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Levantamento de perdas e desperdícios  
dos sistemas produtivos por meio da utilização 

dos coletores de dados
Assessment of losses and waste of productive systems by the use  

of data collectors 

Resumo 

Para oferecer aos consumidores produtos de qualidade a preços acessíveis, 
as empresas buscam reduzir os seus custos de produção. A filosofia do 
Sistema Toyota de Produção defende a minimização dos gastos, por 
meio da eliminação de perdas e desperdícios. Tal redução ocorre com a 
implementação de ações de melhoria no sistema de produção; mas, para 
implementar ações de melhoria, a gerência precisa de dados confiáveis do 
sistema produtivo para identificar qual local necessita de melhorias. O 
levantamento de informações do sistema produtivo, tradicionalmente ocorre 
por meio do preenchimento de formulários de papel; porém, esse método 
pode gerar resultados imprecisos e acumulo de papéis, o que é considerado 
um prejuízo. Diante da necessidade de informações confiáveis e no menor 
tempo possível, neste artigo objetiva-se apresentar os coletores de dados e 
demonstrar como esses equipamentos podem auxiliar no levantamento de 
perdas e desperdícios dos sistemas produtivos. 

Palavras-chave: Coletores de dados. Desperdícios. Perdas. Produtividade. 

Abstract

To offer consumers quality products at affordable prices, companies strive 
to reduce their production costs. The Toyota Production System philosophy 
advocates minimizing costs through the elimination of losses and waste. This 
reduction occurs with the implementation of actions to improve production 
system; but to implement actions for improvement the management needs 
reliable information on the particular production system in order to identify 
which site needs improvement. The collection of information on production 
system is traditionally done by filling out printed forms; however, this method 
can produce inaccurate results and the accumulation of papers, which is 
considered a loss. Faced with the need for obtaining reliable information and 
in the shortest time possible, this article aims to present the data collectors 
and demonstrate how these devices can assist in monitoring losses and waste 
of productive systems.

Key words: Data collectors. Losses. Productivity. Waste.
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1	 Introdução

Até o início do século XVII, grande parte da 

população europeia habitava o campo e produzia 

o que consumia, esse tipo de produção ficou co-

nhecido como “artesanal”. A produção artesanal 

era realizada por artesãos que possuíam o contro-

le de todas as etapas da fabricação, isto é, desde a 

obtenção da matéria-prima até a comercialização 

do produto final (CIPOLLA,�������������������� �������������������1993). Após a revo-

lução industrial, ocorrida no século XVIII, a ma-

ior parte dos artesãos passou a trabalhar em fábri-

cas como operários assalariados. A função desses 

novos “operários” era operar máquinas, por isso, 

esse regime ficou conhecido como maquinofatura 

(MARTINS et al., 2004).

No século XIX, houve uma grande evolução 

tecnológica, econômica e social, consequentemen-

te, ocorrendo passagem do capitalismo comer-

cial para o industrial (SOUZA, CAULLIRAUX, 

2002). Com a expansão da indústria em todo 

mundo, surgiu a necessidade de melhorias nos pro-

cessos de fabricação para reduzir custos e aumen-

tar a produtividade, momento em que aparece o 

taylorismo. A filosofia desenvolvida por Frederick 

Winslow Taylor defende que para executar um 

trabalho, primeiramente é preciso um estudo, ou 

seja, desenvolver uma metodologia própria com 

objetivo de obter o máximo rendimento na tarefa 

(CAMPOS et al., 2005).

Quase que em paralelo ao taylorismo surgiu 

outra concepção: o fordismo. Criado por Henry 

Ford, essa filosofia revolucionou a indústria au-

tomobilística, ao introduzir a primeira linha de 

montagem automatizada, que em conjunto com 

outras técnicas avançadas para a ������������� época, torna-

ram o custo do automóvel acessível a maior parte 

da população (CAMPOS et al., 2005). Em 1970, 

com a crise do petróleo, seguida de uma recessão 

econômica, as montadoras passaram a adotar gra-

dativamente o Sistema Toyota de Produção (STP) 

que busca aumentar a eficiência da produção, por 

meio da eliminação de perdas e desperdícios. O 

STP se tornou uma referência a ser seguida, desde 

então, as empresas buscam assegurar a eficiência 

dos seus sistemas de produção para repassar a 

economia obtida no processo de fabricação para 

o custo do produto final, garantindo sua sobre-

vivência em um mercado altamente competitivo 

(OHNO, 1997). 

Observando a importância da redução de 

perdas e desperdícios para a indústria, neste arti-

go objetivou-se apresentar os coletores de dados e 

demonstrar como tais equipamentos podem auxi-

liar na identificação, quantificação e redução das 

perdas segundo a filosofia do STP.

2	 Referencial teórico

2.1	 O Sistema Toyota de Produção 
Após a Segunda Guerra Mundial, a indústria 

japonesa passou por uma grande crise econômica. 

A baixa produtividade e a escassez de recursos im-

pediam as montadoras de adotar o método de pro-

dução em massa (OHNO, 1997). Nesse período, 

surgiu o STP (Sistema Toyota de Produção), cria-

do por Toyoda Sakichi, Toyoda Kiichiro e Taiichi 

Ohno, cuja filosofia foi concebida na fábrica de 

automóveis da Toyota com o objetivo de aumentar 

a eficiência da produção por meio da eliminação 

de perdas e desperdícios (ANTUNES et al., 2008).

Em outras palavras, o STP defende o “prin-

cípio do não custo”, isto é, a tradicional equa-

ção “Custo + Lucro = Preço” deve ser substituída 

por “Preço - Custo = Lucro” (OHNO, 1997). No 

princípio, o preço dos produtos era baseado nos 

custos de fabricação, ou seja, era somada uma 

margem de lucro pré-determinada, o que permitia 

aos fornecedores repassar para os clientes os pre-

juízos obtidos durante a produção (ANTUNES 

et al., 2008).
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Com o constante aumento da concorrência 

e o novo perfil do consumidor (mais exigente), o 

preço dos produtos passou a ser determinado pelo 

mercado, o que tornou a redução dos custos de 

produção a única forma de manter ou aumentar o 

lucro (OHNO, 1997). ���������������������������Para minimizar custos é ne-

cessário eliminar as perdas do sistema produtivo.

No STP, a eliminação de perdas é o resul-

tado de quatro etapas: análise detalhada do pro-

cesso; identificação do local crítico; tomada de 

decisão e implementação do ato de otimização 

(ANTUNES et al., 2008). Nesse sistema, consi-

dera como perda as atividades desnecessárias, ou 

seja, aquelas que geram custos e não acrescentam 

valor ao produto (OHNO, 1997). As perdas e 

desperdícios podem ser divididas em sete grupos 

(SHINGO, 1996), a saber:

1.	perda por superprodução: devem ser foco de 

melhorias nos sistemas produtivos porque 

podem auxiliar na ocultação de outras per-

das. Esse tipo de perda pode ser classificado 

em dois subtipos: (i) quantitativa – em que é 

produzida uma quantidade além da requeri-

da e (ii) por antecipação – na qual a produção 

é realizada antes do tempo necessário;

2.	perda por transporte: as atividades de trans-

porte de produtos pelo “chão de fábrica” 

interferem no tempo total de fabricação de 

um item e, além disso, não agregam valor ao 

produto, podendo ser encaradas como uma 

perda. Esse tipo de problema pode ser mini-

mizado ou eliminado por meio de melhorias 

no layout; 

3.	perda no processamento em si: são os proces-

samentos “não necessários” para que o pro-

duto adquira suas características básicas. É 

preciso eliminar do processo todas as etapas 

dispensáveis (que não agregam valor) durante 

a obtenção dos produtos; 

4.	perda por fabricação de produtos defeituo-

sos: é o resultado da fabricação de um produ-

to com características fora das especificações 

preestabelecidas. Esse tipo de perda gera re-

trabalho e/ou refugo;

5.	perda por estoque: aquela associada ao ar-

mazenamento de matérias-primas. Manter 

grandes estoques resulta em prejuízos finan-

ceiros e perda de mercado, por isso, o STP 

busca minimizar os estoques gradativamente;

6.	perda por espera: refere-se aos períodos de 

tempo “ociosos”, ou seja, aqueles em que ne-

nhuma operação do processo está sendo exe-

cutada, embora os custos de utilização dos 

recursos produtivos estejam sendo contabi-

lizados. São exemplos de perdas por espera: 

os tempos destinados a preparação de má-

quinas; quebra de máquina; falta de matéria-

prima; paradas para inspeção;

7.	perda por movimentação: durante a produ-

ção, os operadores podem executar movi-

mentos desnecessários, e o acúmulo de tais 

movimentos diminui a produtividade consi-

deravelmente. Para minimizar esse tipo de 

perda, são realizados estudos ergonômicos 

e de tempos e métodos, para uma posterior 

implementação de melhorias.

2.2	 Coleta de dados
A informação é essencial para o controle de 

um sistema produtivo, e para aumentar a qualida-

de das informações é fundamental que os dados 

sejam coletados diretamente no local de trabalho. 

A aquisição de dados, também conhecida como 

apontamento ou coleta de dados, inicialmente foi 

realizada de forma manual, isto é, por operadores e 

demais trabalhadores capacitados. Os funcionários 

registravam as informações do processo em pla-

nilhas ou documentos equivalentes (REBELATO, 

LIDAK, 2006). A Figura 1 mostra um exemplo de 

planilha utilizado no apontamento de horas. 
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Após serem preenchidos, os documentos com 

informações do processo são enviados à gerência 

para a análise e criação de relatórios (REBELATO, 

LIDAK, 2006). Esse método de aquisição de in-

formações nem sempre atende as necessidades es-

peradas, observando tal fato, foram desenvolvidos 

equipamentos para automatizar a coleta de infor-

mações, chamados de coletores de dados.

Os coletores de dados são equipamentos 

eletrônicos e informatizados. Sua função é au-

xiliar na gestão do sistema produtivo, coletando 

informações precisas sobre os meios de produção 

(MARTINS, 2006). 

Exist�������������������������������������    em vários modelos de coletores de da-

dos; portanto, cada equipamento possui caracte-

rísticas e funções distintas. De uma forma geral, 

esses aparelhos dados são como minicomputado-

res, caracterizados principalmente por serem ro-

bustos, portáteis e dotados de uma interface IHM 

(interface homem-máquina) para facilitar a intera-

ção entre o aparelho e os usuários.

Antes de apresentar os tipos de coletores de 

dados, é importante mostrar os métodos utilizados 

na aquisição de informações. Segundo Marçola e 

Andrade (2005, p. 3) “[…] o apontamento da pro-

dução é classificado em dois grupos, apontamento 

manual ou apontamento automático”, descritos 

da seguinte maneira: 

•	 apontamento manual: esse tipo de coleta é 

realizado manual, ou seja, os funcionários 

da empresa, inspecionam um determinado 

grupo de informações durante períodos va-

riados do expediente, essas informações são 

preenchidas em formulários ou outros docu-

mentos equivalentes, em seguida, são enca-

minhadas para análise da gerência ou pessoal 

responsável. Para substituir o preenchimento 

de formulários de papel, muitas empresas já 

Figura 1: Planilha para apontamento de horas 
Fonte: Fonseca (2006). 
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utilizam equipamentos informatizados, tais 

como Personal Digital Assistants (PDA); co-

letores de dados eletrônicos; microcomputa-

dores conectados a rede (terminais posicio-

nados no chão de fábrica) e dispositivos com 

microcontroladores embarcados;

•	 apontamento automático: esse método de 

levantamento de informações, também é co-

nhecido como coleta por sensoriamento ou 

coleta automática. Seu funcionamento con-

siste na instalação de sensores no local da 

operação (SUBRAMANIAM et al., 2009). 

Esses sensores podem enviar sinais elétri-

cos para diversos dispositivos de controle, 

por exemplo, como os coletores de dados; 

Controlador lógico programável (CLP) e ou-

tros conectados as redes de computador. O 

apontamento automático possibilita a aqui-

sição de informações e o monitoramento do 

ambiente de trabalho, proporcionando a ge-

rência uma base de dados única e atualizada 

em tempo real. 

2.2.1 Principais tipos de coletores de 
dados
Para auxiliar na coleta de informações de 

forma automatizada, foram desenvolvidos os co-

letores de dados eletrônicos. Esses aparelhos são 

informatizados; portáteis; robustos e altamente 

duráveis. A entrada de informações no equipa-

mento pode ocorrer por diversas vias, tais como 

por teclado; por leitura dos códigos de barra; por 

cabo; por Bluetooth e/ou por cartões de memória. 

Os coletores possuem uma interface IHM muito 

intuitiva que visa diminuir custos com treinamen-

to. Devido a sua versatilidade, as informações 

coletadas pelo equipamento podem ser facilmen-

te copiadas para microcomputadores ou demais 

aparelhos informatizados (MOTOROLA, 2009). 

A seguir, são descritos alguns tipos de coletores de 

dados, os quais foram escolhidos para destacar, 

de forma didática, sua possibilidade de aplicação.

O coletor de dados modelo “A”, foi projetado 

para aplicações de processamento em lotes. Esse 

equipamento é muito utilizado nos setores indus-

trial; comercial; logístico e de distribuição. Nesse 

coletor, a entrada de dados ocorre via teclado ou 

leitura de códigos de barra. Seu design combina 

robustez e praticidade (MOTOROLA, 2009). A 

Figura 2 mostra o coletor de dados modelo “A”.

Figura 2: Coletor de dados modelo “A” 
Fonte: Motorola (2009). 

O coletor de dados modelo “B” é utilizado 

na coleta de dados automática. Esse equipamento 

foi projetado para ambientes industriais agressi-

vos, sendo, portanto, resistente a impactos, altas 

temperaturas, poeira, vibrações e demais condi-

ções adversas. Esse coletor constituído por: um 

hardware de aço galvanizado; mostrador Liquid 

Crystal Display (LCD) e um teclado com mem-

brana de policarbonato. O aparelho pode receber 

até quatro tipos de dados diferentes de forma au-

tomática e simultânea, por exemplo: informações 

de parada e velocidade de máquina; contagem 

de peças (DIRECTA AUTOMAÇÃO, 2008c). A 

Figura 3 apresenta o coletor de dados modelo “B”.

O coletor de dados modelo “C” pode ser ins-

talado em máquinas industriais; instrumentos de 

medição; estoques e demais dispositivos do meio 

produtivo. Nele, as informações são coletadas por 
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meio de sensores ou via digitação. Os dados são 

enviados a computadores pela rede, e todas as in-

formações são armazenadas num único banco de 

dados que apenas a gerência tem acesso (DIRECTA 

AUTOMAÇÃO, 2008c). A Figura 4 demonstra o 

esquema de funcionamento da coleta automática.

Figura 3: Coletor de dados modelo “B” 
Fonte: Directa Automação (2008b).

2.3	 Tipos de informações 
coletadas 
A fabricação de um produto normalmente 

é executada em diversas etapas e/ou operações, 

por isso, a quantidade de informação que pode 

ser coletada é considerada grande. Os tipos de 

dados variam de acordo com o que é produzido 

(MARDEGAN, MARTINS, OLIVEIRA, 2003). 

O Quadro 1 apresenta alguns exemplos de infor-

mações que podem ser coletadas.

Informações que podem ser coletadas

Tempo de fila Tempo de máquina parada

Tempo de espera Tempo de movimentação

Tempo de set-up Número de peças defeituosas

Capacidade 
utilizada

Quantidades de peças produzidas 
por turno

Tempo de processa-
mento

Quantidade de peças produzidas 
por ordem de produção

Quadro 1: Exemplos de dados que podem ser 
coletados 
Fonte: Adaptado de Mardegan, Martins e Oliveira (2003).

Diante da grande variedade de informações, 

muitas empresas fornecedoras de coletores de da-

dos buscam desenvolver soluções personalizadas, 

ou seja, de acordo com as necessidades do cliente 

(DIRECTA AUTOMAÇÃO, 2008c). 

3	 Metodologia

A metodologia utilizada neste artigo é classi-

ficada como uma pesquisa qualitativa de natureza 

Figura 4: Funcionamento da coleta automática 
Fonte: Adaptado de Directa Automação (2008a). 
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exploratória. Segundo Gil (2002), “Estas pesqui-

sas têm como objetivo proporcionar maior fami-

liaridade com o problema, com vistas a torná-lo 

mais explícito ou a construir hipóteses […]”.

A revisão bibliográfica deste trabalho foi fei-

ta por meio de pesquisas em publicações periódi-

cas; livros e em websites de empresas especializa-

das em coletores de dados.

Na sequência, foi feita uma classificação dos 

tipos de coletores de dados e seus principais recur-

sos e quais os tipos de perdas e desperdícios que 

existem em chão de fábrica que podem ser elimi-

nadas ou reduzidas com a utilização de coletores 

de dados.

Dessa forma, relacionaram-se os problemas 

de perdas e desperdícios industriais e as possíveis 

soluções que podem ser obtidas com a utilização 

de coletores de dados, sendo apresentados no pró-

ximo item.

4	 Aplicação dos coletores 
de dados e eliminação de 
perdas e desperdícios

A primeira perda do STP tratada neste ar-

tigo foi a “perda por superprodução”. Ela é cau-

sada pela produção em excesso, ou seja, além da 

quantidade requerida (ANTUNES et al., 2008). A 

Figura 5 demonstra o resultado da superprodução.
 

Figura 5: Resultado da superprodução
 Fonte: Cunha (2010). 

A superprodução faz com que empresas au-

mentem o volume de seus estoques, isso é conside-

rado um problema, pois, o produto corre o risco 

de não ser comercializado, consequentemente, o 

dinheiro investido na fabricação poderá ser perdi-

do (OHNO, 1997). 

Essa perda pode ser identificada, quantificada 

e evitada com o monitoramento dos meios produti-

vos. Um ou mais coletores semelhantes ao modelo 

“B” seriam instalados na estação de trabalho para 

registrar informações importantes do processo, por 

exemplo: quantidades de peças fabricadas; nome 

do operador; horário em que as operações ocorre-

ram. Assim, a gerência ou pessoal responsável teria 

acesso às informações do processo no menor tempo 

possível, o que permitiria cancelar a execução da 

produção e/ou adotar atitudes cabíveis a situação.

A segunda perda do STP referida foi “per-

da por transporte”. Segundo Shingo (1996), “[…] 

as atividades de transporte não agregam valor 

ao produto, portanto devem ser minimizadas ou 

eliminadas”. Um coletor de dados semelhante ao 

modelo “B” poderia ser utilizado para quantificar 

o tempo gasto com transportes internos, ou seja, 

o coletor seria “embarcado” em uma empilhadei-

ra ou em outros veículos de transporte, assim, o 

operador poderia registrar o tempo gasto nas mo-

vimentações internas. A Figura 6 apresenta um co-

letor de dados embarcado em uma empilhadeira.

Figura 6: Coletor de dados embarcado em uma 
empilhadeira 
Fonte: Lanpoint (2010).
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Em posse das informações que dizem res-

peito aos tempos de transporte, a gerência pode 

quantificar os gastos dessa operação, assim, será 

possível realizar estudos de melhoria no layout, 

com o objetivo de reduzir ou até eliminar as “dis-

tâncias” entre os postos de trabalho.

A terceira perda do STP mencionada foi a 

“perda no processamento em si”, que ocorre com a 

execução de atividades consideradas desnecessárias, 

durante o processo de produção (OHNO, 1997). 

Os modelos de coletores de dados “A” e “B”, 

ou outros similares, podem atuar fornecendo in-

formações da operação ou processo, para uma 

posterior avaliação de desempenho. É necessário 

que o coletor seja instalado na máquina ou proces-

so para coletar dados da operação, por exemplo: 

o tempo da operação; número de pessoas envol-

vidas; número de itens retrabalhados; número de 

itens refugados. Esses dados são extremamente 

úteis para a tomada de decisão, ou seja, o setor de 

engenharia terá informações confiáveis para aná-

lise e embasamento para verificar a viabilidade 

econômica do processo ou operação.

A quarta perda do STP apresentada foi a “per-

da por fabricação de produtos defeituosos” que é o 

resultado da confecção de itens não conformes, isto 

é, fora das especificações pré-estabelecidas (Shingo, 

1996). Nesse caso, é recomendada a utilização de 

um coletor de dados similar ao modelo “A”. O co-

letor auxilia na quantificação e rastreabilidade dos 

itens defeituosos, sendo possível rastrear informa-

ções, tais como quem produziu; quando produziu; 

quantas não conformidades foram produzidas. 

Dependendo do equipamento utilizado, existe a 

possibilidade de enviar as informações coletadas a 

computadores da gerência ligados à rede, assim, os 

dados podem ser trabalhados com ferramentas es-

tatísticas ou outros softwares.

A “perda por estoque” representa a quinta 

perda do STP. Ela é muito prejudicial às empresas, 

pois, os estoques deixam o capital da companhia 

“empatado”. Outro problema é que as elas perdem 

espaço físico e, consequentemente, têm que dedi-

car boa parte do expediente para manter o local 

organizado (ANTUNES et al., 2008).

Com relação às perdas por estoque, os co-

letores de dados podem auxiliar quantificando 

os estoques; facilitando a rastreabilidade dos lo-

tes; agilizando a movimentação interna e contri-

buindo para a organização do local. A Figura 7 

demonstra um coletor de dados utilizado para o 

controle de estoques, cuja coleta é executada por 

meio de leitura de códigos de barra.

Figura 7: Coletor de dados aplicado no controle 
de estoques 
Fonte: Emeasoft (2009). 

A sexta perda do STP mostrada foi a “per-

da por espera” que se origina no intervalo de 

tempo em que nenhuma operação é executada, 

isto é, o período de tempo “ocioso”, no qual a 

matéria-prima aguarda até ser confeccionada 

(OHNO, 1997). Nesse caso, os coletores de da-

dos podem ser utilizados para levantar tempos 

de setup de máquina; tempos de parada para 

manutenção e outros. Desse modo, a gerência 

poderá quantificar os períodos de tempo em que 

as máquinas não estão produzindo, e propor 

atos de melhoria. 

Os coletores utilizados para aquisição de 

dados sobre a “perda por espera”, normalmente 

são instalados próximos ao comando numérico 

(CN) da máquina. Seu funcionamento consiste 

na captura dos sinais de tensão emitidos pela 
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máquina, outra possibilidade é a instalação de 

sensores em locais estratégicos. Em ambos os 

casos, as informações são enviadas ao coletor 

que armazena todos os dados, para que as infor-

mações sejam analisadas pela gerência. A Figura 

8 mostra um coletor de dados conectado a uma 

máquina comando numérico computadorizado 

(CNC). 

Figura 8: Coletor de dados conectado a uma 
máquina CNC 
Fonte: Numericon (2006).

A sétima e última perda do STP referida 

foi a “perda por movimentação” que ocorre 

quando os operadores executam movimentos 

desnecessários nas suas atividades produtivas 

(SHINGO, 1996). 

Nesse caso, os coletores de dados podem le-

vantar os tempos das operações, sendo possível 

identificar quais são as mais “demoradas” para que 

a gerência implemente atos de melhoria no proces-

so, com o objetivo de reduzir os movimentos des-

necessários. Após essas medidas de melhoramento, 

é interessante uma comparação entre os tempos de 

antes e depois da otimização, o que permitirá veri-

ficar a eficácia da melhoria implementada. 

Após demonstrar como os coletores de dados 

podem auxiliar na identificação, quantificação e 

redução das perdas e desperdícios. O Quadro 2 

apresenta um resumo em que cada uma das sete 

perdas é relacionada com a forma de utilização do 

coletor de dados.

Perda Forma como o coletor é utilizado

Perda por 
superprodu-

ção

O coletor de dados é instalado na 
máquina, ou estação de trabalho, para 
registrar informações que possibilitem 

alertar a gerência sobre a possibilidade 
de uma produção desnecessária.

Perda por 
transporte

O coletor de dados é embarcado em 
empilhadeiras e/ou demais veículos 
para contabilizar o tempo gasto com 

transporte (movimentação de materiais) e 
para auxiliar na rastreabilidade.

Perda por 
fabricação 
de produtos 
defeituosos

O coletor de dados é instalado na 
máquina ou estação de trabalho, desse 
modo, é possível quantificar e rastrear 
itens defeituosos, fornecendo informa-

ções confiáveis para a geração de 
indicadores e implementação de ações 

de otimização. 

Perda no 
processa-

mento em si

O coletor de dados é instalado na máqui-
na ou estação de trabalho, assim, ocorre 
à aquisição de informações importantes 

para a avaliação de desempenho do pro-
cesso, por exemplo: tempo da operação; 
número de pessoas envolvidas; número 

de itens retrabalhados.

Perda por 
estoque

O coletor de dados é muito útil no 
controle de estoque, pois auxilia na 
sua quantificação e facilita a rastre-
abilidade dos produtos em estoque. 

Nesse tipo de perda, normalmente são 
utilizados coletores com leitores de 

códigos de barra.

Perda por 
espera

O coletor de dados é instalado na 
máquina ou estação de trabalho. Dessa 
maneira, é possível levantar e quantificar 
os tempos de setup de máquina e outras 

paradas que geram perdas (custos).

Perda por 
movimenta-

ção

Os coletores de dados são instalados 
em máquinas ou nas estações de 

trabalho com o objetivo de mensurar 
os tempos de processo, o que permite 

identificar as operações problemáticas 
e/ou verificar eficácia das ações de 

melhoria implementadas.

Quadro 2: Quadro resumo – Perda x Forma 
como o coletor é utilizado
Fonte: Os autores.

5	 Conclusões

Com base no material apresentado neste 

artigo, pode-se concluir que o mercado se en-

contra cada vez mais competitivo, por isso, as 

empresas estão buscando oferecer produtos de 

qualidade a preços acessíveis. Para alcançar essa 

meta, as organizações passaram a adotar a filo-



216 Exacta, São Paulo, v. 9, n. 2, p. 207-217, 2011.

Levantamento de perdas e desperdícios dos sistemas produtivos por meio da utilização dos coletores…

sofia do Sistema Toyota de Produção (STP) que 

defende a redução dos custos de produção, por 

meio da eliminação das perdas e desperdícios. 

O STP apresenta sete tipos de perdas que devem 

ser evitadas e/ou eliminadas. Para identificá-las, 

segundo a filosofia do STP, é necessário obser-

var e analisar o sistema produtivo para uma 

posterior otimização. Antes de realizar a análi-

se, primeiro é preciso fazer um levantamento de 

informações do sistema produtivo, com o intui-

to de verificar quais os pontos mais problemáti-

cos da empresa. O levantamento de informações 

de um sistema produtivo ocorre de duas formas: 

manual ou automática. É comum as empresa 

coletarem dados do seu sistema produtivo de 

forma manual, isto é, utilizando formulários de 

papel; porém, esse método de coleta está sujeito 

a imprecisão. Outro problema é o acúmulo de 

um grande volume de papéis, considerado um 

desperdício financeiro e ambiental. 

Com os crescentes avanços tecnológicos e a 

necessidade de informações do sistema produtivo, 

surgem os coletores de dados. Esses equipamentos 

computadorizados têm a função de coletar infor-

mações dos processos e/ou operações, fornecendo 

à gerência, dados que representam a situação real 

dos recursos produtivos, o que facilita na tomada 

de decisão.

Neste estudo, apresentaram-se os principais 

tipos de coletores de dados, e demonstrou-se como 

a utilização de tais coletores pode auxiliar na re-

dução das perdas e desperdícios. Esse objetivo foi 

concretizado abordando cada uma das sete per-

das para indicar de forma clara como os coletores 

podem identificar, quantificar e reduzir as perdas 

dos sistemas produtivos.

Como sugestão de trabalho futuro, propõe-

se a elaboração de um estudo de caso a fim de 

verificar a viabilidade econômica da implanta-

ção dos coletores de dados em empresas de pe-

queno porte.
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