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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O segundo volume, com 37 capitulos, é constituido com estudos contemporéneos
relacionados aos processos de gestdo da producao, desenvolvimento de produtos,
gestédo de suprimentos e logistica, além de estudos direcionados a aplicacédo dos
conceitos da Industria 4.0.

A area teméatica de gestéo da producéo e processos aponta estudos relacionados
a gestdo da demanda, dimensionamento da capacidade produtiva e aplicacédo de
ferramentas de otimizagdo de processos, como 0 lean production e técnicas de
modelagem, além de estudos relacionados ao desenvolvimento de novos produtos.

Na segunda parte da obra, sdo apresentados estudos sobre a aplicagao da a
gestao da cadeia de suprimentos, desde os processos de dimensionamento logistico,
gestdo de estoque até solucbes emergentes provenientes da industria 4.0 para
otimizag&o dos recursos fabris.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersédo em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 3

UTILIZACAO DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE
VALOR EM UMA PANIFICADORA EM UM DISTRITO
DO MUNICIPIO DE SERTANIA/PE: UM ESTUDO DE

Marcos Vinicius Leite da Silva
Universidade Federal de Campina Grande

Sumé - Paraiba

Fabiano Goncalves dos Santos
Universidade Federal de Campina Grande
Sumé - Paraiba

Pedro Vinicius dos Santos Silva Lucena
Universidade Federal de Campina Grande
Sumé — Paraiba

Caio Anderson Cavalcante da Silva
Universidade Federal de Campina Grande
Sumé — Paraiba

Felipe Alves Mendes da Silva
Universidade Federal de Campina Grande
Sumé - Paraiba

Samuel Hesli de Almeida Nunes
Universidade Federal Rural de Pernambuco

Cabo de Santo Agostinho — Pernambuco

RESUMO: Existem varias formas de minimizar
0s custos em uma industria, como por exemplo:
reduzir as atividades que consomem insumos
e nao geram valor. Portanto, fazer uma
empresa trabalhar com uma Produg¢ao Enxuta,
reduzindo os desperdicios desde a producéo
da matéria-prima até a expedicdo do produto
nao é tarefa facil. O presente artigo tem como
objetivo a utilizagdo da ferramenta MFV em
uma panificadora pernambucana com o intuito
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de verificar a ocorréncia de gargalos e potencial
eliminagcdo da causa. A implementacéo das
melhorias sugeridas mostram-se viaveis visto
que é possivel reduzir o gargalo e aumentar
a demanda, gerando assim um aumento nos
lucros da empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Mapeamento do fluxo de
valor, Padaria, Producé&o Enxuta, VSM, MFV

ABSTRACT: There are several ways to minimize
costs in an industry, for example: reducing
input-consuming and non-value-generating
activities. Therefore, to make a company work
with a Lean Production, reducing the waste
from the production of the raw material until
the shipment of the product is not easy task.
The objective of this article is to use the MFV
tool in a Pernambucan bakery in order to verify
the occurrence of bottlenecks and potential
elimination of the cause. The implementation
of the suggested improvements are feasible
since it is possible to reduce the bottleneck
and increase the demand, thus generating an
increase in the company’s profits.
KEYWORDS: Value Stream Map, Bakery, Lean
Manufacturing, VSM, MFV

11 INTRODUCAO

E inegavel que, ao passar dos anos, as
empresas vem se preocupando em identificar
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desperdicios e reduzir custos ao longo do processo produtivo. Existem varias formas
de minimizar os custos em uma industria, como por exemplo: reduzir as atividades que
consomem insumos e ndo geram valor. Portanto, fazer uma empresa trabalhar com
uma Producao Enxuta, reduzindo os desperdicios desde a produgcdo da matéria-prima
até a expedicao do produto nao é tarefa facil.

Segundo Rodrigues (2006), producéo enxuta € um sistema de medidas e métodos
que trazem beneficios na empresa como um todo e proporcionam um sistema produtivo
competitivo, atacando principalmente o desenvolvimento de produtos, a cadeia de
suprimentos, o gerenciamento do chao de fabrica e os servigos pds-vendas.

Para Roldan e Miyake (2004), o mapeamento de fluxo de valor é uma ferramenta
que busca auxiliar aimplantagcado da manufatura enxuta, mapeando o processo produtivo
(Mapa do Estado Atual), focalizando aquilo que o cliente final quer, identificando
desperdicios, propondo melhorias no fluxo e, por fim aprimorando o processo.

O mapeamento do fluxo de valor ainda pode ser descrito como uma ferramenta
essencial do Sistema de Produg¢ao Enxuta, sendo o mapeamento uma ferramenta de
comunicacéo, planejamento e gerenciamento de mudancas, que direciona as tomadas
de decisbes das empresas em relacao ao fluxo, possibilitando ganhos em indicadores
de desempenho interessantes (LUZ; BUIAR, 2004). Diante disso, essa ferramenta ira
dar suporte a uma panificadora no estado do Pernambuco.

No que diz respeito as panificadoras e confeitarias, com o passar dos anos, estas
estao se transformando em centros de convivéncia, gastronomia e servigos, mostrando
ser uma oportunidade e tendéncia de mercado e tornando a vida das pessoas mais
pratica, porque muitas pessoas trocam a refei¢cao do jantar por um café. Explorar essa
oportunidade oferecendo um atendimento diferenciado ao cliente pode vir a ser uma
Otima estratégia de fidelizagdo do mesmo, fazendo que ele se encante e retorne ao
local novamente (SEBRAE, 2016).

O objetivo principal deste trabalho € aplicar e propor melhorias em uma
panificadora, utilizando o Mapeamento do Fluxo de Valor- MFV, com o intuito de reduzir
os gargalos e o tempo de ociosidade que ocorrem ao longo desse processo de forma
gue aumente sua produtividade.

2 | REFERENCIAL TEORICO

2.1 Producao Enxuta

A lideranca do sistema de producdo em massa (sistema empurrado) no inicio do
século passado se deu através de Henry Ford e Alfred Sloan, tendo sua ascendéncia
completa ap6s a Primeira Grande Guerra. O sistema de produgdao empurrada diminuiu
o esforco empregado na producdo de um veiculo em mais de 80% em comparacao
aos sistemas de producéao artesanais do mesmo periodo. O raciocinio empregado por
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Ford foi o de que quanto mais se produzia, menor seria o custo final do automovel, e
para que isto fosse possivel naquela época era necessario que se trabalhasse com
grandes lotes e que se encolhesse a variabilidade dos produtos (WOMACK et al.,
2004; FERREIRA et al., 2016).

Nesse cenario, ao término da segunda guerra mundial, desenvolveram-se 0s
principios da producéo enxuta oriundos dos pensamentos de Eiji Toyoda e Taiichi Ohno,
visionarios da Toyota japonesa. Tecnologia esta que pds o Japao em um patamar
elevado naindustria mundial, fazendo que organiza¢des de todo 0 mundo procurassem
implementar a producdo enxuta em seus sistemas de producao (WOMACK et al.,
2004; FERREIRA et al., 2016).

Segundo Goncalves e Miyake (2003), o Sistema Toyota de Producéao surgiu como
uma forma de respostas as restricoes de mercado na industria japonesa no pés-guerra,
ou seja, grande variedade com pequenas quantidades de producédo, ao contrario da
ideia de producdo em massa que caracterizou a industria americana desde Henry
Ford até a crise do petroleo.

Ainda de acordo com Goncalves e Miyake (2003), o modelo de Produgéao Enxuta
possui varias metodologias e técnicas de producao e gestdo industrial que séo
utilizadas atualmente pelas organizagdes. Algumas dessas metodologias surgiram no
decorrer das ultimas décadas, como por exemplo:

[. Just-In-Time (JIT);
[l. Total Quality Management (TQM);
[ll. Total Productive Maintenance (TPM);

IV. Filosofia Kaizen de melhoria continua.

O Sistema Toyota de Producao possui vantagens quando comparado as técnicas
de producdo em massa de Ford tendo e vista que objetiva, acima de tudo, a diminuicéo
de desperdicios no processo de fabricacdo dos produtos. A privacéo de produtos no
periodo da Segunda Grande Guerra foi a motivacdo dessa filosofia (WOMACK e
JONES, 1998; PRATES e BANDEIRA, 2011).

Liker (2005) menciona oito tipos de desperdicios: superproducéo; espera;
transporte: processamento incorreto; excesso de estoque; movimento desnecessario;
defeitos; desperdicio da criatividade. Segundo Ohno citado por Liker (2005), o pior
desperdicio é o de superproducéao ja que gera outros desperdicios tanto de recursos
materiais quanto humanos. Considerando os desperdicios, Hines e Taylor (2000)
definem trés tipos de atividades quanto a organizacéo, sendo elas:

Atividades que agregam valor: atividades que os consumidores estao dis-
postos a pagar,

+ Atividades desnecessarias que ndo agregam valor: atividades que os con-
sumidores consideram que ndo agregam valor ao produto final e séo des-
necessarias;

+ Atividades necessarias que nao agregam valor: atividades que os consumi-
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dores consideram que ndo agregam valor ao produto final porem s&o neces-
sarias.

2.2 MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR (MFV)

O mapeamento do fluxo de valor (também conhecido pela sigla VSM para o
termo em inglés Value Stream Mapping), para Rother, et al. (2003), € uma ferramenta
que permite visualizar o processo produtivo de forma sistémica, proporcionando
a identificacdo de fontes de desperdicios. E utilizado principalmente para a
implementacéo da producéo enxuta, auxiliando no gerenciamento dos processos,
materiais, informacdes e no planejamento de negocio (ROTHER, et al., 2003).

O mapeamento do fluxo de valor gera um mapa do processo de fabricacdo e
para isso utiliza alguns dados, como: tempos de ciclo, tempos de setup, estoques,
bem como o fluxo de producéo e de informagdes ao longo do processo (SPARKS,
2014).

As etapas principais para a montagem do mapeamento do fluxo de valor sao:
mapeamento do estado atual, mapeamento do estado futuro e plano de implementacéo.
(ROTHER, et al., 2003).

O mapa do estado atual expde a situacdo em que se encontra e favorece a
identificacéo de fontes de desperdicios nos processos. Para os mesmos autores, as
informacdes contidas no mapa darao apoio na elaboracdo do mapa do estado futuro,
que apresentara melhorias a serem implementadas visando a eliminagao das fontes
de desperdicios. Em seguida, € necessario criar um plano de implementagcado que
contenha as agdes necessarias para alcancar o planejado para o estado futuro.

Fornecedores Planejamento Clientes

Fundigio =¥ Usinagem =" Polimento™"* Pintura =" Montagem
oadTime=1290) | Q3 | 1 | Naxd | N2 [ | o | oa
B OCT=24h OCT=2h OCT=1h OCT=3h OCT=5h
C=1h =10m =20m =10m =10m
OEE=08 E=0.6 E=0.5 E=08 E=07
24h 12h 1h 1h gh 48 h
i+ 24h 2h 1h 3h sh
Citisystems

Figura 1 — Mapeamento do fluxo de valor de um produto

Fonte: https://www.citisystems.com.br
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Figura 2 — Simbolos utilizados no MFV

Fonte: www.numa.org.br

2.3 Talk-time e ciclo time

O tempo talk-time é obtido por meio de analises externas do mercado, ou seja,
a quantidade demanda de um produto pelo cliente ou a velocidade com que o cliente
requer o produto. O tempo talk é calculado de acordo com a Equacgéao 1:

Tempo disponivel de operacio didria (1)
Quantidade de demanda por dia

Talk time =

Assim sendo, talk-time refere-se ao ritmo que a organizagcdo deve produzir
para que possa satisfazer a demanda. Ja o tempo de ciclo € o tempo real que um
colaborador ou maquina necessita para completar o processo, e é calculado conforme
a Equacao 2:

Tempo utilizado para realizar a operacgio (2)

T de Ciclo =
apo detacio Quantidade produzida na operacio

O objetivo da padronizacao do trabalho é combinar o tempo de ciclo de todos os
processos com o tempo de talk. Desta maneira, o tempo talk € o norteador produtivo.
Por exemplo: se o talk calculado for de 3 minutos, significa que a cada 3 minutos a
linha de producédo ou a fabrica deve produzir uma unidade do produto para que a
demanda seja atendida (TAKEDA, 2011; DENNIS, 2008).
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31 METODOLOGIA

A pesquisa foi realizada em uma empresa de produtos panificaveis, localizada na
cidade de Sertania-PE. Foi necessario fazer um levantamento e consulta ao referencial
bibliogréafico, com o intuito de melhor desenvolver o estudo.

Adescricdo do que é e para que serve a pesquisa bibliogréfica permite compreender
que, se de um lado a resolucédo de um problema pode ser obtida através dela, por
outro, tanto a pesquisa de laboratério quanto a de campo (documentacao direta)
exigem, como premissa, o levantamento do estudo da questdo que se propde a
analisar e solucionar. A pesquisa bibliografica pode, portanto, ser considerada
também como o primeiro passo de toda a pesquisa cientifica. Lakatos e Marconi
(2001, p.44)

Entre os meses de fevereiro e marco de 2018 foram realizadas visitas “in loco”
na empresa, sendo realizado um levantamento de dados junto ao proprietario e
seus funcionarios, coletando as informacdes necessarias para entender o processo
produtivo.

Segundo Rodrigues et. al (2017) o estudo € considerado exploratério, descritivo
e aplicado. Caracteriza-se exploratério, pois existe pouca utilizacdo de ferramentas
estratégicas no estabelecimento. Considera-se descritivo, pois foi formulado um roteiro
com variaveis que influenciam interna e externamente o objeto de estudo. Tem carater
aplicado, devido a facilidade de lidar e resolver os reais problemas.

Na realizacdo desse trabalho foi utilizada a cronoanalise, aplicando as seguintes
operacoes:

a) Cronometragem dos movimentos do trabalhador na linha de producéo: a
atividade do operador € fragmentada em tarefas mais especificas, com auxilio do
cronbmetro € computado o tempo de cada tarefa desde o movimento inicial até seu
movimento final, atingindo a quantidade de tempos suficientes para validar o estudo;

b) Célculo dos tempos: através do tempo real (tempo cronometrado) calcula-se o
tempo normal, que é acrescido do fator eficiéncia, o qual MOREIRA (2013) sugere ser
registrado durante a cronometragem, isso possibilita obter um resultado mais preciso.
O tempo padrao é calculado incluindo o fator fadiga sobre o tempo normal;

c) Balanceamento dos tempos obtidos: a partir do tempo padrao realizado nos
diversos postos de trabalho € possivel identificar a ociosidade desses postos, depois
de identificar é feita uma avaliagdo de quais fatores influenciam nesse problema,
podendo ser realizada as mudangas na ordem de realizacdo das atividades ou elimina-
las, caso seja necessario.

Esta pesquisa € um de estudo de caso, onde foi aplicada a cronoanalise, em
seqguida, utilizou-a para calcular o talk-time e o ciclo time, atual e futuro e o plano de
implementacéo.

O estudo de caso é uma modalidade de pesquisa amplamente utilizada nas
ciéncias biomédicas e sociais. Consiste no estudo profundo e exaustivo de um ou
poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e detalhado conhecimento,
tarefa praticamente impossivel mediante outros delineamentos ja considerados. Gil

(2007)
EN
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4 | RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Projeto de mapa do estado atual

O passo seguinte foi desenhar o mapa de estado atual, que € feito apds a
observacgéao do fluxo de producéo.

O primeiro passo € a escolha de uma familia de produtos. Seu processo de
linha de producao tem apenas uma familia de produtos, que sédo paes, ainda que a
quantidade de matéria prima de cada tipo de pao mude, 0 maquinario € 0 mesmo.

O segundo passo € o projeto do VSM de estado atual. Os dados utilizados foram
obtidos durante as visitas a padaria, por meio de cronoanalises, didlogos com o0s
colaboradores, observacéo e relatérios diarios da producéo. Entre os dados, pode ser
deduzido: o tempo de ciclo (TC), numero de empregados por processo, producdo. A
Figura 3 representa o VSM de estado atual da linha de producao de paes.

MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR - PADARIA

Controle de
Produgio
Pedido Estudo de Mercado
Recursos Cliente

cIT=12 cr=24 CIT = 0,48 cIT=18 CIT =36 CcIT=18 CIT=24 CIT = 64,8 CiT=7,22
ol

Figura 3 — MFV de estado atual

Fonte: Autoria propria.

A partir do fornecimento de matérias-prima (farinha, fermento, sal, agucar, 6leos,
etc), é requerido um tempo de 1 dia para se chegar o pedido, que é solicitado pelo
Planejamento e Controle da Producéo.

A primeira operacao € a pesagem da farinha, fermento, sal, acucar, reforcador,
seguido da colocacéo desses materiais na batedeira. Continuando o processo temos
as seguintes operacgdes: preparacao de férmas e bancada, cilindro, fatiar (12 parte),
enrolar massa, fatiar (2% parte) e colocar na bandeja, descanso da massa, forno e
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armario.

O Tempo de Ciclo (TC) é o tempo que leva para a operacao ser finalizada e
comecar outro. A producéo é contada por pao e difere de uma maquina para outra, de
acordo com a fungao da mesma.

Ha uma linha do tempo na parte de baixo do mapa, que representa o tempo
gasto para o pao seja feito, ou seja, o Lead Time (LT) e os tempos na parte de baixo
séo de atividades que agregam valor. Adicionando todos os valores, pode-se calcular
o LT. Ha apenas uma pessoa que realiza todas as operac¢des de producao do pao.

Durante as visitas, um grande gargalo pdde ser visto no processo. A massa do
pao demora 9 horas no descanso para poder ser assada.

Com o Grafico de Balanceamento de Operacodes (GBO), figura 4, verifica-se que
0 processo de descanso da massa do pao apresenta um tempo de ciclo muito maior
que o talk-time o que gera atrasos no processo produtivo.
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Figura 4 — Grafico de Balanceamento de Operacdes - Atual

Fonte: Autoria propria.
4.2 Mapa do estado futuro

Apbs andlise do processo produtivo, apontados no MFV de Estado Atual, decidiu-
se conduzir melhoria no tempo de descanso da massa do p&o.

As principais propostas de eliminacdo de gargalo foram: a utilizacdo de uma
camara de fermentacao que aumentara a temperatura de forma que acelere o processo
de fermentac&o; ou aumentar em pequena quantidade o fermento para acelerar o
crescimento da massa de forma que né&o altere a sua qualidade.

AplOs a analise do mapa de estado atual, concluimos que a aplicagado da 1°
proposta seria interessante para controlar o talk-time. Com a possivel implementagcao da
proposta, o tempo de descanso da massa do pao serareduzida para, aproximadamente,




2 horas, como apresentado no grafico GBO — figura 5.
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Figura 5 — Gréfico de Balanceamento de Operagdes — Futuro

Fonte: Autoria propria.

Assim, adotando-se esta medida, o MFV Futuro ficaria organizado da seguinte

forma:

MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR - PADARIA

Controle de
Produgao
Pedido Estudo de Mercado
Recursos Clismie

0 b 0 6

crr=1.2 cr=24 oIt = 0,48 cmr=18 CIT=36 crr=18 cIr=24 cr=144 cIT =722 o
segundos segundos segundo segundos

84600 s 6600 s ﬁ

—1 128 [_1 245 T oa8s m 18s m 36 m 185 m 2as |—1 145 m 7225 r 10825 H

Figura 6 — MFV de estado futuro

Fonte: Autoria propria.
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51 CONCLUSAO

Com este estudo foi possivel atingir o objetivo inicial da pesquisa: analisar e
propor melhorias no fluxo de valor em uma panificadora, através da utilizacdo de
ferramentas e conceitos de manufatura enxuta, a fim de identificar possiveis melhorias
e aumento de produtividade, além de desenvolver uma cultura Lean.

O MFV utilizado neste trabalho representou os processos responsaveis pela
transformacao de matéria prima em produto acabado. Isso compreende todo o fluxo
de material e de informacgdes, desde o pedido do cliente, processos de fabricacéo
e expedicdo ao consumidor final. A partir dessa representacdo visual foi possivel
identificar os processos e atuando nos gargalos, e atuar nos desperdicios identificados.

Para estudos futuros sugere-se a implementacdo da melhoria proposta e o
monitoramento para identificagcdo dos novos tempos de ciclo e realizacdo de estudos
de tempo para o deslocamento e movimentacéo.
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