ela conta com 3
divisdes de reparos que ficam localizados em setores separados. A Oficina de reparos 01 fica
ao lado da linha final de montagem, a oficina de reparos 02 fica ao lado do teste de
estanqueidade e por ultimo a oficina de reparos 03 fica distante das demais e préximo ao setor
de novos projetos.

No ultimo ano a empresa enfrentou uma grande dificuldade no setor de reparos pela
falta de gestdo do fluxo dos veiculos e ndo haver a classificagdo quanto a criticidade dos
reparos a serem efetuados. Com a urgéncia de se entregar o0 maior nimero de veiculos para o
seu cliente final, os gestores da area de reparo acabavam saturando as trés areas de retrabalho,
de forma que elas ndo rendiam seu méaximo desempenho e ainda gerava o desgaste dos
colaboradores pela alta cobranca da gestao, e alta demanda de veiculos dia a dia.
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3.2. Fluxograma Do Processo
O atual funcionamento da empresa € representado a partir do seguinte diagrama:

Linha final de
montagem

Y

Check 01
gualidade

Y

Pista de testes

Check 02 qualidade/
Teste estanquiedade

Possui avarias
de aspecto

Area de reparos
01 Sim
02
03

— Cliente final

Figura 2: Fluxograma do Processo
Fonte: Autor
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3.3. Modelagem Dos Dados

A partir dos dados coletados € possivel se notar que a empresa possui a necessidade de
se implantar a classificacdo das avarias para que se possa ser feita a gestéo e o direcionamento
dos veiculos avariados para se obter o melhor resultado produtivo. Partindo dessa ideia foi
desenvolvido um novo padrdo para a classificacdo dos defeitos e das respectivas areas de
reparo que serdo encarregadas de dar cabo a eles.

Defeitos pesados: Levam de 30 a 60 minutos para serem reparados
Defeitos médios: Levam de 15 a 29 minutos para serem reparados
Defeitos leves: Levam de 0 a 14 minutos para serem reparados

A oficina 01 ¢ responsavel por todos veiculos com avarias leves, por contar com trés
colaboradores e ser localizada ao lado da linha de montagem final, facilitando o deslocamento
do veiculo e a sua reposicdo dentro do fluxo produtivo. Os defeitos leves compdem 60% dos
veiculos avariados em um dia produtivo.

A oficina 02 é responsavel por todos os veiculos com avarias médias por contar com
dois reparadores e ser localizada ao lado da linha de Check 02/ teste de estanqueidade, apds
serem reparados 0s veiculos podem ser entregues ao consumidor final de forma mais rapida.
Os defeitos médios compbem 25% dos veiculos avariados em um dia produtivo

A oficina 03 é responsavel por todos os veiculos com avarias pesadas, ela conta com
somente um colaborador, e necessita responder a 15% de todos os veiculos avariados em um
dia produtivo.

3.4. Coleta Dos Dados

Os dados foram coletados durante todo um dia de produgdo normal, em um turno de
oito horas produtivas, foi coletado relatério de defeitos reparados e o tempo padrdo de
atividades de check de qualidade.

Controle de Reparos (tempo em minutos)

Numero. Reparos leves Reparos médios Reparos pesados
‘ 1 13 23 53
2 7 26 45
3 10 16 39
4 10 15 44
5 10 24 35
6 2 20 52
7 9 19 50
8 5 20 45
9 11 18 50
10 6 29 47
11 6 27 59
12 2 25 49
13 1 23 35
14 6 21 51
15 12 27
16 4 25
17 14 26
18 7 15
19 7 21
20 10
21 10
22 12
23 7
24 7
25 10
26 12

Figura 3: Dados coletados dos reparadores
Fonte: Autor
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3.5. Tratamento Dos Dados

Ap0s coletar os dados de cada tipo de operacdo de reparo, de acordo com a nova
classificacdo foi inserido os dados na ferramenta de imput analyzer e obtido as seguintes

informacdes:

Sumario da Distribuicédo
||pistribuicdo: Beta
|Erro quadrético: 0.021292

/|Test do Chi-Quadrado

Nimero de intervalos = 4

Graus de liberdade =1

Teste Estatistico = 0.813
P-value correspondente = 0.397

|Expresséo: 0.5 + 14 * BETA(0.96, 0.905)

Figura 4: Resultado input analyzer 01
Fonte: Autor

Sumério da Distribuicdo
:: Distribuicdo: Normal

52xpre::§o: NORM(21.3, 3.63)
[Erro quadrético: 0.016828

Sumério dos Dados

/|Nimero de Pontos de Dados =18
[Valor Min nos Dados =15
|Valor Max nos Dados =29
[Média da Rmostra =21.3
||pesvio Padréo da Amostra =3.74

Figura 5: Resultado input analyzer 02
Fonte: Autor



Sumdrio da Distribuicdo
Distribuigcdo: Beta
Expressédo: 32.5 + 24 * BETA(0.606, 0.713)
|Erro quadratico: 0.042602

Sumario dos Dados

/|Numero de Pontos de Dados =15
|[Valor Min nos Dados =33
/[Valor Max nos Dados = 5¢
|Média da Amostra = 43.5
Desvio Padrdo da Amostra = 17.85

Figura 6: Resultado input analyzer 03
Fonte: Autor
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A partir dos resultados gerados no input analyzer é possivel coletar as distribui¢ces de
probabilidade de cada processo, na tabela a seguir € possivel consultar as expressdes.

Tabela 1: Distribuicdes
Fonte: Autor

Processo Expressao Estatistica Distribuicao
Check 01 qualidade (0.5,1,1.5) TRIA
Check 02 qualidade (0.5,1,1.5) TRIA
Check 03 qualidade (0.5,1,1.5) TRIA
Reparos leves 0.5 + 14 * BETA(0.96, 0.905) BETA
Reparos médio NORM(21.3, 3.63)) NORMA
Reparos pesados 32.5 + 24 * BETA(0.606, 0.713)) BETA

Dados referentes ao historico de vendas dos produtos da empresa foram fornecidos
pela mesma e utilizados para mensurar a porcentagem média histérica de pedidos realizados
via celular assim como a demanda por entrega frente ao consumo no local.

3.6. MODELAGEM COMPUTACIONAL

Dentro da area de trabalho do Arena foi desenvolvido a seguinte ldgica, a partir das
ferramentas e da logica desenvolvida.

232558823
-
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Deieno$ —r—] Reparmi
\/ 1"
(RN

< Def edios
e i,
Pista de testes — | " check 2
=l u: e

EECEEEEEE

——|| Repar2

=1

Reparo 3 I
1

Figura 7 Modelagem Computacional
Fonte: Autor
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4. RESULTADOS

Apo6s a compilagdo da modelagem juntamente com so dados fornecidos, foi gerado
um relatério de resultados, apontando que o novo método conseguiu atingir o pleno
funcionamento do setor, conseguindo extrair a melhor performance dos reparadores.
Conforme a imagem do relatorio a baixo.

|Queue |
Time
Waiting Time Minimum Mezcimum
Ayerage Half Width alue alue
Check 1 qualidade.Queue 0.00446705 (Insufficient) 0.00 0.05013348
Check 2 qualidade. Queue 0.00 (Insufficient] 0.00 0.00
Check 3 gualidade.Queue 0.00 (|n1 StatsAndQutputCry. Half Width (Cadeia) FU
Oficina 01.Queue 1.1568 (Insufficient] oo 20946
Oficina 02.Queue 1.5587 (Insufficient] 0.00 31365
Oficina 03.Queue 0.3666 (Insufficient] 0.00 0.9712
pista de teste Queue 0.1605 (Insufficient] 0.00 0.4783
Other
Mumber Waiting Minimum Mezcimum
Ayverage Half Width alue alue
Check 1 qualidade. Queue 0.0932 (Insufficient] 0.00 4.0000
Check 2 qualidade. Queue 0.00 (Insufficient] 0.00 0.00
Check 3 qualidade. Queue 0.00 (Insufficient] 0.00 0.00
Oficina 01.Queue 126838 (Insufficient] 0.00 31.0000
Oficina 02.Queue 8.6060 (Insufficient] 0.00 24.0000
Oficina 03.Queue 0.2750 (Insufficient] 0.00 2.0000
pista de teste Queue 26927 (Insufficient] 0.00 9.0000
Figura 8: Relatério de resultados
Fonte: Autor
szage
Instantaneous Utilization Minimum Maximum
Avesage Half Width Value Value
Op qualidade 02 0.2722 (Insufficient) 0.00 1.0000
Op qualidade 03 0.04714958 (Insufficient) 0.00 1.0000
Op qualidade 1 0.3468 (Insufficient) 0.00 1.0000
Piloto de testes 0.9168 (Insufficient) 0.00 1.0000
Reparador de defeitos leves 03 Avg of StatsAndOutputQry.AvgObs (Nimero) 1.0000
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient] 0.00 1.0000
01
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient] 0.00 1.0000
0z
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient) 0.00 1.0000
03
Reparador de defeitos pesados 0.5910 (Insufficient) 0.00 1.0000
01
Reparador defeitos leve 01 0.9680 (Insufficient] 0.00 1.0000
Reparador defeitos leves 02 0.9580 (Insufficient) 0.00 1.0000
Mumber Busy Mlinirmum Mszeimum
Average Half Width elue Value
Op qualidade 02 0.2722 (Insufficient) 0.00 1.0000
Op qualidade 03 0.04714958 (Insufficient) 0.00 1.0000
Op qualidade 1 0.3468 (Insufficient) 0.00 1.0000
Piloto de testes 0.9168 (Insufficient) 0.00 1.0000
Reparador de defeitos leves 03 0.9580 (Insufficient) 0.00 1.0000
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient) 0.00 1.0000
01
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient] 0.00 1.0000
0z
Reparador de defeitos medios 0.9846 (Insufficient) 0.00 1.0000
03
Reparador de defeitos pesados 0.5910 (Insufficient) 0.00 1.0000
01
Reparador defeitos leve 01 0.9680 (Insufficient) 0.00 1.0000
Reparador defeitos leves 02 0.9580 (Insufficient) 0.00 1.0000

Figura 9: Relatorio de resultados 02
Fonte: Autor



@ Simposio DE EXCELENCIA EM GESTAO E TECNOLOGIA

S eT:

Scheduled Utilization

Walue
Op qualidade 02 0.2722
Op qualidade 03 0.04714053
Op qualidade 1 0.3468
Filoto de testes 0.9168
Reparador de defeitos leves 03 089680
Reparador de defeitos medios 0.9346
01
Reparador de defeitos medios 0.9846
0z
Reparador de defeitos medios 0.9846
03
Reparador de defeitos pesados 0.6910
01
Reparador defeitos leve 01 0.8680
Reparador defeitos leves 02 0.9680
1,000
— W Op guakiade @2 W Op qualkdade 03
0.500 O C0p ouakdade 1 O Plicto de leses
0.800 =l wmadorde GeRelos g Regaradoroe defeRos
: medbs 01
0,400 .;eéah:%ozrde gekRs .‘Tx':?jatllzg%roe defehos
Repamdorde gelefos o Reparadorde®os
0.200 pEERd0E 01 Eve 01
I} Repamdor defefos
0,000 e

Figura 10: Relatério de resultados 03
Fonte: Autor

E possivel analisar a partir dos dados encontrados no relatério que a solucdo é viavel
para montadora, além de otimizar seu processo produtivo, melhorar as condi¢des de trabalho
dos reparadores. Onde as areas que necessitam de respostas rapidas como as oficinas 01 e 02
estardo em pelo funcionamento atendendo a demanda sem estar saturada e extraindo o
maximo de seus reparadores sem causar fadiga. A oficina 03 por lidar com o reparos mais
criticos pode trabalhar com folga para atender as ocorréncias e render o maximo do
desempenho requerido, sem gerar a problemas para o reparador 03..
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S. PROPOSTA DE MELHORIA

Apo0s a o estudo dos dados fornecidos pela empresa foi desenvolvido um novo layout
para o atual fluxo de atividades no setor de reparos, esse fluxo € baseado no funcionamento
executado pela simulacdo em Arena, e expressa 0s 6timos resultados encontrados nos
relatorios gerados. O novo modelo atende a classificacdo das avarias, e a nova cadencia das
atividades seguindo a risca 0 modelo desenvolvido, a partir dos pontos que necessitam ser
melhorados, esse prototipo oferece a montadora a solucdo necessaria para conseguir fazer
uma gestdo inteligente de seus setor e manter seu funcionamento ao maximo de capacidade
sem sobrecarga.

DEFEITOS

—
PESADOS ?
NAO

sim
v

OFICINA3

INSPEGAO 1 INSPEGAO 2

@ NAO—|  PISTA DE TESTES DEREICS MEDIOS NAQ———————»|  CLEENTEFINAL |

sim sm

} }

OFICINA 1 OFICINA 2

Figura 11: Novo layout desenvolvido
Fonte: Autor
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6. CONCLUSAO

E possivel chegar a conclusdo que o setor de reparos da montadora se demonstra
deficiente quando se trata de gestdo dos recursos que a empresa dispde, podemos observar
que no cenario anterior a simulacao o setor de reparos trabalha de forma ineficaz, pressionado
pela necessidade de entrega de veiculos a seus clientes finais, 0s gestores ficam presos a ideia
que os carros avariados devem ir pra qualquer oficina e ser enviados para o cliente final e
esquecem da disposicdo em que eles sem encontram dentro do arranjo fisico da empresa e
com a quantidade de operadores que cada oficina conta, gerando assim a sobre carga das
oficinas.

Com a nova proposta de qualificacdo dos defeitos, foi possivel cadenciar e delegar
quais areas seriam responsaveis pelos veiculos danificados a partir do grau de gravidade da
avaria. Com o desenvolvimento do novo fluxo produtivo da area de reparos e 0s tempos
coletados, o software Arena pode simular com exatiddo o novo funcionamento do setor, e
gerar relatorios que provam que é possivel aperfeicoar a area com essas ferramentas.

Esse aperfeicoamento do setor vem com a utilizacdo da mao de obra disponivel de
forma inteligente e evitando a fadiga dos colaboradores, possibilitando-os trabalhar dentro do
seu tempo proposto por atividade e de acordo com a necessidade de cada oficina.

O ramo automobilistico é extremamente concorrido, onde todos os dias € necessario
enfrentar uma batalha de sobrevivéncia sobre o tema de melhorias continuas, as empresas que
se adaptam melhor a essa corrida permanecem vivas e em pleno funcionamento.

Se adequar a novos modelos de trabalho e novas tecnologias séo quase que vital para
as multinacionais nos dias atuais, € importante se apontar que hoje dentro das grandes
empresas existem equipes especializadas em melhorias do setor produtivo, visando sempre
oferecer a melhor performance, visando sempre o “fazer mais com menos” e superar os
objetivos impostos pela alta gerencia.

O modelo desenvolvido oferece todos esses aspectos citados, aléem de ser apoiado a
tecnologias de modelagem e simulagdo, conta com a analise de profissionais que ja tiveram
vivencia do setor e sabem, como é necessaria essa transformacdo para se poder obter o
maximo de desempenho e resultados.
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