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Resumo: Em uma empresa de flexografia, foi identificada uma problematica de atrasos de
pedidos ocasionando prejuizos. Em vista desta realidade, este trabalho visa apresentar
propostas de melhoria para diminui¢do dos desperdicios para o processo de fabricacdo de
etiquetas. O método de trabalho utilizado foi o DMAIC e as principais técnicas utilizadas foram
o mapa de estado atual e futuro, o mapeamento de processo, estudo dos tempos, Ishikawa, 5
porques e o SW1H. Entre as principais propostas estdo a alteragdo de um fluxo empurrado para
o puxado em todo o processo, criacdo de novos KPIs, criacdo de um supermercado de matéria
prima, implementacdo do Ss.

Palavras-Chaves: Ferramentas da Qualidade; Melhoria de Processos; Lean Manufacturing;
DMAIC.
1. Introduciao

A competitividade, cada vez mais acirrada entre as empresas, desempenha um papel
fundamental para a busca de solugdes para aperfeicoamento de processos. Um dos modelos
utilizados para isto ¢ o Modelo Toyota de Produgdo (STP), também chamado de Lean
Manufacturing, que ¢ uma filosofia com pessoas e processos que se conectam e que juntos
fazem melhorias continuas para a otimiza¢cdo do modo trabalhado e do modo que gerem valor
para os clientes (LIKER, 2022).

Esse modelo surgiu ap6s a Segunda Guerra Mundial, na montadora de veiculos Toyota,
como a solugdo para a crise da época com a representacdo de fazer menos para ter mais —
trabalhar com menos: tempo, espaco, esforco humano, maquinaria, material, € a0 mesmo
tempo, entregar qualidade para os clientes (DENNIS, 2011). A produgao enxuta, como também
¢ denominada, ¢ a diminui¢do ou a eliminacdo de desperdicios que ndo tem valores agregados
para a empresa (ORTIZ, 2010). Sao desperdicios: Intelectual, Movimentos Desnecessarios,
Espera, Processo desnecessario, Defeitos e Retrabalho, Transporte, Estoques (OHNO,1988). O
que as empresas buscam com a utilizacdo deste sistema ¢ uma criagdo de uma cultura de
aprendizado, em que se reduzem desperdicios, eliminam defeitos, diminuindo a necessidade de
forca de trabalho e agiliza-se os prazos de resposta (KOENIGSAECKER, 2011).

Na industria de flexografia, ha diversos estudos demonstrando ganhos com a utilizagdo

de ferramentas do Lean. Em um estudo feito por (PATIL, et al., 2022) foi utilizado o



Mapeamento do Fluxo de Valor para diminuir os tempos de uma empresa de flexografia na
India, onde mostra que ap6s a implementacio de ferramentas Lean, foi reduzido 4 dias do tempo
de processo, e tiveram uma redu¢do de 4% dos desperdicios. J4 em outro estudo feito por
(ZAHOOR, S., et al.,2019), a padronizagdo do método de trabalho nas operacdes das maquinas
resultou em uma redugdo significativa do tempo de inatividade: 75% para problemas elétricos
e 38% para falhas nos cilindros.

A pesquisa em questdo estudard uma empresa de flexografia, um processo de impressao
amplamente utilizado na industria grafica, que oferece velocidade, qualidade e versatilidade.
Criada em Porto Alegre, em 1999, passou por uma mudanga de sede recentemente, alterando
de estado, e se instalando em Extrema, no interior de Minas Gerais. A empresa passou operar
24 horas por dia, 7 dias por semana, tendo que implementar treinamentos para os funcionarios
novos, pois uma pequena parcela que trabalhava aqui se mudou para nova sede. Com a mudanga
e com o aumento do nimero de pedidos, a empresa ndo conseguiu acompanhar a demanda,
fazendo com que hoje, se atrase mais de 50% dos pedidos de seus clientes.

Diante disso, a questdo de pesquisa que surge ¢: O que deve ser feito para obter
melhorias nos processos produtivos? Para obter uma resposta, o trabalho em questdo tem como
objetivo geral: analisar o estado atual do processo produtivo e propor melhorias que visem
diminuir os atrasos de pedidos. Sobre os objetivos especificos, foram definidos: (i) Aplicagao
de ferramentas Lean para identificacdo de perdas do processo. (ii) Sugestdo de melhorias para
diminui¢do do lead time de processamento.

Sobre as delimitagdes da pesquisa: (i) Nao serd utilizado nenhum valor monetario. (ii)
Dados entre maio de 2024 e julho de 2024 foram desconsiderados. (iii) Dados avaliados
somente do ano de 2024. (iv) Nao haverd implementag¢do das melhorias sugeridas.

Dados entre maio de 2024 e julho de 2024 foram desconsiderados pois o Rio Grande do
Sul passou por uma enchente e a empresa foi afetada. Sera utilizado dados historicos somente
do ano de 2024 pois a empresa em questdo teve uma mudanga de sistema, tendo somente estes
dados disponiveis para consulta. Nao haverd implementag¢do das melhorias sugeridas pois nao
haveré possibilidade dela.

O trabalho esta estruturado em quatro se¢des. A introdu¢do na primeira secdo, ¢
contextualizando o tema abordado, o problema a ser solucionado ou melhorado, as justificativas
e objetivos do artigo. J4 na segunda seccdo, o Método, ¢ a caracterizagdo e o embasamento

através da literatura para o método escolhido. Na terceira seccdo, ¢ feita a implementacao das



acoes e analise dos resultados. Na quarta e ultima se¢do, ¢ abordado as consideracdes finais
sobre o artigo.

2. Método

2.1 Método de Pesquisa

E de carater de natureza aplicada, pois trata-se de um problema real em uma empresa
em total funcionamento no momento. O estudo tem o método de pesquisa dado como objetivo
exploratorio, ja que visa especificar informagdes e caracteristicas do Lean Manufacturing (GIL,
2002).

Devido ao fato de tratar de dados tanto mensuraveis quanto nado mensuraveis, este estudo
usa uma abordagem quanti-qualitativa (GERHARDT; SILVEIRA, 2009). O estudo se classifica
como estudo de caso ja que analisa a situacao atual de um fendmeno, considerando seu contexto
real e os fatores que o influenciam. (YIN, 2001).

2.2 Método de Trabalho

O método utilizado neste estudo ¢ dividido em cinco etapas, baseando-se na
metodologia DMAIC, que sdo: Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar. Além disso, a
utilizagdo de ferramentas Lean durante a aplicacdo do método contribui para a estruturagao de

uma analise sistematica e disciplinada (CARVALHO; PALADINI, 2005).

Figura 1 — Estrutura do método do trabalho
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2.2.1 Etapa Definir

Na etapa chamada “Definir”, o foco estd em definir o problema que deve ser solucionado
(GEORGE et al., 2005). Para executar esta etapa utiliza-se o Historico de KPIs, a ferramenta

chamada de Brainstorming e o SIPOC.



Primeiramente, avalia-se os histéricos de KPIs da empresa que possam estar
relacionados com os atrasos dos pedidos dos clientes. Analisa-se indicadores de janeiro de 2024
até setembro de 2024, dos setores: De produgdo (Ordens de producdo no prazo), da Logistica
(Pedidos faturados no prazo) e do Atendimento comercial (Satisfacdo dos clientes e
Reclamacoes).

Para identificar os problemas envolvidos com os resultados dos indicadores, realiza-se
uma reunido de Brainstorming com os envolvidos no processo operacional. Os envolvidos sdo:
o Encarregado da Logistica, o Coordenador de Operagdes, duas Assistentes Comerciais € a
Analista de Processos/PCP. A ferramenta tem a fungdo de obter o maior nimero de ideias
possiveis sobre um determinado assunto ou problema (MAZZOTTI, et al, 2012), sendo
essencial o entendimento dos problemas enfrentados atualmente na empresa.

Apos a avaliagdo do KPIs e o Brainstorming, utiliza-se da ferramenta denominada
SIPOC, abreviada pelas palavras com as iniciais em inglés: fornecedores (Suppliers), insumos
(Inputs), processo (Process), produtos (Outputs) e consumidores (Customers). O propdsito com
sua utilizagdo ¢ a definicdo do principal processo que ¢ envolvido no presente estudo.
(WERKEMA, 2011)

Ao final da etapa deve-se ter a resposta das seguintes perguntas: Qual ¢ o problema?
Como se comporta o histérico do problema? Quem ¢ afetado por ele? Qual é o processo que
esta relacionado?

2.2.2 Etapa Medir

J& na etapa chamada “Medir”, o proposito ¢ entender e definir o estado atual do
processo, em que se coleta dados confidveis, para que se exponha as causas dos problemas
(GEORGE et al., 2005). Através da coleta de dados, ¢ possivel quantificar o problema, o que ¢
essencial para sua solucdo (MAST; LOKKERBOL, 2012). Esta etapa deve-se utilizar a curva
ABC (grafico de Pareto), Matriz de Familia de Produtos, e 0 Mapeamento de Fluxo de Valor
do estado atual (VSM).

Pelo Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) consegue-se chegar no estado atual do
processo, pois € uma ferramenta que emprega icones graficos para registrar e mostrar de forma
visual a ordem e o deslocamento de informagdes, materiais e atividades que formam o fluxo de
valor em uma organizagdo (WERKEMA; 2011). O seu principal ¢ objetivo ¢ identificar e
eliminar desperdicios, visando aumentar a eficiéncia e agregar valor ao produto ou servigo final
(ROTHER; SHOOK; 2003).

A empresa em questdo tem mais de 1200 produtos cadastrados. Para poder fazer uma

avaliacdo mais precisa, opta-se pela utilizagdo da ferramenta chamada denominada Diagrama



de Pareto, para poder avaliar quais produtos sdo mais importantes (JURAN; DEFEOQ, 2015).
Ap0s os resultados da Analise de Pareto, realiza-se uma matriz de familia de produtos, com os
resultados obtidos. Uma familia de produtos ¢ definida como um conjunto que passa por etapas
de processamento semelhantes e utiliza os mesmos equipamentos durante suas operagdes
(ROTHER; SHOOK; 2003).

Em seguida, com as informagdes dos grupos de materiais ja definidos, realiza-se um
estudo de cronoanalise para a definicdo dos tempos e movimentos da linha escolhida. O estudo
de tempos e movimentos tem varias finalidades, incluindo a criagdo do sistema e do método
preferido, a padronizacdo desses sistemas e métodos, a determinacdo do tempo despendido por
um individuo qualificado e devidamente treinado, e a orientagdo para o treinamento do
trabalhador no método preferido. (BARNES, 1997) E por fim, com todas as informagdes
recolhidas, efetua-se a montagem do Mapeamento de Fluxo de Valor.

2.2.3 Etapa Analisar

Na Analise, o principal objetivo ¢ o estudo dos dados coletados nas etapas anteriores
para identificar a principal causa raiz do problema (MIM et al., 2014). Esta etapa deve-se definir
os desperdicios, utilizar o diagrama de causa e efeito (diagrama de Ishikawa) e, por fim, utilizar
a ferramenta chamada 5 porqués.

Os desperdicios sao tudo aquilo que ndo agrega valor ao cliente (TUBINO, 2015). De
acordo com Ohno (1988), os sete desperdicios podem ser classificados em: transporte, estoque,
espera, defeitos, excesso de processamento, movimento excessivo e superproducao. Com base
nos resultados do VSM define-se os desperdicios.

Nesta etapa realiza-se uma reunido para discutir sobre os possiveis desperdicios. O time
¢ composto pelo Encarregado da Logistica, o Coordenador de Operagdes ¢ a Analista de
Processos/PCP, envolvidos diretamente com o processo mapeado pelo VSM.

Ap0s a identificagdo dos desperdicios, usa-se a ferramenta denominada diagrama de
Ishikawa, junto com o time. A ferramenta ¢ utilizada para ilustrar a relagdo entre um resultado
de um processo (efeito) e os fatores (causas) que podem influenciar esse resultado, com base
em razoes técnicas (WERKEMA, 1998). A ferramenta ¢ categorizada em seis grupos Método,
Mao de Obra, Material, Medida, Meio Ambiente e Maquina. (ISHIKAWA, 1986).

Posteriormente, utiliza-se da ferramenta 5 Porqués, para identificagcdo da causa raiz do
problema (LIKER, 2022). Assim, ao final desta serd etapa a causa raiz do problema sera

encontrada junto ao time que ¢ envolvido no processo.



2.2.4 Etapa Melhorar

Na etapa de melhoria deve-se identificar e aplicar melhorias propostas (WERKEMA,
2012). Para este fim, usa-se duas ferramentas, Mapeamento de Fluxo de Valor do estado futuro
e SWI1H.

O Mapeamento de Fluxo de Valor do estado futuro ¢ o desenho do potencial processo
com a eliminacdo de desperdicios. (ROTHER; SHOOK, 2003). Sendo assim, utiliza-se para
identificar as melhorias que poderdo ser aplicadas.

J4 0 método SW1H ¢ uma ferramenta para garantir que a operagao seja conduzida sem
ambiguidades, tanto para a lideranca quanto para a equipe. Ele assegura que as tarefas e seus
responsdveis sejam claramente definidos, evitando que o projeto de melhoria seja
comprometido por falta de agdo ou de clareza nas responsabilidades. (PEINADO; GRAEML,
2007).

Figura 2 — Método 5wlh
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How? Como? Como seré feito?

Autor: (SELEME; STANDLER, 2012)
Realiza-se uma reunido com a diretoria da empresa para a elabora¢do do plano de
melhorias com as respostas que foram obtidas no método SW1H. Como neste estudo nao havera
implementagdo de melhorias, efetua-se a validacao do planejamento obtido pela diretoria e pelo

coordenador de operagdes para comprovar a sua utilidade.

2.2.5 Controle

Na etapa final, chamada de Controle, realiza-se o acompanhamento das agdes e dos
resultados obtidos para assegurar que eventuais desvios sejam corrigidos € que o sucesso seja
alcancado (MAST; LOKKERBOL, 2012). Nesta etapa a principal tarefa ¢ o acompanhamento

de resultados.
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Como nio serd implementado nenhuma acdo proposta neste artigo devido a falta de
tempo habil, serd proposto a equipe maneiras de identificar potenciais beneficios com a
aplicagdo das melhorias sugeridas nas outras etapas € o seu monitoramento.
3.Resultados
3.1 Definir

A organizagdo demonstra bastante insatisfagdo quanto as suas entregas de pedidos
atrasados. Para este monitoramento, a empresa atualmente utiliza de KPis, onde ¢ atualizado
todos os meses com os dados do més anterior e ¢ compartilhado entre os lideres de cada setor.
Para reunido de brainstorming foi feita a consolida¢do dos dados na Figura 3 onde mostra a
meta do indicador e o resultado dele.

E importante salientar que os dados referentes ao periodo de maio de 2024 a julho de
2024 foram desconsiderados durante a avaliagdo devido ao evento climatico (inundagdo) que
atingiu o Rio Grande do Sul, onde a empresa se mudou para Minas Gerais. Outra questao ¢ que
ndo ha meta em relag¢do ao indicador reclamacdes dos clientes e que o indicador satisfagdo dos
clientes ¢ medido através de um questiondrio respondido por e-mail onde os dados sdo

consolidados trimestralmente.

Tabela 3 — KPis da empresa
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Fonte: Elaborado pela autora. Dados disponibilizados pela institui¢do.
Com as informacdes ja consolidadas, seguiu-se para a reunido de brainstorming,

realizada de forma remota, liderado pela analista de processos com a participagdo do



encarregado da logistica, do coordenador de operacdes e de duas assistentes comerciais. A
reunido foi conduzida por uma hora onde os participantes tiveram a oportunidade de falar sobre
os possiveis problemas em que poderiam causar os atrasos nos pedidos com base nos dados
demostrados pelos KPIs. Foi anotado em um papel todos os possiveis motivos. Foram
levantados os possiveis motivos: Ordens de Produ¢do muito atrasadas, falta de planejamento
da produc¢do, tempo de setup longo, pedido com o prazo muito curto, quebra de maquinas,
imprevistos, perda de matérias na fabrica, retrabalho.

Ap0s o brainstorming, a mesma equipe realizou o desenvolvimento do SIPOC, com o

objetivo de definir o processo desde a entrada do pedido até a saida dele, como foi indicado na

Figura 4.
Figura 4 - SIPOC
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3.2 Medir

Fonte: Elaborado pela autora.

A empresa atualmente conta com mais de 1300 codigos de produtos diferentes. Por este

motivo optou-se primeiramente pela elaboragdo de um diagrama de Pareto para fazer a
classificagdo do grupo de produtos com a maior quantidade de atrasos entre todos os pedidos.
Foi levado em considerac¢do a quantidades de Ops por més, considerando a média de janeiro a
setembro de 2024. Foi constatado que os pedidos, em média, que mais tiveram atraso foi de

etiquetas de até 2 cores, conforme mostra a figura 5.



Figura 5 - Pareto
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Fonte: Elaborado pela autora.

Ap6s a sele¢do do grupo de etiquetas, ¢ necessario a realizagdo da matriz de familia de
produtos para agrupar dentre as etiquetas de até 2 cores, as que tem o processo mais parecido.
Pode se dizer que ha 3 familias diferentes que contemplam este tipo de produto formadas pelo

agrupamento de etapas de fabricacdo em comum, conforme ¢ mostrado na figura 6:

Figura 6 — Matriz de Familia de Produto
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PA000073 X X X
PA000194 X X X
PA000106 X X X

Fonte: Elaborado pela autora
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Para os proximos topicos, o enfoque deste trabalho se dard somente na familia de

produtos de niimero 1, pois ¢ onde concentra mais tipos de produtos diferentes com o mesmo

tipo de processo.

Seguidamente comegou a cronoanalise das trés etapas de producdo (Corte,

Acabamento e Inspec¢do) para cronometrar e definir os tempos € movimentos da familia de

produtos selecionada. Para a realiza¢do da medicao foi realizado quatro filmagens durante um

més conforme disponibilidade da equipe. As etiquetas sdo vendidas em formato de rolos, e

para medi¢do dos tempos foi definido a fabricagdo de 3 rolos de 30 metros cada. A sequéncia

das etapas foi estabelecida conforme a sua execucdo na operacdo. Na etapa de corte a média

de tempo de producao para 3 rolos foi de 35 minutos e 29 segundos, conforme mostra na

figura 7.
Figura 7 — Cronoanalise Corte
Etapas do Processo - Corte Amostral | Amostra2 | Amostra3 | Amostra4 | Média Desvio

a | Lerordem de producao 00:00:32 | 00:00:45 | 00:00:27 | 00:00:39 | 00:00:36 00:00:08
b |Irbuscar MP 00:03:34 | 00:05:20 | 00:04:36 | 00:06:24 | 00:04:58 00:01:12
¢ | Colocar bobina ha maquina 00:04:09 | 00:03:54 | 00:04:35 |00:04:32 00:04:17 00:00:20
d | Ir buscar cilindro 00:04:05 | 00:05:32 | 00:10:20 | 00:03:35 | 00:05:53 00:03:05
e | Colocar cilindro na maquina 00:02:24 | 00:03:01 | 00:02:40 | 00:02:56 | 00:02:45 00:00:17
f | Ir buscar faca 00:02:05 | 00:02:09 | 00:05:02 | 00:03:45 | 00:03:15 00:01:25
g | Colocar faca na maquina 00:01:03 | 00:01:25 | 00:00:58 | 00:01:15 | 00:01:10 00:00:12
h | Ir buscar anliox 00:01:34 | 00:01:37 | 00:01:46 | 00:01:59 | 00:01:44 00:00:11
i | Colocar anilox na maquina 00:00:34 | 00:00:37 | 00:00:39 | 00:00:25 | 00:00:34 00:00:06
j | Irbuscaratinta 00:03:07 | 00:03:36 | 00:03:49 | 00:03:23 | 00:03:29 00:00:18
k | Colocar tinta na maquina 00:00:23 | 00:00:35 | 00:00:27 | 00:00:30 | 00:00:29 00:00:05
L | Ajustes finais de setup conjunto 00:04:40 | 00:04:34 | 00:03:45 | 00:04:34 | 00:04:23 00:00:26
m | Producgao 00:01:34 | 00:01:23 | 00:01:27 | 00:01:31 | 00:01:29 00:00:05
n | Apontar producao no tablet 00:00:29 | 00:00:15 | 00:00:21 | 00:00:32 | 00:00:24 00:00:08

TOTAL 00:35:27 00:07:56

Fonte: Elaborado pela autora

J&4 na etapa de acabamento obteve-se uma média de 26 minutos e 37 segundos de

producdo, conforme ¢ mostrado na Figura 8




Figura 8 — Cronoanalise Acabamento
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Etapas do Processo - Acabamento | Amostral | Amostra2 | Amostra3 | Amostra4 | Média Desvio
a | Ler ordem de producao 00:00:25 | 00:00:34 | 00:00:48 | 00:00:24 | 00:00:33 00:00:11
b | Procurar material intermediario 00:10:38 | 00:12:35 | 00:05:23 | 00:08:36 | 00:09:18 00:03:05
c | Fazer setup 00:16:39 | 00:15:23 | 00:14:24 | 00:15:34 | 00:15:30 00:00:55
d | Producao 00:01:03 | 00:01:02 | 00:01:32 | 00:01:27 | 00:01:16 00:00:16

TOTAL 00:26:37 00:04:27

Fonte: Elaborado pela autora

E na etapa de inspe¢do obteve-se uma média de 9 minutos e 36 segundos de tempo de

processamento, conforme ¢ mostrado na figura 9.

Figura 9 — Cronoanalise Inspegao

Etapas do Processo - Inspecao Amostral | Amostra2 | Amostra3 | Amostra4 | Média Desvio
a|Ler ordem de producao 00:00:43 | 00:00:30 | 00:00:15 | 00:00:32 | 00:00:30 00:00:12
b | Procurar OP 00:05:15 | 00:07:14 | 00:06:15 | 00:08:14 | 00:06:44 00:07:07
¢ | Inspecionar 00:02:12 | 00:01:49 | 00:02:53 | 00:02:32 | 00:02:22 00:02:24

TOTAL 00:09:36 00:09:42

Fonte: Elaborado pela autora

Ap0s fazer a cronoanalise, a Analista de Processos com o auxilio do Coordenador de

Operagdes fez a montagem do Mapa do Fluxo de Valor, conforme ¢ mostrado na figura 10
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Figura 10 — Mapa do Fluxo de Valor

terca e quinta

PCP

i i
8 dias de previsio CLENTE

Programagdo Diéria

T/C = 35min

hrs

35 min

ACABAMENTO

T/C = 26 min
TR =25 min
IVA = 0,18%
Turnos =2

Operadores = 1

Tempo de trabalho = 22

48 horas

26 min 9 min

EXPEDIGAO

Horas de trabalho = 7 hrs

48 h 72 h
8 horas 2lEs Lead Time= 241 horas 10 minutos ‘

hrs

| Tempo de. processamento = 70 min ‘

Autor: Elaborado pela autora

Para sua efetuacao foi considerando o Tempo de Ciclo (T/C), Tempo de troca (TR), Indice de

agregacdo de valor (IVA), Turnos de producdo, Quantidade de operadores e o tempo de

trabalho, além das informag¢des de matéria-prima e de entrega ao cliente.

3.3 Analisar

Com base na avaliacdo do mapa do estado atual e nas informagdes coletadas nas

observagdes que foram realizadas, obteve-se os desperdicios que estdo presentes nos processos

e que contribuem para o aumento de tempo de processamento, conforme ¢ mostrado na figura

11:

Figura 11 — Desperdicios

PROCESSO

DESPERDICIO

DESCRIGAO

CORTE

Transporte

Distancia grande entre os armazenamentos de ferramentas
como Faca, Cilindros e Tintas do local de producéo.

Movimento

Operador se movimenta bastante para busca de ferramentas
como Faca, Cilindro e Tintas.
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Procura desnecessaria de matéria prima por falta de
identificacao.
Colocar equipamentos na maquina que ja estao em mal
Defeitos funcionamento.
Material produzido de forma errada gerando retrabalho.
Espera Tempo de setup longo.
i Procura desnecessaria de material intermediario por falta de
Movimento . I
ACABAMENTO identificacao adequada.
Defeitos Produzir o material errado na maquina e causar retrabalho.
INSPECAO Movimento Procura desnecessaria do material por falta de identificacao

Autor: Elaborado pela autora

Em seguida, realizou-se o Diagrama de Ishikawa para a visualizagdo dos atrasos dos

pedidos, conforme mostrado na figura 10, onde foi analisado as seguintes métricas: Mao de

obra, Métodos, Maquinas, Materiais, Meio ambiente e Medidas.

Figura 12 — Diagrama de Ishikawa

MAQUINAS METODOS MAO DE OBRA
\ \\\ \\
PROCESSOS
FALHAS NGRS ALTA ROTATIVIDADE
FREQUENTES
N N AN
FALTA DE
MANUTENGAO pmréj&ngim MF;IF-II/}:E;O
PREVENTIVA
/ A
/// ///
y
p
v ARMAZENAMENTO /
INADEQUADO
KPIS MAL ATRASO DE
DEFINIDOS o FORNECEDORES
/
/
vl ,/ g 4
S y
v /
% ya

MEDIDAS MEIO AMBIENTE MATERIAIS

Autor: Elaborado pela autora

Ap6s foi efetuado os 5 porqués para a elaboracdo das possiveis causas raiz dos principais
problemas encontrados. Foi escolhido um problema por espinha do Ishikawa para analise dos

5 porqués, conforme aparece na figura 13.



Figura 13 — 5 porqués
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3.4 Melhorar

Fonte: Elaborado pela Autora
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Nesta etapa utilizou-se da ferramenta do Mapa de Fluxo de valor do estado futuro para
avaliagdo da diminui¢cdo dos desperdicios encontrados no Mapa de Fluxo de valor do estado
atual com o objetivo de sugerir agdes que proporcionam um fluxo mais enxuto.

Foi encontrado diversas oportunidades de melhoria para diminuicao de desperdicios. A
primeira a¢cdo que foi sugerida no Mapa de Fluxo de Valor Futuro foi a implementag¢do do
supermercado na etapa de suprimentos de matéria prima, implementando um sistema de
comunicagdo direta entre fornecedor e empresa, que foi uma das causas raizes encontradas no
cinco-porqués. Sendo assim o tempo de estoque sugerido diminuido de 3 dias para 1 dia.

A segunda acdo sugerida foi a troca do sistema empurrado de produgdo, onde o PCP
programa todas as maquinas, para o sistema FIFO entre o corte-acabamento e o acabamento-
inspe¢do. Um dos grandes problemas que acomete a empresa, que apareceu nas causas raizes
encontradas no cinco-porqués foi planejamento ineficiente de programagdo, por falta de
informagdes e descentralizacdo da informacao. Isto €, ocorria muita alteracdo de programacgao
diariamente, fazendo com que o material ficasse muito tempo no espago de armazenamento e
consequentemente aumentando o lead time de produgdo. Com o sistema FIFO, tera o efeito de
diminui¢do de lead time entre os processos, de 2 dias para 1 dia de tempo de estoque
intermediario, tanto no corte-acabamento, quanto no acabamento-inspec¢do, pois terd uma fila
sequencial pré-definida. Também terd marcacdo dos lugares no chdo de fabrica diminuindo o
tempo de procura destes materiais, que foi também uma das causas-raizes que apareceu na
analise.

A terceira agdo sugerida foi colocar um supermercado entre a inspe¢do e a expedicao
com um sistema puxado para diminui¢do de lead time, fazendo com que e expedi¢cdo consiga
“puxar” o produto quando necessario.

A quarta acao sugerida se deu com a diminui¢ao do tempo de ciclo tanto do corte quanto
do acabamento pela diminui¢do do tempo de movimento dos operadores. O tempo de ciclo do
corte ¢ de 35 minutos, dois quais 19 sdo do operador indo buscar e procurar o material
necessario. Ja no tempo de ciclo do acabamento ¢ de 26 minutos onde 9 o operador indo
procurar o material. No Mapa de Fluxo de Valor futuro ha uma sugestio de diminuigdo de pelo
menos 40% desse tempo no corte, ficando o corte com o tempo de ciclo de 27 minutos e o
acabamento com o tempo de ciclo de 22 minutos. A sugestdo se d4 pela implementagdo do 5s
e da implementagao de lugares especificos para cada material, onde com isso ajuda a diminuir
o tempo de procura do mesmo, como demonstra a figura 14.

Consequentemente diminuindo o lead time de toda a cadeia os atrasos nos pedidos

devem comegar a diminuir.
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Figura 14 — Mapa do Fluxo de Valor do estado futuro

/I\ 8 dias de previsdo

diario
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27 min 22 min 9min H Tempo de. processamento = 58 min J

Fonte: Elaborado pela autora

Matéria Prima

Tempo de trabalho = 22
hrs

Ap0s a elaboragdo do Mapa de Fluxo de Valor do futuro, a analista de processos analisou
o Mapa de Fluxo de Valor Futuro junto com os 5 porqués, o Ishikawa e os desperdicios

encontrados e criou o seguinte plano de a¢ao, utilizando a ferramenta SW1H:



Figura 15— SW1H — Verséao (1)
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WHAT WHY WHERE WHO WHEN HOW
0 QUE POR QUE ONDE QUEM QUANDO COMO
Implementagao de um sistema integrativo Analista de Definindo o programa,
entre o fornecedor de materiaprimaea | Diminuicdodostemposde | Empresae comprase Até marco de 2025 negocioando como
empresa para utilizagao de entrega do fornecedor Fornecedor | Analistade ¢ fornecedor, testandoe
supermercados PCP implementando o programa
. Negociando como fornecedor
Implementacéo no fornecedor sobre o S . R
) L . L Diminuigdo do tempo de Analista de , ) e concientizando o mesmo,
envio automatico ou semi-automatico de Fornecedor Até fevereiro de 2025 . )
R resposta do fornecedor Compras ajudando aimplementar o
rastreio de cargas .
sistema
Estudo sobre aumento de beneficios e Pela alta rotatividade dos . , X Avaliacao de todos balancos
. Empresa Diretor Até abril de 2025 . .
saldrios colaboradores financeiros da empresa
Estudo sobre asmaquinase
Implementac¢ao de um planejamento de Maquinasfalhando e Gerente de conversa comos mecanicos
P ¢ - P J, g Fabrica . Até fevereiro de 2025
manutengdes preventivas estragando Producéo para a montagem do plano de
manutencdes preventivas
Gerente de Ver duragdo média dasopse
Aumentar controle de Produgaoe egar e comparar Ops com 0s
Criacao de novos KPis de Producéo Empresa ¢ Até fevereiro de 2025 P g P P L
processos Coordenador pedidos de venda para criagao
de producéo de novos KPIS
Criagao de umnovo cargo de facilitadorda| . . . Estudar para ver se contrata
. o Diminui¢do dos tempos de o Gerente de . .
producéao para buscar materiais na etapa X Fabrica - Até janeirode 2025 | alguémnovo ou se transfere
movimento no Corte Producéo .
do corte alguém de setor
Alteracao do tipo de producgéo de - ) L
¢ P P ¢ Diminuicdo do lead time e L Gerente de , Aplicacéo de parte do mapa
empurrada para FIFO entre o Corte, . . Fabrica _ Até margo de 2025 -
~ dos estoquesintermedidrios Produgéao futuro na produgao
Acabamento e a Inspegao.
Implementando o 5se
~ Diminuir tempo de o Analista de , . P -
Implementac¢ao do 5s X Fabrica X Até marcgo de 2025 aplicando auditorias para
movimento dos operadores qualidade . -
validacao das mesmas
Fazendo uma agenda de
. . Lo . Coordenador L
Treinamentos com a equipe Diminui¢cdo dosretrabalhos| Fabrica Até abril de 2025 cursos sobre como se faza

de producao

produgao.

Fonte: Elaborado pela Autora.

Com o plano de acdo ja montado, a analista de processos se reuniu com o Diretor da

empresa, junto com o Gerente de producao e o Coordenador de produgao e a estagiaria de PCP

para a validagdo da figura 15, em uma reunido que durou duas horas, onde foi detalhado todas

as etapas anteriores, que foram medir, definir, analisar, e melhorar, e todas as ferramentas que

foram usadas dentro delas. O Diretor da empresa aprovou todas as melhorias propostas, e disse

que poderia fazer a implementacao de todas elas, porém necessitava de mais tempo para a sua

implementagdo total, e sugeriu algumas mudangas nos lideres das ag¢des. Sugeriu também

melhorar a tltima coluna para deixar mais facil para quem ird implementar. Com essas

mudangas na propria reunido ja foi feito a alteracdo no plano de a¢do e ficou como mostra a

figura 16.
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Figura 16 — Plano de Agdo ajustado com ressalvas do Diretor

WHAT WHY WHERE WHO WHEN HowW
O QUE POR QUE ONDE QUEM QUANDO COMO
Implementagao de um sistema Coordenador - Derfinir programa
integrativo entre o fornecedor de | Diminui¢cdo dostemposde | Empresae | de produgéoe Até abril de 2025 - Implementar na fabrica
materia prima e a empresa para entrega do fornecedor Fornecedor Lider de - Implementar no fornecedor
utilizacao de supermercados Copras - Fazer treinamentos
Implementagao no fornecedor sobre L . Negociando com o fornecedor e
. L. K Diminui¢do do tempo de Analista de S o .
0 envio automatico ou semi- Fornecedor Até abrilde 2025 |[concientizando o mesmo, ajudando a
i R resposta do fornecedor Compras R .
automatico de rastreio de cargas implementar o sistema
Estudo sobre aumento de beneficios| Pela alta rotatividade dos . L Avaliacao de todos balangos
.. Empresa Diretor Até abril de 2025 R .
e saldrios colaboradores financeiros da empresa
~ Estudo sobre as maquinas e conversa
Implementacgao de um - .
. - Madquinas falhando e L Gerente de . . com 0s mecanicos para a montagem
planejamento de manutengdes Fabrica _ Até fevereiro de 2025 ~
R estragando Producéo do plano de manutengdes
preventivas )
preventivas
Ver duragdo média das ops e pegar e
L . - Aumentar controle de Gerente de PR urae I P ; peg
Criagdo de novos KPis de Producdo Empresa - Até janeiro de 2025 comparar Ops com os pedidos de
processos Producéo oA
venda para criagdo de novos KPIS
Criacdo de umnovo cargo de
- < . 8 Diminui¢ao dos tempos de . Gerente de L Estudar para ver se contrata alguém
facilitador da producéo para buscar X Fabrica ~ Até janeiro de 2025 ,
. movimento no Corte Producéo novo ou se transfere alguém de setor
materiais na etapa do corte
Alteracao do tipo de produgao de -Treinamentos com a equipe
N P P < Diminuigéo do lead time e . Gerente de .. - K auip .
empurrada para FIFO entre o Corte, K o Fabrica ~ Até junho de 2025 |- Implementacao do tipo de produgao
~ dos estoques intermediarios Producéo
Acabamento e a Inspecéao. comFIFO entre as etapas
Implementando o 5s e aplicando
_ Diminuir tempo de Empresa . . auditorias paravalidacao das
Implementagao do 5s X Analistade RH| Até marcode 2025 .
movimento dos operadores toda mesmas, com a consultoria de
qualidade que ja é contratada
x ! Coordenador P Fazendo uma agenda comtodas as
Treinamentos com a equipe Diminuicdo dos retrabalhos| Fabrica Até abril de 2025 g

de produgao

Its de produgao

3.5 Controle

Fonte: Elaboracao da autora

Nesta etapa como ndo havera tempo habil para a aplicacdo das melhorias sugeridas na

etapa anterior, quem ficara responsavel pelas implementagdes das agdes serd quem esta dito no

plano de agdo. Porém quem ira controlar serd a Analista de Processos junto com o Diretor da

Empresa, onde havera semanalmente uma reunido para verificar o andamento das agdes.

Para quem estd envolvido no projeto haverd uma reunido mensal junto com todos os

participantes para verificagdo do andamento do projeto. E sera criado um KPI para a verificagao

da porcentagem de ag¢des feitas dentro do prazo designado do projeto.

Na area da producdo serd criado dois KPis. O primeiro serda o Lead Time médio de

processo, em que vai ser mostrado qual foi o Lead Time médio dos pedidos do més. A pessoa

responsavel por este KPi serd o coordenador de producdo, e ele deverd mostrar se as agdes vao

surgir ou ndo efeito.
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A analista de processos fard todo més um novo estudo de cronoandlise e o estudo do
mapa do estado atual do processo para verificagdo das mudangas, e se as mesmas estdo tendo
efeito na diminuicao do lead time.

4. Consideracoes Finais.

O estudo tinha como objetivo geral analisar o processo produtivo atual e propor
melhorias para diminui¢ao de atrasos de pedidos. Tal objetivo foi cumprido pela utilizagao do
mapa de fluxo de valor para tirar uma fotografia do estado atual do processo, € apés 0 Mapa de
fluxo do estado futuro junto com os 5 porqués foi proposto melhorias para a diminui¢ao de
atrasos de pedidos pela ferramenta SW1H. Dentre as melhorias, destaca-se a implementacdo do
5s, Criagao de novos KPis, Implementagdo de um supermercado entre o fornecedor de matéria
prima e a empresa.

J& no primeiro objetivo em especifico tinha como finalidade a utilizacao de ferramentas
Lean para identificacdo de perdas, utilizando o Brainstorming, o Sipoc e a Cronoanalise junto
com o Mapa de Fluxo de valor do estado atual se chegou neste objetivo e teve a identificagdes
das principais perdas do processo que foram: Transporte, Movimento, Defeitos e Espera.

No segundo objetivo em especifico a sua finalidade era sugerir melhorias para
diminuicdo do Lead Time do Processo. A principal Melhoria sugerida foi a troca do sistema
empurrado em todos os processos para a implementacdo do sistema FIFO, onde pelo Mapa de
estado atual, somente com essa mudanga o lead time diminuiria em 48 horas.

Sugere-se, para trabalhos futuros, o monitoramento das melhorias propostas e os

possiveis ganhos que a empresa obteve com as mesmas.
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