ISSN 2675-004X

FATEC Rubens Lara R E V I S T A
Santos/SP/BR @T

Fatecrl.edu.br/revistaconecta AT C @N ECTA

Aumento da eficiéncia e reducdo de desperdicios em uma industria moveleira através
da aplicagdo do value stream mapping (vsm): um estudo de caso

Aumento da eficiéncia e reducio de desperdicios em uma industria
moveleira através da aplicacdo do value stream mapping (vsm):
um estudo de caso

Increasing efficiency and reducing waste in a furniture industry through the
application of value stream mapping (vsm): a case study

Carlos André Cardoso Barros
Fatec Braganca Paulista/BR

Diana Aparecida da Rocha Parra Silveira
Fatec Braganca Paulista/BR

Juliana Costabile Toresin
Fatec Braganca Paulista/BR

Aloisio Dos Santos Espindola
Fatec Braganca Paulista/BR

Ricardo Camargo de Araudjo
Fatec Braganca Paulista/BR

Resumo

A Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing) ¢ uma filosofia que visa otimizar o processo
produtivo, eliminando atividades que ndo agregam valor ao produto. Por meio de ferramentas,
como o mapeamento de fluxo de valor MFV, ¢ possivel identificar oportunidades de melhoria
e eliminar desperdicios, tornando os processos mais eficientes e padronizados. Este estudo de
caso realizado em uma industria de moveis corporativos para escritorios aplicou a ferramenta
MFV para melhorar a produtividade em uma linha de producdo de mesas, utilizando
ferramentas como Kaizen e Kanban, além da padronizagdo dos processos. Como resultado,
houve um aumento significativo da produtividade e aprimoramento no atendimento aos clientes,
o que pode representar um diferencial competitivo no mercado. A aplicagdo da Manufatura
Enxuta pode trazer beneficios para as empresas, tais como a melhoria continua dos processos, a
eficiéncia produtiva e a satisfacdo dos clientes, visto que o rapido atendimento pode ser um
fator determinante para a fidelizacdo deles.

Palavras-chave: Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV), Producdo Enxuta, Lean
Manufacturing.

Abstract

Lean Manufacturing is a philosophy that aims to optimize the production process by eliminating
activities that do not add value to the product. Through tools such as Value Stream Mapping
(VSM), it is possible to identify improvement opportunities and eliminate waste, making
processes more efficient and standardized. This case study, conducted in a corporate office
furniture manufacturing company, applied the VSM tool to improve productivity on a desk
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production line, using tools like Kaizen and Kanban, in addition to process standardization. As
a result, there was a significant increase in productivity and an improvement in customer
service, which may represent a competitive advantage in the market. The application of Lean
Manufacturing can bring benefits to companies, such as continuous process improvement,
production efficiency, and customer satisfaction, since quick service can be a determining factor
for customer loyalty.

Keywords: Value Stream Mapping (VSM), Lean Production, Lean Manufacturing

INTRODUCAO

E importante que as empresas se reinventem constantemente ou pelo menos atuem na
melhoria de seus processos produtivos a fim de atender as expectativas dos clientes que, cada
vez mais, estdo conscientes de seu poder de escolha e barganha em um mercado altamente
competitivo. A busca pela sobrevivéncia e crescimento exigem que as empresas se destaquem
oferecendo produtos e servigos de qualidade, atendimento diferenciado e precos competitivos,
para que possam se consolidar no mercado e expandir suas atividades.

Segundo Collatto et al. (2016), décadas atras a Toyota foi pioneira em se reinventar ao
implementar a Manufatura Enxuta. A produ¢do enxuta emprega os métodos, principios e
ferramentas que foram desenvolvidos pela Toyota Motor Company na segunda metade do
século XX e denominado Sistema Toyota de Producao. Uma filosofia de producao que busca
eliminar desperdicios e aumentar a eficiéncia, a fim de agregar mais valor ao produto e
satisfazer o cliente. Essa abordagem se tornou uma referéncia no mercado e tem ajudado muitas
empresas a melhorarem seus processos e aumentarem sua competitividade.

O Japao enfrentou dificuldades financeiras e industriais apds a derrota na Segunda
Guerra Mundial e precisava se reconstruir. O modelo predominante na época, o Fordismo, nao
era adequado para o pais, que desenvolveu o Sistema Toyota de Produ¢do baseado na reducgao
de desperdicios, zero tolerancia a erros e minimizag¢do de estoques. Esse modelo inspirou a
filosofia da Manufatura Enxuta (Collatto et al., 2016)

Com o tempo Ohno identificou e categorizou as setes perdas que o Sistema Toyota de
Producdo visa eliminar, sendo elas: superproducdo, transportes excessivo, processamento,
produtos defeituosos, movimentagdes desnecessdrias, espera e estoque. Sendo importante
mencionar que, posteriormente, iniciou-se o discurso sobre um oitavo tipo de perda, que ¢
aquela relacionada a ndo escuta das ideias dos colaboradores para melhorar os processos em que

se inserem (Albertin; Pontes, 2016; Biagio, 2015).
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Com o desenvolvimento da producdo enxuta, técnicas e ferramentas surgiram para
facilitar ainda mais a sua implementa¢do em um ambiente empresarial, principalmente quando
se trata de sistemas produtivos fabris, pois o desafio de evitar erros e extinguir desperdicios se
mostra ainda maior em um fluxo de producdo ja em funcionamento. Diante disso, entre as
técnicas e ferramentas da producgao enxuta que podem ser aplicadas, ha o trabalho padronizado,
a metodologia, Mapeamento de Fluxo de Valor e 5S.

O setor moveleiro estd em constante crescimento e, para atender as demandas dos
clientes e competir no mercado ¢ fundamental que as empresas busquem constantemente
aprimorar seus processos produtivos e a qualidade de seus produtos e servicos. Nesse sentido, a
aplicacdo da da ferramenta Manufacturing Flow Visualization (MFV) ¢ extremamente
relevante, pois essa ferramenta pode auxiliar na identificagcdo de gargalos, na reducao de tempos
de ciclo e no aumento da produtividade, entre outros beneficios.

O trabalho se torna de suma importancia ao analisar os processos de producdo de uma
empresado setor moveleiro, no qual identificou-se uma oportunidade para aprimorar o fluxo de
trabalho por meio da MFV, que ¢ um complemento da abordagem Lean. A MFV ¢ baseada na
premissa de que a visualizagdo clara dos processos de manufatura, medidas eficazes de analise
e a eliminacao de desperdicios sdo fundamentais para otimizar a eficiéncia e a qualidade dos
produtos.

Além disso, também pode ser util na solug@o de problemas cotidianos da empresa, o que
contribui para um ambiente de trabalho mais eficiente e produtivo. Dessa forma, aplica-la pode
ser considerada uma estratégia eficaz para melhorar a eficiéncia e a competitividade das
empresas do setor moveleiro.

Estudos anteriores mostram que a aplicagdo do MFV resultou em ganhos significativos
de produtividade, evidenciando as vantagens dessa metodologia para o aumento da eficiéncia
produtiva. Para comprovar a eficacia de tal processo, Renata Ferreira (2018, p.271 apud Reis
etal., 2016 e Elias et al., 2011), aponta que “o indice de produtividade no setor de tapecaria da
fabrica de colchoes teve um ganho sobre a reducdo do tempo de 122 segundos por unidade
produzida, o que equivale a um ganho de 20%. Com isso, fica evidente que o tempo de
agregacao de valor foi elevado e gerada a margem para atuagdo em casos de contingéncias. Reis
et al. (2016) em estudo de MFV em uma linha de producao de latas de bebidas alcangcaram um

aumento de efetividade em torno de 7% suprindo os pontos fracos no processo (ELIAS et al.
4
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2011), obtiveram ganhos de lead time de 66% na linha de producdo de uma industria de gesso;”
deixando claro as vantagens de aplicar o MFV nos processos do trabalho.

Para implementar a MFV ¢é necessdrio realizar uma andlise detalhada dos processos
produtivos, identificar os gargalos e as oportunidades de melhoria e, em seguida, desenvolver
um plano de agdo para aprimorar o fluxo de trabalho. E importante que a equipe envolvida no
projeto tenha um bom conhecimento da ferramenta e da metodologia Lean, além de estar
comprometida como sucesso da iniciativa.

Em resumo, a aplicag@o pode trazer beneficios significativos para as empresas do setor
moveleiro, incluindo maior eficiéncia, produtividade e qualidade dos produtos e servigos. No
entanto, ¢ importante que seja cuidadosamente planejada e executada, com o envolvimento de
uma equipe capacitada e comprometida com os objetivos da empresa.

Assim o objetivo geral deste trabalho ¢ apresentar o estudo detalhado e especifico em
uma empresa do setor moveleiro, onde a ferramenta de Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV)
foi aplicada de forma direcionada a um setor especifico dentro da organizagao, especificamente
realizar: Mapeamento dos processos antes das melhorias; Mapeamento da proposta de melhoria

e Apresentar as melhorias obtidas.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1. Conceitos Basicos do Sistema de Produc¢do Toyota

A metodologia enxuta de fabricagdo, baseia-se no sistema de producdo Toyota e visa
eliminagdo de residuos ou atividades que ndo agregam valor, permitindo que sejam alcancados
resultados imediatos em produtividade, competitividade e rentabilidade, as vezes sem a
necessidade de investir em méquinas, pessoas ou tecnologias.

Em duas perspectivas distintas, o conceito de producao enxuta ¢ examinado: no ambito
estratégico, ¢ encarado como uma filosofia embasada em principios como valor, fluxo de valor,
fluxo continuo, produgdo puxada e busca pela perfeicdo, conforme delineado por Womack e
Jones (1998). Enquanto isso, no contexto operacional, é percebido como um conjunto de praticas
destinadas a eliminar desperdicios e viabilizar a implementacdo dos principios enxutos, como
mencionado por Brito et al. (2018).

Conforme Shah e Ward (2002), o ponto fundamental da filosofia lean ¢ a criagdo de

umsistema de alta qualidade na qual a fabricagcdo dos produtos ocorre em um ritmo desejavel

pp] nr‘]ipnhﬂj evitando dpqpprﬂi{‘inc
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De acordo com Womack et al. (2004), o Lean Manufacturing, também conhecido como
Sistema de Produgdo Toyota, foi concebido durante uma crise no pos-guerra no Japao. Nesse
periodo, o pais enfrentava dificuldades economicas severas, requerendo mudangas cruciais para
sua recuperagdo. As empresas japonesas estavam enfrentando ineficiéncias significativas,
produzindo produtos de qualidade inferior a custos elevados. Para competir com os concorrentes
do ocidente, novos métodos de producao eram essenciais (Moraes, 2011).

Os pioneiros do Lean, Taiichi Ohno, Toyoda Sakichi e seu filho, Toyoda Kiichiro,
desenvolveram um modelo de produg¢do inovador, contrastante com o sistema de produgdo em
massa de Henry Ford, que predominava nos EUA. Eles perceberam a necessidade de métodos
alternativos devido a escassez de matéria-prima, resultando no desenvolvimento do Sistema de
Producao Enxuto (Lean Manufacturing / Lean Production).

Holweg (2007) destaca que desde a concepcdo da linha de montagem até o
desenvolvimento do Sistema Toyota de Producdo (TPS), a eficiéncia tem sido o cerne da
manufatura. O Lean Manufacturing ¢ fundamentado nos principios do TPS, mas sua
interpretacdo e definicdes variam, abrangendo termos como Manufatura Enxuta, Sistema
Enxuto e Produg¢do Enxuta. Alguns, como Flinchbaugh (2003), observam que algumas
empresas e autores interpretam "enxuto" como uma aplicagdo isolada de praticas especificas,
como 58S, Just in Time (JIT), Kanban e Poka-yoke. Outros autores veem o "sistema enxuto"
como um esfor¢o continuo, envolvendo Kaizen ou Gerenciamento da Qualidade Total (TQM)
introduzido por profissionais capacitados para impulsionar melhorias.

McLachlin (1997) e MacDuffie (1995) afirmam que a manufatura enxuta representa um
conceito multifacetado que pode ser agrupado como pacotes distintos de praticas
organizacionais. Para que uma fabrica seja genuinamente enxuta ela precisa transferir, ao
maximo, tarefas e responsabilidades para os trabalhadores que agregam valor ao produto e,
deve possuir um sistema que identifique os defeitos, assim que eles ocorram e que descubram
a causa raiz desses. E promover um fluxo harménico de materiais e informacdes, entre postos
de trabalho e operadores, para que se produza na quantidade e no momento certo (Womack;
Jones, 1998).

O Sistema Toyota de Producao (TPS) tem como caracteristicas:

e Minimizagdo de custos por meio da eliminagdo total de desperdicios;

e Eliminagao da superproducao e redugdo dos tamanhos dos lotes;
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e Maiquinas independentes que dispensam o uso de trabalhadores, a fim de reduzir
o custo de mao-de-obra.

Solomon e Fullerton (2007) argumentam que a World Class Manufacturing
(Manufatura de Classe Mundial) ¢ a busca pela exceléncia ao aplicar metodologias e
ferramentas fundamentais na Manufatura Enxuta, e qual, por sua vez, tem suas bases no Sistema
Toyota de Produgdo (TPS).

O Lean Manufacturing baseia-se na busca continua e sistematica da eliminagdo total de
desperdicios, com a finalidade de obter um processo com fluxo continuo. E, para que os seus
objetivos sejam alcangados, conta com um conjunto de sete ferramentas (Alefari et al., 2017),s30
elas:

I. VSM (Value Stream Map): Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV): € uma das principais
ferramentas do Lean, ela se baseia em uma técnica de modelagem oriunda da
metodologia de Andlise da Linha de Valor. Ela identifica todas as atividades que
ocorrem desde a colocacdo do pedido até a entrega do produto ao consumidor final.
Segundo Rother & Shook (2003), oVSM permite uma visdo ampla de todo o fluxo,
ajudando a identificar desperdicios; mostrando a relag@o entre material e Desvendando
a Engenharia: sua abrangéncia e multidisciplinaridade — Volume 2 308 fluxos de
informagdes; fornecendo uma maneira simples e padronizada de tratar procedimentos;
torna as decisdes mais “visiveis”; viabiliza a discussao prévia de possiveis alteragdes
e melhorias, assim como formar a base de um plano de agao;

IT. 58S (Seiri; Seiton; Seisou; Seiketsu; Shitsuke): a ferramenta surgiu no Japao no periodo
p6s Segunda Guerra Mundial, e atualmente ¢ muito utilizada nos sistemas de produgao.
Seus principais objetivos sdo o de melhorar o ambiente de trabalho; mostrar a
eficiéncia da simplicidade dos atos; reduzindo desperdicios, otimizando tempo e
espaco; reduzir e prevenir acidentes (Ito, 2019);

L. Just-in-time: é um dos principais pilares do Lean, significa que em uma linha de
producdo, as partes ou componentes necessarias para a montagem, s6 chegam a linha
no momento e nas quantidades necessarias, a fim de melhorar a qualidade e o tempo
de entrega do produto (Bai et al., 2019);

IV. Kanban: ¢ um meio simples e eficaz para controlar a producdo, portanto, uma forma de atingir

o just-in-time. O controle da producdo ¢ descentralizado ou exercido localmente no chio de

fabrica, ou seja, uma estacdo a jusante sinaliza para uma estacdo a montante que um item
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¢ necessario. Se os itens sdo sempre os mesmos ¢ conhecidos, as demandas podem ser
satisfeitas instantaneamente no estoque; (Thiirer et al., 2019);

V. Poka-yoke: ¢ uma ferramenta que auxilia na prevencao de erros ao final de cada etapa
de producdo. Sdo instrumentos e/ou equipamentos que tém a finalidade de detectar
irregularidades ao longo da cadeia de produgdo, tais como ndo conformidade no
material, falta de alguma etapa de produgao, erros de fabricacdo, falta de calibracao de
algum equipamento, entre outros (Kumar et al., 2019);

VI. SMED (Single Minute Exchange Die — Troca Rapida de Ferramenta) ¢ uma ferramenta muito
importante dentro do Lean, ela possibilita que os setups de ferramentas e maquinas, desde a
entrada da matéria prima até o produto acabado, sejam realizados em tempos menores € com
maior eficiéncia (Saravanan et al., 2018).

Célula de montagem: ¢ definida como uma organizac¢do bem distribuida e estudada de
pessoas, maquinas ou estagdes de trabalho. Consiste no grupamento em familias de pecas, de
acordo com caracteristicas como similaridade de geometria ou processo (Rathod et al. 2016).

O fluxo de valor ¢ definido como a colegdo de toda as atividades na qual agregam ou ndo
valor e sdo necessarias para levar um produto ou um grupo de produtos que se utilizam dos
mesmos recursos por meio dos principais fluxos de matéria-prima para osconsumidores finais.
(Rother e Shook, 1998)

Segundo Imai (1996), a palavra Kaizen resulta em melhoria envolvendo todos e
relativamente poucas despesas. O estilo de vida da filosofia Kaizen ¢ focado nos esforcos de
melhoria continua.

Rosseti, et al. (2008), indicam os seguintes aspectos como sendo parte da filosofia
Kaizen:

= Defeitos zero;

» Tempo de preparagao zero;

= Estoque zero;

e Movimentagao zero;

e Lead time zero;Quebra zero;/

e Lote unitario zero;

e Retrabalho zero.
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3. METODO

A pesquisa desenvolvida se caracteriza como um estudo de caso com carater
descritivo e exploratorio. Segundo Gil (2007) a pesquisa descritiva tem como principal
objetivo, a descri¢do das caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou o
estabelecimento de relagdo entre variaveis. Por outro lado, Lakatos e Marconi (2007) destacam
trés finalidades para as investigagdes em pesquisas exploratorias: o desenvolvimento de
hipoteses, aumento da familiaridade do pesquisador com um ambiente, fato ou fendmeno e
esclarecimento de conceitos.

A empresa escolhida para o estudo, esta enfrentando desafios relacionados a eficiéncia do
processo produtivo, tais como excesso de estoque, processamentos desnecessarios € movimentagdes
ineficientes. Nesse contexto, a investigacao e aplicagdo do MFV permite proporcionar uma visao mais
detalhada do processo, com a identificacdo de oportunidades de melhoria e aprimoramento do fluxo

de valor.

4. ANALISE E RESULTADOS

A empresa em analise ¢ uma fabricante de moveis corporativos para escritdrio de médio
e pequeno porte, fundada em 2002, fica situada no interior de Sdo Paulo. Composta por cerca
de 400 colaboradores, tem como visdo se tornar lider no segmento de méveis corporativos e ser
reconhecida pela exceléncia em produtos e nas relagdes comerciais com parceiros. Sua missao
¢ criar moveis atraentes ¢ funcionais, desenvolvendo solu¢des inovadoras e alinhadas com o
design e a usabilidade, para atender constantemente as necessidades dos clientes.

O problema em investigacdo nesse trabalho ¢ a identificacdo dos desperdicios,
retrabalhos e a baixa eficiéncia no processo produtivo da empresa. Esses desafios afetam
negativamente a produtividade, a qualidade dos produtos e a satisfagdo dos clientes. O objetivo
¢ entender as causas desses problemas e propor solugdes por meio da aplicacdo do mapeamento
do fluxo de valor e outras ferramentas da manufatura enxuta. O estudo visa encontrar
oportunidades de melhoria, eliminar atividades desnecessarias, otimizar o fluxo de trabalho e
aumentar a eficiéncia operacional, resultando em um processo mais eficiente, com menor

desperdicio e maior qualidade dos produtos.
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A Tabela 1, a seguir, apresenta a estes desperdicios que podem ser classificados em

sete tipos.

Tabela 1. Os 7 desperdicios do Lean Manufacturing.

Desperdicios

Descri¢cdo

Desperdicio de
Superproduc¢do
(Ohno, 1997)

Disperdicio de Espera
(Ohno, 1997)

Desperdicio em
Transporte (Ohno,
1997)

Desperdicio do
Processamento
(Ohno, 1997)
Desperdicio de
Estoque (Ohno, 1997)

Desperdicio de
Movimento

Desperdicio de
produzir produtos
defeituosos (Ohno,
1997)

Por quantidadle: produzir em quantidades excessivas (SHINGO, 1996a apud SILVA et
al., 2013)

Por antecipac¢do: produzir antecipadamente em relacdo aos estagios subsequentes
da producdo (SHINGO, 1996a apud SILVA et al., 2013)

Associada aos periodos de tempo nos quais os trabalhadores ou maquinas ndo estdo
sendo utilizados produtivamente (SHINGO, 1996b apud SILVA et al., 2013)

Se caracteriza pela movimentacdo excessiva e desnecessaria de materiais ou
informacgdes dentro do processo produtivo (ANTUNES et al. 2008, apud SILVA et al.,
2013)

S3do as atividades de processamento ou fabricagdo que sdo desnecessdrias para que o
produto, servi¢o ou sistema obtenha suas caracteristicas basicas de qualidade
(SHINGO, 19963a; 1996b apud SILVA et al., 2013)

Gerado pelo excesso de matérias-primas, materiais em processo e produtos acabados
acumulados (SHINGO, 1996b apud SILVA et al., 2013)

Est3o associadas aos movimentos desnecessarios realizados pelos trabalhadores
durante a execucdo de atividades principais em maquinas ou na linha de montagem
(ANTUNES et al. 2008, apud SILVA et al., 2013)

Refere-se a fabricacdo de produtos ndoconformes, isto &, produtos que ndo atendem
os requisitos do projeto (SHINGO, 1996a apud SILVA et al., 2013)

Fonte: Ohno (1996); Silva et al. (2013)

Na figura 1, a seguir, ¢ apresentado o mapeamento de fluxo de valor atual do setor

escolhido, mostrando cada fase do processo de montagem e sua sequéncia logica. Durante

essa andlise, identificou- se que existem blocos de processos representados por uma lapide, o

que indica a presenga de estoque morto ou estoque parado entre essas etapas. Esses estoques

parados contribuem para um tempo de ciclo mais longo ao final da montagem e resultam em

um acimulo excessivo de materiais no setor, ocupando espaco desnecessariamente.

10

Fatec Rubens Lara - Santos  v. 8, n. Especial (XV FatecLog - 2024) — junho, 2025



ISSN 2675-004X

FATEC Rubens Lara R E V I S T A
Santos/SP/BR W i
Fatecrl.edu.br/revistaconecta T C @NECTA

Carlos André Cardoso Barros, Diana Aparecida da Rocha Parra Silveira; Juliana Costabile Toresin;
Aloisio Dos Santos Espindola; Ricardo Camargo de Araujo

Figura 1 - Fluxo do estado atual
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Fonte: Autores (2023)
A sequéncia de trabalho para o mapeamento futuro serd semelhante a atual, no entanto,

serdo incorporadas propostas de melhorias identificadas posteriormente. Essas melhorias visam
eliminar o tempo de espera entre os processos, resultando em um fluxo continuo e eficiente de
trabalho. O objetivo ¢ obter resultados positivos ao final de um ciclo de trabalho no mesmo lote
de pecas montadas.

Com base nos dados obtidos pelo VSM atual, representado na figura 1, foi realizado
o célculo do tempo de produgdo do lote escolhido. Verificou-se que o tempo de montagem de
78 pecas, executado por dois colaboradores no setor, foi de 27 minutos e 7 segundos. Esse
tempo ¢ conhecido como tempo de ciclo (T/C), que representa o tempo necessario para que
um operador complete um ciclo de trabalho.

A implementacdo das ferramentas da manufatura enxuta, incluindo o mapeamento do
fluxo de valor; tem como estratégia melhorar a producao no setor moveleiro, que resultard em
uma reducdo significativa no desperdicio de materiais e tempo, levando a um aumento na
eficiéncia e na produtividade da linha de montagem.

Além disso, espera-se que a analise das praticas e do desempenho operacional por

meio do VSM permita identificar e resolver falhas no processo produtivo, resultando em uma

Fatec Rubens Lara - Santos  v. 8, n. Especial (XV FatecLog - 2024) — junho, 2025 11



ISSN 2675-004X

FATEC Rubens Lara R E v I S T A
Santos/SP/BR @T

Fatecrl.edu.br/revistaconecta AT C @NECTA

Aumento da eficiéncia e reducdo de desperdicios em uma industria moveleira através
da aplicagdo do value stream mapping (vsm): um estudo de caso

melhoria geral na qualidade do produto e na satisfagdo do cliente,

4.1 Coleta de dados
Para coletar os dados necessarios, foi realizado um acompanhamento minucioso no

setor de montagem, com o objetivo de analisar o layout atual do setor e criar o VSM atual.
Durante essa etapa, foram registradas informagdes sobre a forma como o material era estocado
no setor, bem como o processo de montagem do produto escolhido conforme figura 2, a seguir.
Além disso, foram registrados os tempos necessarios para produzir um determinado lote. Por
meio desse acompanhamento, foi possivel identificar pontos criticos e oportunidades de

melhoria no processo de montagem.

Figura 2 - Montagem setor de ponteiras processos antes

Fonte: Autores (2023)

Na figura 3, a seguir, ¢ apresenta a distribui¢@o atual do layout no setor de

montagem, mostrando a disposi¢ao das estacdes de trabalho.

12
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Figura 3 - Layout - 1 Antes

BANCADA 1 BANCADA 2 CARRINHO DE
CARRINHO DE SUPRIMENTO
LATERAIS

|

|

|

|

|

)

|

I

|

:
-8
[ ] e
1

1

|

1

|

1

CARRINHO DE CARRINHO DE
ENTRADA saipa

Corredor de Entrada para o setor da

MONTAGEM PE MESA UNO

Fonte: Autores (2023)
4.2. Proposta de melhoria

O objetivo do artigo ¢ apresentar um método para melhoria da produtividade no setor
de montagem, utilizando ferramentas do LEAN Manufacturing, incluindo o VSM, a fim de
compreender o funcionamento do processo de fabricagdo atual e propor um método de produgao
mais eficiente. Essa abordagem visa abordar as falhas identificadas na produ¢do, bem como
outros aspectos negativos do setor.

Para buscar melhorias significativas no setor, o pesquisador propds uma série de agdes.
Isso incluiu varias mudangas. O novo layout aplicado no setor é representado na figura 4, a
seguir. Ele foi redesenhado estrategicamente para otimizar a fluidez das operagdes de
montagem. As mudan¢as visam reduzir o tempo perdido com deslocamentos, melhorar a
acessibilidade aos equipamentos e criar uma disposi¢do mais eficiente dos recursos, buscando

maximizar a produtividade.
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Figura 4 - Layout - 2 Depois
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Fonte: Autores (2023)

Na figura 5, a seguir, temos o VSM (Value Stream Mapping - Mapeamento do Fluxo
de Valor) proposto para o setor. Ele delineia a sequéncia ideal das atividades no processo de
montagem, destacando areas de melhoria e introduzindo novas bancadas de trabalho. Essas
mudangas visam ndo apenas aumentar a eficiéncia, mas também melhorar a ergonomia dos

colaboradores, proporcionando ambiente de trabalho mais adequado.

Figura 5 - Montagem setor de ponteiras depois do VSM
EEE U TR R
| d (| | | e

RNy o el R Y T

Fonte: Autores (2023)

A seguir a implementacdo do sistema Kanban para gerenciar o estoque de acordo com
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a demanda especifica do setor de montagem. Além disso, ¢ apresentada a introducao de um
sistema de setup rapido, cujo objetivo ¢ agilizar a troca de ferramentas. Essas estratégias tém o
propoésito de reduzir os tempos de espera e minimizar os gargalos no processo produtivo,
aumentando a eficiéncia global do setor.

O novo layout implementado trouxe melhorias significativas para o processo de
producao, proporcionando maior eficiéncia e produtividade. As questdes relacionadas ao espago
do setor, ao estoque de matéria-prima e as preocupagdes ergondmicas foram abordadas e
solucionadas.

Como resultado dessas melhorias, o tempo necessario para produzir o mesmo lote foi
significativamente reduzido. Isso resultou em ganhos de eficiéncia e produtividade, uma vez
que as etapas de montagem e fluxo de trabalho foram otimizadas. O novo VSM futuro,
apresentado na figura 6, a seguir, ilustra a melhoria do fluxo de valor no processo de
montagem, destacando a redugdo do tempo de ciclo e a eliminagdo de atividades

desnecessarias ou redundantes.

Figura 6 - Fluxo VSM
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Fonte: Autores (2023)
Com a implementagdo do VSM no setor, podemos observar imediatamente os
resultados obtidos no processo produtivo, permitindo uma compara¢do com os valores do
processo anterior. No levantamento realizado no VSM atual, verificou-se que a fabricacdo de

um lote de78 pecas levava 27 minutos e 7 segundos, ¢ o Indice de Valor Agregado (IVA) era

de 12,96%.
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Com as melhorias implementadas no setor, os tempos de producdo foram
significativamente reduzidos. Agora, o mesmo lote de pegas pode ser fabricado em apenas 3
minutos e 48 segundos. Além disso, o IVA aumentou para 96,11%. Esses dados indicam uma
melhoria consideravel na eficiéncia do processo.

Com base nos novos valores, o tempo padrdo aplicavel para a linha de pecas
selecionada (PES DE MESA UNO) ¢ de 45 segundos por pega, em comparagio com 0s 3
minutos e 55 segundos por peca no processo anterior. Isso representa um ganho de producao
de 87%.

A figura 7, a seguir, complementa a demonstragdo do VSM futuro, enfatizando as
melhorias e as vantagens alcangcadas com o novo layout.

Figura 7 - Célculo do IVA e (T/C)
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Fonte: Autores (2023)

5. CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho apresentou um estudo de caso sobre a aplicagdo do VSM (Value
Stream Mapping), ou Mapeamento do Fluxo de Valor, em uma empresa do setor moveleiro. O
bjetivo foi analisar o estado atual do setor selecionado para a pesquisa e propor um mapa

futuro com melhorias significativas.
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O mapeamento do estado atual revelou as necessidades e desafios do setor,
fornecendo informagdes essenciais para a elaboracdo do mapa futuro. Esse processo permitiu
a identificacdo de oportunidades de melhoria e a implementacdo de agdes para alcangar
resultados positivos.

No VSM futuro, as melhorias propostas no VSM atual foram implantadas. Os
resultados positivos foram claramente evidenciados ao comparar os dados obtidos durante a
pesquisa. O indice de valor agregado (IVA) aumentou de 0,22% no VSM atual para 2,26% no
VSM futuro. Além disso, o tempo de producao por lote diminuiu significativamente. No VSM
atual, eram necessarios 27 minutos e 7 segundos para produzir um lote de 78 pegas, enquanto
no VSM futuro esse tempo foi reduzido para 3 minutos e 48 segundos para a mesma quantidade
de pecas. Esses resultados demonstram a eficiéncia da ferramenta utilizada na pesquisa, com
ganhos de produtividade, redugdo de estoques, eliminagdo de desperdicios e melhor
atendimento as demandas dos clientes. Foi possivel produzir mais com menos, aproveitando
de forma otimizada os recursos disponiveis.

E importante ressaltar que a implementagdo do VSM ndo deve ser encarada como
a solugdo definitiva para todos os problemas. E um processo continuo, sujeito a novas
oportunidades de melhoria. O mapeamento do fluxo de valor deve ser realizado periodicamente,
acompanhando as mudangas no ambiente de producdo e buscando constantemente

aprimoramentos para aumentar a eficiéncia e a competitividade da empresa.
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