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Resumo

A utilizacdo das técnicas do lean manufacturing estd associada diretamente a alta
competitividade no mercado, pois por meio dessas ferramentas as organizacdes conseguem se
nivelar em relacdo as suas concorrentes. Dessa forma, o presente trabalho é uma pesquisa
exploratdria com uma abordagem mista, onde buscou-se realizar um mapeamento de fluxo de
valor em uma empresa registrada no CNAE como industria de transformacdo, a qual utiliza
como matéria-prima principal a celulose. Para a realizacdo desse, foi necessdrio a realizagdo
de uma visita in-loco para a observacdo do processo produtivo, além de uma entrevista
estruturada com o proprietdrio para obter maior detalhamento das atividades executadas na
empresa. Como resultado, estruturou-se o mapa de fluxo de valor dos estados atual e futuro da
organizagdo, a identificacdo de algumas melhorias possiveis de serem aplicadas, tanto no
processo produtivo, quanto no empreendimento de forma geral. Por fim, € importante

mencionar que para a realizacdo do mapeamento do fluxo de valor, foi escolhido o processo

produtivo do produto que € o carro-chefe da organizacao, o papel guardanapo 20x22.

Palavras-Chaves: Lean manufacturing; Melhoria de processos; Mapeamento de fluxo de

valor.

1. Introducio

Diante de um cendrio cada vez mais competitivo, as empresas buscam meios de se
destacarem, obtendo assim vantagem sobre as demais, de tal forma a obter melhoria continua
nos seus processos, assim, aumentando sua produtividade. De acordo com Tayyab & Sarkar
(2016), uma das formas para a aquisicdo de vantagem competitiva dentro do cendrio que a
organizacao estd inserida € a utilizacdo das técnicas de manufatura enxuta, também conhecida
como lean manufacturing. Através dessas ferramentas as organizagdes conseguem se nivelar

em relacdo as empresas que ja estdo estabelecidas no mercado.
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Segundo Gongalves e Miyake (2013), a producdo enxuta é um sistema desenvolvido para
auxiliar na melhoria continua dos seus processos, a fim de que os objetivos previamente
estabelecidos pela empresa sejam atingidos, como o aumento dos niveis de producdo. Esse
tipo de produgdo tem o seu foco voltado para a reducdo dos desperdicios presentes na
organizacdo, por meio da eliminacdo/minimizacdo de todos os aspectos que ndo agregam

valor ao processo produtivo, e sdo desnecessarios.

Criado pelo Sistema Toyota de Produgcdo apdés a Segunda Guerra Mundial, o lean
manufacturing foi criado com o intuito de mudar os padrdes americanos de producao, tendo
em vista as inimeras dificuldades enfrentadas no periodo, como a obtenc¢do de matéria-prima
e a baixa produtividade. Com isso, seu principal papel era produzir conforme a demanda,
utilizando o minimo possivel de recursos, e propondo uma alta qualidade nos produtos,
buscando sempre realizar a melhoria continua nos processos (MESQUITA, MESQUITA,
SOUZA, 2014).

Uma das ferramentas utilizadas na lean manufacturing ¢ o mapeamento de fluxo de valor,
recurso este que serve para ampliar e aprimorar a identificacdo dos processos de todas as
etapas de fabricacdo do produto (VEIGA; SCHMITZ). O autor reitera que o mapeamento de
fluxo de valor, além de visualizar cada processo, permite identificar desperdicios e estabelecer

um plano de implementagdo enxuta.

Diante disso, o presente artigo se trata da aplicagdo do mapeamento de fluxo de valor em uma
empresa no ramo fabril, a qual trabalha com a produgdo de produtos que utilizam a celulose
como matéria-prima. A partir do estudo de caso realizado, vdo ser identificados os
desperdicios presentes na mesma, por meio da utilizagdo do mapeamento de fluxo de valor,
além disso com os resultados obtidos serdo propostas possiveis melhorias para serem

implementadas e que contribuirdo para a reducdo de desperdicios no processo produtivo.

2. Referencial Tedrico
2.1 Lean manufacturing

Segundo Oliveira, Sousa e Campos (2018), durante muito tempo, o modo de producdo
adotado pela maioria das organizacdes era a producdo em massa, caracterizada por produzir
cada vez mais, fabricando assim uma grande quantidade de produtos. No entanto, em 1950, a
fabrica da Toyota formulou um novo modelo de produ¢do com o intuito de agregar valor ao

produto final, utilizando a menor quantidade de recursos possivel.
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Esse novo modelo de producdo criado pela Toyota é o lean manufacturing, conhecido como
manufatura enxuta, que, de acordo com Palange e Dhatrak (2021), pode ser compreendido
como um sistema de producdo que busca, sistematicamente, identificar e diminuir a
quantidade de perdas da empresa, aumentar a qualidade dos produtos e além disso,
disponibilizd-los para os clientes no tempo certo. Pagliosa, Tortorella e Ferreira (2019)
complementam ainda que esse também visa a minimiza¢do das variacdes no processo

produtivo.

O lean manufacturing é fundamentado em quatro pilares, sendo eles: o planejamento
estratégico da organizacdo e a posterior tomada de decisdo devem ser realizados de forma
cautelosa; a elaboracdo de um fluxo de processos que permita que os problemas que venham a
ocorrer sejam resolvidos no mesmo instante, pois um processo assertivo tem resultados
positivos; a motivacdo dos colaboradores para que estejam sempre melhorando e obtendo
bons resultados, ficando orgulhosos do trabalho realizado; a organizacdo deve possuir meios
para solucionar os problemas que venham a surgir e caso ocorram novamente, a mesma deve

saber enfrenta-los (LIKER E MEIER, 2006).

Nesse sentido, para Womack e Jones (1996), e Tortorella, Vergara e Ferreira (2017), o
principal fator valorizado pelo lean manufacturing é o humano, ji que os colaboradores,
clientes e fornecedores proporcionam a sustentabilidade da organizacdo, e assim, o
gerenciamento deve ser voltado para os seres humanos com o objetivo de que eles consigam
produzir com o menor tempo possivel, a menor quantidade de equipamentos, com pouco

esforgo fisico, mas aumentando a quantidade produzida.

Segundo Gbededo (2018) e Nandakumar, Saleeshya e Harikumar (2020), para a organizacao
conseguir um desempenho eficiente, € necessario eliminar todos os desperdicios, os quais nao
agregam valor ao produto. Para os autores, € através do lean manufacturing que € possivel
eliminar esses desperdicios. Isso faz com que haja uma melhoria no sistema produtivo da
organizacdo, ocorra uma reducdo de custos, a qualidade do produto aumente e
consequentemente, ela conseguird adquirir vantagem competitiva (PALANGE E DHATRAK,
2021).

Geraldes (2019) aponta que Taiichi Ohno definiu sete tipos de desperdicios que uma empresa
deve minimizar/eliminar para garantir uma otimizacdo do seu processo produtivo. A Figura 1

apresenta esses desperdicios e breve defini¢ao conforme exposto pelo autor.
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Figura 1-Os sete tipos de desperdicios

Principios Definicio

Consiste na movimentacio dos materiais dentro da organizagdo, pods € um
Transporte desperdicio uma vez gue ndo acrescenta valor ao produto.

O mventirio deve ser armarenado, embalade e transportado. Todas estas
Inventario operacies custam dinheiro, ndo acrescentam valor ao produto e existe ainda a
possibilidade de ze danificarem ou e tornarem obsoletos.

Movimento Trata-ze de movimentos dos operadores ou das maguinas que ndo sdo tdo
reduzidos e simples como na realidade poderiam ser.

E um dos mais importantes e se trata de todas as esperas ou tempos mortos durante
Es=peras a concecdo de um produto, devido, por exemplo, a atrasos de formecedores,
decizbes de outros departamentos, ou até mesmo tempo de espera até consertarem
IMTE MAQUInE.

Ocorre quando o processo € inadequado aos requisitos do cliente, e acontece, na
Processamento maioria das vezes, gquando as instrugdes de trabalho 380 confiizas, o objetivo ndo
improprio/defeituoso & claro, ou até mesmo quando os requisitos de qualidade =80 excessivos.

E o mais comum dos desperdicios, ainda que seja um dos mais dificeis de detectar.
Retrabalho ou defeito Este esta diretamente relacionado com a qualidade e, cada vez que esta falha, leva
ao retrabalho ou substituicio do produto. levando muitas vezes 8 perda de clientes.

Desperdicio onde existe um excesso de produgdo inadequado & procura do
mercado. Isto acontece quando sdo utilizadas técnicas inadequadas, equipamentos
Exceszo de produgio sobredimensionados e execuclo de trabalhos que nfo 230 pedidos/exigidos pelo
cliente. Em zuma_ acontece quando se investe em equipamentos & se 153 tecnicas
que na rezlidade s30 demasiado “boas”™, e consequentements mais caras do que o
fecessanio.

Fonte: Adaptado de Geraldes (2019)

Além dos desperdicios presentes na Figura 1, Susilawati et. al. (2015) acrescentam um outro
desperdicio que € o ndo aproveitamento das habilidades criativas dos funciondrios. De acordo
com Palange e Dhatrak (2021), diversas sdo as ferramentas que possibilitam a eliminagdo
desses desperdicios e melhorando a cultura organizacional, dentre elas estdo Programa 5S,
Diagrama de Ishikawa, Kaizen, Kanban, Mapeamento do fluxo de valor, Poka-yoke, FMEA,
DMAIC, entre outras.

Nesse sentido, percebe-se o quanto o lean manufacturing contribui para o desempenho
organizacional, uma vez que por meio da eliminacdo dos desperdicios, a empresa consegue
reduzir custos, além de reduzir o tempo e a utilizacdo de equipamentos, ao passo que, hd um

aumento do lucro e da qualidade dos produtos.
2.2 Takt time (TK)

Para Frandson, Berghede e Tommelein (2013), o Takt Time é referente a frequéncia com que

algo seja feito, criando um parametro de projeto amplamente utilizado no Sistema Toyota de
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Producgado (STP). Ele € aplicado em sistemas de produ¢do com estruturas caracterizadas pelo
fluxo unitdrio de pecas como é no caso das linhas de montagem e das células de fabricacao,

assim, sendo responsdvel pela ligacdo global do fluxo na fébrica.

Segundo Kamada (2007), trata-se de uma referéncia que algumas empresas utilizam,
principalmente as de alto desempenho, com pilares fundamentais do STP, no que se refere a
defini¢do do planejamento e das estratégias empresariais, dando destaque aos 4M’s, mao-de-

obra, método, material e maquina.

De acordo com Almeida (2015), um fator chave € que a demanda dos clientes deve estar
interligada a producdo, traduzindo o tempo de producgdo disponivel pelo nimero de pedidos
de clientes, possibilitando saber se os pedidos serdo cumpridos uma vez que se o tempo de
ciclo, que, segundo Simao (2016), € o tempo passado entre a saida de uma peca e a saida da
proxima, for maior que o TK, haverd falta de producdo. Almeida (2015) reitera que a
quantidade de postos de trabalho € determinada através da soma de todos os tempos das
tarefas individuais é dividida pelo TK, tem-se o ndimero de postos de trabalho necessarios

para cumprir a demanda.

Além disso, segundo Prado (2016), para conhecer o TK de uma empresa é determinado

conforme mostrado na Figura 2.

Figura 2-Férmula para calcular o Takt Time

Tempo ])isPoni\rql
TAKT © Sret
TIME -

el Demanda

Fonte: TECNICON Sistemas Gerenciais (2023)

Assim, toda a empresa deve adaptar seus recursos e processos para que as operagdes ocorram
dentro do TK e a demanda do cliente possa ser atendida. Para isso, deve-se fazer o

balanceamento das linhas de producao.

2.4 Mapeamento de fluxo de valor

O mapeamento de fluxo de valor (MFV) pode ser compreendido como uma ferramenta que
visa propiciar uma visualizagdo mais clara de todos os processos que englobam a produgao,
bem como o fluxo de materiais e informagdes a fim de identificar quais agregam ou nio valor

ao processo produtivo (OLIVEIRA, CORREA & NUNES, 2014). Para compreender os
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processos que constituem uma producdo, Hines e Taylor (2000) citam que as atividades que
englobam o processo produtivo sdo divididas em trés: aquelas que criam valor, as que nao

criam valor, porém sdo necessarias, e aquelas que nao criam valor e sdo desnecessarias.

Além de auxiliar na tomada de decisao, o MFV detecta possiveis desperdicios nos processos
produtivos e contribui para a identificacdo de possiveis melhorias neles. (OLIVEIRA,
CORREA & NUNES, 2014). Rother & Shook (1999) reiteram que o MFV compreende dois

mapeamentos: o de fluxo de informagdes e o fluxo de materiais.

Essa ferramenta é a mais adequada quando se busca um fluxo de valor enxuto que
compreende uma producdo enxuta, caracterizada como uma producdo que contém um
aglomerado de técnicas que tem o intuito de agregar valor e diminuir o desperdicio, levando
em consideracdo todos os processos € a melhoria deles de forma conjunta (QUEIROZ,

RENTES & ARAUJO, 2004; ROTHER & SHOOK, 1999).

Nas palavras de Queiroz, Rentes & Araujo (2004), o MFV pode ser explicado do seguinte
modo:
“(...) siga a trilha da producdo de uma familia de produtos de porta-a-porta da
planta, do consumidor ao fornecedor, e, cuidadosamente, desenhe o mapa do
estado atual de seus fluxos de material e de informagdo. Em seguida, elabore
o mapa do estado futuro de como o seu valor deveria fluir, segundo fluxos
futuros melhorados de material e de informacao”.
Com relacgdo ao fluxo de materiais, ele € ilustrado na parte inferior dos mapas, com orientagao
da esquerda para a direita, onde € possivel observar quais pontos no fluxo estdo causando
paradas com relacdo a cada familia de produtos, e que estdo gerando um estoque de materiais,
pelo fato de ter uma grande quantidade de materiais parados (QUEIROZ, RENTES E
ARAUIJO, 2004).

Ja o fluxo de informacgdes € ilustrado na parte superior dos mapas, com sua orientacdo da
direita para a esquerda, diferenciando assim do fluxo de materiais, sendo possivel identificar
como cada processo € informado acerca do que e quando necessita fazer, bem como os
materiais movimentados, seja de acordo com o cliente ou produtor (QUEIROZ, RENTES E

ARAUJO, 2004).

Rother e Shook (2003) defendem que o MFV é uma metodologia de facil aplicagdo, com uma
linguagem simples, e que redne diversas técnicas de producdo enxuta com sua simbologia

propria e de féicil interpretacdo, auxiliando no reconhecimento de possiveis desperdicios e
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suas origens, contribuindo para que a organizacio alcance suas metas relacionadas a producao

enxuta. A Figura 3 apresenta essa simbologia.

Figura 3-Simbologia do MFV para o desenho do estado atual e estado futuro

Segunda Montagem
e TIC=48h
uarta
= ;‘ T/R =0 mun.
Fontes Entrega Processo Caixa
cxternas de manufatura de dados
FIFO A :-:-:#>
= 200 pegas
1 dia
Fluxo Pulmio Estoques Produgio
sequencial empurrada
Supermercado Puxada Operador Necessidade
de kaizen
Pedido h
semanal * - 8. EGES
Programagcio Fluxo manual Fluxo eletrbnico Nivelamento
de informagio de informagio de carga
Kanban Kanban Kanban Kanban Posto
de produgio de retirada de sinalizagio chegando em lotes de kanban

Fonte: Rother e Shook (1999)

Jones e Womack (2004) complementam que uma das possiveis aplicagdes do MFV € na
cadeia de suprimentos, identificando o fluxo de valor desde o fornecimento de insumos até a

chegada do produto acabado no cliente final.

Segundo Rother e Shook (1999), a realizacdo do MFV deve percorrer as etapas presentes na

Figura 4.

Figura 4-Etapas da aplicagdo do MFV

Familia de produtos

Desenho do estado atual <

Desenho do estado futuro

[

Plano de implementagéo
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Fonte: Adaptado de Rother e Shook (1999)

Inicialmente, € necessario definir uma familia de produtos. Posteriormente, € necessario
realizar uma ilustracdo do estado atual e do estado futuro com as informagdes obtidas no chio
fabril. Quando se estiver desenvolvendo a ilustracdo do desenho do estado atual, surgirdo
possiveis ideias para o desenho do estado futuro, e quando se estd desenvolvendo o desenho
futuro algumas informagdes que ndo foram identificadas no estado atual virdo a tona. Através
disso é formulado um plano de implementacdo que brevemente deve descrever como se
pretende chegar ao estado futuro, e quando deve ser implementado. Caso o estado futuro seja
alcancado, um novo MFV ¢ realizado, caracterizando assim a melhoria continua do fluxo de

valor na organizacdo (QUEIROZ, RENTES E ARAUJO, 2004).

Rother e Shook (1999) acrescentam que, a partir do momento em que se tem o desenho do
estado futuro, o mesmo tem que ser implementado o mais rédpido possivel, com apoio de um
plano de implementa¢do desenvolvido no MFV, para que se identifique possiveis desperdicios
nos processos que constituem a producao e implantem possivel melhorias que agreguem valor
ao cliente, o qual deve conter também os responsdveis pela implementacdo, as metas

estabelecidas e as datas definidas.

3. Metodologia

De acordo com Gil (2008), as pesquisas exploratérias podem ser compreendidas como as
pesquisas que buscam proporcionar ao pesquisador uma perspectiva geral sobre um
determinado fendmeno. Além disso, sdo conhecidas por possuirem um planejamento mais
simples, mas que busca esclarecer um dado problema e propiciam o estudo, posteriormente,
de maneira sistemdtica. Nesse sentido, esse trabalho € caracterizado como uma pesquisa

exploratdria de abordagem mista.

A pesquisa em questdo foi realizada em uma empresa registrada como industria de
transformagao, na secdo C do CNAE (Classificacdo Nacional de Atividades Econdmicas), que
foi escolhida pela disponibilidade de informagdes para a realizacdo do trabalho e pela

oportunidade de realizar a visitacao in-loco.

Assim, inicialmente, foi realizada uma revisdo bibliografica a fim de aprofundar mais o
conhecimento sobre o tema em questdo. Posteriormente, foi formulado um questionério para
uma entrevista estruturada com o proprietario da organizagdo, em seguida, ocorreu a visitagao

in-loco para observar como ocorria o processo produtivo da empresa, além de realizar a
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entrevista. Além disso, depois da observacdo e entrevista, foi realizada a cronometragem dos

tempos de ciclo de cada etapa, além da medi¢do do tempo de setup e tempos 0ciosos.

Apbs a coleta de dados, foi construido o mapa de fluxo de valor atual, identificando a
sequéncia de atividades realizadas, além da representacdo dos tempos de ciclo, tempo ocioso,
tempo de setup, uptime e tempo disponivel para a producdo. Em seguida, foi realizada a
classificacdo das atividades relacionadas a necessidade de realizagdo e a agregacdo de valor.
Por fim, ocorreu a identificacao das possiveis melhorias que poderiam ser realizadas, além da
constru¢do do mapa de fluxo do estado futuro da organizagdo. A Figura 5 indica a

metodologia utilizada nesta pesquisa.

Figura 5-Metodologia utilizada nesta pesquisa

) Elaboragédo de um

oo s = —)
Revisao bibliografica Escolha da empresa questionario

Afim de aumentar o Devido a disponibilidade dos dados e Para entrevista
conhecimento sobre o a oportunidade de realizar uma visita estruturada com o
tema. na empresa. proprietario.

Estruturagao do mapa Estruturagdo do mapa
de fluxo do estado — de fluxo do estado
futuro atual

Identificagao de todas
as etapas do processo
produtivo e seus

Identificagao das
possiveis melhorias.

Observagéo do
processo produtivo e
realizagéo da
entrevista estruturada

Por meio de visita
in-loco.

respectivos tempos.

Fonte: Autores (2023)

3.1. Caracterizacao da empresa

Situada em Custddia-PE, a empresa é um empreendimento do ramo fabril que trabalha com a
producdo de produtos que utilizam como matéria-prima a celulose, como guardanapos, papel
toalha, papel filme, dentre outros. Além de abastecer a regido proxima de Custddia, a empresa

também comercializa para outras cidades de Pernambuco e Paraiba.

4. Resultados e Discussao

Para a realizagdo do mapa de fluxo de valor, foi necessdrio em primeiro lugar escolher o
produto ou familia que seria o objeto do estudo. Para o trabalho em questao, foi selecionado o

produto papel guardanapo do tamanho 20x22, uma vez que esse produto € o carro-chefe da
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empresa. Através das informacdes obtidas, foi formulado o mapeamento do estado atual da
empresa, definindo todas as etapas que compdem o processo produtivo e quais o0s
equipamentos utilizados em cada uma, bem como os tempos relacionados a espera,

processamento e transporte. Na Figura 6, encontra-se o mapa do estado atual.

Figura 6-Mapa do estado atual

Ordem de compra

=

Ordem de compra

——

Fornecedor

Ordem de fabricagdo Lista de pedidos

~

(- Empacotamemo\ " 3- Selagem N (4- Montagem e (5- Carregamento R

selagem do fardo é [ Expedicio
o

i / \ Fy Y / Y, /4 fardosidia 4, 4

TP=0 horas (340 min) TP =0 horaz TP=% horas TP=1 horas Te=3

Batelada = 282,36 kg Baelads = 282,36 kz Batelada = 28236 ke Batelads = 18236 k2 TC =1 hors= & 30 min

1 fardo=204ke lfardo=284ke 1 fado=204ks 1fardo=284kz Setup = 30 mimuto:

TC = § minutos TC = § minutes TC = § minutos TC = 3 minutos Uptitne = 94%

Setup = 3 minutos Satup = 3 zegundos Uptime = 100% Satup = § szzundos 1 tumo

Uptime = 9704% Uptime =583,70% P Uptime = 97.40%

Itumos 1 turnoz 2tumo:
\ / \ / \ / \TO=30min / \ /

£ minutoz § minutos § minuto:
TAV =18 min
14 horaz Lezd Tima = 24 Horas

Fonte: Autores (2023)

De acordo com o mapa de fluxo presente na Figura 6, pode-se perceber que a empresa
apresenta cinco atividades, que estdo apresentadas na Figura 7, e € importante salientar que

todos os tempos colocados no mapa de fluxo atual da empresa foram calculados tomando

como base os 96 fardos produzidos no dia.

Figura 7-Atividades presentes na organizacao
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Afividade Descricio

Ezza atividede comfz com ma maguina onde e
colocada uma bobina de celnlose e em seguida, o papel
Corte 2 cartado e fransferido diretamente para o
smpacotaments. E meceszirio apenas 1 trabalhador
paEra execuiar essa atividade e 2553 etapa possoi apanas
1 semp referante a troca de bobina

Empacotameanto Esza etzpa & realizada manuslments, onde o
fimcionaric pega o papel cortado e coloca ma
srmbalazem, a cada 100 papeis & completado o pacots.
O imico satup gue tem nessa etapa extd relacionado
com o fato do operario repar 2z embalagens guando
nacessaria.

Selagem do pacots A selzgarn do pacote @ realizada com o swlio de wma
miguina, oade depoiz de empacotado, o operario
colocz o pacots e maguing e 3 sels rapidamente
fechando o pecote. Além diszo, nic possui nenhum
sstup.

Montagem do fardo 2 selagem Apos 2 etapas antericr, o3 pacotes finalizados sdo
encaminhados para o lecal onde ocarre 3 montagem
do fardo 2 com isso, a czda 48 pacotes, & montado um
fardo. Para izso, o operario utiliza 2 maguing spenas
para selagem do fardo. Essa atividade conta com
Epenas o Setay para repor as ambalazen: do fardo
gquando 3 mesma acabar

Carregzmento e expadigdo A cads 1 dia & reglizado o carregamento do caminhzo,
onds o mesmo & carregado de acordo com a
gquantidade previaments estabelecida levando em
consideragio os clienter finaiz que serio atendidos.
Por altimo, =& tem o processo de expedicio, onde o
caminhio emtrz em rotz de eawaga, mdo até as
localizagde: dos demaiz clientss e reslizamdo o
ahastecimento. Messe processo OCOITE ApEnds UM
satup, onde b a checagem das notas fiscais,

Fonte: Autores (2023)

Ao analisar a Tabela 7, percebe-se que das cinco atividades que a empresa possui, apenas trés
agregam valor ao produto que sdo: corte, empacotamento e selagem do pacote. As demais ndo
agregam valor, porém sdo consideradas como necessdrias, e dessa forma, ndo ha atividades do

processo produtivo que possam ser eliminadas.

Apo6s a classificagdo das atividades de acordo com a necessidade e agregacdo de valor,
estruturou-se o mapa do estado futuro presente na Figura 8. Nele, buscou-se propor possiveis

melhorias nas etapas que agregam e ndo agregam valor ao produto final.

Figura 8-Mapa do estado futuro
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Ordem de compra

—

Lista de pedidos

4 - Montagem ¢

3 - Selagem 5 - Carregamento
selagem do fardo ﬁ [ Expediciio
9%
\ / \ / \ / \ 4 fardosidia J
TP =9 horas {340 min) TP=9 horas TP =9 horas TP =9 horas TP=5
Batelada = 282,36 kg Batelada = 282.36 kg Batelada = 28236 kg Batelada = 282.36 ky TC = 2 horas ¢ 30 min
| fardo =294 kg | fardo =294 kg | fardo =294 kg | fardo =294 kg Setup = 30 minulos
TC = b minutos TC = 6 minutos TC = 6 minutos TC = 5 minutos Uptime = 94%
Setup = 3 minutos Setup = 5 segundos wl) segundos) Uptime = 100% Setup = b segundos 0 segundos | umo
Uptime = 97,04% Uptime =93,70% » 100% 2 wmos Uptime = 9740% » 100%
2 umos 2 turnos 2 wmos
\ / \ / \ / \ TO = 30 min / \ J
6 minutos 6 minutos 6 minulos
TAV = |8 min
24 horus Lead Time = 24 Horas

Fonte: Autores (2023)

No mapa de estado atual foram propostas melhorias como a implementacdo de um kanban de
expedicdo, pois assim facilitaria o processo de carregamento do caminhao, contribuindo para
que nenhuma entrega fosse esquecida. Também foi proposto a eliminagdo do tempo de setup
das etapas de empacotamento e montagem do fardo, pois ele € referente a reposicdo das
embalagens, seja individual ou do fardo, dessa forma, seria colocado um espaco maior que
coubesse mais embalagens no local para assim evitar que o operdrio realize o esforco
desnecessdrio ao se agachar para pegar mais embalagens. Assim, a reposi¢do seria feita

apenas uma vez ao dia.

Também foi calculado o TK utilizando a demanda didria do més de janeiro e as 9 horas de
producgdo/dia. O seu resultado foi de 20,27 min/fardo, onde através dele € possivel analisar se

o processo produtivo estd ocorrendo conforme esperado.
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Outra melhoria que ndo estd presente no mapa do estado futuro da organizacdo € a
implementacdo do programa 5SS, pois ao realizar a visitacdo in-loco, percebeu-se que o local
apresenta um elevado nivel de desorganizacdo, podendo comprometer atributos da matéria-

prima e do produto acabado.

5. Consideracoes Finais

Tendo em vista que o objetivo principal do trabalho foi a utilizacdo da manufatura enxuta
juntamente com suas ferramentas, aplicou-se o mapeamento de fluxo de valor para otimizar
os processos da organizacao e aprimorar a visualizacdo deles, identificando seus desperdicios,

buscando minimiz4a-los ou eliminé-los e assim, os resultados serem fixados na empresa.

A partir dos desperdicios identificados, foram vistas oportunidades de melhorias, como a
implementacio de um kanban na expedicdo, a fim de evitar que os pedidos sejam esquecidos;
eliminacdo do tempo de setup das etapas de empacotamento e montagem do fardo; além da
aplicagdo do Programa 5S, possibilitando a organiza¢do do empreendimento como um todo e

trazendo a eliminacao dos desperdicios da empresa, além de melhorar a produtividade.
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