1 INTRODUCAO

Devido a forte concorréncia de mercado, as empiasssam constantemente estar a
frente de seus concorrentes, oferecendo produteemicos, com qualidade, prego baixo e
pontualidade. Para isso, muitas empresas buscaxcetd€ecia interna, ou seja, processos
robustos e eficientes, que proporcionam produtdeda altos indices de qualidade. Porém, na
ansia pela busca do topo, muitas empresas naoganxers verdadeiros desperdicios dentro
de seus processos, devidos serem silenciosos kielogeem paradigmas.

As empresas que buscam a competitividade estdoveadmais voltadas para seus
processos, de modo que possam enxergar seus desergdara que possam ter respostas
rapidas as necessidades do mercado. Esse assiotddnéente ligado ao Sistema Toyota de
Producdo (TPS — Toyota Production System), maisigamente a Producdo Enxuta (Lean
Manufacturing). Um tema tdo abordado no cotidigmarém ndo executado conforme as
praticas da sua criadora. O sistema foi criado fafailia Toyoda, fundadora da Toyota
Motor Corporation, que foi originado inicialmenta producéo téxtil da familia, no final do
século XIX e mais tarde implantado em toda sudidiaide por Eiji Toyoda e Taiichi Ohno.

O termo desperdicio € comumente conhecido no TR® ¢muda” (desperdicio em
japonés), e € qualquer atividade que o clienteesfara disposto a pagar, ou seja, o oposto de
valor; que € o0 que realmente o cliente esta dispasipagar. Sdo considerados como
desperdicios: Superproducéo, Superprocessamento oce@amento incorreto),
Movimentacgédo, Transporte, Estoque, Espera e Dsfeito

Mas a grande pergunta €: Como enxergar os desjpsrdin processos ou Servicos?

Para responder essa pergunta foi necessaria asat&erde processos produtivos em
uma industria do ramo Automotivo. Como nas demmigresas do ramo, a empresa estudada,
foca na reducao ou eliminacdo dos desperdiciosarprecesso, esse trabalho é feito através
de workshops, onde séo reunidas pessoas multifuaisioque juntos analisam um processo
determinado. Através de andlises in loco, os numitifonais colhem informagfes do processo,
para que possa ser feito o VSM (Value Stream MaygppiMapeamento do fluxo de valor),
onde sdo apresentados em um quadro, os fluxoslaedeaprocesso, assim como as etapas
“gargalos” ( limitador da capacidade do processa)taxa de ociosidade ou desperdicio do
processo. Apés a elaboracdo do VSM, a equipe midiibnal, avalia o processo e propde
pequenos “kaizens” (melhoria continua em japon@s)seja, pequenas melhorias, com o

proposito de reducdo ou eliminagdo dos desperdicios foco nas etapas “gargalo”. Apos a



aplicacdo das melhorias, o processo é novamenenhigdo sob o nome de VSD (Value
Stream Design — Desenho do fluxo de valor), ond@os@pontadas as melhorias e o0s

respectivos ganhos do processo.



2 VALOR X DESPERDICIO

A seguir serdo abordados os quesitos de valorpeddsio em produtos, processos e

Servicos.

2.1 Valor

O valor corresponde a todas as caracteristicapmigdades dos produtos/servi¢cos
gue o cliente considera como importantes e comméatcedoras da sua atencao.

2.2 Desperdicio

A definichio de desperdicio ndo tem mudado desde ryHerrord.
Qualquer input desnecessario ou qualquer outpesajdvel em um sistema e,
especificamente, no processo fabril, € desperdicio.

Assim, desperdicio é todo e qualquer recurso quas& na execugcdo de um produto
ou servico além do estritamente necessario.

Eliminar desperdicios significa analisar todas @agdades realizadas na fabrica e

eliminar aquelas que ndo agregam valor a producao.

2.3 Tipos de desperdicios em processos e servigcos

Segundo Shingo (1996) o Sistema Toyota de Prodi&H®) “é um sistema que visa a
eliminacao total de desperdicio. A Toyota identificete tipos de desperdicios em processos,

no qual implicam diretamente no valor de processinsinistrativos ou de producéo. Sao eles:

- Superproducéo - Producdo de itens para os qdaihia demanda, o que gera perda com:
excesso de pessoal consumo de insumos e energgiss de manutencado, custos de estoque
e custos de transporte.

Esse desperdicio € considerado o pior, devido ahev outros desperdicios

indiretamente, como: estoque, movimentacao, tratespespera e defeitos;



- Superprocessamento ou processamento incorret@o-p8ssos desnecessarios para o
processamento, excesso de “zelo”, ou produtos\égesrcom qualidade superior & que €&
necessaria.

Esse tipo de desperdicio, também envolve, equip@sierou processos
superdimensionados, no qual sdo aplicadas técsigesiores as necessarias ao produto ou

Servigo;

- Movimentacdo - Qualquer movimento inutil que asdionérios tém de fazer durante o
trabalho, tais como: andar entre etapas do processamentos de maos nao sincronizados,
pegar ou empilhar pecas, ferramentas, etc.

Estudos ergonémicos, MTM (Method Time Me...) eipet de 5°s, sdo determinantes

para reduzir ou eliminar esse desperdicio;

- Transporte — S&0 movimentos de pecas e mat@ndie processos, ou O transporte de

produtos entre estoques;

- Estoque - Excesso de matéria-prima, de estoqu@renesso ou de produtos acabados,
causando lead-times (tempo de atendimento — teragpdeda entrada da matéria prima, até a
saida em forma de produto acabado) mais longos|asizéncia, produtos danificados, custos

de transporte, custos de armazenagem e atrasos;

- Defeitos - Producéo de pecas defeituosas ougdmré€onsertar ou retrabalhar, descartar ou
substituir a producéo e inspecionar significam geme manuseio, tempo e esforco.
Espera (tempo sem trabalho). Funcionarios que merapenas para vigiar uma

maquina automatica ou que ficam esperando pelarpodgasso no processamento.



3 COMO ENXERGAR E REDUZIR OS DESPERDICIOS

Devido a forte concorréncia de mercado, as empiasssam constantemente estar a
frente de seus concorrentes, oferecendo produteemicos, com qualidade, preco baixo e
pontualidade. Para isso, muitas empresas buscaxced€ecia interna, ou seja, processos
robustos e eficientes, que proporcionam produtdeda altos indices de qualidade. Porém, na
ansia pela busca do topo, muitas empresas naoganxars verdadeiros desperdicios dentro
de seus processos, devido serem silenciosos evetosem paradigmas.

O resultado disso sao fluxo de valores e informa@@@nprometidos ou ineficientes,
que afetam diretamente nos custos, atingindo aadimeratividade e a saude financeira da
empresa.

Segundo Rother e Shook, Sempre que houver um prodna um cliente, havera um

fluxo de valor. O desafio consiste em enxerga-lo.

3.1 Mapeamento do fluxo de valor (Value Stream Magpg)

Segundo Rother e Shook, O mapeamento do fluxo kbe &a0 simples processo de
observacéo direta dos fluxos de informacdes e deriaiz conforme eles ocorrem. Através
dessa ferramenta de diagnostico, deve ser levadeoasideracdo toda acdo (que agregue
valor ou ndo) para levar um produto desde a mgpéinaa até aos consumidores.

Um fator de grande importancia dentro do mapeamantituxo de valor € a escolha
ou definicdo de uma familia ou de um produto esigeciafim de que o estudo possa obter
maior profundidade da situacéo do fluxo observado.

Um mapa ideal mostraria o todo, ou seja, do cordmnao fornecedor (door to door),
seguindo o produto em todo o seu caminho pelo fllxosalor, mostrando assim todas as

operacdes que geram desperdicios e perda de irgf@oma

3.1.1 Coleta de dados e construcdo do mapa

A maneira mais indicada para a elaboracdo de uneanagnto de fluxo de valor é

através do trabalho em equipe, seja em formato at&sivops, grupos de trabalho ou blitz.

Para isso, é sugerida a selecdo de um grupo nmgitifioal, para que juntos, cada um com sua
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particularidade, possam enxergar o todo, dentritusto de informacdes e de valor. Como em
todo o grupo, devera haver um lider, para que armag®ssa dividir os subgrupos, definir
guais processos serao analisados, ditar os rumiggetvos do estudo.

Apoés a escolha do produto ou familia de produtogrupo deverd estar dividido em
subgrupos, para que o processo de coleta de dagomais eficiente. Cada subgrupo deve
ser responsavel pela analise e coleta de dadosndi#pa de processo, a fim de garantir
maiores detalhes sobre o mesmo, enquanto os desubgrupos analisam o0s demais
processos. Deve ser observado o fluxo do produtlmrago do sistema produtivo e o que
acontece dentro das diversas transformagoes.

Deverao ser coletados os seguintes tipos de demopos (processo, setup, produtivo,
improdutivo), pessoas envolvidas, equipamento® (anterior e posterior ao processo),
material no processo, indicadores de qualidadedugividade, entradas e saidas do processo,
entre outros.

Apoés a coleta dos dados, os mesmos devem ser @adee aos demais integrantes
do grupo, de maneira que todos conhe¢cam o todoaesso. Cabe ao lider do grupo reunir
as informacdes e iniciar junto aos demais compesefmt confeccdo do mapeamento,
conforme a simbologia da figura 1, respeitandouxdl de transformacédo do produto. O
mapeamento deve possuir uma estrutura semelhanfigua 2, que representa um

mapeamento realizado em uma industria do segmiglgiggico.
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Figura 1 - Simbologia VSM — (engenharia de produc¢édo indeis?011)
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Figura 2 - Mapeamento do fluxo de valor (Nortegubisian 2011

3.1.2 Oportunidade Kaizen

Apébs a construcdo do mapeamento do fluxo de vélpgssivel enxergar o fluxo de
valor e de informagfes da cadeia, portanto, tamééossivel a visualizagdo de processos
“gargalos” (instalagdo, funcéo, departamento owsegue impede a produgéo, pois sua
capacidade é inferior ou idéntica a demanda), as®imo os desperdicios do processo e
pontos de melhoria.

Os pontos de melhoria, também séo conhecidos c@portunidade Kaizen” (Kaizen
- € uma palavra de origem japonesa com o significkimelhoria continua, gradual, na vida
em geral (pessoal, familiar, social e profissional.

Segundo Dennis (2008) As vezes, as oportunidad&siden s&o 6bvias, o que inclui
“muda” evidente, tais como defeitos recorrenteqriag de maquinas ou WIP (work in

process — inventario em processo) em excesso.

3.2 Desenho do fluxo de valor (Value Stream Design)

ApoOs a implantacdo das oportunidades Kaizen, éymsedesenhar o mapa de fluxo
de valor, porém com os “ganhos” obtidos ja menfigadu seja, a situacdo do mapa sera
diferente a anterior, 0s processos gargalos dewaraxar 0 tempo e assim surgirdo novos
gargalos, que deverdo estar alinhados ao Takt {éneeritmo da unidade de producdo que
deve ser observado para atender a demanda dags)ien
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METODOLOGIA

A metodologia empregada nessa pesquisa foi desed&ahtravés de workshops in
company, com apresentacdes tedricas sobre o tesitg 8o local estudado (linha de
montagem) e demonstracdes préaticas das ferramegresentadas (VSM/VSD).

O estudo foi desenvolvido em uma empresa do segm&atomotivo, adepta as
praticas de Lean Manufacturing.

Como material de apoio foram utilizados: materialtrmidia (videos, fotos, graficos,
slides), cartolinas (para construcdo do mapeamema)etas hidrograficas, folhas de

anotacgdes, crondmetros e bibliografia sobre o tema.
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CONCLUSAO

Onde existem processos, existem etapas que agreagjamLogo, 0 mapeamento do
fluxo de valor também pode nos auxiliar a melhosaprocessos de negaocio.

E possivel dizer que o método VSM/VSD pode sercagh em diversos tipos
processos e € uma excelente ferramenta para enxargasperdicios em etapas e servicos, e

uma étima maneira para acelerar a melhoria contiento das empresas, a fim de alcancar a
competitividade e a perenidade
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