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RESUMO

O mapeamento do fluxo de valor (MFV) se apresenta como uma ferramenta eficaz para
identificar e eliminar desperdicios. Este estudo analisou a aplicacdo do MFV no processo de
fundicdo de uma empresa de manufatura de pegas de aluminio, visando identificar
desperdicios e propor melhorias para aumentar a eficiéncia. A metodologia de estudo de
caso foi empregada neste estudo e contou com as etapas de coleta de dados, a construcao
do mapa do estado atual do fluxo de valor e a proposicdo de um mapa do estado futuro
otimizado. O MFV do estado atual revelou desperdicios como producdo empurrada,
estoques intermedidrios excessivos e processos desconectados. Como propostas de
melhoria, foram sugeridas a transicdo para producdo puxada, adog¢do de supermercados e a
fusdo de processos. O mapa do estado futuro resultante apresentou um fluxo mais enxuto e
eficiente, com reducdo de 57,9% no lead time.
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ABSTRACT

Value Stream Mapping (VSM) presents itself as an effective tool to identify and eliminate
waste. This study analyzed the application of VSM in the casting process of an aluminum
parts manufacturing company, aiming to identify waste and propose improvements to
increase efficiency. The case study methodology was employed in this study and involved
the steps of data collection, mapping the current state of the value stream, and proposing an
optimized future state map. The current state VSM revealed wastes such as push
production, excessive intermediate stocks, and disconnected processes. As improvement
proposals, the transition to pull production, adoption of supermarkets, and the merging of
processes were suggested. The resulting future state map presented a leaner and more
efficient flow, with a 57.9% reduction in lead time.
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1 INTRODUCAO

As PMEs enfrentam desafios Unicos, como recursos limitados e a necessidade de
manter ou aumentar sua competitividade, assim sendo, o MFV pode ser uma ferramenta
poderosa para essas empresas, ajudando a identificar e eliminar desperdicios, melhorar a
eficiéncia dos processos e reduzir o tempo de entrega. Por exemplo, um estudo no setor de
ceramica vermelha demonstrou que a aplicacdo do MFV resultou em uma reducdo de 69%
no tempo de ciclo, além de diminuir os niveis de inventario de matéria-prima, em processo e
acabados (Luna, Klokner e Ferreira, 2013).

O MFV surgiu como uma ferramenta essencial dentro do paradigma da producao
enxuta, originalmente desenvolvido pela Toyota, o MFV foi criado para identificar e eliminar
fontes de desperdicio nos processos de fabricacdo. Taiichi Ohno, um dos principais
arquitetos do Sistema de Producdo Toyota, foi fundamental na criacdo dos diagramas de
fluxo de material e informagao que formam a base do MFV (Villarreal, 2012).

De acordo com Villarreal (2012), o objetivo inicial do MFV era mapear o fluxo de
materiais e informagdes em um processo de produc¢ado, permitindo a visualiza¢cdo de todas as
etapas envolvidas e a identificacdo de areas onde ocorriam desperdicios.

Além disso, o MFV tem sido utilizado para redesenhar sistemas de producao
complexos. Em sistemas de produ¢ao com linhas de fluxo desconectadas, o MFV ajuda a
identificar caminhos criticos de producdo e a otimizar processos iterativamente até que um
nivel desejado de trabalho em processo seja alcancado (Braglia, Carmignani e Zammori,
2006). Diante disso, esta pesquisa tem como objetivo analisar o fluxo de trabalho de uma
PME através da ferramenta MFV.

2 REVISAO DE LITERATURA

O conceito de producdo enxuta, ou lean production, surgiu como uma resposta
inovadora as praticas de producdo em massa, especialmente na industria automotiva. Este
conceito desafiou com sucesso as praticas aceitas de producdo em massa, mudando
significativamente a relacdo entre produtividade e qualidade. A obra The Machine That
Changed the World, publicada em 1990, foi fundamental para a divulgacdo do termo
producdo enxuta fora do Japdo, apesar do conceito de producdo just-in-time (JIT) ja ser
conhecido ha quase uma década antes (Holweg, 2007).

O fluxo de valor engloba todas as acdes, sejam elas de valor agregado ou nao,
necessarias para levar um produto através de todos os fluxos essenciais. Isso inclui, dede o
fluxo de producdo, que abrange desde a matéria-prima até o consumidor final, até o fluxo de
desenvolvimento do produto, desde a concepcdo até o lancamento no mercado (Rother e
Shook, 1999).

Segundo Rahani e Al-Ashraf (2012), o MFV é amplamente utilizado para identificar
areas de desperdicio e oportunidades de melhoria, em um estudo de caso em uma empresa
de fabricacdo de pecas automotivas, o MFV foi utilizado para mapear o estado atual e futuro
dos processos, resultando em uma reducdo significativa no tempo de producdo e no
Inventario.

Conforme Rother e ShooK (1999), o primeiro passo para desenvolver o MFV é
desenhar o estado atual, baseado na coleta de informacdes no chao de fabrica, para
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desenvolver um estado futuro. Ideias sobre o estado futuro surgem ao mapear o estado
atual e vice-versa. O passo final é preparar um plano de implementacao detalhado em uma
pagina para alcancar o estado futuro. Quando esse estado se tornar realidade, um novo
mapa deve ser criado, promovendo a melhoria do fluxo de valor. Sempre deve haver um
mapa do estado futuro.

3 METODOLOGIA

A metodologia de estudo de caso foi empregada para aplicar a ferramenta MFV em
uma PME, de acordo com Rother e ShooK (1999). A metodologia consiste em trés fases
principais: coleta de dados, analise do fluxo de valor atual e desenho do fluxo de valor
futuro. A abordagem é baseada nas praticas recomendadas de produgdo enxuta, com foco
especifico na identificacdo e eliminagdo de desperdicios nos processos de producao.

A coleta de dados serd realizada através de observagdes diretas no chao de fabrica e
revisdo de documentos internos da empresa, como relatérios de produgao e inventdrio. O
objetivo desta etapa é reunir informacdes detalhadas sobre o estado atual dos processos
produtivos, incluindo fluxos de materiais e informacdes, tempos de ciclo, tempos de espera
e niveis de inventario.

Com os dados coletados, sera elaborado um mapa do estado atual do fluxo de valor.
Este mapa detalhara todas as etapas do processo de producdo, desde a entrada de matéria-
prima até a entrega do produto final. O objetivo desta fase é identificar claramente as
atividades que agregam valor e aquelas que ndo agregam valor (desperdicios).

Com base na andlise do estado atual, sera desenhado um mapa do estado futuro, que
representara uma versao otimizada do processo de produgdo. Este mapa incluird propostas
de melhorias para reduzir ou eliminar os desperdicios identificados.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

A empresa estudada atua como fornecedora de pecas de aluminio para o mercado de
eletrodomésticos e automotivo, destacando trés setores criticos para o processo de
fabricacdo: fundicdo; usinagem e expedicdo. Para esta pesquisa, o escopo selecionado para
busca da melhoria e reducdo dos desperdicios foi o processo de fundicdo, no qual possui as
principais etapas para garantir a qualidade e entrega dos produtos, sendo também, o
processo gargalo da empresa, considerando o cliente, o processo seguinte (usinagem).

4.1 Mapa do estado atual do fluxo de valor “AS IS”

A empresa possui uma grande variedade de produtos, desse modo, fez-se necessario
a priorizacdo da familia ideal para a aplicabilidade do projeto, sendo escolhida essa por meio
de uma reunido com a alta gestdo, definindo alguns filtros como volume de vendas, valor de
venda e dificuldade de execuc¢do, sendo selecionado o item Cubo Cesto 15 Kg, item que faz
parte da montagem do eletrodoméstico lavadora de roupas e tem papel de fixacdo do cesto
na estrutura inferior da maquina. O processo de fundicdo desse item é composto pelas
etapas: fusdo, injecao, estamparia e rebarbacao.

A empresa opera em dois turnos, totalizando 16 horas didrias (57.600 s/dia), com
uma disponibilidade de 75% (43.200 s/dia), com produgdo por lote de maneira empurrada.
Os pedidos mensais, recebidos pelo planejamento e controle da producdo (PCP) é repassado
ao gestor da fundicdo e sdo produzidos o mais rapido possivel, resultando em estoques
intermediarios e excessivos no final. Isso também aumenta o risco de refugo caso a
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verificacdo de qualidade falhe.

Segundo Rother e Shook (2018), o tempo takt representa a cadéncia com que uma
empresa precisa fabricar um item para satisfazer a demanda do cliente. Para identificar o
ritmo de producdo necessdria para atender o volume de 15.000 pecas por més, em bandejas
de 176 pecas, distribuidas em 22 dias Uteis (681 pecas por dia), o calculo do Takt Time, de

acordo com a equacdo (1), resultou em 63,5 segundos por peca.
tempo de trabalho disponivel pordia _ 43.200 s/dia

tempo takt = =63,5s/p¢ (1)

demanda do cliente por dia "~ 681 pc/dia
Apds a coleta das informacgdes do processo, foi construido o modelo do MFV atual,
identificando os desperdicios e os pontos de melhoria, conforme a figura 1.

Figura 1 — Mapa do Fluxo de Valor do Estado Atual
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Fonte: Elaborado pelos autores (2024)

4.2 Mapa do estado futuro do fluxo de valor “TO BE”

Para eliminar os desperdicios identificados, é pertinente propor as melhorias e
realizar o mapa do estado futuro. Para a construcio do mesmo, foram consideradas as
seguintes propostas: Mudanca da producdao empurrada para a puxada para 0s processos
compativeis (evitando estoques intermediarios e evitando riscos de alto refugo); proposta
do estoque inteligente (supermercados) para evitar o alto volume de produtos parados;
fusdo dos processos de injecdo e estamparia (agregando mais valor para o operador da
injetora e reaproveitando a mdo de obra dedicada ao processo da estamparia).
Consequentemente, reduzindo o /lead time do processo e tornando-o mais enxuto e flexivel,
conforme a figura 2.

m REVISTA CIENTIFICA
SENAI-SP

Revista Cientifica SENAI-SP — Tecnologia, Inovagdo & Educagdo, SGo Paulo, SP, v. 3, n. 1, p.38-43, agosto-outubro 2024



REVISTA CIENTIFICA
SENAI-SP

Figura 2 — Mapa do Fluxo de Valor do Estado Futuro
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Fonte: Elaborado pelos autores (2024)

5 CONCLUSAO

Este estudo teve como objetivo identificar os desperdicios no processo produtivo de
uma empresa de manufatura de pecas de aluminio e propor melhorias utilizando a
ferramenta de MFV. A pesquisa permitiu a constru¢cdo de um modelo do estado atual do
fluxo de valor, identificando os pontos de desperdicio e oportunidades de melhoria. A partir
dessas andlises, foi proposto um modelo do estado futuro, com sugestdes de transicdo da
producdo empurrada para a producdo puxada, com supermercados e a fusdo dos processos
de injecdo e estamparia.

Os resultados sugerem uma redugdo de 57,9% no lead time, (117,29 / 306,22) * 100,
e aumento da eficiéncia do processo produtivo, tornando-o mais enxuto e flexivel. A
aplicabilidade pratica das melhorias sera avaliada pela empresa, que esta em transicdo de
clientes. Este trabalho contribui para a literatura sobre a aplicacdo do MFV em PMEs,
destacando a importancia da analise continua e da implementagao de melhorias para
aumentar a competitividade e reduzir os desperdicios.
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