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RESUMO

Este trabalho objetiva apresentar o mapeamento de fluxo de valor (VSM) como uma
ferramenta que auxilia a implementacao dos conceitos de producdo enxuta em uma cadeia de
producao. Partindo desta problematica, foi aplicado a metodologia do fluxo de valor numa
empresa de suprimentos para a indudstria da comunicagdo que buscava formas de sanar os
gargalos da linha de producao. Como ponto de partida, escolheu-se os atrasos na entrega dos
produtos e os problemas de fluxo de estoque. Utilizando o livro Aprendendo a Enxergar:
Mapeamento de Fluxo de Valor para a Manufatura e os Servigos, escrito por Rother e Shook
(1999), o processo inteiro da empresa foi mapeado e apresentado em seu estado atual, para
entdo ser projetado o estado futuro desejado, para incorporar melhorias. Conclui-se que,
mesmo que o estado futuro desejado ainda esteja em implementagdo e ndo possuindo
indicadores para uma avaliagdo quantitativa, os resultados iniciais obtidos comprovam e
demonstram o potencial de melhoria que o uso do VSM e da produgdo enxuta proporcionam
para o processo atual.

Palavras-chave: Mapeamento de Fluxo de Valor; Manufatura Enxuta; Sistema Toyota de
Producao.



ABSTRACT

This paper aims to present value stream mapping (VSM) as a tool that aids in the
implementation of lean production concepts within a production chain. Addressing this issue,
the value stream methodology was applied to a communication industry supplement company
that sought to address bottlenecks in its production line. The problem of product delivery
delays and inventory flow issues was chosen as the starting point. Using the book Learning to
See: Value Stream Mapping for Manufacturing and Service, written by Rother and Shook
(1999), the entire company process was mapped and presented in its current state.
Subsequently, the desired future state was projected to incorporate improvements. It is
concluded that, although the desired future state is still being implemented and lacks
indicators for quantitative evaluation, the initial results obtained confirm and demonstrate the
potential for improvement that the use of VSM and lean production offer to the current
process.

Keywords: Value Stream Mapping; Lean Manufacturing; Toyota Production System.
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1 INTRODUCAO

Nos dias atuais, as empresas precisam ser altamente competitivas para sobreviver no
mercado. Devido ao cendrio globalizado, os produtos e servigos se tornam cada vez mais
semelhantes, o que exige que as organizagdes se diferenciem por meio de inovagdo e
reestruturacdo de processos. A estrutura operacional da empresa é uma das principais causas
dos altos custos do processo, tornando essencial a implementagdo de sistemas eficazes de
controle de producdo para eliminar desperdicios e reduzir custos (GHINATO, 1996).

Nesse contexto, a metodologia do Value Stream Mapping (que em portugués se
caracteriza como “mapeamento do fluxo de valor”, mas que nesta pesquisa sera utilizado a
sigla em inglés, doravante VSM) visa mensurar, avaliar e integrar, de forma sistematica, todas
as atividades envolvidas nos processos de producdo. Seu foco ¢ alcancar uma vantagem
competitiva por meio da reducdo de erros, perdas e tempo de produ¢do, a0 mesmo tempo em
que melhora as atividades de valor agregado. O VSM foi inicialmente desenvolvido no
contexto do movimento de producdo enxuta e tem sido amplamente aplicado na industria
manufatureira (LIU, 2022).

Baseando-se nisso, 0 problema de pesquisa deste trabalho é compreender: como o
mapeamento de fluxo de valor pode ser aplicado numa empresa de suprimentos nos

moldes descritos por Ohno (1997)?

1.1 OBJETIVO GERAL

O objetivo geral desse trabalho pode ser definido em analisar o mapeamento do fluxo

de valor numa empresa de suprimentos para identificar melhorias e propor solugdes praticas.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Além do objetivo geral, definiu os objetivos especificos:

a) Efetuar a criagdo do mapeamento de fluxo de valor;
b) Identificar os problemas do VSM atual,
c) Propor solucdes para reduzir o lead time, controlar o estoque de forma mais eficiente

e melhorar a eficacia do processo produtivo como um todo;



d) Elaborar um plano para implementar as solu¢des propostas com o foco em garantir a

eficacia das mudangas realizadas.

A distribuidora a qual foi efetuado o estudo fica situada na cidade de Chapeco, no
estado de Santa Catarina, estd no mercado hd 2 anos e ¢ uma empresa de pequeno porte. A
empresa possui o numero médio de nove colaboradores e vende produtos para o setor de
comunicag¢do visual, sendo a sua principal mercadoria o vinil, ou adesivo, como ¢ chamado
popularmente pelo setor. A escolha por essa empresa foi devido a mesma ter um processo
bem definido e de facil mensuracao, o que facilita para levar a cabo o estudo. Esta escolha
deu-se também apds uma andlise das empresas em que este estudo poderia ser realizado, e
por ela conter uma cadeia de produgdo, estoque, consumidor e etapas do processo bem
delimitados e em plena operagdo. A empresa presta um servigo de nicho para o mercado que
esta inserido e se encaixa nos pré-requisitos descritos no corpo deste texto sobre o sistema de
manufatura enxuta, ao contrario do sistema de produ¢do em massa. Desta forma, ao utilizar o
VSM, mapeamos visualmente seus processos, desde o recebimento dos pedidos até a entrega
final dos produtos e servigos, identificando atividades redundantes e desperdicios. Com isso, a
empresa pode planejar acoes de melhoria continua, focadas em reduzir o tempo de entrega,
melhorar a qualidade dos produtos e reduzir custos utilizando os processos e elementos aqui
descritos (Rother & Shook, 1999).

Neste trabalho, o desenvolvimento de um mapeamento do estado atual do VSM pode
ser benéfico para entender como o negocio estd funcionando atualmente, pois monitora os
dados da cadeia de producdo e o fluxo de informacgdes, sendo capaz de identificar problemas,
oportunidades e dificuldades que poderiam passar despercebidos. Com a base do mapa do
estado atual, € possivel ver em qual area a empresa trabalha de forma ineficiente, um possivel
mapa do estado futuro foi desenvolvido para demonstrar como a empresa operara melhor

(SHANKAR, 2022).

1.3 JUSTIFICATIVA

A relevancia deste estudo de caso reside tanto em seu potencial para a aplicacio
pratica quanto na contribui¢do que ele pode oferecer para a academia, ao abordar uma area

pouco explorada na universidade.



Além disso, a aplicacio de ferramentas para tomar decisdes nem sempre sio
consideradas pelos gestores de empresas de pequeno porte, muitas vezes os gestores nao tém
conhecimento delas e esse estudo vai ser realizado para gerar informacdes de relevancia para
o gestor da empresa. Dessa forma, se torna necessario utilizar estudos de caso em prol da
empresa, para assim gerar informagdes relevantes para o negdcio e que vai servir como base
para tomadas de decisdes mais assertivas. E relevante destacar que a empresa hoje nio faz
analises sobre a sua cadeia de suprimentos, mas o gestor percebe que precisa entender melhor
seus processos para alcancar um numero de vendas maiores, vendo a oportunidade de
otimizar os processos, ver os gargalos e possiveis solugdes, fez com que o estudo se tornasse
ainda mais relevante a organizacdo, a empresa visualiza que o estudo pode trazer beneficios a
organizacao.

Poucos estudos tém sido conduzidos nessa area especifica na regido, o que limita o
progresso do conhecimento e a compreensdo dos desafios e oportunidades relacionados a essa
técnica. Portanto, este estudo busca preencher essa lacuna ao fornecer uma analise qualitativa,
fornecendo um exemplo concreto de como essa técnica pode ser aprendida e aplicada na
realidade. Dessa forma, espera-se que esta pesquisa contribua para o enriquecimento do corpo

académico existente, estimulando a discussdo e o avango do conhecimento no campo.



2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo traz uma breve fundamentagao tedrica com os conceitos necessarios para
embasar este trabalho e estd dividido em cinco topicos, que tratam do Sistema Toyota de
Producdo, da Manufatura enxuta, do Mapeamento de Fluxo de Valor, da Simbologia do

Mapeamento de Fluxo de Valor e do Método para implementagdo do SW2H.

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO (STP)

Foi a partir das necessidades de reducao de custo, de melhorar a eficiéncia, de lidar
com uma demanda flutuante, de reducdo do tempo de espera e de melhorar a flexibilidade,
que surgiu o Sistema Toyota de Produgdo e, posteriormente, o0 mapeamento do fluxo de valor,
permitindo visualizar todo o processo e corrigir possiveis falhas (WOMACK e JONES,
1998).

Em um mundo globalizado onde a concorréncia é enorme em todos os setores, as
empresas precisam encontrar maneiras de reduzir seus custos e aumentar sua producdo a fim
de manter-se competitivas e saudaveis frente as inovagdes do mercado. Neste cendrio, o
Sistema de Produgdao Toyota (STP) foi desenvolvido pelo engenheiro Taiichi Ohno em um
periodo pos-segunda guerra mundial, quando a exportagdo era um sonho distante e o mercado
doméstico muito pequeno para justificar o uso dos modelos de produgdo americanos onde
empresas produziam em larga escala um unico produto ou poucos produtos variados
(WOMACK et al., 2004).

Sendo o mercado japonés muito pequeno € em processo de reestruturacdo, era
necessario suprir em pequenas quantidades uma grande variedade de produtos, ja que a
produgdo excessiva ndo teria vazao no mercado e acarretaria diversos prejuizos a empresa.
Esta necessidade fez a Toyota readaptar seu sistema de producdo, visando um mercado de
muita variedade sob baixa demanda (OHNO, 1997).

A partir deste cendrio ¢ que se originou o Sistema Toyota de Producdo, pois veio da
necessidade de desenvolver um sistema de produgdo focado na fabricagdo de pequenas
quantidades de produtos fazendo frente aos lucros de empresas que produziam em larga escala
(OHNO, 1997).

Ohno (1997) destaca a importancia em conceituar tarefas que agregam valor e tarefas
que ndo agregam valor ao produto sob a perspetiva do cliente. Atividades com ndo agregagao

de valor, também chamada de NAV, eram consideradas como desperdicio de tempo e



dinheiro, sendo necessario a eliminagdo ou minimizagao. Por outro lado, tarefas que agregam
valor ao servigo ou produto, também chamado de AV, eram consideradas tarefas essenciais e
deveriam ser maximizadas para entregar valor ao cliente final.

Com este sistema, a Toyota poderia concorrer com empresas americanas de larga
escala sem ter disponivel um mercado global que absorvesse todo este estoque produzido
além do mercado doméstico (EMILIANI, 2006).

As principais caracteristicas do STP s3o a busca incessante pela eliminacdo de
desperdicios, a valorizagao do trabalho em equipe, o foco na melhoria continua e a énfase na

qualidade do produto final (SEHNEM et al., 2020).

2.2 A MANUFATURA ENXUTA

Tratado por vezes como a "evolugao" do Sistema Toyota de Produgdo ou entdo como
estagio "final" do STP, o termo "manufatura enxuta" (lean manufacturing) surgiu da
necessidade de eliminar desperdicios de produgdo para garantir que a producao tenha a vazao
exata necessaria de acordo com a demanda (WOMACK, 2004).

Embora em certos momentos a Producdo Enxuta e o STP paregam ser a mesma coisa,
destaca-se que exista uma diferenca de um para o outro. O STP ¢ o ntcleo da Produgdo
Enxuta, que tem uma abordagem maior ¢ adaptavel aos diferentes contextos empresariais,
esse modelo aborda os conceitos antigos e ira criar novas técnicas de gestdo da produgao
(LINKER, 2022).

O termo "enxuta" vem diretamente do termo "lean", descrito por John Krafcik em
meados de 1980 a fim de descrever as etapas do sistema de produgdo, o sistema de trabalho e
a politica de recursos humanos oriundas do STP (WOMACK, 2004). O termo "enxuto" se

torna possivel através da...

[...] redugdo de tudo em relacdo a produgcdo em massa: menos
esforco dos funciondrios, menos espago para a fabricacdo, menos
investimento em ferramentas, menos tempo em planejamento,
estoques menores no local de fabricagdo, menos fornecedores, além
da redugdo de defeitos, com uma maior variedade de produtos
(WOMACK et al., 2004, p.28).



O termo “manufatura enxuta” tornou-se popular apés a publicacio do livro "A
Miéquina que Mudou o Mundo" (WOMACK et al., 1992) que aborda o Sistema Toyota de
Produgdo e suas particularidades na industria mundial. Esta abordagem de producao levou a
Toyota a superar os resultados obtidos pelas montadoras norte-americanas que, devido a sua
demanda de mercado, ainda adotavam o sistema tradicional de producdo em massa. Este
resultado foi alcancado apds a descricao e implantacdo de diversas ferramentas e técnicas que
possibilitaram a producao ser adaptavel e flexivel para suprir a atipica demanda de mercado.

Essas técnicas foram descritas no livro de Womack, Jones e Ross (1990) e objetivavam
demonstrar que existem formas melhores de organizar os processos na produgdo, além de
gerenciar o relacionamento com clientes, fornecedores, desenvolvimento de produtos e as
operagdes de producao. O objetivo dos autores era levar as empresas americanas uma forma
de produzir com menos desperdicios, menos tempo de producao, menos atrasos € maior taxa
de lucro pela eliminagdo de estoques (BONFANTE, 2016).

Com a aceitagdo do sistema de manufatura enxuta, Womack e Jones (2004) puderam
perceber e avaliar as necessidades que ainda apareciam na producdo das empresas, como
gargalos e desperdicios. Assim, surgiram os cinco principios bdsicos que as empresas
deveriam seguir para que fosse possivel atender a demanda, sendo eles: valor, fluxo de valor,

fluxo, sistema puxado e perfei¢do, descritos abaixo por Ohno (1997):

° Valor: O valor ¢ definido como qualquer coisa que o cliente esteja disposto
a pagar. E importante entender o que o cliente valoriza e eliminar qualquer
atividade que ndo acrescente valor ao produto ou servigo.

° Fluxo de valor: O fluxo de valor ¢ o conjunto de atividades que agregam
valor ao produto ou servigo. E importante mapear e otimizar o fluxo de valor,
eliminando atividades desnecessarias e reduzindo o tempo necessario para produzir
e entregar o produto ou servigo.

° Fluxo: O fluxo ¢ a sequéncia de atividades necessarias para produzir um
produto ou servigo. E importante que as atividades sejam organizadas de forma a
eliminar atrasos e desperdicios, de modo a permitir um fluxo suave e continuo.

° Sistema puxado: O sistema puxado ¢ baseado na demanda do cliente. Em
vez de produzir produtos ou servicos com base em previsdes, o sistema puxado
produz apenas quando ha demanda. Isso reduz o desperdicio e garante que a

producdo esteja alinhada com as necessidades do cliente.



° Perfeicao: O objetivo final do Pensamento Enxuto ¢ a perfeicdo. Isso

significa buscar constantemente a melhoria continua em todos os aspectos da

produgdo e do negocio, eliminando desperdicios, reduzindo custos e melhorando a

qualidade.

Estes principios devem ser observados para que a empresa consiga o objetivo de

entregar seu valor ao cliente, ao passo que reduz o esfor¢o humano em sua linha de producao,

reduz os equipamentos e a necessidade de manuten¢ao continua, reduzindo assim o espago, o

tempo e torna mais facil identificar e eliminar os desperdicios. Por desperdicio, Womack e

Jones (2004) apontam que ¢ toda e qualquer atividade humana que absorve recursos sem

agregar valor final.

Ao eliminar as atividades que ndo criam valor, ou seja, sdo consideradas desperdicio, a

empresa consegue aumentar os lucros, suprir a demanda e reduzir os aspectos da produgdo

que atrasam, custam e estragam (MAXIMIANO, 2011). Para categorizar o que ¢ um

desperdicio dentro de uma cadeia produtiva, Ohno (1997) descreve sete tipos de desperdicios

que uma empresa pode encontrar em toda sua cadeia, os quais estdo representados no Quadro

1.

Quadro 1 — Os sete desperdicios segundo Ohno

Desperdicio de superprodugdo: produzir mais do que é necessario, gerando
Superprodugéo lexcesso de estoque, espago e recursos.
Espera Desperdicio de tempo disponivel (espera): esperar por pecas ou por
Jmaquinas por conta de longos tempos de troca ou falta de sincronizagao.
Desperdicio em transporte: locomogao desnecessaria de materiais, pessoas €
Transporte . ~
Jinformagdes.
Desperdicio de processamento: realizar tarefas
Processamento desnecessarias durante o processo de fabricagao.
Est Desperdicio de estoque: excesso de matéria-prima e produtos em)
stoque
q Jprocessamento.
. ~ Desperdicio de movimento: movimentagdo desnecessaria de operadores e
Movimentagao ..
materiais durante o processamento.
Defeitos Desperdicio de produzir produtos defeituosos: problemas de|
qualidade geram perda de matéria-prima e de tempo de processamento, além
de danos a imagem da empresa.

Fonte: Adaptado de Ohno (1997)



Apds identificar os possiveis desperdicios citados no Quadro 1 ¢ que a manufatura
enxuta pode enfim ser utilizada para elimind-los, uma vez que segundo Slack (2009) o
principio base da filosofia de producdo enxuta ¢ sempre mover-se na dire¢do de eliminar
todas as perdas e otimizar ao maximo todas as operacdes, tornando a cadeia de producdo mais
confiavel, mais produtiva, menos custosa e de maior qualidade no produto final. Para Dennis
(2008), as ferramentas que se baseiam na manufatura enxuta objetivam detectar fontes de

variacdo, avalia-las e eliminé-las em qualquer area da empresa.

2.3 MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

O Mapeamento do Fluxo de Valor ou VSM vem do inglés "Value Stream Mapping"
(VSM), apresentado por Rother e Shook (1999) como uma ferramenta que auxilia e direciona
a implementa¢do ou criacdo de um sistema de produgdo enxuto nos moldes apresentados
anteriormente (SANTOS, 2011). O VSM ¢ um conjunto de medidas utilizado para descrever e
apresentar o contraponto entre como opera uma produgdo e como ela deveria operar para
otimizar o fluxo de valor. Os autores descrevem algumas etapas principais envolvidas no
caminho do fluxo de valor, fornecendo dados que podem ser apropriados pelo gerente de
produgdo para compreender a agregagdo de valor de sua cadeia desde o fornecedor ao
consumidor (ROTHER; SHOOK, 1999).

Rother e Shock (1999) descrevem as vantagens da utilizacgdo do VSM para uma

industria em alguns pontos principais:

* Permite visualizar todos os processos que envolvem o fluxo de valor, ndo se atendo
somente a processos individuais;

» Auxilia na identificacdo e na resolucdo das fontes de desperdicio durante o processo;

* Traduz os processos de manufatura em termos da linguagem comum, visual e
simbolica;

* Descreve as etapas do fluxo e as torna visiveis, facilitando sua identificacdo ¢ a
discussdo dos problemas apontados;

» Integra no processo os conceitos e técnicas da manufatura enxuta;

* Constitui-se na base para a criagdo de um plano de implementacdo, que vai

identificar a relacao entre o fluxo material e o fluxo de informagao.



O mapeamento do fluxo de valor deve ser entendido como uma ferramenta para o uso
continuo na analise da cadeia de produ¢do, uma vez que sua utilizagdo constitui um conjunto
de passos perpétuos onde o mapa do estado futuro, construido apos as analises descritas
anteriormente, torna-se o mapa atual, automaticamente criando um novo mapa futuro que sera
estudado até que este se torne o mapa atual, e assim por diante.

A producao de um mapa de fluxo de valor segundo Womack e Jones (1998), ¢ apenas
possivel ap6s seguir alguns passos que podem variar de empresa para a empresa e de produto

para produto, os elementos necessarios sao:

e Selecionar um produto ou familia de produtos para ser analisado: Escolha um
produto ou familia de produtos que represente a maioria dos processos produtivos
da empresa e que possa ser mapeado com facilidade.

o Identificar o fluxo de valor: Identifique todos os processos envolvidos na produgao
do produto ou familia de produtos selecionados. Isso inclui todas as atividades de
suporte, como compras, inspecao de qualidade, transporte, armazenamento etc.

e Mapear o fluxo de valor atual: Desenhe um mapa do fluxo de valor atual que
mostre visualmente como o produto ¢ produzido desde o recebimento da
matéria-prima até a entrega ao cliente. Isso inclui todas as atividades, tempos de
ciclo, estoques, tempos de espera, atrasos etc.

o Identificar desperdicios: Identifique todos os desperdicios presentes no fluxo de
valor atual. Isso inclui atividades desnecessarias, excesso de estoque, transporte
desnecessario, esperas etc.

e Desenhar o mapa do estado futuro: Desenhe um mapa do estado futuro ideal que
mostre como o fluxo de valor deve ser apds a eliminacdo dos desperdicios
identificados. Isso inclui atividades mais eficientes, menor tempo de ciclo, estoques
reduzidos etc.

e Implementar as melhorias: Identifique e priorize as agdes necessdrias para
implementar o mapa do estado futuro e comece a implementa-las.

e Atualizar o mapa do fluxo de valor: A medida que as melhorias sdo
implementadas, atualize o mapa do fluxo de valor para refletir as mudancas
realizadas.

e Repetir o processo: Repita o processo de analise e melhoria continua do fluxo de

valor para outros produtos ou familias de produtos na empresa.



Ao seguir esses passos, a empresa pode obter uma visdo completa do fluxo de valor
atual e futuro, identificar desperdicios e implementar melhorias para aumentar a eficiéncia e
reduzir custos. No entanto, existem algumas circunstancias em que o VSM pode ter suas
limitagdes, como a dificuldade de lidar com o mapeamento de fluxos que envolvem recursos
compartilhados entre diferentes familias de produtos. Isso acontece quando centros de
trabalho, ou maquinas, realizam operagdes em diversos tipos de pegas pertencentes a distintas
familias. Além disso, a ferramenta pode nao ser habilidosa para tratar aspectos fisicos, como
dimensdes e layouts, dificultando a reorganizagdo de equipamentos para a melhor utilizagdo

dos conceitos /ean, conforme discutido por Rosa (2008).

Apesar dessas limitacdes, o VSM ¢ uma ferramenta essencial para os gestores
industriais, que podem aprender a enxergar e transformar suas empresas, com foco na
eliminacdo de desperdicios e implementacdo de melhorias. Além disso, a ferramenta
destaca-se por sua capacidade de reduzir significativamente e de maneira simplificada a
complexidade do sistema produtivo, permitindo que a empresa possa ter uma visao mais clara
e objetiva dos seus processos e atividades. Com isso, a empresa pode direcionar seus esforgos
para as areas que realmente precisam de melhoria, aumentando a eficiéncia e a qualidade dos

seus produtos e servigos (KURNIAWAN, 2015).

Em um estudo efetuado em uma fabricante de gesso, foi possivel se comprovar a
importancia do VSM para a visualizagdo das oportunidades, desperdicios e a possivel

otimizagdo dos recursos (SANTOS et al., 2019).

2.4 SIMBOLOGIA DO MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR

Os simbolos s3o utilizados no Mapeamento do Fluxo de Valor para representar
visualmente as diversas tarefas e fungdes em um processo produtivo. Eles ajudam a
simplificar e a comunicar de forma clara e objetiva as informagdes contidas no mapa,
tornando-o mais compreensivel e facil de ser interpretado por todas as pessoas envolvidas no
processo. Além disso, os simbolos sdo padronizados, o que ajuda a evitar possiveis confusdes
e erros de interpretagdo ao longo do processo.

Os simbolos basicos sdo o circulo, o quadrado, o triangulo, o losango e as setas. Esses
simbolos sdo combinados de diferentes formas para representar visualmente as diversas

tarefas e fungdes no mapa do fluxo de valor. Os detalhes sobre cada simbolo e como eles sao



usados podem variar de acordo com a preferéncia da equipe responsavel pela elaboragdao do
mapa. E importante destacar que, apesar de haver simbolos bésicos, ¢ comum surgirem
simbolos novos quando necessario para retratar o fluxo de forma mais adequada e eficiente
(KEYTE; LOCHER, 2004).

O circulo ¢ um simbolo utilizado para representar o inicio ou o fim de um processo e
pode ser usado para representar a conclusdo ou o término de uma atividade. Ressalta-se que o
circulo nao deve ser confundido com um estoque ou inventario (KEYTE; LOCHER, 2004).

O quadrado ¢ um simbolo que representa uma operagao ou atividade dentro de um
processo. E utilizado para representar todas as atividades de transformacio de
matérias-primas em produtos acabados. O quadrado ndo representa a inspe¢do ou a
verificacao de qualidade do produto (KEYTE; LOCHER, 2004).

O tridngulo ¢ um simbolo utilizado para representar a inspecdo ou verificacdo de
qualidade de um produto. E utilizado para indicar a realizagio de uma inspegdo em uma
determinada etapa do processo de producdo para garantir a qualidade do produto final.
Salienta que o triangulo ndo deve ser confundido com um estoque ou inventario (KEYTE;
LOCHER, 2004).

O losango ¢ um simbolo utilizado para representar um estoque ou inventdrio de
produtos ou materiais em uma determinada etapa do processo de produgio. E enfatizado que o
losango ndo representa uma inspec¢ao ou verificagdo de qualidade do produto (KEYTE;
LOCHER, 2004).

As setas sdo simbolos utilizados para representar o fluxo do processo. Sdo utilizadas
para indicar a dire¢do do fluxo de materiais, informagdes ou pessoas dentro de um processo
de producao. As setas também podem ser usadas para representar a sequéncia das atividades
dentro do processo (KEYTE; LOCHER, 2004).

De acordo com Rother e Shook (1999), Keyte e Locher (2004) e Jones e Womack
(2004), o uso desses simbolos (Figura 1) é fundamental para a correta elaboragdo de um mapa
de fluxo de valor. Além disso, esses autores também destacam a importancia de seguir as
etapas para a elaboragdo do mapa, que incluem desde a escolha do processo a ser mapeado até

a identificacdo de oportunidades de melhoria e o planejamento de agdes corretivas.



Figura 1 — Simbologia do Mapeamento de Fluxo de Valor
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Fonte: Adaptado de Rother e Shook (1999)

2.5 MODELO DE PLANO DE ACAO 5W2H

O 5W2H ¢ um modelo utilizado para a obtencdo de informagdes essenciais que
servirdo como base tedrica para um plano de agdo. A utilizacdo do SW2H consiste em realizar
uma cadeia de perguntas no sentido de obter as informagdes primordiais que servirdo de
aporte teorico para o planejamento da cadeia de producdo no geral. As sete perguntas
essenciais relacionadas ao SW2H correspondem as iniciais das palavras em inglés: What? (O
que?), Why? (Por qué?), Where? (Onde?), When? (Quando?), Who? (Quem?), How? (Como?)
e How much? (Quanto custa?) (SOUZA, 2020).

Respondendo a essas perguntas, ¢ possivel obter uma visdo clara e detalhada dos
processos produtivos, permitindo tomar decisdes mais embasadas e eficientes para otimizar a
cadeia de producgdo. Para tal, o objetivo ¢ definir claramente um projeto ou uma atividade,
identificando a finalidade, localizacdo, prazo, responsaveis e recursos necessarios (SOUZA,

2020). Os principios do SW e 2H dizem respeito aos termos descritos no quadro abaixo:



Quadro? — Principios do método SW2ZH

- Termo Original Traduzido Agio

What O qué O que vai ser realizado?
When Quando CQuando essa agdo serd realizada?

g Why Por qué Por qué Isso serd realizado?

N
Where Onde Onde essa agdo serd desenvolvida?
who Quem Quem é o responsavel por isso?

I How Como Como essa agdo serd feita?

N How Much Quanto Quanto custara para se fazer essa atividade?

Fonte: adaptado de Lucinda (2016)

Portanto, baseando-se nestes cinco conceitos referenciados anteriormente sera
feita a construcdo teodrica do trabalho do qual encontra-se a metodologia adotada na

secdo seguinte.



3 METODOLOGIA DE PESQUISA

Neste capitulo serdo apresentados em detalhes os procedimentos metodoldgicos
empregados na condugdo da pesquisa, incluindo a classificacao adotada, a escolha da unidade
de caso, a defini¢do dos sujeitos de pesquisa, o plano de coleta de dados e a abordagem de

analise de dados. Portanto, o método

[...] € o conjunto das atividades sistematicas e racionais que, com
maior seguranca € economia, permite alcancar o objetivo -
conhecimentos validos e verdadeiros -, tracando o caminho a ser
seguido, detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista
(MARCONI; LAKATOS, 2003, p. 83).

Dito isso, o método cientifico ¢ um processo de pesquisa que persegue certas
sequéncias de etapas (CHIZZOTTI, 1991). Além disso, também pode ser definido como um
método ou um conjunto de regras basicas utilizadas na pesquisa cientifica com o objetivo de
obter os resultados mais confiaveis (MARCONI; LAKATOS, 2003).

No entanto, o método cientifico ¢ algo mais subjetivo ou implicito do pensamento
cientifico do que um manual com regras explicitas sobre como um cientista ou pesquisador
deve agir. O método caracteriza-se por um texto cientifico cuja fungao € relatar resultados e
fatos que sdo baseados na originalidade, vindo de pesquisas predeterminadas (MARCONI;
LAKATOS, 2003).

Marconi e Lakatos (2003) definem que o método cientifico ¢ dividido em quatro fases,
a saber: a) Observacdo, que ¢ a fase em que sdo feitas perguntas sobre o fato observado, a
formulacdo de uma hipotese, que ¢ uma explicacdo possivel do emitir a mao; b)
Experimentacdo, na qual o pesquisador realiza experimentos para provar a veracidade de sua
hipdtese; ¢) Interpretagdo de resultados, que ¢ quando o pesquisador interpreta os resultados
de sua pesquisa; e por fim d) Conclusdo, na qual ¢ feita uma andlise final e extensa do fato.

De acordo com Prodanov e Freitas (2003, p. 24), pode-se entender o método como o
caminho para alcangar um determinado objetivo, e o método cientifico como o conjunto de
procedimentos intelectuais e técnicos utilizados para obter conhecimento. Assim, o método
cientifico consiste nos processos ou operagdes mentais empregados na investigacao,
representando a linha de raciocinio adotada no processo de pesquisa, fornecendo a base para a

conduc¢do da pesquisa (PRODANOYV e FREITAS, 2013, p. 24).



A partir dos conceitos e conexdes expostos, serdo descritos a seguir os métodos e
procedimentos adotados nesta pesquisa, como classificagdo, unidade de caso, sujeitos de

pesquisa, plano de coleta de dados e analise de dados.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Para chegar ao objetivo proposto de analisar o mapeamento do fluxo de valor numa
empresa de suprimentos para identificar melhorias e propor solugdes praticas, utilizou-se a
metodologia de classificacdo de pesquisa conforme apresenta Prodanov (2013), que classifica
quanto a sua natureza, ao seus objetivos, aos procedimentos e quanto a sua abordagem.

Enfoca a compreensdo e interpretacio dos fenomenos estudados por meio de
abordagens descritivas e exploratérias, em vez de se basear em medidas numéricas. Essa
abordagem reconhece a existéncia de uma relagdo complexa entre o mundo e o objeto da
pesquisa, indo além da mera quantificacdo de dados.

Tem como natureza a pesquisa aplicada que “[...] objetiva gerar conhecimentos para
aplicacdo pratica dirigidos a solu¢do de problemas especificos. Envolve verdades e interesses
locais” (GIL, 1999; apud TAFNER; SILVA, 2013, p.96) e utiliza o estudo de caso como forma
de buscar dados para resolver um problema concreto, motivado pelo objetivo do estudo.

Para responder aos objetivos deste estudo, foi utilizada a pesquisa do tipo exploratoria
que, para Gil (2002, p.41) “tém como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a tornd-lo mais explicito ou a constituir hipoteses”. Nela, o autor pode
planejar seus passos com maior flexibilidade, podendo compreender a fundo o objeto
estudado, com procedimentos que envolvem o levantamento bibliografico, a anélise dos
dados e as entrevistas (GIL, 2002, p.41).

Quanto ao procedimento adotado, o estudo de caso contempla os objetivos do estudo.
As pesquisas com essa natureza estdo relacionadas a aplicagdo de conhecimentos em um
contexto especifico, levando em consideracao o desenvolvimento de teorias. Nesse sentido,
um estudo de caso tem como objetivo coletar e analisar informagdes detalhadas sobre uma
coisa, individuo, grupo ou comunidade, buscando investigar diferentes aspectos relacionados
ao tema da pesquisa (GIL, 2010). Essa abordagem permite uma analise aprofundada e
contextualizada, o que possibilita uma compreensdo mais abrangente dos fendmenos
estudados, além de utilizar a pesquisa de campo. Conforme descrito por Prodanov e Freitas

(2013, p.59), a "pesquisa de campo ¢ conduzida com o propodsito de obter informagdes e/ou



conhecimentos sobre um problema especifico ao qual se busca uma resposta". Nesse sentido,
¢ necessario observar os fatos ou fendmenos em um ambiente particular para a coleta de
dados. O pesquisador emerge no contexto investigado, com o intuito de obter informagdes
relevantes acerca do problema em questao.

Quanto a abordagem do problema adotada, ¢ a qualitativa que tem uma natureza
subjetiva entre o mundo real e o sujeito, o qual ndo pode ser explicado em numeros. Nesta
abordagem, os pesquisadores ndo requerem a utilizacdo de métodos estatisticos e dao maior

énfase ao processo do que com o produto (PRODANOYV e FREITAS, 2013, p. 70).

3.2 UNIDADE DE CASO E SUJEITOS DE PESQUISA

A unidade de caso do estudo ¢ a empresa de suprimentos onde pretende-se analisar
mapeamento do fluxo de valor, para identificar melhorias e propor solugdes praticas.

A unidade de caso ¢ “[...] um tipo de pesquisa qualitativa e/ou quantitativa, entendido
como uma categoria de investigacdo que tem como objeto o estudo de uma unidade de forma
aprofundada, podendo tratar-se de um sujeito, de um grupo de pessoas, de uma comunidade
etc.” (PRODANOV; FREITAS, 2013, p.60).

Desta forma, os sujeitos de pesquisa sdo os colaboradores, que foram perguntados
quando eram coletados os tempos de processos, para verificar se os tempos estavam de acordo
com 0 que acontece normalmente na organizagao, os funcionarios confirmaram que os tempos
estavam de acordo. As pessoas que foram entrevistadas sdo as responsaveis pela gestdo da
empresa, que € também o comprador e toma as principais decisdes estratégicas da companhia
e foram feitas as mesmas perguntas aos responsaveis pelo recebimento e expedi¢ao de

mercadorias, onde fazem toda a parte de receber, estocar e enviar aos clientes, 0 mesmo

aconteceu com o time de vendas, que fazem a parte comercial da empresa.

3.3 PLANO DE COLETA DE DADOS

No primeiro momento do estudo, realizou-se uma coleta de dados com pesquisa
documental particulares (dados internos) da empresa, “[...] ha dados que, embora referentes a
pessoas, sao obtidos de maneira indireta, que tomam a forma de documentos, como livros,

jornais, registros estatisticos, fotos, discos, filmes e videos, que sdo obtidos de maneira



indireta” (GIL, 2008, p.147). Esses dados foram repassados via aplicativo, que tinha a hora
que a distribuidora iniciou o pedido de compra com o fabricante, que também forneceu o
pedido de venda da distribuidora, esses dados foram passados pelo comprador da organizagao.
Os dados coletados do pedido de venda foram a data de inicio, data e hora do fechamento do
pedido e quantidade comprada.

No segundo momento da coleta de dados, utilizou-se outra técnica, a observagao
nao-participante, “[...] A observacdo constitui elemento fundamental para a pesquisa. Desde a
formulagdo do problema, passando pela construgdo de hipoteses, coleta, andlise e
interpretacdo de dados, a observacao desempenha papel imprescindivel no processo de
pesquisa” (GIL, 2008, p.100). Onde foram coletados os tempos via cronometro dos processos
de recebimento, venda do pedido ao cliente final, separa¢ao do pedido e expedicao.

No momento de coleta de dados, também recorreu-se a técnica de coleta de dados por
entrevista semiestruturada, foram feitas 3 perguntas para a pessoa responsavel do processo,
que sdo o comprador, vendedor, responsavel pelo recebimento, separacdo do pedido e
expedigcdo. A partir da coleta desses dados, elaborou-se o estado atual do VSM, as perguntas
da entrevista se encontram no Anexo I do trabalho.

Para a coleta dos dados, utilizou-se a entrevista semiestruturada que estd no Anexo |
do trabalho, conforme proposta por Gil (2002), quando a entrevista ¢ estruturada por temas,
mas ndo se atém a eles, deixando espago aberto ao entrevistado incluir suas consideragdes
pertinentes. Para Lakatos e Marconi (2003), basta que duas pessoas conversem para que seja
uma entrevista, desde que uma delas faga indagagdes, e tem o objetivo de reunir informagdes
sobre algo. Neste sentido, a entrevista semi estruturada “[...] consiste no desenvolvimento de
precisdo, focalizag¢do, fidedignidade e validade de certo ato social como a conversagdo”
(GOODE; HATT, 1969; p.237; apud LAKATOS; MARCONI, 2003, p.196).

Como técnica de coleta de dados, a entrevista ¢ ideal para obter informagdes sobre o
que as pessoas sabem, acreditam, esperam, sentem ou desejam, pretende fazer, fazer ou ter
feito, e suas explicacdoes ou razoes (SELLTIZ et al., 1972, p. 273). Com essa técnica
possibilitou-se obter sugestdes de melhorias de processos dos colaboradores, assim sendo
possivel revisar o VSM atual, observar os gargalos e simular o estado futuro com as
modifica¢des propostas.

Os dados foram anotados em folha de papel, que posteriormente foram repassados
para uma tabela, contendo os tempos do VSM. Apds os dados estarem organizados,
recorreu-se o software Microsofi® Office Visio® para fazer os desenhos do VSM atual e do

estado futuro.



3.4 ANALISE DE DADOS

Depois que os dados foram coletados, ¢ nesse momento que executou-se a analise,
“[...] A analise tem como objetivo organizar e sumariar os dados de forma tal que possibilitem
o fornecimento de respostas ao problema proposto para investigagao” (GIL, 2008, p.156).

Realizou-se uma andlise do tempo de ciclo em cada etapa do processamento,
observando discrepancias e identificando valores que apontam a necessidade de implementar
melhorias. Essa avaliacdo detalhada permitiu identificar oportunidades de otimizacao, visando
melhorar a eficiéncia e a produtividade em todo fluxo.

No capitulo 4, a seguir, apresenta-se os resultados obtidos pela pesquisa.



4 RESULTADOS

No cendrio atual onde ferramentas estdo acessiveis para pequenas empresas
melhorarem sua eficiéncia nos processos, a utilizagdo do mapeamento de fluxo de valor
resultou em observagdes pertinentes quanto as operagdes da empresa estudada. Neste capitulo,
serdo descritos a selecdo da familia de produtos coletados dos tempos do estado atual,
construg¢do do mapeamento de fluxo de valor atual, problemas encontrados, melhorias

sugeridas, constru¢ao mapa futuro e plano de agao para as melhorias.

4.1 SELECAO DA FAMILIA DE PRODUTOS

A empresa vende diversos suprimentos para a comunicag¢dao visual, como vinil
(adesivo), placas de ACM, placas de acrilico, tintas e entre outros. Dessa forma, escolheu-se o
item vinil para o mapeamento de fluxo de valor, a sua escolha ¢ devido este ser o principal
produto vendido pela empresa, ter o maior valor em estoque € maior movimentagao, além de

possuir uma boa margem de venda.

4.2 COLETA DOS TEMPOS DO ESTADO ATUAL

O primeiro tempo coletado foi o de abertura do pedido para o fornecedor, foram
solicitados para o comprador a hora que o processo comegou, do qual a informagao cedida foi
de que ele iniciou as 11h00min, no restante das informagdes do processo utilizou-se o pedido
de venda que o fornecedor enviou a distribuidora conforme ilustrado no Quadro 3 na

sequéncia.



Quadro 3: Pedido de Venda

R )T
Emissio + 310572023 13:30:56 QOte Total Revenda Pagtnaﬂ H
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Pedido de Venda N° 395803
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Cliente : v . e e o2
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Semana Volume T8

Fonte: O autor

Apo6s o pedido estar fechado, recolheu-se o tempo em que a transportadora levou para

coletar os materiais no fornecedor e chegarem até a empresa em Chapeco-SC. Esse processo

chegou ao fim no dia 09/06/2023 as 09h59min, quando se iniciou a coleta de tempos do

recebimento da mercadoria. O processo de receber a nota fiscal, conferir, descarregar e

guardar o item demorou uma hora e utilizou-se quatro pessoas para efetuar o servigo. Depois,

foi coletou-se o tempo do cliente final fazer o pedido e ser enviado internamente para a

separagdo, o proximo passo foi a coleta do tempo de separagdo, que envolve preparar os

produtos, tirar a nota fiscal e carregar o material, o tltimo tempo coletado foi o da expedicao,

que ¢ o processo de entrega ao cliente final o pedido solicitado.

Para auxiliar na elabora¢ao dos tempos coletados, elaborou-se o Quadro 4 por onde

apresenta-se todos os tempos desde o inicio do processo até o final.




Quadro 4: Medidas de tempo

Medidas de Tempo Material Vinil 3800 metros

Inicio Pedido 26/05/2023 11:00 1

Pedido Fechado 31/05/2023 13:30 122:30:00
Inicio Transporte 31/05/2023 13:31 1

Final Transporte 09/06/2023 09:59 212:28:00
Inicio Recebimento | 09/06/2023 10:00 4

Final Recebimento | 09/06/2023 11:00 1:00:00
Inicio Ordem 09/06/2023 14:30 1

Final Ordem 09/06/2023 15:00 0:30:00
Inicio Separacdo 09/06/2023 15:15 1

Final Separacéo 09/06/2023 16:00 0:59:00
Inicio Expedicdo 09/06/2023 16:01 1

Final Expedicdo 09/06/2023 17:00 0:59:00

Fonte: O autor

Observou-se no Quadro 4 os processos de cada etapa e a data em que estas foram

realizadas. Além disso, esse quadro apresenta o hordrio, o numero de pessoas envolvidas em

cada parte do processo

e o ciclo de tempo gasto para cada uma das fases, desde o inicio do

pedido até a expedicdo final. Respaldando-se neste quadro apresenta-se na se¢do seguinte a

constru¢ao do mapeamento de fluxo de valor atual nas vendas do vinil da empresa analisada.

4.3 CONSTRUCAO DO MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL

Desta forma, com os dados coletados de cada processo, foi montado o VSM atual, o

qual esté representado na Figura 2 que esta a seguir:



Figura 2: Analise do estado atual do VSM

Cliente - Comunicacdo
Visual

Fornecedor Lead Time: 5,0983 Dias Distribuidora
—

 Utiizar um

Lead time: 0,042 Dias

Lead time: 8,85 Dias

0,167 Dias 0,143 Dias 0,01 Dias Lead Time: 0,311 Dias

Fonte: O Autor

No primeiro processo da empresa estudada, a distribuidora faz a compra do
Fornecedor os vinis, esse processo demora 5,104 dias. No segundo processo descrito, o
caminhdo contratado pela Distribuidora agenda a coleta do material e faz o transporte até a
empresa, esse processo demora 8,85 dias. Ao caminhdo chegar na Distribuidora, ¢ iniciado os
processos internos sendo o Recebimento, Envio de ordem, Separacdo do pedido e Expedigao.

No processo de Recebimento da mercadoria € feito a conferéncia, descarregamento da
mercadoria e alocagdo da mesma no estoque, esse processo foi feito por quatro pessoas e
demorou 0,042 dias para ser efetuado, o volume recebido foi de 3.800 metros e a empresa
possuia em estoque 950 metros de vinil da mesma familia de produtos. Vé-se a seta
empurrando para o proximo processo, que ¢ Envio de ordem, que demorou 0,143 dias para
que um cliente de comunicagdo visual solicitasse a compra, o processo de venda demorou
0,021 dias para vender e enviar o pedido para a equipe da Separacao do Pedido, esse setor
esperou 0,010 antes de iniciar o seu processo. O tempo para separar a mercadoria, tirar nota

fiscal e carregar foi de 0,030 dias.



Por fim o processo de Expedicao, a entrega foi de 0,042 dias para a entrega do Cliente

— Comunicag¢ado Visual. Conforme demonstrado na Figura 2, utilizou-se apenas no processo de
recebimento mais de uma pessoa para o trabalho, no restante foi apenas um funcionario.

Abaixo dos processos, vemos as iniciais de AV que significa agregacdo de valor e

NAV que ¢ a ndo agregacdo de valor, vemos também que a empresa estudada, para este

produto, tem um AV de 0,067 e NAV de 0,311 dias. Os baldes alaranjados na figura, significa

troca ou onde vai haver sugestao de melhorias no processo do VSM.

4.4 PROBLEMAS ENCONTRADOS

Quando ¢ observado o VSM do estado atual, o que mais chama a atencao ¢ o tempo de
5,104 dias que leva para se fechar um pedido de compra e lead time do transporte da compra,
que demorou 8,85 dias. Dessa forma, estes sdo os problemas mais graves encontrados no
VSM, o que leva a atrasos e impactos negativos na eficiéncia operacional da empresa.
Atualmente, o comprador inicia o pedido com o fornecedor e vai adicionando itens no pedido,
por motivo de acabar determinado vinil naquele dia, porque ndo sabe se tem estoque
suficiente do item e por desconhecer como ¢ feito a gestdo de compra de estoque. Outro
aspecto que chamou a atengdo ¢ o grande volume de compras e seu grande espaco de tempo
entre um pedido e outro.

Quanto ao transporte da compra do fornecedor, observa-se um lead time muito grande
pelo tipo de mercadoria e a localizagdo da mesma, também repara-se uma grande fragilidade
no que se trata de precisao de tempo de entrega, conforme mencionado pelo comprador, o
transporte poderia demorar até quatro dias a mais do que aconteceu, pois essa transportadora
ndo tinha garantias de que conseguiria fazer a coleta do material e teria que aguardar outros
fretes para poder desloca-lo na data mencionada.

Outros problemas foram encontrados no VSM atual, porém estes sdo bem menos
gritantes, como os dois primeiros mencionados, € causam pouco impacto nos processos.
Entretanto, ¢ bom menciona-los mesmo que sejam pequenos.

No recebimento e expedicdo, que ¢ no mesmo local, foi possivel observar um layout
com desperdicio de movimentagdo. O processo ¢ feito quase todo no primeiro piso,
entretanto, o armazenamento dos vinis fica no segundo piso, entao os funcionarios sobem e
descem com ele nas costas, também foi observado falta de mercadorias disponiveis e
problemas com excesso de estoque, questao relatada pelos funcionarios, bem como o excesso

de estoque em certos produtos e sem fluxo continuo.



O tltimo problema observado e o menor, ¢ o envio manual da ordem de venda da
distribuidora para a separacao do pedido, o vendedor escreve no papel e entrega para os
responsaveis, o que nao apenas torna o processo mais demorado, mas também aumenta a
probabilidade de erros ocorrerem durante o processo. Desta forma, pode ocorrer falhas, ja que
problemas ocorrem quando esse tipo de processo ¢ feito manualmente. Sem mais, 0s
principais problemas encontrados, ndo ficam dentro dos processos apos a chegada da

mercadoria, mas sim antes dela chegar a empresa.

4.5 MELHORIAS SUGERIDAS

Como primeira sugestdo, a empresa precisa pedir uma extensdo do seu sistema para o
moédulo de Supply Chain ou do estoque ou mesmo contratar um software separado para isso.
Nesses modulos, tém ferramentas que auxiliam a gestdo dos estoques e facilitam quando for
efetuar as compras dos itens. O MRP, que ¢ conhecido como Planejamento de Requisitos de
Materiais, faz todo esse servigo automatizado, ele lhe d4 a informagao de quanto comprar de
cada item, quando o material vai chegar ¢ envia a ordem de compra diretamente ao
fornecedor, gerando a informag¢do em poucos segundos, com apenas um clique de execugao
do software.

Para funcionar adequadamente essas ferramentas, a empresa ird precisar colocar as
informagdes necessarias para o sistema rodar, como a quantidade dos produtos vendidos e
comprados, a margem de seguranca e a quantidade base da compra. Neste momento, ¢
sugerido ao comprador para deixar parametros que fagam compras mais vezes com um fluxo
continuo e ndo grandes quantidades e com espacamento grande de tempo, como ¢ feito
atualmente.

A principal sugestdo fica por conta da transportadora, hoje em Chapecé ha varias
empresas que fazem o transporte de Sao Paulo para Chapecoé em vinte e quatro horas e em
muitos casos conseguem fazer em até menos tempo, essas empresas de transporte sdo
referéncia em agilidade, qualidade e seguranga da carga. Dessa forma, a empresa precisa
buscar esses parceiros e fechar contratos para melhorar o relacionamento e o preco ofertado
por essas transportadoras. Desse modo, o /ead time do transporte vai ficar muito mais rapido
do que o atual, e vai permitir a empresa gastar menos dinheiro com estoques.

A proxima sugestdo ¢ no setor de recebimento/expedicdo e visa diminuir o esforgo e

movimentagdo das pessoas quando forem descarregar ou carregar as mercadorias. Para isso, ¢



necessario realocar as prateleiras dos vinis para o primeiro piso, tirar do segundo piso esse
estoque e deixar ele mais perto da area de recebimento/expedicao. Isto posto, os processos de
recebimento e separagdao do pedido, tendem a ficar 50% mais rapido, porque agora o material
vai fazer a metade do trajeto original.

A ultima sugestdo ¢ para o setor de vendas, no qual deve trocar a forma de envio do
pedido para separagdo, o melhor a fazer é utilizar o sistema que a empresa ja possui para isso,
sendo via intranet. Além de evitar erros, vai tornar o processo muito mais rapido.

Com a implementacao dessas solugdes, ¢ possivel alcancar um fluxo de trabalho mais
eficiente, reduzindo prazos de entrega, agilizando o fechamento dos pedidos, otimizando o
recebimento e a expedicdo e assegurando uma gestao mais eficaz dos estoques. Ao adotar tais
medidas, a empresa estara preparada para enfrentar os desafios do mercado de forma mais agil

e competitiva, maximizando sua produtividade e satisfacao dos clientes.

4.6 CONSTRUCAO DO MAPA FUTURO

Baseado nos dados de coleta e das sugestdes de melhorias, pode-se simular os tempos
que ficariam o estado futuro do VSM se as mudangas fossem implementadas nos processos

descritos, os quais estdo representados na Figura 3 a seguir.

Figura 3: Analise do estado futuro do VSM

Cliente - Comunicacio
Fornecedor «..__mmm————— Distribuidora ¢ vicil S

Lead time: 0,042 Dias

Lead time: 0,999 Dias

s .
0,108 Dias 0,007 Dias 0,028 Dias 0,143 Dias

- | s | |

Fonte: O autor




Com a nova forma de fechar os pedidos de compra para o fornecedor através de
software, foi estimado que o tempo para isso ¢ de 0,007 dias, tempo muito menor do que o
estado atual que ¢ de 5,09 dias.

Observamos que a principal mudanca no estado futuro do VSM ¢ no transporte do
fornecedor para a empresa.Com a implementagdo de uma nova transportadora, esse lead time
fica de apenas 0,999 dias ou vinte e quatro horas de transporte, essa ¢ a maior reducao de
todos os processos do VSM e o principal ponto que a empresa precisa agir.

Nos processos ap6s a chegada do vinil, vé-se poucas diferencas de tempo se
comparado com o VSM atual. De qualquer forma, vale destacar que o recebimento da
mercadoria ficou ligeiramente mais rapido sendo que o processo ficou em 0,027 dias. Logo
apos ¢ esperado 0,007 dias até que se inicie o processo de envio da ordem de venda para o
processo de separagdo. O envio da ordem para separagao ¢ de 0,007 dias e nesta etapa antes
de iniciar o processo de separagdo a ordem de venda aguarda por 0,028 dias. O processo de
separacao do pedido tem um tempo mais agil que o anterior, sendo de 0,028 dias. A
expedi¢do, entretanto, ndo teve alteracdo nenhuma quanto aos seus tempos, permanece O
mesmo, que ¢ de 0,042 dias, neste processo ndo foi observado necessidade de sugerir
mudancas.

Quanto a agregacdo de valor na figura, observa-se um AV de 0,062 dias e uma ndo
agregacdo de valor de NAV 0,143. Ambos os nimeros menores do que o atual, devido as

mudancas sugeridas e adotadas para a elaboragcao do mapa atual.

4.7 PLANO DE ACAO PARA AS MELHORIAS

Para o estudo de caso ser finalizado, precisava ainda passar pela etapa de
implementa¢do das melhorias sugeridas, o qual nesta secdo sera apresentado e para isso
utilizou-se o plano de agdo com o SW2H.

Entretanto, por mais que tenha sido criado o plano de implementagdo, o estudo € visto
com bons olhos pela empresa. Vale ressaltar que ndo ¢ garantia de que a organizagdo ird
utilizar o mesmo, estd alinhado com a empresa para que apds a finalizagdo do estudo, eles
tentem colocar em pratica as sugestdes. Assim a empresa ira poder aproveitar melhor o estudo
fornecido e consequentemente melhorar seus processos. A seguir representado no Quadro 5 o

plano e explicagdo para cada agao.



Quadro 5: Implementac¢des de Melhorias SW2H
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Fonte: O autor

A primeira agdo necessaria ¢ fazer o envio do pedido de compra ao fornecedor
automaticamente por sistema, essa acdo vai reduzir o tempo para fechar cada pedido e ¢ de
facil implementagdo, a empresa ja possui um sistema que precisa apenas da liberagdo do
modulo estoque. Caso opte, a empresa pode escolher por contratagdo de software separado.
Essa acdo vai ocorrer até 30/10/2023, no setor de compras e o valor para liberar esse modulo
ou de um software é de aproximadamente R$250,00 ao més.

A segunda agdo necessaria ¢ a empresa entrar em contato com as transportadoras vinte
e quatro horas de Chapecd, para diminuir o tempo de transporte do fornecedor para a empresa.
O setor de compras vai precisar entrar em contato com essas organizagdes e fechar fretes com
eles, o prazo para fazer a tarefa ¢ até 29/09/2023.

Como terceira implementacao, sera necessario que o setor de recebimento e expedicao
altere o layout do estoque atual, serd preciso colocar as prateleiras de vinil no primeiro piso
para diminuir o esfor¢o e movimentagdo desnecessdria, a tarefa tem um prazo para conclusao
até 29/09/2023.

Por fim, a tltima acdo sera do setor de vendas, eles necessitam que os pedidos sejam
enviados via sistema da empresa para a expedi¢do, para assim se tornar mais rapido e
diminuir possiveis retrabalhos com solicitagdes erroneas, esta agdo visa ser implementada até
dia 29/09/2023.

Apbs a analise dos dados apanhados e das informagdes compiladas, esses foram os

resultados encontrados e pode-se apresentar as consideragdes finais, no proéximo capitulo.



5 CONSIDERACOES FINAIS

Em conclusao, este estudo se propos a analisar o mapeamento de fluxo de valor numa
empresa de suprimentos para identificar melhorias e propor solucdes praticas. Os objetivos
estabelecidos foram alcangados com sucesso, como evidenciado, foi feito uma analise
detalhada do VSM e a partir disso, foram possiveis sugestdes de solucdes praticas e de
melhorias, relatado na se¢do 4.5 (Melhorias Sugeridas) e 4.6 (Construcdo do Mapa Futuro).

Os objetivos especificos também foram alcangados, visto que teve a criagdo do
mapeamento de fluxo de valor, coletando todos os tempos de processos e montando o VSM
do principal produto da empresa o vinil, estd descrito na se¢do 4.3 (Construgcdo do
Mapeamento de Fluxo de Valor Atual). O objetivo de identificar os problemas do VSM atual,
foi alcancado devido a observagdo com a demora para comprar o vinil do fornecedor, uma
grande espera para efetuar o transporte do fornecedor para a empresa e layout inadequado no
armazenamento e despacho dos produtos, exposto na se¢do 4.4 (Problemas Encontrados).

Apos analise dos processos revelou areas de oportunidade, especialmente na compra
de materiais, transporte € comunicagdo interna. As solu¢des propostas, que incluem a adocao
de um software de gestio de estoque, busca por novos fornecedores de transporte ¢ a alteragao
de layout, demonstraram potencial para reduzir significativamente o lead time e aprimorar a
eficiéncia do fluxo de trabalho, descrito na se¢do 4.6 (Melhorias Sugeridas). E para alcangar o
ultimo objetivo especifico, foi elaborado um plano de agdo para garantir que as
implementagdes sejam feitas e entendidas, o qual explica detalhadamente por quem precisa
ser desenvolvida a acdo, valor e o prazo, submetido na secao 4.7 (Plano de Acdo para as
Melhorias).

Este estudo reforca a importancia do mapeamento do fluxo de valor como uma
ferramenta essencial para a identificacdo de ineficiéncias e a tomada de decisdes embasadas
na melhoria continua. Ao permitir que a empresa visualize de forma clara e objetiva todo o
processo produtivo, desde a aquisi¢do de matéria-prima até a entrega do produto final, o
mapeamento do fluxo de valor oferece insights valiosos para a otimiza¢do dos processos.

E importante notar que, embora o periodo de coleta de dados tenha sido limitado a
vinte dias, os tempos dos processos foram validados pelos responsaveis, conferindo
credibilidade aos resultados obtidos. As limitagdes deste estudo oferecem oportunidades para
investigagdes futuras, incluindo mapeamentos mais abrangentes e prolongados do fluxo de

valor.



Espera-se que este estudo sirva como um guia para outras organizagdes que desejam
aplicar o mapeamento do fluxo de valor em seus processos. A adaptagdo do VSM a realidade
especifica da empresa em questdo demonstrou a viabilidade e a originalidade dessa
abordagem. A eficacia do VSM em identificar gargalos, reduzir desperdicios e aumentar a
eficiéncia da producdo foi refor¢ada por este estudo, alinhando-se com a literatura existente
sobre o assunto.

Em tultima analise, este trabalho oferece uma contribuigdo significativa ao campo da
gestdo de processos, incentivando outras empresas a adotar as praticas sugeridas e a explorar
ainda mais os beneficios do mapeamento do fluxo de valor em busca de exceléncia
operacional e competitividade no mercado.

Como sugestdo de trabalhos futuros, espera-se replicar a pesquisa em empresas
semelhantes da regido e realizar um acompanhamento mais amplo das implementacdes,
incluindo uma andlise de custo-beneficio das implementagdes, verificando os beneficios

financeiros e os resultados obtidos.
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ANEXOS

ANEXO I - Entrevista

Pergunta 1: Na operagdo, qual a principal dificuldade encontrada?
Pergunta 2: Qual seria sua sugestao de melhoria no processo?
Pergunta 3: O tempo coletado do processo esta de acordo com o tempo que acontece o

Pprocesso nas outras vezes?



