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RESUMO

As organizac@es buscam a cada dia desenvolver estratégias para se manterem competitivas no mercado e
para isso elas implementam metodologias que as auxiliem nesse processo. As ferramentas do Sistema de
Producdo Enxuta sdo frequentemente utilizadas para essa finalidade, eliminando desperdicios, mapeando
processos e identificando pontos de melhoria para a empresa, elas auxiliam os gestores na busca por
melhores resultados. Outro ponto importante € que elas podem ser aplicadas em organizac6es de todos 0s
portes. Desta forma, o presente estudo tem como objetivo propor a melhoria do processo de producdo do
sabdo em barra a partir da estratégia da manufatura enxuta, utilizando a técnica de mapeamento do fluxo
de valor.O estudo adotou abordagem qualitativa e quantitativa, quanto a natureza classifica-se como
aplicada, com relacdo aos objetivos como descritiva e exploratdria e quanto aos procedimentos técnicos é
classificada como estudo de caso. Através de informagdes colhidas no chdo de fabrica foi elaborado o
mapeamento de fluxo de valor atual para o processo e a partir disso foi identificado os principais gargalos
e desperdicios, que foram respectivamente o processo de resfriamento da massa e 0 processo de
moldagem do sabdo, sendo esses 0s que mais geram desperdicios para a empresa e 0s que necessitam de
intervencdo no momento. Uma vez identificados os gargalos foram propostas melhorias e elaborado um
novo mapeamento de fluxo de valor.

Palavras-chave: Producéo Enxuta; Mapeamento de Fluxo de Valor, Gargalo, Desperdicio, Sab&o
em barra.



1.

6.
7.

SUMARIO

INTRODUGAO ...t s 8
1.1, CONTEXTUALIZACAO .....oiiiieeeeeetet oottt n s en st 8
1.2 OBUIETIVOS .ottt ettt e et e e e s abb e e e e enaaes 9

121, ODJEUIVO GEIaAl....c.eeiiiiiieee e 9

1.2.2.  ODbjetivos ESPECITICOS .....eevveiiuiieiieitieiiie ettt sa e 9
1.3 JUSTIFICATIVA et 10

REFERENCIAL TEORICO ..ottt 12
3.1,  MAPEAMENTO DE PROCESSOS ......coiiiiiiieiiiiiie ittt 12
3.1.1. DefiNIGAO 08 PrOCESSO ....cvviiviiiuiieiieiite et siee sttt ettt 12
3.1.2. Definicdo de mapeamento de PrOCESSOS ........uevivrereeririemieesireaieesieesieeaieesieeseeens 14
3.1.3. Importancia do mapeamento de PrOCESSOS ........eeivreeriureerreeiiirresireesaeeesieeesseeenns 15
3.2, PRODUGAO ENXUTA ...omiiiiieiieieeeeete e eee ettt 16
3.3.  MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR.......ccctttiiiiiie it 17
3.4. DESPERDICIOS DO SISTEMA TOYTOTA DE PRODUGCAO ........ccccocoovvevrennen. 18
3.5, METODOLOGIABS......c.coiiiiiiiieiiieice e Error! Bookmark not defined.

METODOLOGIA ...ttt sttt et e st e st e et e e 21
4.1, IDEFR-SIM ..o 22
4.2. ETAPAS DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR........cccccevviiieiiieeiie e, 23

RESULTADOS E DISCUSSAOQ ......ovuiiiiriiriiiiiesieisesiseisesise s ssesissssesesessessssssesenes 25
5.1.  CaracterizaGao da BMPIESA .......cceciuieiiiieeiiee e ciee e e st e se e rtee e sae e e sae e e saeeesnree e 25
5.2, Processo produtivo atual ...........ccceoivviiiiiiiiic e 26
5.3. Mapeamento de Fluxo de Valor Atual ............cccoeoiiiiiiiii e 29
5.4.  ldentificac@o de gargalos e desperdiCios .........ccccevveiiuieiiniieenie e 30
5.5.  ProposiGa0 de MEINOKIAS........ccciiiiiiiiiiie i 31
5.6. Mapeamento de Fluxo de Valor FULUIO...........c.ccociiiiiii i, 32

CONSIDERAGOES FINAIS .......oieieeeeeeeeeeeeeeeeveeee s esese e se s s s senanaesans 34

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.......coieeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e seseseses s sesaeeens 35



1. INTRODUCAO
Este capitulo contempla a introducédo do trabalho, abordando a contextualizagdo
do tema, a justificativa do trabalho e os objetivos gerais e especificos da presente

pesquisa.
1.1. CONTEXTUALIZACAO

As mudancas continuas no mercado, aliadas a evolugdo tecnoldgica e a
exigéncia constante dos consumidores por novos produtos e servicos faz com que as
empresas busquem a cada dia se adaptarem ao novo conceito de mercado, revisando
Seus processos e buscando minimizar a0 maximo suas perdas para assim conseguirem

permanecer atuantes em um ambiente cada vez mais competitivo (BALLOU, 2006).

Se antes as empresas definiam seus precos de acordo com o custo de fabricacéo
e com uma margem de lucro que variava, hoje em dia isso ndo acontece mais. Na
grande maioria das industrias o preco é fixo, e para obter lucro as organizac6es tém que
diminuir o custo de producéo e comercializacdo, ou seja, a Gnica maneira de aumentar o
lucro é diminuindo o custo dos produtos. Aliado a essa mudanca esta a enorme
competitividade do mercado, a presenca de cada vez mais concorrentes e um mercado
consumidor que exige produtos e/ou servicos com excelente qualidade a precos
razoaveis (DENNIS, 2008).

Com relagdo as pequenas empresas hd tambem outros obstaculos a serem
ultrapassados, como a concorréncia com multinacionais e empresas ja estaveis no
mercado, a gestdo de pessoas, a alta taxa de impostos, 0 acesso restringido ao crédito e a

realizacdo de uma gestao financeira propicia (MENEZES, 2020).

Apesar dos entraves, 0 numero de pequenas e médias empresas que adentram ao
mercado continua em alta no Brasil. Segundo dados do Sebrae, as empresas de pequeno
e médio porte respondem por 52% dos empregos formais no setor privado, por 27% do
Produto Interno Bruto — PIB e por 0,9% do valor das exportacdes. Em valores globais, a
producdo dos negdcios de pequeno porte quadruplicou em uma década, saltando de R$
144 bilhGes em 2001 para R$ 599 bilhdes em 2011. Essas organizag¢fes sdo as principais
geradoras de riqueza no setor de comércio, uma vez que representam 53,4% do PIB

desse setor. J& com relacdo ao PIB da Industria, a participagdo dos pequenos



empreendimentos (22,5%) ja se aproxima das médias empresas (24,5%). E no setor de
servicos, mais de um terco da producgédo nacional (36,3%) tém origem nos pequenos
negécios (SEBRAE, sd.).

Os pequenos e médios produtores que integram a inddstria de producdo de
sabdo, enfrentam ainda outros entraves somados aos j& mencionados. Apesar da
producdo de sabdo ser bem aceita, a concorréncia nesse ramo € alta, principalmente pela
presenca de grandes empresas e multinacionais, que fazem a concorréncia ser ainda
mais acirrada. Nesse mercado ha ainda a presenca de empresas informais, que vendem
seus produtos de porta em porta ou em pequenas lojas, se tornando outro concorrente
para esses. Outro desafio ainda enfrentado pelo pequeno produtor é com relacdo a
compra das matérias primas, pois grandes fornecedores ndo costumam vender pequenas
quantidades.Com isso, para o pequeno fabricante se manter competitivo no mercado ele
tem que oferecer um produto de boa qualidade e com precos baixos, transpondo 0s
desafios apresentados (ABIPLA, 2018).

Em virtude dessa necessidade de atender a requisitos de qualidade, prazo, custo
e ainda aumentar o lucro as instituicbes buscam a cada dia melhorar e aprimorar sua
linha produtiva, promovendo um diferencial naquilo que é repassado para o cliente,
mantendo assim sua fidelidade ao produto. Para isso, se faz necessario a utilizacdo de
metodologias que apoiem a tomada de decisdo e que otimizem seus processos, fazendo

com que a organizacao tenha lucro (BALLOU, 2006).
1.2. OBJETIVOS
1.2.1. Objetivo Geral

Propor a melhoria do processo de producdo do sabdo em barra a partir da estratégia da

manufatura enxuta, utilizando a técnica de mapeamento do fluxo de valor.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Apresentar 0 mapeamento do processo produtivo atual da empresa por meio do
IDEF-SIM,;

e Apresentar o Mapeamento do Fluxo de Valor atual;

e ldentificar e analisar possiveis gargalos no processo;

e Propor melhorias para o processo produtivo da empresa;



e Apresentar o Mapeamento do Fluxo de Valor futuro.
1.3. JUSTIFICATIVA

A gestdo e a otimizacdo dos recursos produtivos tém papel imprescindivel na
busca pelo atingimento dos requisitos de custo, qualidade e prazo e neste momento as
empresas buscam ferramentas para apoiarem seus processos de tomadas de decisdes,
onde elas podem influenciar diretamente em seu desempenho, assim como em
alternativas que acarretem a reducdo dos custos e a melhoria no aproveitamento dos

recursos.

Nesse contexto, as ferramentas do sistema de manufatura enxuta se mostram
como metodologias que podem auxiliar as organizagdes na busca por melhorias em seus
processos e recursos. O Mapeamento do Fluxo de Valor ou MFV definido por Rother e
Shook (2003) € uma técnica que mapeia 0s processos de um produto ou de uma familia
de produtos e auxilia na melhoria do desempenho do processo como um todo, uma vez
que identifica 0 que gera ou ndo valor para o cliente, projetando um estado futuro
correspondente ao estado atual otimizado por meio da identificacdo e mitigacdo dos

fatores de desperdicio, como tempo, atividades desnecessarias, retrabalhos, e etc.

O MFV analisa o sistema produtivo de maneira geral, classificando as atividades
que mais geram valor e identificando também os desperdicios e falhas nos processos,
proporcionando a melhoria continua das operacdes da organizacao onde é aplicado e o

aumento de sua vantagem competitiva.

Nesse sentido, em virtude da relevante importancia que a gestdo eficiente dos
processos tem para as organizacdes, o presente trabalho propde o estudo de uma linha
de producdo de sabdo, buscando responder o seguinte questionamento: quais gargalos

afetam a capacidade produtiva do processo de producéo do sabdo em barra?

O estudo foi realizado em uma linha de producdo de sabdo em barras, com o
intuito de identificar gargalos e perdas de tempo na execuc¢do das atividades que acabem
por limitar a capacidade produtiva do sistema. Para o estudo foi escolhido o método
IDEF-SIM para visualizacdo do processo produtivo e a técnica do mapeamento do fluxo
de valor para identificar o fluxo de materiais e informacdes do processo, assim como

identificar possiveis pontos de melhorias.



Além da corrente introducdo, o presente trabalho conta com mais quatro secdes,
que abordam respectivamente o referencial tedrico — discorrendo sobre os aspectos
referentes a mapeamento de processos, sua definicdo e importancia, como também
conceitos relacionados a producdo enxuta, mapeamento de fluxo de valor, desperdicios
do sistema Toyota de producdo,— a metodologia — incluindo as etapas de: (1)
Identificacdo do problema; (2) Mapeamento do Fluxo de Valor Atual; (3) ldentificacdo
de gargalos; (4) Proposicdo de melhorias e (5) Mapeamento do Fluxo de Valor futuro e
por fim as consideragfes finais com as limitacbes da pesquisa, as sugestdes de
melhorias e trabalhos futuros.



3. REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo sdo apresentadas as discussOes tedricas a respeito dos temas
relacionados a esta pesquisa, quais sejam: mapeamento de processos, sua definicdo e
importancia e os topicos relacionados a producdo enxuta, mapeamento de fluxo de valor

e desperdicios do Sistema Toyota de Producdo.
3.1. MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Na busca por entender o processo relacionado ao seu sistema de producdo e
torna-lo mais eficiente, os gestores buscam cada vez mais por metodologias que ap6iem
0 processo decisorio. Nessa conjuntura 0 mapeamento de processos vem sendo
largamente utilizado por fornecer uma linguagem de facil entendimento e visualizacao
(MADISON, 2005).

Segundo Madison (2005) as empresas tém empregado extensivamente a técnica
de mapeamento de processos, por ela apresentar uma linguagem grafica de seu ambiente
de trabalho tornando-a uma aliada na tomada de decisdo, visto que pode ser utilizada
pelos gestores para observar de forma mais clara e precisa o estado atual da sua linha de
producdo e se a mesma estd em conformidade com o seu negécio, fazendo com que essa
observacdo mais descomplicada auxilie positivamente, pois tendem a um nivel aceitavel

de acerto diante do problema encontrado.

3.1.1. Definicao de Processo

Um processo consiste em um encadeamento l6gico de servigos, executados
continuamente e ligados diretamente a organizacdo, que utilizam de seus métodos para
gerar determinados resultados, desde que estes venham contribuir positivamente para o
alcance dos propositos da empresa (HARRINGTON, 1993).

Séo definidos ainda como um agrupamento de a¢des ordenadas que tem como
objetivo fornecer ao cliente algo esperado por ele, j& que em determinados casos 0
produto é especifico para aquele nicho de cliente o diferenciando dos demais e a partir
da utilizacdo dos recursos devidos se pode chegar ao grau de satisfacdo do cliente
(GINGELE; CHILDE; MILES. 2002).



Ainda segundo Harrington (1993), um processo consiste em um conjunto de
tarefas interligadas logicamente as quais utilizam recursos organizacionais para obter

resultados estabelecidos anteriormente e atingir seus objetivos.

Para Davenport (1994) o processo segue uma disposicdo prépria e definida das
atividades no espago e no tempo, onde é identificado claramente o inicio e o fim das
atividades e isto pode ser observado no curso em que a pega leva dentro da empresa, da

sua chegada a sua saida com um determinado grau de transformacéo.

Segundo Harrington (1993) existem trés tipos de processos organizacionais: 0S
processos de negdcio, 0S processos organizacionais e 0s processos gerenciais. Os de
negdcio caracterizam o modo de atuar da empresa e sao alicercados em outros processos
internos, ou seja, sdo atividades estruturadas que tem como resultado a producdo de
valor para o cliente, por meio de um produto ou servi¢o. Ja 0s processos organizacionais
ttm como foco a organizacdo e o seu funcionamento, integrando todos os seus
processos de maneira a atingir um bom desempenho global e apoiando os primeiros. Ja

0s gerenciais sdo os direcionados aos gerentes e as suas atividades.

Com relacdo aos processos de negocio inumeras classificacdes séo atribuidas a
estes, sendo que abordaremos aqui as feitas por Porter (1992), que classifica as
atividades realizadas por uma organizacdo em dois tipos: atividades priméarias e
atividades de suporte e a classificacdo apontada por Gongalves (2000), que os divide em
dois tipos: processos primarios e processos de suporte, dividindo-se este Gltimo em

processos organizacionais e gerenciais.

Nesta primeira abordagem Porter (1992) classifica as atividades priméarias como
as que estdo ligadas a producdo do produto em si e sua comercializacdo para o
consumidor, abordando atividades de logistica interna e externa, transformacdo dos
insumos, vendas, marketing e o0s servicos de assisténcia ao cliente. J& as de apoio ou
suporte, sdo as que auxiliam as atividades primarias, englobando as atividades de
aquisicdo de insumos, desenvolvimento de tecnologia, gerenciamento de recursos
humanos e infra-estrutura da organizacdo. Na classificacdo apontada por Goncalves
(1995), os processos primarios, sao definidos como o0s que abrangem as atividades
primordiais da organizacao e as que ela precisa realizar para cumprir sua missao, séo 0s

processos que estdo ligados a esséncia da organizacdo, sendo por meio deles que esta



gera valor para seus clientes. Ja 0s de suporte apdiam 0s primarios e dividem-se em
processos organizacionais, ou seja, aqueles que integram a organizagdo como um todo
envolvendo toda a organizagdo, do nivel estratégico ao organizacional e 0s gerenciais
como aqueles centrados nas atividades gerenciais, definicdo de metas, alocacdo de

recursos, entre outras atividades.

As organizagdes sdo permeadas por diversos tipos de processos e para terem
uma gestéo eficaz se faz necessario conhecer a fundo cada um de seus processos, assim
como administra-los de forma apropriada (MADISON, 2005). Neste trabalho o foco
principal consiste no estudo de um processo primario de uma organiza¢do, como
definido por Goncalves (1995), ou ainda nas atividades primarias, como definiu Porter
(1992).

3.1.2. Definicdo de mapeamento de processos

O mapeamento de processos envolve identificar e descrevera sucessdo logica das
operagBes que compdem um processo e de outros elementos que o integram,
entendendo assim seu funcionamento para com isso ser possivel realizar mudancas no
processo, produzir documentos estruturados e garantir que este seja executado da
melhor forma possivel ou ainda promover mudangas profundas nele (ALMEIDA,
2016).

E entendido ainda como um instrumento gerencial analitico e de comunicac&o
que tem o objetivo de contribuir para 0 melhoramento de processos existentes ou de
incluir uma nova ordenacdo voltada para processos (HUNT, 1996). Ou ainda como um
método que apresenta a sequéncia de atividades de um setor, departamento ou
organizacdo por meio de um gréafico, orientando suas fases de avaliacdo, desenho e
desenvolvimento (CHEUNH; Bal, 1998).

Para Almeida (2016), o mapeamento de processos busca responder
questionamentos como: qual o objetivo do processo? quais os limites do processo?
quais as entradas e saidas do processo? quais 0s recursos financeiros, humanos e
materiais utilizados no processo? quais as atividades do processo? quem é o responsavel
pelo processo? gquem participa do processo? quais as outras partes interessadas no
processo? quais 0s resultados esperados? quais as principais dificuldades com o

processo? quais 0s riscos associados ao processo?



O mapeamento de processos deve ser feito utilizando uma linguagem gréfica que
permita especificar o processo, mostrando todas as suas fases de maneira controlada,
além de retratar o processo com precisdo, destacar a atencdo nas interfaces do mapa do
processo e fornecer um estudo de processos consistente com o vocabulario do projeto
(TSENG et al, 1999).

3.1.3. Importancia do mapeamento de processos

O mapeamento de processos auxilia a gestdo organizacional. E, para gerenciar
eficazmente um processo € necessario em primeiro lugar visualizd-lo. Assim, o
mapeamento apresenta as diversas atividades necessarias, assim como 0 curso em que
elas ocorrem para a execugcdo e entrega de um produto ou servico (MELLO;
SALGADO, 2005).

Com o mapeamento do processo a empresa é capaz de medir o grau de clareza
de todos os passos presentes no sistema, para que Se possa entender 0 processo e tomar
decisdes com base nisso, dessa forma a importancia do mapeamento de processos nas
empresas cresce cada vez mais. A modelagem de processo vem ganhando admiracao
junto aos sistemas de informacdo pelo fato de serem importantes meios para o
desenvolvimento de sistemas moldados a cada situacdo da empresa junto ao diagrama
de processo, buscando frente ao mapeamento a simplicidade na visualizacdo e
percepcdo do processo, ja que esse modelo é o mais comum a ser utilizado (CORREA,
2010).

O mapeamento de processos € um mecanismo essencial para reconhecer
problemas nos processos de uma empresa. Auxilia ainda na identificacdo de areas de
melhorias e transformacbes permitindo aumentar a eficiéncia, reduzir custos, e

aumentara performance e a satisfacdo do cliente (NAVARRO, 2020).

A representacdo dos processos organizacionais permite também uma maior
agilidade na consecucdo dos objetivos, pois possibilita reconhecer gargalos que
prejudicam o desempenho do processo, fazendo com que o problema possa ser

solucionado e uma maior agilidade seja alcancada (NAVARRO, 2020).

O mapeamento de processos possibilita a identificacdo de todos os recursos

necessarios e utilizados em cada atividade, assim como seus custos. Dessa forma, é



possivel identificar operacdes de alto custo que ndo trazem o retorno desejado, fazendo
com que haja a reducéo de perdas (NAVARRO, 2020).

3.2. PRODUCAO ENXUTA
A producéo enxuta consiste em uma metodologia para fabricacdo de produtos

visando a eliminagdo de todos os elementos desnecessarios, com o objetivo de reduzir
0s custos, produzindo o que o mercado pede, no tempo e na quantidade essencial
(MONDEN, 1984). Para que isso seja feito é primordial identificar o que adiciona ou
ndo valor para o consumidor, eliminando as etapas que ndo agregam valor e focando nas

Que agregam.

O termo producéo enxuta foi disseminado pelo estudo de Womack, Jones e
Roos (1992), que estudaram a inddstria automobilistica mundial e identificaram
significativas diferencas de produtividade entre as empresas ocidentais e as japonesas.
Os resultados mostraram que as diferencas ocorriam em razdo da utilizacdo de um
sistema integrado de técnicas e principios pelos japoneses que foi denominado de
producdo enxuta. Esse sistema tem suas raizes no Sistema Toyota de Producdo,
desenvolvido para prover uma maior qualidade aliada a um menor custo e lead time

reduzido, atuando na eliminacéo das perdas.

Esse sistema passou por décadas de melhoramento a fim da diminui¢do dos
custos através da eliminacdo das perdas e melhoria da qualidade percebida pelos
clientes. O sistema é composto por principios, técnicas e ferramentas para o
aprimoramento dos processos (ALBERTIR; PONTES, 2016).

De acordo com Rother e Shoock (2003) através da utilizacdo dos principios
da producdo enxuta é possivel elaborar um processo para produzir e entregar somente o
que o proximo processo necessita, eliminado etapas desnecessarias, ou seja, a producédo
enxuta visa 0 minimo de desperdicio possivel, entregando o que o cliente deseja, no

momento em que deseja, e com a maior qualidade possivel.

De acordo com Shah ¢ Ward (2007, p. 791): “A produgdo enxuta ¢ um
sistema sdcio técnico integrado, cujo principal objetivo é eliminar os desperdicios por
meio da reducdo ou minimizagdo simultanea da variabilidade de processos internos, de
fornecedores e de clientes”. Dessa forma, para que as empresas consigam aplicar esses

principios é imprescindivel que utilizem ferramentas e técnicas que possibilitem essa



implantagdo. O mapeamento de fluxo de valor apresentado na proxima secdo € uma

dessas ferramentas.

3.3. MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR
O Mapeamento do fluxo de valor é uma ferramenta qualitativa que permite a

verificagdo do processo como um todo, identificando desperdicios e a sua fonte
causadora, apresentando uma linguagem comum para os processos de manufatura, além
de mostrar a relacdo entre o fluxo de informacgdo e de material para o processo em
estudo. O MFV esquematiza o fluxo de materiais e informacdes, descrevendo o estado
atual do processo e orienta para a elaboracdo do estado futuro, com a eliminacdo dos

gargalos identificados.

De acordo com Rother e Shook (2003), 0 mapeamento de fluxo de valor tem
por finalidade identificar o tempo de processamento em cada célula produtiva, assim
como o espaco percorrido, as dificuldades na fabricacdo e os desperdicios de tempo e
material, devendo essa analise ser a mais fiel possivel para assim representar o processo

eficazmente. O fluxo da producao segundo os autores € mostrado na Figura 1.

Figura 1: fluxo da producéo

Informacéo
v \
FLUXO DA PRODUCAO
' A
Materiais

Fonte:ROTHER E SHOOK (2003).

O fluxo de informacéo corresponde as informacdes que séo repassadas a cada
processo sobre o que fabricar, assim como a sequéncia de trabalho definida, ja o fluxo
de material corresponde a movimentacdo de materiais dentro da manufatura, sendo que
o MFV tem como finalidade a otimizacdo e padroniza¢do dos processos, direcionando
sua analise para o estudo de tempos, através dos esforcos para que o lead time seja

reduzido.

O mapeamento do fluxo de valor utiliza um conjunto de icones padronizados

para mapear o estado atual e futuro, dividindo-se em trés categorias, que sdo,



respectivamente, fluxo de material, fluxo de informagdes e icones gerais. A Figura 2

aborda cada um desses itens.

Figura 2: Icones do Mapeamento do Fluxo de Valor
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Fonte: https://www.nortegubisian.com.br/blog/value-stream-mapping-vsm

Conforme Rother e Shook (2003) esse mapeamento utiliza figuras e simbolos
para esquematizar o processo e seu fluxo de materiais e informac@es, mostrando todos

os detalhes do processo de transformacéo da matéria prima no produto acabado.

De acordo com Shingo (1996), uma vez elaborado o mapa do estado atual,
comecga-se 0 planejamento do estado futuro, ou seja, sdo etapas que ocorrem
simultaneamente, uma vez que a medida que o mapa do estado atual vai sendo
elaborado vdo sendo identificados pontos de melhoria no sistema produtivo. Esse
procedimento de elaboracdo do mapa futuro deve ser apoiado no uso de ferramentas da

qualidade e deve resultar na melhora do sistema produtivo.

3.4. DESPERDICIOS DO SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

Desperdicio ou perda para o Sistema Toyota de Producdo sdo as atividades
dentro do processo de producdo que geram custos e consomem recursos, mas em
contrapartida ndo agregam valor para o produto e para o cliente, devendo essas serem

eliminadas. O Sistema Toyota de Producdo aborda a classificagdo das perdas em sete


https://www.nortegubisian.com.br/blog/value-stream-mapping-vsm

grandes grupos, que sdo: perda por superproducdo, perda por transporte, perda por
processamento, perda por fabricacéo de produtos defeituosos, perda por movimentacao,
perda por espera e perda por estoque (ALBERTIR; PONTES, 2016).

3.4.1. Perda por superproducao

Esta perda é considerada como a mais grave de todas as perdas, pois pode
esconder outras, exigindo alto grau de complexidade para ser abolida. A perda por
superproducéo pode ser ainda subdividida em superproducdo por quantidade, quando se
produz além do previsto ou planejado e superproducdo por antecipacdo, quando o
produto é produzido antes do programado e acaba gerando estoque (GHINATO, 1996).

3.4.2. Perda por transporte

O transporte € uma operacgdo que agrega valor ao processo, dessa forma, deve
ser reduzido ao maximo, ou se possivel eliminado. Sendo assim, 0s recursos gastos no
transporte de materiais dentro da producdo devem diminuidos ao maximo, ou até
eliminados. Uma forma disso acontecer seria alocar os processos proximos um do outro
através de um arranjo fisico adequado (ALBERTIR; PONTES, 2016).

3.4.3. Perda por processamento

As perdas por processamento estdo relacionadas as etapas do processo que
poderiam ser eliminadas, como etapas que ndo agregam valor, ou que ndo afetam as
caracteristicas basicas do produto. Ou ainda agregam caracteristicas ndo demandadas
pelo cliente, como inovacgdes tecnoldgicas. Ou seja, consiste em produzir mais do que o
cliente quer em termos de recursos ou ainda na utilizacao inadequada de equipamentos e
sistemas (ALBERTIR; PONTES, 2016).

3.4.4. Perda por fabricacao de produtos defeituosos

As perdas por fabricacdo de produtos defeituosos equivalem a utilizar
recursos na producao de produtos defeituosos. Reparar, consertar, descartar, retrabalhar,
sdo desperdicios de recursos, sdo processos desnecessarios caso fossem processados
corretamente da primeira vez, ou seja, estdo relacionados a qualidade do produto
(ALBERTIR; PONTES, 2016).

3.4.5. Perda por movimentacao
As perdas por movimentacdo sdo0 as resultantes de movimentos

desnecessarios realizados pelos operadores e maquinas. Esse tipo de desperdicio esta



relacionado ao estudo de tempos e movimentos e se diferencia da perda por transporte
por se tratar de um desperdicio interno da operagdo, ou seja, essa perda esta ligada a
FALTA de organizacdo no ambiente de trabalho (ALBERTIR; PONTES, 2016).

3.4.6. Perda por espera

Espera é todo espago temporal em que ndo ha operacdo sendo realizada,
processada, inspecionada e/ou transportada. O lote fica parado aguardando em
decorréncia do tempo de setup, falta de sincronizacdo do ritmo ou falhas ndo previstas
(ALBERTI R; PONTES, 2016).

3.4.7. Perda por estoque

Esse desperdicio consiste na elevada quantidade de produtos acabados,
componentes em processo ou matéria-prima estocados, aguardando para serem
utilizados na préxima etapa produtiva ou comercializados. O estoque deve ser minimo
visto que sdo um indicativo de superproducdo, gerando desperdicio de recursos e de
espaco (ALBERTIR; PONTES, 2016).



4. METODOLOGIA

O presente trabalho consiste em propor melhorias para um processo de produgéo
de sabdo em barra utilizando as ferramentas da producdo enxuta. Logo, quanto a
natureza, a presente pesquisa classifica-se como sendo aplicada, uma vez que apds a
coleta dos dados serdo propostas melhorias para a solucdo de um problema especifico
(PRODANOV; FREITAS, 2013).

Em relacdo aos objetivos, classifica-se como descritiva e exploratoria.
Descritiva, pois descreve todas as etapas necessarias para mapear e analisar o processo
produtivo e exploratdria, pois além do levantamento bibliogréafico envolve a aplicacdo
de um método estruturado para posterior avaliacdo e proposicdo de melhorias. A
pesquisa descritiva tem como uma de suas principais caracteristicas o uso de técnicas
padronizadas para a obtencdo dos dados, ja a exploratéria proporciona uma maior
familiaridade com o problema (GIL, 2000).

No que diz respeito a abordagem, a pesquisa apresenta-se como qualitativa e
quantitativa. A abordagem qualitativa se da pela analise do processo como um todo,
objetivando encontrar pontos de melhorias. Em paralelo, tem-se a abordagem
quantitativa, uma vez que para ser possivel propor melhorias dados quantitativos
referentes a quantidade produzida foram coletados e analisados, além do processo de

modelagem envolver variaveis também quantitativas.

Quanto aos procedimentos técnicos é classificada como um estudo de caso, pois
através do mapeamento de fluxo de valor e utilizando o IDEF-SIM o processo produtivo
atual sera analisado e serdo propostas melhorias para ele. Segundo Prodanov e Freitas
(2013), o estudo de caso se da a partir da coleta e analise se informacdes sobre um
determinado grupo, com o objetivo de estudar conceitos e particularidades sobre ele e

posterior quantificacdo e qualificacdo dos dados.

Esta pesquisa foi desenvolvida em cinco etapas, conforme apresentado na Figura



Figura 3: Etapas desta pesquisa
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Na primeira etapa do estudo foi identificado um problema possivel de ser
estudado através das ferramentas da producdo enxuta, constatando-se 0 processo
produtivo do sabdo em barra como um campo promissor de estudo, em virtude das
atividades manuais e do elevado tempo do processo produtivo. Nessa primeira etapa
foram colhidos dados a respeito da empresa onde o estudo estava sendo realizado,
através de conversas com 0s proprietarios e com os funcionarios da organizagdo, assim

como dados do processo produtivo escolhido para analise.

A segunda etapa do trabalho consistiu no mapeamento do fluxo de valor atual do
processo, feito de acordo com os dados colhidos na fase anterior. O fluxo de
informacOes e materiais foi esquematizado e analisado, resultando na terceira etapa que

foi a de identificacdo de gargalos e desperdicios.

Uma vez identificados os principais problemas do processo, melhorias foram
propostas a fim de reduzi-los ou elimina-los, fazendo com que o processo de tornasse
mais eficiente. Por fim, a Gltima etapa consistiu na confeccdo do mapeamento do fluxo

de valor futuro e as posteriores consideracdes e proposicdes de trabalhos futuros.
4.1. IDEF-SIM

De acordo com Leal, Almeida e Montevechi (2008) o IDEF-SIM consiste em
uma ferramenta de modelagem conceitual que tem como objetivo retratar o sistema a
ser simulado previamente de um modo claro e de facil entendimento. Essa técnica tem
como foco o projeto de simulacdo, porém, é compativel também com outros projetos de

melhoria em geral.

Essa metodologia foi proposta a partir de uma série de técnicas desenvolvidas
pelo Programa de Manufatura Integrada Assistida por Computador ou Program for

Integrated Computer Aided Manufacturing (ICAM), da Forgca Aérea Norte Americana,



com o intuito de aumentar a produtividade da manufatura utilizando a tecnologia da
informacdo e utiliza uma combinacdo de elementos de outras duas técnicas de
modelagem de processos que é o Business Proccess Modeling (BPM), o IDEFO e
IDEF3. A Figura 4 apresenta a simbologia utilizada na técnica IDEF-SIM, assim como
a descricdo de cada elemento que compde a técnica.

Figura 4: Simbologia utilizada na técnica IDEF-SIM.

Elemento Simbolo Descrigio
Entidade @) itens a serem processados pelo sistema
Fungdes |:| representam os locais onde a entidade sofrerd alguma agéo
Fluxo da entidade = caracterizando os momentos de entrada e saida da entidade nas fungdes
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Fonte: Adaptado: Leal et all (2008).

A Utilizacdo do IDEF-SIM proporciona a concep¢do de modelos conceituais
com informac@es Uteis para a elaboracdo dos modelos computacionais nos projetos de
simulacdo. De acordo com Leal (2008) é ainda uma técnica de registro da logica de
programacédo e um método de mapear processos que facilita a modelagem e a simulacéo

nas fases subsequentes.

4.2. ETAPAS DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

De acordo com Rother e Shook (2003) as etapas iniciais do Mapeamento de
Fluxo de Valor sdo quatro: escolher a familia de produtos, desenhar o estado atual,
desenhar o estado futuro e desenvolver o plano de trabalho e implementacdo. As etapas

sdo mostradas na Figura 5.



Figura 5: Simbologia utilizada na técnica de Mapeamento de Fluxo de Valor.
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Fonte: Adaptado: Rother e Shook (2003).

O Mapeamento do Fluxo de Valor segue as etapas mostradas na Figura 5. A
primeira etapa consiste em escolher a familia de produtos. A familia de produtos é um
conjunto de produtos que passa por etapas semelhantes de processamento e que utilizam
equipamentos comuns. A familia de produtos deve ser escolhida com base nas
preferéncias dos consumidores, ou seja, ndo serdo mapeados todos 0s produtos, mas sim

aqueles que os consumidores tém preferéncia.

Posteriormente, na segunda etapa é feito o mapeamento da situacao atual. Essa
etapa é desenvolvida a partir dos dados coletados no chéo de fabrica. E, posteriormente,
é feito 0 mapeamento do estado futuro. As setas duplas do estado atual para o futuro e
vice versa indicam etapas que se sobrepdem, ou seja, 0 desenvolvimento dessas duas
etapas € feito simultaneamente, pois a medida que o estado atual vai sendo mapeado as
ide ia para o estado futuro surgirdo. E, a medida que o estado futuro for sendo

desenhado informacdes sobre o estado atual vao sendo identificadas.

Por fim, a Ultima etapa proposta é a implementacdo, que consiste em um plano
de acdo mostrando como a organizacdo pretende ir do estado atual para o futuro. Vale
ressaltar que uma vez atingido o estado futuro, um novo mapa é desenhado e todas as
etapas se repetirdo, gerando a melhoria continua para o processo onde esta sendo

aplicado.



5. RESULTADOS E DISCUSSAO

Nesta secdo é abordada a caracterizacdo da empresa, 0 mapeamento do processo
por meio do IDEF-SIM, o Mapeamento do Fluxo de Valor atual e futuro, os gargalos e
desperdicios identificados, assim como as proposi¢des de melhorias.

5.1. Caracterizacdo da empresa

A empresa produtora de sabdo onde foi realizado o presente estudo, surgiu na
década de 1960, quando foi adquirida pela atual familia que administra o negocio.
Localiza-se na cidade de Assu/RN e trata-se de uma empresa de cunho familiar, que

conta com quatro funcionarios, sendo trés irmdos e um funcionario externo.

Quando iniciou suas atividades a producdo era completamente manual e 0s
desafios eram muitos, pois 0s insumos vinham da cidade de Mossoré e existia a
dificuldade em transporta-los até a sede da empresa, além da produgdo empurrada ser

pouca pois o0 produto ndo era conhecido no mercado.

Com o passar do tempo foram sendo feitas melhorias no processo produtivo,
alguns equipamentos foram adquiridos como, por exemplo, os tanques de derretimento
de sebo, o dleo passou a ser adquirido nas churrascarias e lanchonetes da cidade,
ajudando a dar um descarte correto e ndo ser jogado no meio ambiente, e diminuindo o
custo com transporte, assim como misturadores foram adquiridos para produzir e dar o
ponto na massa até ser levada aos tanques de resfriamento (ainda hoje em ambiente

natural).

Caracterizada como uma empresa de pequeno porte, a empresa conta atualmente
com quatro funcionarios que dividem as tarefas na linha de producao e na administracédo
e marketing. Tem sua producdo voltada apenas para o sabdo em barra, onde o mesmo é
produzido em lotes de pacotes com 400gramas e 10 unidades, pacotes com 500gramas e
10unidades e pacotes com 1 quilo e 5 unidades. Os produtos sdo comercializados na
cidade de Assu e nas demais cidades circunvizinhas, tendo a sua comercializacao
restrita a outras regides por falta de volume de producdo que atenda a outros potenciais

clientes.

Neste trabalho serd analisado o processo produtivo do sabdo em barra de 500

gramas. Para este produto sdo produzidos semanalmente cerca de 1800 kg que sdo



embalados em caixas, onde cada caixa comporta 10 unidades de 500 gramas cada,

conforme mostrado na Figura 6.

Figura 6: Caixas com o produto acabado

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Ja com relacdo a producdo mensal, estima-se em 6.400 quilos produzidos

mensalmente e 76.800 quilos produzidos anualmente.
5.2. Processo produtivo atual
Todas as etapas produtivas sdo mostradas na Figura 7.

Figura 7: IDEF-SIM do Processo atual
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Quadro 1: Legenda

Legenda
11: Insumo = 1000kg I7: Produto acabado
A2:Atividade 2: Processo de
homogeneizagdo do insumo A8:Atividade 8: Estoque

(Misturador)

A3:Atividade 3: Processo de

resfriacio (Resfriador) Op. 1: Operador 1

A4:Atividade 4: Processo de corte

(manual) Op. 2: Operador 2

Ab5:Atividade 5: Moldagem Op. 3: Operador 3

A6: Atividade 6: Embalagem

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

O insumo 11 é composto pelo sebo e pelo dleo vegetal de reuso. Antes de ser
misturado o sebo € armazenado em tambores onde € adicionado soda caustica para fazer
0 processo de limpeza e clareamento. O processo de producdo do sabdo em barra conta
atualmente com trés maquinas, que sdo 0 misturador, a maquina de corte e a maquina de

molde.

O processo de producdo inicia-se em A2 (misturador), quando o insumo I1
(sebo) é misturado ao Gleo vegetal de reuso, adquirido em churrascarias e lanchonetes

da cidade, e a esséncia e corantes. Essa atividade dura em torno de duas horas.

Apos o periodo de duas horas é obtido uma massa homogénea gque segue para 0
processo de resfriamento, em A3. Esse processo dura 48 horas, uma vez que O
resfriamento € natural, ou seja, a temperatura ambiente, até atingir o ponto de corte. O

local onde é feito o resfriamento é mostrado na Figura 8.



Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Concluido a etapa de resfriamento, o préximo processo é o de corte (A4). O
corte é feito de forma manual por dois funcionarios que alternam as atividades. A massa
resfriada é cortada em blocos, com o auxilio de uma espatula, como é mostrado na
Figura 9.

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).



Apos o corte 0 bloco segue para a atividade seguinte, moldagem (A5). Essa
atividade é feita com o auxilio da maquina de corte, e executada por dois operadores

que realizam a atividade alternadamente, conforme mostrado na Figura 10.

Figura 10: Corte

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Na moldagem cerca de 80% da massa resfriada (800quilos) é finalizada, ou seja,
¢ moldada para o formato final do sabdo e cerca de 20% (200 quilos) voltam para a
primeira etapa do processo (misturador). Essa parte que volta ao misturador sdo as

arestas cortadas que “sobram” da moldagem.

Finalizada a moldagem o sabdo segue para a etapa de embalagem (A6), que é
realizada por um dos funcionarios, que faz exclusivamente essa funcdo. Apds ser
embalado o produto acabado (I7) segue para o estoque (A8), concluindo assim o

processo.

5.3. Mapeamento de Fluxo de Valor Atual

A Figura 11 aborda o Mapeamento de Fluxo de valor para o processo de
producdo atual do sabdo em barra.



Figura 11: Mapeamento de fluxo de valor atual
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Como mostra 0 mapa do estado atual na Figura 11, o processo se inicia com a

demanda enviada pelo cliente (Supermercado X), que é enviada semanalmente, ou seja,
os pedidos sdo feitos semanalmente para a fabrica. Uma vez recebido o pedido, os
mesmos sdo alocados de acordo com a ordem de chegada. Os insumos para a producao
sdo adquiridos mensalmente e ficam armazenados em um estoque para serem usados a

medida que solicitados.

O processo produtivo do sabdo em barra passa por cinco etapas ja descritas
anteriormente e o processo tem como lead time o tempo total de 7 dias e um tempo de

processamento de 262.800s.

5.4. Identificacdo de gargalos e desperdicios

De acordo com a elaboracdo do mapa do estado atual foram identificados
gargalos no processo, sendo 0s principais, 0 do processo de resfriamento da massa, que

é feito de forma natural e leva uma grande quantidade de tempo, assim como 0 processo

processamento:
262.800s




de moldagem, onde uma parte da massa ja pronta volta para o inicio do processo por

ndo ser enquadrada no molde.

Com relacdo aos desperdicios foram identificados dois tipos no processo, que
foram respectivamente, a perda por fabricacdo de produtos defeituosos e a perda por

espera.

A perda por fabricagdo de produtos defeituosos consiste no retrabalho que
acontece quando a massa ja resfriada volta para o inicio do processo, por ser perdida no
processo de moldagem.

J& a perda por espera consiste no grande intervalo de tempo do processo de
resfriamento, que leva em torno de 48 horas e é feito manualmente. Com esse elevado
tempo esse processo € um gargalo que afeta toda a producdo, pois todos 0s outros
recursos ficam ociosos até que esse processo termine e a massa possa seguir para

finalizacéo.

5.5. Proposicdo de melhorias

Uma vez identificados e analisados os principais gargalos do sistema produtivo,
melhorias foram propostas a fim de tornar o sistema mais eficiente, sendo essas a
utilizacdo de ventiladores no processo de resfriamento e a utilizacdo de um molde para o

corte.

Essas sugestdes foram baseadas nos gargalos e desperdicios identificados e no
que a empresa pode estar executando no momento, ou seja, de acordo com seus
recursos. Apostou-se em solugdes de facil implantacdo e baixo custo como uma forma

da empresa conseguir otimizar seu processo produtivo.
e Utilizacéo de ventiladores

A primeira sugestdo de melhoria para o processo consiste na utilizacdo de
ventiladores para o processo de resfriamento. Uma vez utilizados os ventiladores
reduzirdo o tempo em cerca de 50%, ou seja, se antes essa etapa levava 48 horas, com a
utilizacdo de dois ventiladores estima-se uma reducdo para 24 horas, gerando assim um

ganho no tempo e uma maior agilidade para o processo.



Utilizagdo de um molde

A segunda sugestdo de melhoria consiste na utilizagdo de um molde para o

processo de corte. Atualmente o corte é feito com o auxilio de uma espéatula e executado

sem nenhum parametro, gerando assim uma perda de material enorme que volta para o

inicio do processo. Com a utilizacdo de um molde simples a perda que hoje chega até a

20% seria reduzida para em média 5%, gerando ao final do processo uma quantidade de

sabdo maior, tornando o processo mais &gil.

5.6. Mapeamento de Fluxo de Valor Futuro

A Figura 12 aborda o mapeamento de fluxo de valor futuro. Ele foi elaborado

apos ser realizado a analise dos processos e identificado como funciona o fluxo de

informacGes e de valor dentro da linha de producao, com os devidos ajustes ocasionados

pelas sugestdes de melhorias.

Fornecedores

Insumos
para 30dias

Mensal ED

30 dias |

30 dias

aproximadamente 50%, passando de 48 para 24 horas, fazendo com que o lead time do

processo reduzisse para 6 dias e o tempo de processamento para 176.400s. Ja com

Figura 12: Mapeamento de fluxo de valor futuro
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relacdo ao processo de moldagem o principal ganho foi a reducdo do desperdicio de
massa pronta que voltava para o inicio do processo. Com a utilizacdo do molde a perda
reduz-se para cerca de 5%, o que gera um ganho de produtividade para 0 processo,
resultando em 950 kg produzidos ao final de uma rodada de producdo. Essa quantidade
produzida a mais podera ser usada para suprir novos clientes para a empresa, uma vez
que até o momento eles ndo conseguem novos clientes porque ndo tem produtos
disponiveis para atendé-los.

Com a implantacdo das melhorias, o processo se adequa para proporcionar um
ganho consideravel de produtividade, gerando um crescimento efetivo para a
organizagéo e fazendo com que a empresa alcance novos clientes. Dessa forma, com o
aumento da producéo, a reducdo do lead time e a eliminacdo de desperdicios o processo

vai de encontro a idéia de producédo enxuta.



6. CONSIDERACOES FINAIS

Com a aplicacdo dos principios e ferramentas da producdo enxuta foi possivel
analisar o processo de producdo do sabdo em barra, identificar gargalos e desperdicios e
propor melhorias para o sistema. Dessa forma, o presente artigo alcangou o seu objetivo
de propor a melhoria do processo de producdo do sabdo em barra a partir da estratégia
da manufatura enxuta, utilizando a técnica de mapeamento do fluxo de valor, sendo que
é possivel afirmar que através da elaboracdo do mapeamento de valor os principais
gargalos s@o o processo de resfriamento, ainda feito de forma natural, e a moldagem,
onde parte da massa retorna ao inicio do processo, gerando assim os desperdicios
identificados.

O Mapeamento de fluxo de valor pode ser entendido como uma linha de
gerenciamento que permite o entendimento do processo e a identificacdo de pontos de
melhorias, sendo uma das ferramentas da producdo enxuta, que se utilizada
corretamente proporcionard o crescimento da organizacdo, de forma segura e efetiva. A
aplicacio do MFV no processo de producdo do sabdo em barra demonstra a

versatilidade da ferramenta e sua aplicabilidade em organizacGes de todos os portes.

Outra conclusdo pertinente é o grande potencial de melhoria que as préticas
enxutas representam para 0 processo atual. Embora ainda ndo estejam sendo
implementadas e ndo se tenha indicadores para uma avaliacdo das melhorias, 0s

resultados preliminares indicam uma viabilidade para implementacao no processo.

Quanto as limitacdes da pesquisa pode-se citar: o tempo reduzido para a
realizacdo do estudo. E valido ressaltar que uma vez implementado as melhorias
propostas 0 mapeamento deve ser realizado novamente para garantir a melhoria
continua do processo. Como sugestdes de trabalhos futuros é proposto a utilizacdo da
simulacdo computacional, para a andlise do processo, podendo ser testados varios

cenarios diferentes para o ele.
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