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RESUMO

Nesse trabalho a importancia da implementagéo de uma estratégia competitiva na industria de
alimentos é destacada, e nesse contexto, 0 mapeamento de fluxos de valor pode ser considerado
uma das mais importantes ferramentas, admitindo assim o papel de estabelecer uma cultura de
melhoria continua que possa servir como elemento norteador de toda a organizagao. O presente
artigo tem como objetivo informar os profissionais da area industrial sobre a progressiva importancia
da area de mapeamento de fluxo de valor, elaborando um mapa de fluxo de valor atual para o caso
de uma industria de alimentos. Para o desenvolvimento desse trabalho, optou-se pelo uso de
pesquisa bibliografica. As publicagdes encontradas serao organizadas como pesquisa e de revisao e,
posteriormente, categorizadas. A revisao bibliografica sera feita mediante analise acurada da
literatura aplicada, extraindo-se os pontos relevantes ao tema explicitado, com o fim de justificar as
acOes apresentadas.

1. INTRODUGAO

O mercado brasileiro passou por diversas mudangas significativas ao longo dos ultimos anos.Esta
adequacao a novas estratégias de mercado, muitas vezes tem se dado pelo que se denomina
Produgéo Enxuta, que teve como origem o Sistema Toyota de Produgao, o qual tem se tornado um
modelo referéncia em termos de eficacia e competitividade na industria automobilistica, assumindo
uma abordagem de combate as fontes de desperdicio e foco na totalidade do fluxo produtivo
(CALARGE et al.2009).

Em relagéo a produtividade, o conceito pode ser visto sobre duas vertentes. De uma forma restrita,
podemos definir como a relagéo entre os recursos empregados e os resultados que foram obtidos, ou
seja: a produtividade é vista como eficiéncia e é conseguida através da utilizagdo de recursos, a fim
de melhorar o resultado final.

Em um mercado cada vez mais globalizado, cada vez mais empresas sofrem transformag¢des com o
intuito de se manterem competitivas perante seus concorrentes, sendo que para superar fatores
como: consumidores mais exigentes, concorréncia em nivel mundial, mudancas de mercados e
instabilidade econdmica é essencial que a empresa possua um sistema de qualidade confiavel, que
fornega informagdes relevantes para o gestor, além de manter agdes que melhorem a qualidade dos
sistemas e processos no ambiente de trabalho.

O principal objetivo deste trabalho é comparar a maneira como que um o mapeamento de fluxo de
valor é descrito na literatura e como pequenas mudangas podem incidir diretamente na produtividade
e qualidade, contribuindo para melhoria dos negdcios.

Para o desenvolvimento desse trabalho, optou-se pelo uso de pesquisa bibliografica. Quanto a
abordagem, optou-se por uma analise tedrica, ancorada nos seguintes procedimentos: Pesquisa
Bibliografica a partir da reviséo de literatura, enquanto a pesquisa documental valeu-se de
informagdes colhidas em uma industria de alimentos de médio porte.



As publicagdes encontradas serdo organizadas como pesquisa e de revisao e, posteriormente,
categorizadas. A revisao bibliografica sera feita mediante analise acurada da literatura aplicada,
extraindo-se os pontos relevantes ao tema explicitado, com o fim de justificar as agdes apresentadas.

Apesar da existéncia de outras pesquisas envolvendo o tema, ha ainda, fatos a serem destacados no
desenvolvimento deste estudo, principalmente na industria alimenticia. Dessa forma espera-se que
este trabalho possa contribuir para o preenchimento dessa lacuna, servindo de base para outros
pesquisadores que se interessem pelo assunto.

Porém, cabe ressaltar que ndo é objetivo do presente trabalho esgotar todas as consideragdes sobre
a tematica tratada, e sim, realizar uma analise sucinta sobre os pontos mais importantes, de maneira
a esclarecer da melhor maneira possivel as hipoteses expostas ao longo deste trabalho.

A relevancia do assunto deve atingir tanto professores como os demais profissionais que se
interessem pelo assunto, assim como académicos, se mostrando um assunto que deve ser discutido
e debatido de modo conceitual visando a sua totalidade.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 EVOLUGAO DOS SISTEMAS PRODUTIVOS

Conforme Stoner (1985), a visdo sistémica da administragao focaliza a organizagdo como um
sistema unificado, formado por partes inter-relacionadas e voltado para um determinado fim, que
possibilita ao administrador considerar a organizagdo como um todo e como parte do meio exterior
mais amplo.

Segundo Ballestero Alvarez (2009), os sistemas de administragdo da produgéo (SAP) sdo o centro
gerenciador dos processos produtivos. Estes sistemas tém como objetivo basico de planejar e
controlar o processo de manufatura em todos os seus niveis. E através dos SAP que a organizagao
garante que suas decisdes operacionais sobre o que, quanto, quando e com o que produzir e
comprar, sejam adequadas as suas necessidades estratégicas, que por sua vez sao ditadas por seus
objetivos e seu mercado.

De acordo Ballestero Alvarez (2010), os SAP apresentam algumas caracteristicas importantes, que
acabam se destacando como conceitos fundamentais, sem os quais, se podem provocar um
verdadeiro caos dentro da produgéo e na empresa inteira.

A grande vantagem da abordagem sistémica é que ela ultrapassa os limites de departamentos
funcionais bem como, ressalta a importancia do trabalho como um todo. A empresa no contexto
sistémico é considerada como um sistema pertencente a outro sistema maior e esta inter-relacionada
com outros, sendo composta de subsistemas que interagem para construir um todo dindmico
(HARDING, 1992).

O SAP é um sistema de apoio a decisédo gerencial que fornece informagdes para que gestores da
producdo possam:

- Planejar necessidades futuras de capacidade, tanto quantitativas quanto qualitativas, para que a
empresa tenha condi¢des de atender a demanda do cliente;



- Planejar compras de materiais, estabelecendo datas, quantidades, tipos e demais dados
necessarios para manutengéo do processo produtivo;

- Planejar niveis adequados de estoques de matéria-prima, produtos em elaborag&o ou produtos
acabados, de forma que nao afetem o ciclo produtivo e nem o atendimento dos clientes;

- Programar a producéo, fazendo com que tudo o que esta envolvido com o processo produtivo flua
de maneira uniforme e adequada, concentrando os recursos nas agdes prioritarias;

- Estabelecer prazos para os diversos objetivos empresariais relacionados com a produgéo, tanto aos
clientes como aos fornecedores;

- Acompanhar o desenvolvimento, proporcionando informagdes necessarias para um eficiente
sistema de informagdes entre areas internamente e entre os agentes externos, tais como
fornecedores e clientes;

- Oferecer flexibilidade para as reprogramacgodes ou simulagdes de atividades, desde que uma
determinada situacao o exija;

- Fornecer informagdes compartilhadas com todas as areas da empresa e com os agentes externos,
tais como fornecedores, transportadores, distribuidores e clientes.

Para Stoner (1985), a teoria dos sistemas chama a atengéo para a dindmica e natureza integrativa
das organizagdes, permitindo visualizar a empresa que produz bens e servigos, como um conjunto de
componentes relacionados e em interagdo, que desempenham fungdes e tém objetivos associados
com o todo, formando um sistema.

2.2 SISTEMA TOYOTA DE PRODUGAO

O modelo implantado primeiramente na Toyota levando o nome de Toyotismo atualmente € um dos
modelos mais eficazes, por se basear na relagdo de confianga entre empresa e fornecedores, como
também dos colaboradores e os chefes, sendo um processo que se foca em flexibilizar o processo,

nao o produto.

Sobre o assunto, Castells (2006) ressalta que O “toyotismo” € um sistema de gerenciamento mais
destinado a reduzir incertezas que a estimular a adaptabilidade. Dessa forma, alguns analistas
sugeriram que esse método poderia ser considerado uma extensao do fordismo, mantendo os
mesmos principios de produ¢cdo em massa, mas organizando o processo produtivo com base na
iniciativa humana e na capacidade de feedback para eliminar desperdicios.

No momento em que a estrutura do capital encontrava-se em crise e o modelo capitalismo procura
mudar seu processo de produgéo, surgiu o Toyotismo. Um movimento politico novo que passou a ser
denominado de neoliberalismo. O neoliberalismo apresenta os postulados do Estado minimo, da livre
iniciativa, onde as atividades sdo consideradas mercadorias.

Neste processo a classe trabalhadora foi quem mais sofreu com as mudancas em sua estrutura
politica, sindical e principalmente produtiva.



Na visdo de Alves (2000), a crise politica (e ideoldgica) das estratégias de classe criou as condigdes
“subjetivas” para a hova hegemonia do capital na produgédo. E uma variavel politica decisiva se
considerarmos que, o0 que se procura constituir com o novo complexo de reestruturagao produtiva,
caracterizado pelo toyotismo sistémico, € uma captura da subjetividade operaria pela I6gica do
capital, um novo consentimento operario (ativo e propositivo), em especial no plano de suas
organizagdes sindicais, compativel com as necessidades da produgao capitalista.

A partir de 1979, as mudancgas puderam ser destacadamente notadas, quando o capital procura
reorganizar-se para resgatar dominio social. A competitividade acirrada é promovida pela medi¢ao de
forca entre as superpoténcias, que investem forte na busca de acumular capital. Pode se entdo notar
que esse comportamento € caracteristico das empresas japonesas, ja adaptadas ao modelo
Toyotista que 0 mundo estava almejando.

A industria japonesa estava ao fim da década de 60, totalmente adaptada aos moldes flexiveis de
producgéo. Essa informagéo ja era divulgada dentro e fora do pais. Segundo Dyer e Hatch (2003),
utilizando dessa pratica desde 1965 no Japao e desde 1989 nos Estados Unidos, o crescimento de
produtividade da Toyota no periodo de 1965/1992 aumentou em cerca de 700%, enquanto a das
montadoras americanas subiu somente 250%. Outras empresas como a Boeing e a Harley-Davidson
instituiram o modelo da Toyota em suas fabricas.

O Toyotismo passou a ser na década de 80 a ideologia universal da produgao sistematica de capital
€ seus principios organizacionais passaram a sustentar técnicas empresariais como modelos
administrativos.

Em visita a Detroit na industria automotiva, Eiji Toyoda, engenheiro japonés, observou que o modelo
Fordista, cujo fluxo primeiro se produz, depois se vende ndo atendia as estruturas e condigbes da
producéo japonesa.

Sobre o assunto, Wood Jr. (1992) completa que Toyoda relatou isso quando escreveu a sede de sua
empresa dizendo que ia ser necessario uma nova forma de organizagéo de trabalho, mais flexivel e
que exigisse menor concentragdo de estoques, pois sabia que o Japao possuia um mercado
pequeno, capital e matéria prima escassos, sendo que a compra de tecnologia no exterior era
impossivel e a possibilidade de exportagcao era remota.

Fez-se necessario modificar o modelo americano de produgdo, implantando novas técnicas que
permitem alterar a estrutura de maquinas rapidamente em processo de produgéo, ampliando o
volume e variedade de itens produzidos. Essa passou a ser a filosofia do modelo de produgéo
Japonés.

A automatizacgao era considerada um dos principais elementos desse modelo. Um trabalhador que,
por exemplo, era treinado para utilizar uma maquina, poderia se responsabilizar por varias, o que
diminuiria a quantidade de trabalhadores necessarios em uma linha de montagem, fato relatado por
Ocada (2004), em uma fabrica de maquinas copiadoras a tarefa que é atribuida a autora consiste em
prender inumeros fios, fixar quatro mil parafusos por dia (45 em cada maquina, dependendo do
modelo), alem de fixar gavetas laterais. O tempo exigido para a realizacdo dessa atividade é de
quatro a cinco minutos, dependendo do modelo. No interior da fabrica, robds transitam pelo imenso
espaco levando os esqueletos das maquinas, de um posto a outro. Um sensor faz que ele pare no
local devido. Também sao eles que repdem as pegas solicitadas, pelos operarios através de um
painel eletronico.

Dentre as caracteristicas do Toyotismo, regras precisaram ser firmadas para eliminar do produto
todos os elementos que n&o agregam valor como:

» Tempo perdido em consertos ou refugos;



» Sobra de produgéo ou antecipacao de produgao;

* Retrabalho ou processos desnecessarias de manufatura;
» Tempo longo em Transporte;

» Grande volume de estoque;

* Movimentagdo humana desnecessaria;

» Grandes esperas.

Com base nesses principios o modelo de produgao foi desenhado por:
 Just-in-time;

» Trabalho em equipe;

» Automatizacgao;

* Controle de qualidade;

* Flexibilizagdo da mao de obra;

» Gestéo participativa;

* Administragao por estresse;

» Subcontratacgéo.

2.3 MANUTENGAO NO PROCESSO PRODUTIVO

Como se pode perceber, uma fungao de producdo € um érgao vital de um sistema produtivo, pois ela
€ responsavel por gerar bens e servigcos a serem comercializados pela empresa. Para Laraia (2009),
sua esséncia consiste em: “adicionar valor aos bens ou servigos durante o processo de
transformagéo. Segundo esse conceito, todas as atividades produtivas que ndo adicionarem valor
aos bens devem ser consideradas como perdas e eliminadas”, ponto em que a manutengao
encaixa-se perfeitamente.

Para Martins & Laugeni (2005), a manutengao produtiva total (TPM) é uma filosofia gerencial,
atuando no comportamento das pessoas, na forma organizacional, tratando dos problemas do
processo produtivo.

Agora, observando a estrutura necessaria ao desempenho satisfatério de uma fungao de
manutengéo, chega-se a conclusao que essa mesma estrutura evolui continuamente. Logo, o
paradigma ultrapassado de que a boa manutencgao € aquela que executa um bom reparo também
evolui agora para um novo conceito, de que uma boa manutencéo é aquela que consegue evitar ao
maximo as perdas nao planejadas.

Em relagdo aos equipamentos, significa promover a revolugao junto a linha de producgéo, por meio da
incorporagao da "Quebra Zero", "Defeito Zero" e "Acidente Zero". Mais que um simples conceito, ela
representa a mola mestra do desenvolvimento e otimizagdo da performance de uma industria
produtora, por meio da maximizagao da eficiéncia das maquinas, com o envolvimento incondicional
do capital humano (LARAIA, 2009).



2.4 METODOLOGIA LEAN

O termo Lean Manufecturing (Produc¢ao Enxuta) foi cunhado originalmente por John Krafcik (SLACK,
2007), pesquisador do IMVP (International Motor Vehicle Program), a partir de um estudo de cinco
anos do MIT (Massachusetts Institute of Technology) sobre a industria automobilistica mundial. Os
resultados desse estudo foram apresentados por Womack, Jones e Roos (1992), no livro “A maquina
que mudou o0 mundo”. A palavra Lean foi sugerida devido ao melhor desempenho da industria
japonesa, onde a utilizagado de recursos era muito menor do que nas industrias ocidentais,
caracterizadas pela produgdo em massa. O conceito lean vem evoluindo desde entao.

Anos mais tarde Womack (2005,) introduziu o conceito de Lean Consumption (Consumo Enxuto),
que fomenta atitudes simples, mas de vital importancia para o resultado da organizagéo: resolver o
problema do cliente completamente e da primeira vez; ndo desperdicar o tempo do cliente; fornecer
exatamente o que o cliente quer, onde e quando ele queira (Just in Time para a area de servigos) e
agregar continuamente solugbes para reduzir o gasto de tempo do cliente.

Lean Service pode ser definido como um sistema de operagbes de servigos padronizavel, constituido
apenas por atividades que geram valor para o cliente, com foco nos intangiveis explicitos e visando
atender as suas expectativas de qualidade e preco (WIERSEMA, 2013).

Correa e Correa (2004), defendem que lean tem um significado estratégico. Além de implementar as
ferramentas, é preciso promover mudangas na cultura organizacional. A falta de percepcéao do lean
como uma filosofia explica o numero relativamente baixo de implementac¢des lean bem sucedidas.
Alguns ingredientes necessarios a uma boa implementacdo seriam: i) aplicar simultaneamente cinco
ou mais técnicas ou ferramentas; ii) encarar o Lean como uma jornada de longo prazo; iii) implantar
uma visdo de melhoria continua; e iv) realizar as mudangas culturais referentes a delegagéo de poder
e patrocinar os principios lean através da cadeia de valor.

Segundo Senff et al. (2006), o Lean Thinking (Pensamento Enxuto) consiste em um conjunto de
ferramentas que busca tornar a empresa mais competitiva, por meio da eliminagéo de atividades que
ndo agregam valor aos seus processos produtivos, de negécios e de apoio. Com isso, ganha-se
maior eficacia, os custos sdo otimizados e melhora a qualidade dos servigos prestados aos clientes.
Esta definigdo é reducionista, pois considera apenas a parte mais visivel do Lean (as ferramentas),
omitindo os elementos mais abstratos, como principios e métodos.

Na visdo de Correa e Correia (2004), Lean Services apresentam as seguintes caracteristicas:

a) Reducgéo do conflito de desempenho: producgéo focada tanto na eficiéncia interna quanto na
flexibilidade para o cliente;

b) Producao em fluxo e puxada: redugéo do tempo de setup permitindo um fluxo mais suave e niveis
de JIT tanto para entrada como para saida;

c) Orientacdo para cadeia de valor: mapeamento dos servigos e analise de valor para eliminar
atividades que nao agregam valor;

d) Foco no cliente e treinamento crescentes: envolvimento do cliente do desenho dos servigos,
treinamento dos empregados no perfil de servigos e comportamento e treinamento do cliente sobre
como contribuir para a qualidade do servigo;



e) Autonomia dos empregados: investimento significativo nos empregados (perfil, formacao de
equipes, participagao) e autonomia para os empregados alavancarem a equacgao de valor do cliente
(beneficios divididos pelo preco e outros “custos”).

Pizzinatto (2005), identificou sete categorias de perdas na busca de eliminagao do desperdicio:
a) perda por super-produgédo (quantidade e antecipada);

b) perda por espera;

c) perda por transporte;

d) perda no processamento;

e) perda por estoque;

f) perda por movimentacgéo;

g) perda por fabricagdo de produtos defeituosos.

Robbins (2005), sugere sete categorias de perdas para servigos:
a) atrasos;

b) erros;

C) revisoes;

d) movimentagoes;

e) duplicagao;

f) processos ineficientes;

g) recursos ineficientes

Em um sistema lean, todas as atividades deveriam ser padronizadas ao limite possivel, sem
sacrificar a flexibilidade, caracteristica inerente aos seres humanos. Os beneficios da padronizagcéo
de tarefas comuns sdo bem conhecidos, entretanto a relagao entre padronizacéo e flexibilidade pode
nao ser bem entendida. O que os clientes véem como flexibilidade pode resultar de uma abordagem
de padronizagéao. Flexibilidade como resultado de padronizagao, embora parega paradoxal, tem sido
um componente do lean ha muito tempo. E através da padronizagéo que os provedores de servicos
podem entender precisamente o que deve acontecer em condigées normais e assim reconhecer
situagdes atipicas (SLACK, 2007).

2.5 MAPEANDO O FLUXO DE VALOR: UMA FERRAMENTA DE PRODUGAO ENXUTA EM
INDUSTRIAS DE ALIMENTO

O Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) é mais do que uma ferramenta na gestdo de empresas
lideres. Muitas empresas nao produzem somente um tipo de determinado produto, a maioria delas
fabrica produtos diversos em quantidades e demandas diferentes. Por este motivo, o primeiro passo
para o Mapeamento do Fluxo de Valor é definir a familia de produtos que sera mapeada e analisada
para se aplicar as técnicas e ferramentas lean. A determinacao da familia de produtos é importante,
pois 0s consumidores se preocupam com produtos especificos e ndo com todos os itens produzidos
pela empresa (LUZ & BUIAR, 2004)



O objetivo principal da produgao enxuta é fazer fluir os materiais através dos processos, agregando
valor, sem haver interrupgdes e desperdicios, até que este chegue ao cliente de forma a satisfazer as
necessidades do mesmo. O que significa levar em conta os processos num sentido amplo, e ndo
apenas processos individuais, e buscar melhorias no todo e ndo somente de partes isoladas. Para
criar um fluxo de valor enxuto pode-se aplicar a técnica do mapeamento do fluxo de valor (MFV), que
compreende o mapeamento do fluxo de materiais e do fluxo de informag¢des (ROTHER e SHOOK,
2003).

Rentes et al (2004), explica que para mapear o fluxo de valor é preciso seguir a trilha da produgéo de
uma familia de produtos de porta a porta da planta, do consumidor ao fornecedor para entao,
desenhar o mapa do estado atual de seus fluxos de material e de informacéo. Em seguida, elaborar o
mapa do estado futuro de como o seu valor deveria fluir, melhorando os fluxos atuais.

As vantagens da utilizacdo do MFV sao descritas por Rother & Shook (1998):

- Permite a visualizacdo de todo o fluxo e ndo somente dos processos individuais;
- Ajuda na identificagao das fontes dos desperdicios;

- Fornece uma linguagem comum para tratar dos processos de manufatura;

- Torna as decisodes sobre o fluxo visiveis, facilitando sua discusséo;

- Integra conceitos e técnicas enxutas;

- Forma a base para um plano de implementagéo, identificando a relagdo entre o fluxo de material e o
fluxo de informacgao.

A proposta da aplicagao desta ferramenta tem como objetivo assegurar a adogéo de técnicas
enxutas na concepc¢ao dos produtos e reduzir o desperdicio contido nos fluxos de processo, material
e informacao, contribuindo para a reducao do lead-time, do inventario em processo e para o aumento
da competitividade (PIZZOL & MAESTRELLI, 2005).

O MFV deve ser realizado em oito etapas (MOREIRA & MIGUEL, 2005):
1) Comprometer-se com o conceito lean;

2) Escolha do Fluxo de Valor;

3) Aprender com o conceito lean;

4) Mapear o estado atual;

5) Identificar sistemas de medigéo;

6) Mapear o estado futuro;

7) Criar planos KAIZEN;

8) Implementar planos KAIZEN.

Ferro (2008), afirma ainda que é preciso que o gerente de fluxo se envolva diretamente com o
mapeamento, caminhe pessoalmente pelos fluxos de valor e apdie explicitamente. Para o autor isso
garantira a relevancia do estado futuro a alta administracdo, que devera estar familiarizada com a
nova linguagem e conhecera bem o estado atual para cobrar os resultados da implementacao do
estado futuro.



3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A metodologia de mapeamento do fluxo de valor € composta por quatro etapas basicas: (1)selegéo
de uma familia de produtos, (2) mapeamento do estado atual, (3) mapeamento do estado futuro, (4)
plano de trabalho e implementag&o. Neste trabalho foram empreendidas todas as quatro etapas, cuja
aplicagdo é descrita na préxima sec¢éo do texto.

A selegédo de uma familia de produtos é necessaria quando uma empresa possui diferentes fluxos de
valor em relagdo a seu mix total de produtos. A formacao de familias utiliza o critério de similaridade
de processos para agrupar produtos que passam por etapas de processamento semelhantes. Nessa
analise pode-se utilizar uma matriz analoga a classica matriz pega/maquina sugerida pela teoria da
tecnologia de grupo (BURBIDGE, 1996).

Apos a formagao de grupos de produtos, escolhe-se a familia mais relevante para iniciar o
mapeamento do estado atual. O mapa do estado atual (e também o mapa futuro) utiliza uma
simbologia especifica, que é caracterizada por icones do fluxo de materiais, icones do fluxo de
informacgao e icones gerais.

O mapa do estado atual é elaborado para que se obtenha uma visao global do fluxo de valor e dos
desperdicios a ele associados. Para isso, é possivel criar novos icones ou adaptar a forma original
de registro dos dados sugerida por Rother e Shook (2003), de modo que o fluxo de valor e seus
pontos de melhoria sejam perceptiveis e adequados a diferentes situagoes.

A unidade de analise utilizada para a pesquisa foi o processo de produgéo de farofas, mapeado do
fornecedor até o cliente, incluindo os fluxos de materiais e de informag¢des. Embora o MFV possa ser
aplicado em diferentes niveis, desde o processo individual até a cadeia de suprimentos, este estudo
adota o nivel de mapeamento de planta unica (“porta-a-porta”), de acordo com a definigdo de Rother
e Shook (2003).

Para a coleta de dados primarios foram realizadas entrevistas informais com as pessoas que
participam do processo de fabricagdo e com os responsaveis pelo fluxo de informagéo. Além disso,
foram coletados dados secundarios por meio da analise documental em relatérios gerenciais que
apresentavam dados de producéo e demanda.

A seguir, é apresentada a aplicagdo do MFV no processo de fabricagdo de farofas da empresa
pesquisada.

4. ESTUDO DE CASO

A industria atua no ramo alimenticio no interior do estado de S&o Paulo, devido a vasta quantidade
de itens produzidos pela empresa selecionou-se a familia de produtos que mais fatura e que
nitidamente possui varios problemas durante o processo de produgao, as farofas prontas. Atualmente
a fabrica produz em torno de 12,5 toneladas de farofa/més.

4.1 Mapa do Estado Atual

Como mostra o mapa do estado atual na figura 1, o processo se inicia com a demanda enviada pelo
cliente para o Departamento de PCP (Planejamento e Controle da Producao). Essa demanda é
enviada diariamente. Apds liberadas as ordens de fabricagao pelo PCP, o supervisor de produgao
coloca as mesmas nas respectivas maquinas e acompanha a producgao de forma que cada etapa do
processo consiga atender as demandas.



No fluxo de informagao destaca-se a maneira pela qual a necessidade de matéria-prima é solicitada,
séo quatro fornecedores principais e cada um recebe os pedidos em periodos diferentes.

O fluxo de materiais se inicia com o estoque das principais matérias primas: cebola processada,
pimenta processada, 6leo vegetal e farinha de mandioca. Esses produtos sao entregues com
tamanho a freqiiéncia definida pelo departamento de pedidos.

O primeiro passo da fabricagéo € a pesagem dos ingredientes que fazem parte do processo de fritura
que é feita simultaneamente com o segundo processo que € o de mistura. Apods a fritura ser
concluida ela é movida para o tanque da mistura para se homogeneizar com todos os ingredientes e
finalizar o produto.

Assim, a farofa pronta é estocada em sacos fechados para aguardar o terceiro passo, envase e
paletizacdo. O produto embalado e paletizado é estocado e segue o caminho para a expedigdo aos
clientes.

O sistema de producao no estado atual caracteriza-se por produzir sob encomenda e de forma
empurrada, ou seja, o PCP envia as ordens de produgao para os postos de trabalho que produzem e
“empurram” a producgado para os processos subsequentes. Durante o estudo, foi identificada uma
série de problemas acarretados pela programagédo empurrada.

Observa-se no mapa que o processo tem um lead time de 53 dias e um tempo de agregacgéo de valor
de 130 minutos. Ou seja, desses 53 dias s6 130 minutos sdo de valorizagdo do produto, o restante é
perda de tempo durante o processo.

Ha muito tempo perdido em estoque de matérias primas, e também, do produto aguardando o
envase. A proposta de um mapa futuro seria reduzir esses tempos.

5. CONSIDERAGOES FINAIS

No atual mercado competitivo, as empresas buscam cada vez mais competitividade em todos os
ramos dos negocios, € uma das solugdes que vem sendo implantadas e discutida € a implantagao de
Programas de Producgéo Enxuta. Entretanto, cabe ressaltar que para implantar tal programa
produzindo resultados efetivos e favoraveis as metas da empresa, é preciso a colaboragao de todos
os envolvidos no processo, inclusive, dos lideres como sdcios e diretores.

E de fundamental importancia que melhorias sejam constantemente implementadas nas empresas,
para que elas estejam sempre competitivas no mercado globalizado atual. A literatura ensina
diferentes maneiras de se executar uma metodologia lean, todas relativamente similares, mas com
diferengas que merecem atengao.

As empresas devem adaptar o modelo de acordo com as suas proprias especificidades. Obviamente,
h& préaticas que podem tornar da metodologia lean mais produtiva, mas se a realidade da empresa
impede que todas elas sejam seguidas a risca, isso ndo pode servir de justificativa para que a
metodologia lean ndo seja implantada, pois ele pode trazer mudangas que aumentem de forma
significativa a competitividade da empresa.

Destas formas, sugere-se como proposta de trabalhos futuros, a elaboragéo de trabalhos
semelhantes, com estudo de caso outros seguimentos e em prestadoras de servigo.
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