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Resumo

Um novo conceito de producao esta sendo moldado com o aparecimento da Industria 4.0
ou Quarta Revolugédo Industrial, que tem como objetivo de cada vez mais aprimorar o
desempenho, buscando novas tecnologias de modo que aumente a rentabilidade, diminua
0 tempo de processamento e aumente a qualidade e a eficiéncia de seus processos. Assim,
as empresas estdo em uma busca constante destes recursos para que ndo percam suas
vantagens competitivas. Quando se trata de solda, os processos produtivos se
readequaram com a utilizacdo de rob6s de solda. Porém, mesmo que estes recursos sejam
0 que ha de novo no mercado, sempre é necessario 0 acompanhamento destes resultados
e a melhoria constante dos processos.
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Introducéo

Em uma empresa, seja qual for o seu ramo a confiabilidade é definida como a
probabilidade em que, em um periodo de tempo determinado e com condicGes
operacionais especificadas, um equipamento, sistema ou componente realizara sem falhas
o0 que foi programado (NBR-5462/1994).

A necessidade da confiabilidade em produtos ou servicos ja é antiga, aliada a busca
constante pela reducéo de custos e a necessidade da eliminagéo do retrabalho, para isso,
0s robds podem auxiliar em alguns processos. A utilizacdo destes, ja € comumente usada
no processo de solda em diversos segmentos. No Brasil ainda é novidade e estas maquinas
sdo trazidas de outros paises.

Apesar de se tratar de maquinas programadas para nunca falhar, é necesséario o
acompanhamento rotineiro da execucdo destas atividades, para a atualizacdo de seu
software e até mesmo o aprimoramento de seus desempenhos, ou seja, a melhoria
continua.

Este estudo tem o objetivo de propor solugdes de melhoria para o robd de solda e
implementa-las na empresa (X)*, que em seu processo de solda do brago boom e dipper,
apresentou irregularidade no cordao de solda, gerador de retrabalho.

As etapas para o alcance do objetivo foram divididas em: Identificar os problemas
relacionados ao rob6 de solda; Identificar as possiveis causas relacionadas aos problemas;

Elaborar propostas para tratar as causas; Implementacéo das propostas.

“Foi adotado o nome ficticio de empresa (X) para organizacdo em estudo, para que nao haja
exposic¢do da marca da empresa.
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Metodologia

O tipo de pesquisa que foi utilizado neste estudo € aplicado, com objetivos para alcance
de retornos qualitativos. Com o intuito de buscar analisar, interpretar, e identificar as
causas das falhas do processo que se relacionam com a situacdo-problema o projeto foi
classificado como explicativo. O estudo de caso tem como universo a empresa (X), e
aunidade de andlise foi o processo de soldagem robética do brago boom e dipper, que
possibilitou a coleta de dados pelo grupo de estudo através de observacao simples.

Mapa — Sintese

O mapa sintese demonstrado na tabela 1, tem o objetivo de apresentar a relacdo dos
objetivos especificos com a metodologia aplicada nessa pesquisa para implementacao da

proposta para aumento da qualidade no processo de solda robotica.

Tabela 1 — Mapa Sintese.
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Fonte: Elaborado pelos autores 2019, adaptado de DIAS, 2016.

Resultado e Discussao

De acordo com Correia (2002), mapear o processo auxilia a perceber fontes de
desperdicio, tornando as decis6es sobre fluxo de trabalho visiveis, de modo em que possa

discuti-las, adicionando conceitos, técnicas enxutas e de melhoria.

Identificar os Problemas Relacionados ao Robd de Solda
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Os colaboradores envolvidos no processo de solda robotica do dipper e boom, verificaram
gue na maquina da empresa X, na semana 24, 100% das pecas apresentavam

irregularidade do corddo de solda, acarretando uma perda de R$4.306,05.

Figura 1 — Anélise quantitativa do problema.

Defeitos Robd 5 — Semanal
R$4 306,05
42 42
38 40 40 )
L o 2
21 22 23 24
Bracos Produzidos Bracos com defeito —a— Perdas

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Para o inicio da andlise, foi realizado o Genba (5G) pelo grupo de estudo no posto de

trabalho em questdo para a identificacdo do problema.

Figura 2 — Andlise do problema e fenémeno estudado
PROBLEMA FENOMENO

K
Maquina da empresa X Cordéo de solda iregular Tocha sofre um desvio durante a
soldagem

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019).
Com a ocorréncia do problema, eram necessarias 4 horas de retrabalho para que a peca

passasse pelas etapas de lixa, ressolda, e o retoque na pintura devido as marcas

ocasionadas pela lixadeira.

Identificar as Possiveis Causas Relacionadas aos Problemas

Para a identificacdo das possiveis causas relacionadas ao fendbmeno, foi realizado o 5G

aprofundado, com os 4M’s (mao de obra, método, material e maquina).
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Figura 3 — Check list dos padrdes basicos de qualidade.
5G
Padries Processos Maquina
CORDAG DE SOLDA IRREGULAR Robo X
Andlise 4M
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Fluixe de gas ne i )
1 bocsl da tocha Probeger a poga de fusBa 17 = 19 Limin 18 Limin -
Mantar o posicionamento
2 | Calisrache da techa comsta dn bocha 45 450 ~
3| Fleo de dgus Rasfrismants da tocha #0.9 Limin 1,4 Limins ~
4 | Didmetro do arame | Garantir a qualidade do arama 1'2"'"'“"'{:'_'?:1“ 1,18 mm s
Fuifet igharments . LED Verde Acéss & | LED WVarde Acedo &
5| Maduls cRM EeoRirGar . dbisd & ol Tensds 24V Tensla 24V ~
& Funcionarants | Realizar interface da CPU com LED Verde Acess & | LED Verde Aceso e \,»
PCIF PHG Tansla 24V Tansls 244
- Funcionamante | Realizar interface com entradas LED Verde Acesc e | LED Verde Acesc e -\f
MBASE & snidas digiais Tensbo 24V Tansbs 24
Funcionarments da
e (vt | LoDVt |
d-j.lr::-dlmmnl tocha am relas 8o & junta plugadas ol ;
Funcionamento da G ’ LED Verde Aceso, | LEDVerde Aceso,
% | Memdria do Robd m.:;:.um do 24V @ conectores | 24V e conectores 4
[CF) plugados plugades
Funcicnamenio da LED Verde Acesc @ | LED Verde Aceso e
10| Cince de exsansho | RENEZAr interlace com MBASE Tensbo 24V Tenako 24V w4
! Garantir o controle do ‘Versfo atuakzada
11| Software atualizado nto do breco do robd 723 Versdo 7.25 o
Reakzar inferiace com placas
12| Funcionements | pCiF, MBASE e Placa de InfermacBes ne PHG | Informagses ne PHG | ~
expansdo
Conduite do borrica Fassagem do arame | Passagern e do
13 abd alimanisdor Gular o arame 1.2mm mrama 1 2mm .J"
qa| Estade docabo Emviar comante para da Continvidede elétrica | Continuidade elétrica v
positive miguing para ¢ cabegoie ® foaglio ® ficng i
Estado do cabo Erviar cormente da maguina Continuidade alétrica
16 negati para di L o foaclo Falha na ficag o
Controlar » transfenéncia de
16 Corrente rrainl @ o taxs de fuslo do 250 -280 A 253 A "(,
aletrods
Garantr & mede de deposiclo
i7 Tenslo p da ial 2T BV 27 8\ .\f
18| Coamante do mator | Monitarar o asforgo da motar Q5-12A 06 A .‘,-“’
Conjunto reldanas & Didematro min. do Didkmatro do canal
18 BNGrenagens Tracionar o arame canal 38,0 mm 28,1 mm ~
Fassagem do Fassagem Pas
. ) sagem
20| ararne o biss d Guiss & arama denabairuida de . rela ~
saida arame 1. 2mm
21 Estado da grasa | Aumantar o dres de contalo de Isants de IMpUrezas | lsems de IMpurezss f,r
cabraada BlaTAMEnTS & lubnficads o Dbl g
Estado do cabo da . Cabo com 1182
22 bocha Corexbe enire miguing @ tocha Wide (51 800 horas horas wf
Canas Canals
desabstruides & o- | desobstuidos & o-
23| Estado da tochn Realizar o sclda e e | ~
desgaste desgesis

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019).
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Na verificacdo do check list, foi percebido que o estado do cabo negativo do robd, que
tem a finalidade de enviar corrente da maquina para o dispositivo, deveria ter
continuidade elétrica e fixagdo correta, porém havia uma falha na fixacdo do mesmo.

O cabo quando aberto, apresentava carbonizacdo de boa parte de sua estrutura, sendo
assim um motivo para que houvesse o mal funcionamento do circuito de poténcia,
acarretando a falta de instabilidade do arco, gerando a solda fora de posicéo.

A verificacdo do item ndo constava no plano de manutencdo da maquina, jA que nao
haviam registros anteriores de quebra.

Para que seja possivel verificar as demais possiveis causas relacionadas a solda irregular,
0s sistemas e subsistemas foram listados e as possiveis causas foram mapeados de acordo
comas especificagdes do equipamento.Os sistemas na visdo macro de um robd de solda,
sdo divididos em: alimentacdo de arame e circuito de poténcia, sensores, software e
regulagens, braco do robd.As etapas de verificacdo destes sistemas auxiliam na
estratificacdo das possiveis causas.

Os sub sistemas sdo divididos em gés, sistema de refrigeracéo, alimentagdo de arame,
circuito de poténcia, sensores, painel de controle, brago do robd, software e regulagens.
De acordo com Mello (2005), para se gerenciar um processo é indispensavel visualiza-lo.
Desta forma, todos os subsistemas da maquina foram separados, com o intuito de
compreender qual poderia possuir maior impacto no processo produtivo, definindo as
prioridades.

A alimentacdo de arame e o braco do rob6 deveriam ter sua situacdo estudada. Estes
tiveram seu propdsito, componentes, principios de funcionamento e especificacdes
detalhadas. Os parametros de foram verificados de acordo com as especificacdes do

equipamento.

Tabela 2 — Analise Alimentacdo de Arame.

Alimentagdo de Arame

Componentes

1) Canais de passagem do arame
2) Tracionadores mecéanicos

3) Componentes da tocha




Parametros de

,a.fg

4 Congresso Interdisciplinar de Pesquisa,
Iniciagdo Cientifica e Extensdo Universitaria

Centro Universitario Metodista Izabela Hendrix

"Ciéncia, Tecnologia e Educagdo: o papel da

universidade no desenvolvimento socioeconémico"

|

Analisar e aplicar

22 a 25 de abril de 2019

Definir consequéncias se

Resultado i as contramedidas ndo
controle contramedidas .
forem aplicadas
Canal de Gy|a de saida do Modificacédo do Alimentacdo de arame
alimentador com . . .

passagem 1,2 mm q . | material da guia de | incorreta, arame com
(+0,03) esgaste Irregular saida velocidade nao uniforme

' 1.9mm — NOK
@ minimo do @ do canal da
canal da roldana |roldada = 38,1mm N/A N/A
=38,0mm - OK
Canal de Passagem do
passagem 1,2 mm |arame 1.2mm — N/A N/A
(+0,03) OK

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

O bico de saida do alimentador apresentava desgaste irregular, o especificado era de

1.2mm e o encontrado foi de 1.9 mm.

O desgaste se encontrava na extremidade do bico. Este fato, acarretou na reducéo de 8%

da velocidade do robd. Ao analisar o material utilizado na peca, foi percebido que se

tratava de latdo, e a dureza desse material de acordo com a sua funcéo, ndo era a ideal, e

a tendéncia seria um desgaste rapido, reduzindo a vida util.

Tabela 3 — Analise Braco do Rob6

Brago do Rob0

Componentes
1) Eixos

2) Engrenagens
3) TCP

Parametros de
controle

Resultado

Analisar e aplicar
contramedidas

Definir consequéncias
se as contramedidas néo
forem aplicadas

Referéncia
correta dos eixos
lab6

Eixos referenciados
corretamente — OK

N/A

N/A
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Folga nas Engrenagens com
engrenagens = 0,1 | folga de 0,2dmm — N/A N/A
mm OK
Zeramento dos .
. Eixos com Zeramento TCP errado, seam-
eixos (absolute R . A .
.~ |Inclinagdes de até mecanico com tracking com
zero) — Inclinagéo | , .o OPTIR . )
, Y . 112° -~ NOK inclindmetro funcionamento incorreto
maxima de 0,05

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Todos os eixos foram mapeados analisadas as configuracdes para que fosse possivel
nortear a tomada de deciséo.

O braco do rob6 apresentava inclinacdes de até 12° em seus eixos, sendo que o parametro
limitava a 0,05°. Assim, ao realizar a solda com o eixo desconfigurado, o corddo de solda
se deformava.

Ao analisar o processo, foi identificado também que ao chegar no final da barrica de
arame, o rob0, que ndo detectava a falta de insumo, parava. No momento em que 0
operador do posto realizava a operacdo manual para o abastecimento, ocorriam micro
colisBes no bico fundido, que eram imperceptiveis para o operador.

Apos o recolhimento dos dados, as acbes para a confiabilidade do processo foram

propostas.

Elaborar Propostas Para Tratar as Causas

De acordo com os dados levantados, foram tragadas ac6es que auxiliem no alcance dos
objetivos deste trabalho. O plano foi definido através da ferramenta 5W2H, que segundo
Trindade et. al. (2000) tem o objetivo de esclarecer o que sera tratado, e as partes

envolvidas as etapas a serem realizadas, 0s responsaveis e 0s prazos.

Tabela 4 — Plano de Acéo A.

O que? Troca do cabo negativo

Onde? Na parte inferior do robd de solda, abaixo do cabo positivo

O cabo que tem a a finalidade de enviar corrente da maquina para

Por que? . L R .
o dispositivo, estava com falha na fixagéo e carbonizado
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Como? Realizar uma parada programada na maquina, para que seja
' realizada a troca
Quem? Pelo Manutentor responsavel por rob6 de solda
Quando? Até o dia 31/11/2018
Quanto? Né&o se aplica

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Tabela 5 — Plano de Acéo B.

O que? Modificacdo do material da guia da saida
Onde? No bico de saida do alimentador
Por que? Guia de saida do alimentador com desgaste irregular 1.9mm
Realizar uma parada programada na maquina, para que seja
Como? realizada a troca, com o auxilio da engenharia de manufatura, uma
vez que havera alteracdo nas especificacdes do item utilizado na
maquina
Quem? Pelo Manutentor responsavel por rob6 de solda, e 0 engenheiro de
manufatura responsavel pela linha de solda
Quando? Até o dia 07/01/2019
Quanto? R$ 54,95

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Tabela 6 — Plano de Acéo C.

O que? Zeramento mecanico com inclinbmetro
Onde? Nos eixos 3,4,5e 6
Por que? Eixos com inclinagdes de até 12°
Como? Seréd aproveitado o tempo de manutencao programada para
' realizar o zeramento mecanico dos eixos
Quem? O analista de programagéo robdtica
Quando? Até o dia 14/02/2019
Quanto? Né&o se aplica

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Tabela 7 — Plano de Acéo D.

| O que?

Inserir sistema anti micro colisdo
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Onde? Computador do robé
No momento em que o operador do posto realizava a operagao
Por que? manual para o abastecimento da barrica de arame, ocorriam micro

colisBes no bico fundido, danificando o mesmo

Sera aproveitado o tempo de manutengdo programada para

Como? realizar a programacéo, juntamente com a balanga que compde o
novo sistema
Quem? O analista de programacéo
Quando? Até o dia 20/02/2019
Quanto? Né&o se aplica

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Tabela 8 — Plano de Agéo E

O que? Verificacdo dos resultados encontrados
Onde? No processo de soldagem robética do braco boom e dipper
Por gue? Verificar se as ac0es propostas foram capazes de tratar as causas
dos problemas
Como? O grupo de es:_tudo acompanharé a produgéq, e verificar se ainda
ha a ocorréncia da fabricacdo de pecas defeituosas
Quem? O grupo de estudos
Quando? Até o dia 08/03/2019
Quanto? N&o se aplica

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

Definidas as a¢des, responsaveis e prazos a serem cumpridos, todas foram acompanhadas
e suas analises detalhadas.

Implementacgéo das Propostas

Todas as acOes propostas no plano de acdo foram realizadas de acordo com os estudos
realizados, para o alcance da qualidade no processo de solda robotica. Os planos de agdo

foram detalhados separadamente.
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Apds cada implementacdo, foram realizadas as verificagdes dos indicadores de
desempenho. Segundo Corréa et al. (2007), este processo de quantificacdo da eficiéncia
e da eficécia é de extrema importancia para a analise das a¢des tomadas em uma operagao.
Plano de Acdo A) Para que fosse possivel tratar a falta de fixacéo do cabo que apresentava
descontinuidade elétrica e carbonizacao de boa parte de sua estrutura, geradores da falta
de instabilidade do arco e consequentemente a solda fora de posicéo, foi preciso realizar
a troca do item.

Apos a engenharia de manufatura informar as especificacfes do cabo ao setor responsavel
pela manutencdo industrial, foi realizada uma parada programada na maquina de solda
para a troca do cabo pelo manutentor responsavel.

Ainda com o equipamento parado, foi realizado o monitoramento da micro resisténcia
elétrica no conector, com utilizacdo de um microohmimetro, bem como a verificacdo da
temperatura do cabo com o auxilio de um termostato, para que fosse possivel validar se a
troca do cabo foi eficaz. Todos os testes realizados foram positivos.

Plano de A¢do B) Foram realizadas diversas analises que verificaram a viabilidade da
troca do alimentador de arame que apresentava desgaste. A primeira analise realizada
juntamente com o setor de Engenharia do Produto e Manufatura, foi a especificacdo do

material utilizado, e qual seria um possivel substituinte.

Figura 4 — Dureza de alguns materiais

Material HB F
Ac0 0,15a 0,25% C 110 a 130 iQ =K _N
AG0 0,25 a 0,45% C 130 a 155 'H
AGo 0,40 a 0,60% C 165 a 185

Q — Taxa de desgaste

A50 0,80% C Recozido 210 K — Severidade do desgaste
Ago Temperado 500 FN — Forga aplicada
H — Dureza do material desgastado
Niquel 61a70
Aluminio 99% Recozido 23 Materiais disponiveis:
Aco SAE 4140
Latdo (90% Cu, 10 Zn) 52 Ago SAE 1045

Fonte: Callister, (2000).
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De acordo com a dureza, foi analisada a possiblidade da troca de material para 0 Aco
Temperado SAE 1045. Dados como custo da peca, custo méo de obra para a troca do item

ao longo do ano, e a vida util foram considerados para a tomada de deciséo.

Tabela 9 — Analise Troca de Material

Andlise Latio Aco 1045 QeH mve_rsam_ente
Temperado proporcionais
Custo R$ 32,44 | R$ 82,02 H — 7,5x maior
Vida util 1200 horas 7200 horas Q - 7,5x menor
Eggem hora de R$ 6,83 | R$ 6,83| | 1.200n x 7,5 = 9.000h
Trocas no periodo 4 0.67 Coeficiente de
de 1 ano ’ seguranga 20%
Custo total R$ 157,08 | R$ 59,53 9.000 x 0,8 = 7.200h

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019)

De acordo com os resultados, o alimentador de latdo poderia ser substituido por aco SAE
1045, ja que possui alta resisténcia mecanica, elevada temperabilidade, além de
apresentar menor custo.

Foi realizada uma parada programada na maquina para que fosse possivel realizar a troca
do alimentador.

Apobs realizada a troca, foi realizada a medicao da nova velocidade de solda, que voltou a
ser de acordo com as especificagdes da maquina de 10m/min, o resultado foi positivo.
Plano de Acédo C) Os eixos 3, 4, 5 e 6 que apresentavam inclinagdes desconfiguradas que
chegavam até 12°, passaram pelas propostas de melhoria.

Durante o processo de manutencdo programada, os eixos foram zerados mecanicamente
com o auxilio de um inclindmetro utilizado pelo analista de programacao responsavel
pelo processo de solda. Com esta medida foi possivel chegar a zero o indice de inclinagédo
em todos os eixos do robd.

Plano de Acdo D) As micro colisdes que ocorriam no bico fundido, sempre que a barrica
de arame chegava ao fim durante a solda do braco, passaram por propostas de melhoria

para que fossem zeradas as colisdes.
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Durante o processo de manutencdo programada, uma balanca foi adicionada ao rob6 para
que medisse o peso da barrica de arame que estava em operagdo no robo.

Foi adicionada uma programacdo ao mesmo, de forma que leia a quantidade de arame
disponivel para que seja realizada a operacdo. Caso a barrica de arame tenha peso < 12
kg, o rob6 emite um alerta para que o operador realize o reabastecimento da barrica.

No sistema, assim que reabastecido o arame, a balanca identifica o novo peso, sendo
possivel que o operador selecione a opgdo “Barrica Substituida”, e o robd comegar a
operacdo. Ou seja, para as pecas soldadas pelo robd, esté eliminada a possibilidade de o
mesmo parar por falta de insumo, consequentemente, ocorrer a coliséo.

Plano de Acdo E) Apds a realizacdo de todas as acdes propostas, o grupo de estudos
realizou o acompanhamento do ndmero de pecas produzidas para a verificacdo dos
resultados propostos, se 0s mesmos possibilitaram a eliminacao de pecas defeituosas.

Figura 5- Produgéo (Produzidos x Defeituosos).

Produgéo (Produzidos x Defeituosos)
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32
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Fonte: Adaptado pelos Autores (2019).
De acordo com as melhorias propostas, a partir da semana 35 ndo foram detectadas pecas

defeituosas no sistema de producdo, consequentemente reduzindo a zero a quantidade de
horas de retrabalho.

Os beneficios e custos para empresa foram verificados, para que fosse possivel analisar
se 0 projeto foi ou ndo viavel para a empresa.

Todos os calculos consideram 0s gastos que a empresa teria, caso o problema continuasse

a decorrer no periodo de um ano.
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Caso a conta matematica (beneficio-custo) resulte em um valor positivo, significa que os
beneficios foram maiores. Se o resultado for negativo, a empresa gastou muito para

resolver o problema, que n&o era viavel ser solucionado naquele momento.

Tabela 10 — Analise dos custos e beneficios.

Descricdo dos beneficios do projeto
Custo retrabalho
Planejamento Anual 1.700 Maquinas x R$ 41,10 Valor Homem Hora x 4 horas de retrabalho =
R$ 279.480

Reducéo de mdo de obra para a troca da solda guia

Valor Homem Hora troca Latdo R$ 6,83 x 4 vezes ao ano = R$ 27,32
Valor Homem Hora Ago 1045 R$ 6,83 X 0,67 vezes ao ano = $4,58
Redugdo = 27,32 - 4,58 = R$ 22,74

Reducéo no custo do material da solda guia
Custo Latdo R$ 32,44 x 4 trocas ao ano = 129,76
Custo Aco R$82,02 x 0,67 trocas ao ano = 54,95
Reducéo = 129,76 - 54,95 = R$ 74,81

Descrigdo dos custos do projeto
Horas de realizacdo do projeto = 185 horas x 41,10 = R$ 7.603,50
Fabricacdo do conector de ago temperado = R$82,02

Beneficios - Custos = (279.480+22,74+74,81) - (7.603+82,02) = R$ 271.892,53 ao ano

Fonte: Adaptado pelos Autores (2019).

E possivel verificar que, de acordo com as melhorias realizadas, o projeto possibilitou
uma reducéo para a empresa de R$ 271.892,53 ao ano, que seriam 0s gastos gerados pela

falta de qualidade no processo de solda robdtica.

Todos os resultados alcancados neste trabalho tiveram suas medidas padronizadas e

adicionadas ao processo operacional padrao.
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Concluséao

Com base no estudo de caso apresentado, podemos observar a necessidade de fusédo do
conceito de melhoria continua aos processos de produgdo, e que sempre € possivel
aprimorar o desempenho de cada etapa até que se chegue ao nimero minimo de defeitos,
ou até mesmo que seja totalmente eliminado.

Podemos concluir que através das tratativas propostas, ha uma melhoria nos indices de
pecas boas produzidas, sendo possivel contribuir com a eliminacdo do retrabalho, e
realocar este processo que ja ndo é mais necessario devido a eliminacdo dos defeitos,
sendo possivel verificar ao final do estudo, que todas as alteracBes propostas
possibilitaram a reducdo de custos anual para a empresa de R$ 271.892,53.

A metodologia WCM, que tem foco a melhoria continua utilizada pela empresa X
contribuiu para que fosse possivel uma estratificacdo aprofundada e concisa para as
tomadas de decisdo. Esta além de proporcionar a experiéncia apresentada, agregou
diversos fundamentos de extrema importancia para a vida profissional dos integrantes do
projeto, contribuindo com a disponibilizacdo de informagdes, integrando-os ao mundo
corporativo e aos diversos processos de ponta que a mesma possuli.

Nota-se que, o trabalho em equipe é de extrema importancia. O fluxo de informacGes tem
que ser claro tanto para os envolvidos diretamente na operacdo que auxiliam na coleta de
dados, quanto para os receptores que devem transformar estes em informacéo, para que
no final, se torne possivel o alcance dos objetivos.
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