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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo propor melhorias no processo produtivo por intermédio do
Mapeamento do Fluxo de Valor e da utilizacdo das ferramentas da producao enxuta e da qualidade
em um estudo de caso em uma empresa do setor da saide. A metodologia utilizada classifica-se como
exploratéria, aplicada, quali-quantitativa com a realizacdo de um estudo de caso. Dessa forma, foi
realizado um estudo de caso em uma industria do setor da satude, sendo aplicado inicialmente um
mapeamento de processos e, posteriormente, a elaboracdo do mapeamento do fluxo de valor atual e
futuro. A transicdo do estado atual para o estado futuro ocorreu por meio da aplicagdo de planos de
acoes, construidos de maneira organizada, com a finalidade de reduzir estoques intermediarios,
alterar o sistema de producao e, consequentemente, otimizar os fluxos de materiais e informagdes.
Nesse estudo, foi possivel reduzir o lead time de producao e tempo de ciclo em aproximadamente um
terco dos tempos atuais, melhorar os processos e reduzir desperdicios que ndo agregar valor ao
produto.
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ABSTRACT
This paper aims to propose improvements in the production process through the Value Stream
Mapping and the use of tools of lean production and quality in a case study on a company
manufacturer of health sector. The methodology used is classified as exploratory, qualitative-
quantitative, with the accomplishment of a case study. Thus, a case study was carried out in a
healthcare industry, initially mapping processes and, later, the current and future Value Stream
Mapping. The transition from the current state to the future state will occur through the application
of action plans, organized in order to reduce intermediate stocks, change the production system and,
consequently, optimize the flows of materials and information. In this study, it was possible to reduce
production lead time and cycle time by approximately one-third of current times, improve processes
and reduce waste that does not add value to the product.
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INTRODUCAO

As indastrias vém buscando gradativamente a melhoria em suas atividades e
operacdes de forma a manterem-se competitivas no mercado. O crescimento da demanda
produtiva e clientes cada vez mais preocupados com a qualidade e a procedéncia do que
consomem, tém exigido que as indUstrias inovem ndo apenas seus produtos, mas seus
sistemas produtivos.

O bom desempenho dos processos esta diretamente ligado a sobrevivéncia do
empreendimento. Percebe-se ainda, que o caminho para o melhor custo beneficio ndo esta
em elevar o preco do produto, e sim em encontrar solugdes que reduzam seu custo. Para
conseguir uma maior agregacao de valor no processo produtivo e, consequentemente,
ganhos em competitividade, € preciso um planejamento de producéo eficiente e alinhado.

Um sistema produtivo pode ser entendido como um conjunto de processos que
proporcionam a obtencdo de um dado produto final. Estes processos tém como objetivo
produzir um determinado produto ou servico, que agregue valor para os clientes e,
consequentemente, para a empresa em si, tanto em nivel macro quanto micro ambiental.

Gaither e Frazier (2001) e Martins e Laugeni (2005), ressaltam a importancia de
se entender a produgdo como um sistema inteiro e interdependente, o qual envolve entrada
de insumos, transformacdo, saida de produtos e controle de resultados para manter a
melhoria continua do processo.

Neste contexto, a mentalidade enxuta de produgéo (Lean Manufacturing - LM)
tornou-se a principal aliada para otimizar os processos produtivos. Através do
mapeamento de processos (MP), do mapeamento do fluxo de valor (MFV) e de
ferramentas Lean para implementacdo de melhorias, torna-se possivel identificar e
eliminar perdas em processos para determinada familia de produtos.

Enquanto o mapeamento de processos ajuda a identificar as fontes de desperdicio
em uma linguagem de mais facil acesso, 0 mapeamento do fluxo de valor se propde a
compreender as relagdes entre o fluxo da producdo e da informagéo. Aliando as duas
praticas, obtém-se um modelo eficiente de gerenciamento, capaz de criar subsidios para
tomada de decisdes e criacdo de planos de acdo para uma melhoria na cadeia produtiva.

A utilizacdo da ferramenta MFV se justifica porque ela é uma ferramenta

estratégica que possibilita uma visdo sistémica, demonstrando as oportunidades de
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melhorias e permitindo a utilizacdo de outras ferramentas da Producdo Enxuta. Além
disso, muitas empresas focalizam mais esforcos na qualidade vinculada diretamente ao
produto, deixando de analisar o sistema produtivo em sua totalidade e postergando a
atuacdo nos gargalos e desperdicios da producao.

O principal objetivo desse trabalho € apresentar as melhorias propostas em um
processo produtivo utilizando MP, MFV, ferramentas da producdo enxuta e da qualidade
em um estudo de caso em uma empresa fabricante de equipamentos e artigos medicos e
hospitalares situada na cidade de Pelotas no RS.

Assim, a problematica de pesquisa deste trabalho é: Como identificar e eliminar
as perdas do processo de producdo de uma familia de descartaveis, de forma que acarrete
na diminuicdo de custos, garantindo a funcionalidade e aplicabilidade do produto?

Embora o método de pesquisa proposto neste trabalho possa ser aplicado em
outras familias de produtos similares da empresa, o estudo de caso realizado € Unico com
foco em uma familia de produtos e, portanto, os resultados obtidos delimitam-se ao
escopo deste trabalho especifico e que fortalece 0 método e suas ferramentas quando
aplicado a induastria no geral, de modo a validar ganhos quando seguidos suas etapas
precisamente.

Este artigo encontra-se estruturado em cinco sec¢fes. A primeira se¢do mostra esta
introducdo contendo um panorama geral do trabalho realizado. A segunda se¢éo apresenta
a revisdo tedrica necessaria para a realizacdo do estudo. Na secdo 3 descreve-se a
metodologia utilizada. A secdo 4 apresenta o estudo de caso realizado. Na secdo 5 sao
apresentadas as conclusdes deste trabalho. Por fim, sdo apresentadas as bibliografias

referenciadas.

REFERENCIAL TEORICO

A revisdo tedrica busca apresentar conceitos sobre Mapeamento de Processos,
Producdo Enxuta, Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) e de forma sucinta algumas
Ferramentas da Qualidade. Os pontos levantados buscam passar maior entendimento
sobre o assunto e detalhar todas as escolhas feitas durante a realizacdo deste trabalho.
Para isso, sdo apresentados métodos e ferramentas de engenharia de producéao, adequados

para auxiliar nas decisoes e realizagéo deste estudo.

2.1 Mapeamento de processos
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Segundo Cheung e Bal (1998), o mapeamento de processos pode ser definido
como uma técnica de orientacdo para desenvolvimento, projeto ou avaliacdo dos
processos existentes em um determinado setor, departamento ou, até mesmo, uma
organizacdo inteira.

Existem diversas técnicas de mapeamento que nos apresentam diferentes
enfoques, de acordo com a necessidade do processo, podem ser abordadas separadamente
ou em conjunto. Para facilitar a aplicacdo do mapeamento de processos, Tseng et al.
(1999) sugere que a apresentacdo seja feita utilizando uma linguagem gréfica,
descrevendo de forma precisa e detalhada as interfaces do processo mapeado,
desempenhando assim uma analise consistente e adequada ao vocabulario do projeto.

A ferramenta de mapeamento mais utilizada, ¢ o fluxograma. De acordo com
Barnes (1982), o fluxograma de processo é uma técnica utilizada para registrar o processo
de uma maneira compacta e de facil visualizagdo e entendimento.

Um fluxograma traca o fluxo de informacéo, pessoas, equipamentos, ou materiais
através das varias partes do processo. Fluxogramas sdo tracados com caixas contendo
uma breve descricdo do processo e com linhas e setas que mostram a sequéncia de
atividades. O retangulo é a usual escolha para uma caixa do fluxograma, porém outras
formas geométricas podem diferenciar tipos de atividades (PINTO, 2007).

Segundo Slack (1997), o fluxograma € uma técnica de mapeamento que permite
0 registro de acBes de algum tipo e pontos de tomada de decisdo que ocorrem no fluxo
real. A principal vantagem da utilizagdo de um fluxograma é verificar como se relacionam
as etapas de um processo, 0 que permite uma melhor andlise de seu fluxo. Ele pode
também facilitar a localizacdo das deficiéncias do sistema, pois propicia claro

entendimento devido a sua interface gréfica.
2.2 Producéo Enxuta
A Producdo Enxuta parte da pressuposicdo da existéncia de sete tipos de

desperdicios em uma empresa, sendo uma finalidade sua tentar eliminar custos que nédo

geram valor para a empresa (OHNO, 1997).
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As perdas na superproducdo devem ser evitadas a medida que elas escondem as
outras perdas. Exemplos desse tipo de perda sdo: necessidade de retrabalhar o produto,
refugos, quebra de méaquinas e ineficaz previsio de demandas (CORREA et al., 1996).

Os deslocamentos desnecessarios de insumos e produtos que geram custos e ndo
agregam valor consistem nas perdas por transporte. Ja as perdas no processamento séo as
atividades de processamento ou fabricacdo que sdo desnecessarias para o produto,
gerando custos e ndo agregando valor ao produto entregue ao cliente/consumidor.

As perdas nos produtos ndo conformes ocorrem quando sdo fabricados produtos,
pecas ou componentes que ndo obedecem as especificacOes técnicas e da qualidade.
Perdas nos estoques sdo produtos acabados, materiais em processo e matérias-primas em
excesso que geram elevados custos financeiros e utilizam o espaco fisico que poderia ser
atribuido a outras operacdes. Para evitar isso, é impreterivel buscar o nivelamento da
capacidade da empresa com sua demanda, sincronizar a producéo e produzir em pequenos
lotes.

Quando ocorre ociosidade da mao-de-obra, ou seja, tempo o qual o trabalhador
fica sem trabalhar devido a uma quebra de maquina, tempo de setup, entre outros consiste
nas perdas por espera. Para reduzir essas perdas, recomenda-se aplicar ferramentas como
a Manutencgéo Produtiva Total (Total Productive Maintenance, TPM).

As perdas no movimento sdo quaisquer movimentos desnecessarios dos
trabalhadores quando forem operar uma méaquina ou quando estiverem na linha de
montagem. Algumas ferramentas foram criadas para melhorar a eficiéncia dos
trabalhadores: o estudo dos tempos e o0 estudo do movimento, uma vez que movimento
esta diretamente relacionado com o tempo.

A Producdo Enxuta, além do esforco para eliminacdo dos desperdicios,
caracteriza-se também pela ndo aceitacdo da situacdo vigente ou ainda de padrbes
arbitrarios de desempenho (CORREA et al., 1996). As metas propostas na producio
enxuta para solucéo dos varios problemas de producao séo: zero defeitos; tempo zero de
preparacgéo (set up); estoque zero; movimentagédo zero; quebra zero; lead time zero; e lote
unitario (SHINGO, 1996).

O modelo de Producéo Enxuta possui varias metodologias e técnicas de producao
e gestdo industrial que sdo utilizadas atualmente pelas empresas. Algumas dessas
surgiram no decorrer das Ultimas décadas, como por exemplo: Just-In-Time (JIT); Total

Quality Management (TQM); Total Productive Maintenance (TPM); e Filosofia Kaizen.
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Para Rother e Shook (2012), o MFV surgiu para preencher os objetivos supracitados,
enfocando todo o fluxo de producdo de um produto ou familia de produtos, visando a
implantacdo da Produc&o Enxuta em todo o fluxo.

2.3 Mapeamento de Fluxo de Valor

O MFV é uma ferramenta de planejamento e comunicacdo utilizada na producao
enxuta. Essa ferramenta serve para visualizar todos os fluxos de informacdes e de
materiais para a fabricacdo de um produto, desde os fornecedores de matéria-prima até os
clientes finais (ROTHER e SHOOK, 2012).

Conforme Silveira (2017), o MFV ¢ baseado na constru¢do de um mapa que
mostra como é o fluxo de materiais ou informagfes. O mapa comeca na cadeia de
fornecedores, passa pela empresa e termina no cliente, ou seja, ele atravessa todo o
caminho do processo de criacdo do produto. A figura 1 apresenta as etapas gerais para
aplicacdo do MFV.

Figura 1 - Etapas gerais do MFV
‘Desenhud( Edu estado | [ Plane de agac e
atual ) | futuro J | implementagies

(Familia de Produtos )

—

-

Fonte: Adaptado Rother e Shook (2012)

Para iniciar a construcdo do MFV ndo é necessario mapear tudo o que esta
presente no chdo de fabrica, uma vez que os clientes finais e consumidores estdo
preocupados apenas com determinados produtos e ndo com toda a gama que ha na
empresa (ROTHER e SHOOK, 2012).

A partir disso, para a aplicacdo da ferramenta MFV, inicialmente é necessario
focalizar uma familia de produtos, que € um conjunto de produtos que passam por
processos similares e possuem configuracdes parecidas, que pode ser feita levando em
conta algumas variaveis, tais como: produtos mais vendidos, processos ineficientes e
produtos que exijam menor tempo de entrega.

Apos a selecdo da familia de produtos a ser mapeada, é fundamental criar um
mapa que demonstre como ocorrem os fluxos de materiais e de informagdes atualmente

na linha de producdo. A coleta de dados deve ser feita por alguém que caminhe juntamente
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com os respectivos fluxos, realizando um processo “de tras para frente”, ou seja, comegar
0 mapeamento junto aos fornecedores para entender o que o cliente deseja, voltando
processos por processos até a chegada ao fornecedor de matéria-prima.

Para a representacdo dos processos e fluxos sdo utilizados simbolos, que devem
ser padronizados a fim de que todos os colaboradores possam desenhar e entender 0s
mapas e contribuir na aplicacdo da Producdo Enxuta (ROTHER e HARRIS, 2002).

Com o mapeamento atual do fluxo de valor disponivel, é possivel verificar e
eliminar as fontes de desperdicios por meio de um Mapa Futuro, que é constituido com
base nos desejos dos clientes ou através do fluxo continuo ou puxado, produzindo no
momento certo aquilo que o consumidor deseja.

O MFV futuro, além de demonstrar as possiveis melhorias, serve para nortear 0s
colaboradores quanto a tomada de decisGes para melhorar a situacdo do sistema produtivo
atual. Além disso, 0 mapa futuro posteriormente acaba se tornando um mapa atual, para
que futuras melhorias sejam aplicadas em um processo de melhoria continua, tornando-
se um ciclo de melhorias (ROTHER e SHOOK, 2012).

Tendo em posse 0 mapa do estado futuro, a aplicacdo de melhorias se torna
possivel mediante um plano de acdo, que deve estar destacado quais medidas devem ser
tomadas e 0s seus respectivos prazos, além de possuir metas quantificaveis e um avaliador
das tarefas. A elaboracdo do plano de acdo se baseia nas etapas ilustradas na figura 2.

Figura 2 - Etapas de aplicacdo do Plano de Agdo

Método dos 5W2H

What O que? Que acdo sera executada?
Who Quem? Quem ir4 executar/participar da acao?
5W Where Onde? Onde seré executada a acao?
When Quando? Quando a acao sera executada?
Why Por qué? Por que a acéo sera executada?
How Como? Como sera executada a acédo?
o How much| Quanto custa?| Quanto custa para executar a acao?

Fonte: Adaptado de Silva et. al, 2013
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2.4 Ferramentas da Qualidade

A qualidade € um termo subjetivo que reflete a necessidade das pessoas. Esse
termo possui diversos conceitos presentes atualmente na literatura. Para Crosby qualidade
é o0 produto conforme perante suas especificacoes, ja para Deming qualidade é sinbnimo
de padronizagéo e diminuigéo da variabilidade, fazendo com que aumente a produtividade
e, consequentemente, diminua os custos, expandindo o mercado (SHIBA et al., 1997).

Para garantir a qualidade dos produtos, atingir os objetivos referentes a
produtividade e aumentar a competitividade da empresa, é necessario manter a melhoria
continua nos processos de producdo. Para isso, existem diversas ferramentas da
Qualidade que proporcionam beneficios, tais como o Fluxograma e o Diagrama de Pareto.

Conforme Werkema (1995), o Diagrama de Pareto demonstra de maneira facil e
visual a priorizacao de diversos temas, problematicas e conceitos, ou seja, esse grafico
estabelece o arranjo das causas de perdas que devem ser resolvidas, enquanto aquele
consiste em uma técnica capaz de descrever claramente o fluxo de um processo por meio
de simbolos pré-definidos, que dao suporte aos funcionarios para analisarem e

redesenharem (se necessario) as etapas de um processo.

3. METODO DE PESQUISA

Nesta secdo sdo apresentados os procedimentos metodoldgicos necessarios a
realizacdo do estudo de caso. S&o detalhados o objeto de estudo assim como o0s
procedimentos propostos em sete etapas utilizadas para a realizacdo do estudo de caso.

Utilizou-se uma pesquisa exploratdria que, de acordo com Gil (2007), € utilizada
para familiarizar-se com o problema em estudo, que pode ser compreendido por meio de
um levantamento bibliografico, entrevistas com lideres e responsaveis das areas em
estudo que tiveram experiéncias praticas com o problema em questdo e por exemplos
similares que ocorreram em outras empresas.

O objeto de estudo do trabalho é um processo em uma empresa do setor da salde,
localizada na cidade de Pelotas no RS. Durante as visitas técnicas realizadas na empresa
foram analisados alguns processos produtivos para a definicdo do objeto de estudo.

O método de coleta e analise de dados utilizado neste trabalho foram observacao

direta e analise de contetdo. A anélise de conteddo é um conjunto de técnicas de pesquisa
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que visa os sentidos de algum documento, ou seja, ap0s uma investigacao essa técnica
descreve de maneira objetiva e sistematica um contetdo presente na literatura (BARDIN,
2009).

Na observacdo direta, recorre-se a um método sistematico, no sentido de
apreender as realidades observadas, a partir da compreensdo, conhecimento dos
elementos envolvidos na pesquisa.

A metodologia utilizada no estudo de caso foi estruturada em sete etapas, sendo
estas adaptadas a partir dos conceitos desenvolvidos por Rother e Shook (2012), incluindo
a coleta e andlise de dados de producdo e o mapeamento do processo produtivo.

As sete etapas s@o apresentadas a seguir:

e Etapa 1: Coleta e andlise de dados de producéo;

e Etapa 2: Selecdo de uma familia de produtos e definicdo do componente
critico devido ao elevado percentual de ndo conformes.

e FEtapa 3. Mapeamento de processos por meio de fluxogramas para
visualizar facilmente os fluxos de producdo;

e Etapa 4: Mapeamento do Fluxo de Valor: Desenho do estado atual;

e FEtapa 5: Verificacdo de oportunidades de melhorias no processo a partir
do desenho do estado atual;

e FEtapa 6: Proposicdo de um Plano de Ac¢do para implementacdo de
melhorias;

o Etapa 7: Mapeamento do Fluxo de Valor: Desenho do estado futuro.

4. ESTUDO DE CASO

A empresa do estudo de caso esta presente no mercado a aproximadamente 40
anos e esta inserida no setor da saude, localizada na cidade de Pelotas, no Rio Grande do
Sul. A empresa possui linhas de montagem de equipos médicos, linhas de dialise, bombas
de infus@o, bombas de seringa, entre outros. A empresa vem crescendo exponencialmente
nos Ultimos anos, o que levou a ampliacéo da area industrial, ocupando 18 mil m?.

A selecdo da familia de produtos descartaveis a ser mapeada foi realizada por meio
da coleta de dados de volume de producdo de todos os produtos da empresa,
compreendidos no periodo entre janeiro e setembro de 2017, os quais foram separados

em percentagem de volume de produgdo. Além disso, foi elaborado outro grafico em
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pizza das familias de produtos com maior incidéncia de volume de producdo, sendo
separados em quatro familias: U, V, X e Z. Ambos os graficos sdo apresentados na figura
3.

A familia U é composta pelos produtos E e J; a familia V é formada pelos produtos
C, D, G e H; a familia X é composta pelos produtos B, F e I; e, por fim, a familia Z é
formada pelo produto A.

Figura 3- Percentuais de VVolume de Producéo

Percentual de Volume de Produgao Percentual de Volume de Produgdo por
por Familia Produto
HOUTROS mZ mX mV mU EAENBECEDEEEF®EG®EH | =)= OUTROS

Fonte: Elaborado pelos autores

Analisando os gréaficos da figura 3, pode-se verificar que a familia que possui
maior percentual de produtividade é a familia V, composta por 4 produtos (C, D, G e H),
compreendendo 38% de produgdo em comparagdo com o total de produtos fabricados no
periodo analisado, sendo ela a familia selecionada para a aplicagdo do MFV.

Na composigéo desses produtos hd um componente considerado critico, devido ao
elevado numero de ndo conformes. O registro de ndo conformidade se d& nas anotagdes
realizadas no processo de retrabalho, onde é caracterizado o tipo de acdo tomada no
momento em que o produto foi identificado como ndo conforme. O item critico é o tubo
PVC, que apresentou 71,75% dos defeitos encontrados na montagem dos produtos no
més de outubro, conforme figura 4.

Figura 4 - Percentual de defeitos encontrados durante a montagem
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Defeitos encontrados na montagem do produto

3000 100,00%
93,51% - 90,00%
91,12%
2500 87,70%
L 0,
82.92% 80,00%
- 70,00%
8 2000 -
=
3 - 60,00%
-
3 2
[
3 1500 50,00% 5
% a
£
8 - 40,00%
=]
1000 -
- 30,00%
- 20,00%
500 -
- 10,00%
o ‘ I I == 0,00%
Tubo colabado / Limpeza (Pinta, cisco, Colagem incorreta no Equipo sem tampa e/ou Obstruido
amassado / cortado na cabelo etc) equipo tampa em excesso /
blister solta / pinta — Total
Defeitos encontrados nos produtos —8—% acima

Fonte: Elaborado pelos autores
Para um melhor entendimento do processo de montagem equipos da familia de
produtos selecionada, foi realizado um mapeamento de processos por meio de
fluxogramas para visualizar facilmente os fluxos de producéo. O fluxograma do processo
de montagem equipos da familia de produtos selecionada esta ilustrado na figura 5.

Figura 5 - Fluxograma do processo de montagem de equipos
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|
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o

| Envio para ]
Esterilizacéo

Fonte: Elaborado pelos autores

Apds mapear o processo, foi realizado o MFV da familia de produtos V, com foco
em produtos descartaveis. Esse mapa foi elaborado num processo contrario ao habitual,
ou seja, iniciou-se 0 mapeamento com os clientes e finalizou nos fornecedores, num
processo “de tras para frente”, acompanhando processo por processo em todo o fluxo.

Durante a coleta dos dados para 0 mapeamento, foi possivel observar alguns tipos
de perdas relacionadas a producéo e explicadas na revisdo bibliografica, tais como perdas
de superproducdo, processamento e, principalmente, de produtos ndo conformes. Esses
tipos de perdas ndo agregam valor ao produto e geram custos indevidos.

A ilustracdo do mapa do estado atual esta presente na figura 6. Além disso, no
mapa do estado atual foram elencados e destacados problemas, desperdicios e

oportunidades de melhorias (figura 7), que serdo incluidas no plano de acéo final.
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Figura 6 - llustracdo do mapa do estado atual do MFV
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Figura 7 - Oportunidades de melhorias destacadas no mapa do estado atual do MFV
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O fluxo dos processos inicia com a programacao e pedidos de compras pelo setor

de PCP, aonde chega pedidos para os fornecedores de matéria-prima. A matéria-prima e

levada aos setores de injecao e extrusdo, onde séo fabricados os componentes do produto.

Apbs isso, os produtos finais sdo montados, pesados, inspecionados, embalados,

encaixotados, encaminhados para a esterilizacdo e, posteriormente, levados para o setor

de expedicdo, seguindo um fluxo de producdo empurrado.

As oportunidades de melhorias destacadas na figura 7 s&o:
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a) Elevado tempo de entrega de matéria-prima;

b) Elevados tempos de setup na injecéo e no setor de embalagem;

c) Alta taxa de ocorréncia de itens defeituosos na extrusdo de PVC e
retrabalho;

d) Remocdo da etapa de pesagem e reducdo de custos no setor de
encaixotamento;

e) Reducéo do tempo de ciclo do processo de esterilizacéo.

Com o mapa do estado atual, foi possivel elaborar um plano de acdes para, de
maneira organizada, propor implementagdo de melhorias para entdo ser elaborado
mapeamento do estado futuro. Dessa forma, foram verificadas e analisadas oportunidades
de melhorias para resolucdes de problemas pertinentes do processo da linha de producéo
de equipos em estudo. Na tabela 1 sdo representadas as a¢fes propostas para a criacao do
mapa do estado futuro.

Tendo em vista os diversos problemas e desperdicios detectados, foram
verificadas e analisadas as possiveis melhorias, baseando-se na facil implementacao, no
custo envolvido e, principalmente, nos recursos materiais e pessoas que seriam
necessarios para a implementacdo do mapa do estado futuro. A representacao grafica do
MFV do estado futuro proposto esta presente na figura 8.

Uma das principais alteracfes propostas no processo produtivo foi transformar o
fluxo empurrado em puxado, havendo necessidade de constru¢do de armazéns entre
alguns processos. Tendo assim, como objetivo controlar todas as movimentagGes de
componentes junto a producéo.

Além da insercdo de um fluxo puxado, foi proposta a eliminacdo dos estoques
intermediarios entre processos, diminuindo a ocorréncia de fila de componentes e
produtos durante a fabricacdo dos produtos finais. A utilizacdo da estratégia sequencial
FIFO (First In First Out) garante que o0 primeiro produto a entrar em algum
processamento seja também o primeiro a sair, diminuindo perdas provocadas por espera.

Outra proposta de melhoria no mapa futuro foi a utilizagdo do Kanban. Nesse
método, s é possivel iniciar a produzir um item ou um componente quando é terminado
0 item em andamento, fazendo com que se produza apenas 0 necessario no momento

correto.
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Tabela 1- Plano de Acéo sugerido

A Quanto
O qué Por que Onde Quando Como
custa
Projetar sistema de Elevado numero de reclamagdes . .
. .. R Setor de Desenvolver dispositivo para | Recursos
armazenagem para tubos de clientes e matéria-prima . . Setor de
K Extrusdode | 1més melhorar armazenagem dos | orgamen- .
com mais de 150cm de chega a montagem sem , , L. Engenharia
R . PVC tubos apos a saida da extrusora| tarios
comprimento condigdes
L. Setor de Criar quadros visuais de Recursos
Implementar Troca Répida Elevado tempo de troca de . X Setor de
injecdo de | 2meses ferramentas e treinar orgamen- -
de Ferramentas moldes , L. manutengdo
polimeros colaboradores térios
O tempo de entrega diminui a Negociar com fornecedor
Elevado tempo para . p L 8 - Setor de . 8 L Setor de
.. X flexibilizagdo da produgéo e Sdias prazos que, no minimo, a 1)
entregar a matéria-prima ) estoque . compras
aumente o estoque e lead time concorréncia pode entregar
N Treinar colaboradores quanto
Componentes chegam a linha L, .
Elevado percentual de . . as técnicas de armazenagem | Recursos Setor de
de produgdo ndo atendendo as 2 i L
retrabalho dos produtos L e Montagem de cadaitem, sendo ele orgamen- materiais e
. especificagbes técnicas, estando semanas i L. :
finais comprado ou fabricado térios Engenharia
amassadas, por exemplo i
internamente
Construgdo de armazéns Treinar colaboradores quanto
"supermercados" de pegas Necessidade de passar a Em todo o as técnicas do método Kanban | Recursos Setor de PCP
Z. ~ eto e e
e quadros necessarios para| produgdo de empurrada para fluxo do 6 meses orgcamen- Engenharia
implementar o método puxada mapeamento Construir os armazéis e orgar tarios 8
Kanban quadros kanbans
Inser¢do de sensores .
G i ) - . . Recursos Lideres de
altamente precisos ao final| Etapa de pesagem ndo agraga 2 Comprar sensores e instala-los "
Montagem orgamen- Produgdo e
da montagem dos valor ao produto semanas no setor de montagem L. .
térios Engenharia
produtos
Projetar moldes Setor de Desenhar novos moldes por | Recursos
. . Elevado tempo de troca de R X Setor de
intercambidveis para moldes embalagem | 6 meses | meio do software SolidWorks | orcamen- Engenharia
melhorar performance de equipos e orgar com empresas externas| tdrios 8
. . ~ Buscar e avaliar fornecedores
Projetar ou buscar Elevado custo na impressdo de Setor de . i Recursos
X k - X da tecnologia ou projetar a Setor de
fornecedor de tecnologia | etiquetas que sdo coladas nas Encaixota- |3 meses | . X orgamen- i
) ~ i impressora para implementar L. Engenharia
de impressdo de dados caixas de embarque mento térios
no setor
Buscar e avaliar fornecedores Setor de
datecnologia Engenharia
. . . Testar novas alternativas de | Recursos Qualidade
Alteragdo do tipo de Elevado tempo de ciclo para Setor de . -
L . . . 1ano esterilizagdo orgamen- | Coordenagdo
esterilizagdo utilizada esterilizar os produtos Esterilizagdo . . . L. R
Validar junto a ANVISA tarios Industrial
Adaptar o setor de Diretoria
esterilizagdo Confiabilidade

Fonte: Elaborado pelos autores
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Apds a andlise do estado atual e a proposicdo de melhorias do estado futuro, foi

construido um quadro com os tempos medidos, identificando as principais mudancas e 0s

principais ganhos, ilustrados na tabela 2.

Tabela 2 - Possiveis resultados com a aplicagéo do MFV
Melhorias Atual Futuro Ganho real Percentual
En,tr_ega (:!a 40 dias 7 dias 33 dias 83%
Matéria-Prima
Tempq deN setup 30 minutos 15 minutos 15 minutos 50%
Injecédo
Tempo de setup 2 horas 30 minutos 1,5 horas 75%
Embalagem
Tempo (.je CLCIO 21600 segundos 14400 segundos 7200 segundos 33%
Esterilizagéo
Lead Time de 22,25 dias 14,75 dias 7,5 dias 34%
Producéao
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Tempo de ciclo

Total 14450,2 segundos

‘ 21651,2 segundos

7201 segundos ‘ 33%

Fonte: Elaborado pelos autores

5. DISCUSSAO DOSRESULTADOS OBTIDOS

A aplicacdo das sete etapas metodoldgicas propostas possibilitou a realizacdo
sistematica do estudo de caso. A coleta dos dados de volume de producéo foi importante
para a selecdo de uma familia de produtos. A analise dos defeitos encontrado nos
produtos, ilustrada na figura 4 assim como o mapeamento do processo de montagem de
equipos, ilustrado na figura 5, foram etapas preliminares importantes para o entendimento
do processo. Estas etapas contribuiram e facilitaram a construcdo do MFV do estado atual.

Assim como Rother e Shook (2012) descrevem em sua metodologia de aplicacdo
do MFV, foi possivel visualizar o os fluxos de materiais e informagdes como um todo,
possibilitando enxergar problemas e gargalos. Dessa maneira, no intuito de resolver os
problemas e melhorar os processos produtivos foi possivel elencar nove agdes, as quais
foram estruturadas de maneira organizada e objetiva através de um plano de acgéo.

Os resultados apresentados na tabela 2 permitiram estimar quantitativamente os
principais ganhos percentuais que seriam obtidos com a implementagdo das melhorias
propostas no plano de acéo elaborado.

Segundo Rebelato et al. (2008) a falta de continuidade e dinamismo interativo na
aplicacdo dos métodos da qualidade pelas empresas € uma realidade. Uma explicacédo
para isso reside no fato de que cada método ou ferramenta foi criado ao seu tempo, por
uma organizacao especifica que tinha um problema gerencial pontual e o objetivo de sana-
lo. Dessa forma, a aplicacdo pratica em ambiente industrial dos métodos da qualidade
ainda é limitada nas industrias brasileiras, o dificulta a compreensdo dos problemas e por
consequéncia acao gerencial para soluciona-los de forma otimizada.

Neste estudo buscou-se aplicar de forma sistemética e integrada métodos da de
mapeamento de processo, mapeamento de fluxo de valor, conceitos de producdo enxuta
e algumas ferramentas da qualidade para identificacdo e resolugéo de problema real em
uma indastria de produtos médico-hospitalares. O Gap abordado e solucionado neste
trabalho foi conciliar a aplicacdo sistematica e formalizada de métodos tedricos da
qualidade para solucédo e otimizagdo de um problema real de producéo.

Desta forma, o método de pesquisa aplicado no estudo de caso contribui para

sociedade, uma vez que a teoria e a pratica sdo aplicadas no ambiente industrial
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fomentando a cultura da otimizagéo dos processos produtivos e promovendo a divulgacéao

de seus resultados.

7. CONSIDERACOES FINAIS

A realizacdo deste trabalho permitiu um melhor entendimento tedrico-pratico das
ferramentas da producdo enxuta, da qualidade, ao mapeamento de processos e sobretudo
ao MFV, através do estudo dos seus conceitos assim como de suas aplica¢des no estudo
de caso.

Um desafio encontrado na elaboracéo desse trabalho foi o setor onde a industria
em estudo esta inserida no mercado. Normalmente, s@o encontrados na literatura artigos
e trabalhos aplicados com foco no setor industrial automobilistico, uma vez que grande
parte das ferramentas, vistas na revisdo bibliografica, foram elaboradas para atender
demandas desse setor.

A realizagdo do MFV foi facilitada devido a aplicacédo inicial do mapeamento de
processos, o qual foi construido por meio da utilizagdo de um fluxograma, sendo essencial
para o entendimento de todas as etapas do processo produtivo.

A mudanca do sistema de producdo empurrado para um sistema puxado,
sobretudo a proposicéo da implantacdo do método FIFO entre 0s processos se deu a partir
da comparacéo entre o MFV atual e o MFV futuro, o que demonstra a dimenséo e 0s
impactos das melhorias sugeridas.

Por fim, pode-se concluir que os objetivos tracados no inicio desse trabalho foram
atingidos, tendo em vista que o MFV forneceu e ilustrou os principais desperdicios e
problemas de uma linha de producéo. Assim, o0 MFV foi importante para a proposigéo de
um sistema futuro que podera, por meio dos planos de a¢bes desenvolvidos, melhorar
todo o fluxo de materiais e informacfes do processo produtivo, podendo reduzir e até
mesmo eliminar estoques intermediarios e melhorar o lead time de produgdo. O mapa
futuro também servira como auxilio para futuras analises de melhorias, tornando esse
ciclo continuo.

E importante ressaltar que a ferramenta de MFV se mostrou bastante importante,
mas sua simples utilizacdo sem o dominio dos conceitos da producdo enxuta faz com que
sua utilidade seja bastante restrita. Ela serve apenas para evidenciar os problemas e,

muitas vezes nem isso, pois quem a utiliza precisa estar atento aos desperdicios. Além do
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mais, a ferramenta ndo sugere solucdes, as solucGes dependem do conhecimento e
experiéncia em lean de quem a utiliza.

Quanto as possibilidades de trabalhos futuros, especificamente para a empresa
estudada, criar uma logistica lean para aumentar a capacidade produtiva e reduzir o lead

time poderia ser um proximo trabalho.
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