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RESUMO
O Sistema de Manufatura Enxuta acaba suprindo a producdo com a quantidade exata dos itens essenciais
no tempo exigido. Este sistema acaba objetivando uma ordem eficiente e eficaz da producdo que visa a
analise dos trabalhadores, movimentos e a escassez de desperdicios e atividades que ndo agregam valor
percebido.
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1 INTRODUCAO

O Sistema de Manufatura Enxuta acaba suprindo a produgdo com a quantidade exata dos itens
essenciais no tempo exigido. Este sistema acaba objetivando uma ordem eficiente e eficaz da producao que
visa a andlise dos trabalhadores, movimentos e a escassez de desperdicios e atividades que ndo agregam
valor percebido.

O alicerce do Sistema de Manufatura Enxuta € eliminar os desperdicios. Por ser elemento que,
quando identificado e convertido em atividades Uteis do processo em que se encontra, ou quando eliminado,
confere produtividade e eficiéncia ao conjunto de tarefas restantes.

Com reducdes de custos e sem a diminuicdo na qualidade dos servicos e produtos, torna-se um fator
importante para um crescimento de sucesso no mercado. Uma forma das empresas conseguirem fazer com
que a reducdo de custos ocorra é por meio de cortes em algumas atividades que ndo agregam e absorvem
recursos e ndo somam valores, fazer com que a empresa trabalhe sempre com uma Producéo Enxuta, sendo
a forma de reducgdo desde o principio (matéria-prima) até o setor de expedicao.

Dentro da Produgdo Enxuta pode-se citar uma ferramenta bastante importante que é o Mapeamento
do Fluxo de Valor (MFV), que € um processo organizado de modelagem de empresas com uma técnica para
construcdo e elaboracdes de cenarios de manufatura. Para atingir 0s objetivos propostos, € feita uma reviséo
tedrica, seguida pela explanacdo do método utilizado, apresentacdo dos resultados e suas conclusoes.

2 OBJETIVO
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O trabalho tem como principal objetivo analisar os processos produtivos de uma panificadora de
pequeno porte, visando otimizar os mesmos. Buscando a identificagdo de melhorias, foi realizado um
Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV).

A proposta deste projeto é de alavancar a empresa que estava em declinio de vendas com inimeros
desperdicios a serem avaliados, processos mal definidos, sem acompanhamentos e sem padronizacao.

Visa-se implantar a qualidade de processos de produtos e servi¢os que sdo elementos fundamentais
para a competitividade empresarial, através da padronizacdo de processos, elaboracdo de metas por

indicadores e mapeamento do fluxo de valor.

3 METODOLOGIA

Como metodologia, utilizou-se inicialmente a pesquisa bibliogréfica, que segundo Gil (2010, p. 44)
¢ a “pesquisa desenvolvida a partir de material ja elaborado, constituido principalmente de livros e artigos
cientificos”.

Posteriormente, foi desenvolvido um estudo de caso numa padaria de pequeno porte do municipio
de Trés Lagoas/MS. Para Lakatos e Marconi (2011, p. 274) estudo de caso “refere-se ao levantamento com
mais profundidade de determinado caso ou grupo humano sob todos os seus aspectos”. Sendo assim, estudo
de caso consiste num estudo amplo e detalhado, ou seja, complexo, de um ou mais objetos buscando um
maior conhecimento do mesmao.

A empresa objeto de estudo deste trabalho localiza-se no municipio de Trés Lagoas/MS desde 2011,
atuando no mercado a 7 anos, com um vasto portfolio de produtos e servicos, buscando inovar sempre. A
empresa funciona de segunda a sexta das 5h30m as 19h, sdbado, domingo e feriado das 5h30m as 11h, gera
12 empregos de forma direta, sendo 1 gerente geral, 1 gerente de producdo, 2 padeiros, 4 atendentes do
balcéo, dois operadores de caixa e 2 estagiarios.

A gquantidade méxima de producdo diaria observada durante a pesquisa foi de 800 pédes. A figura 1

consiste no fluxograma da empresa.

Figura 1: Fluxograma da empresa
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Para coleta dos dados foram realizadas visitas a empresa em estudo de caso, com 0 objetivo de
observar e identificar quais sdo as etapas do processo produtivo. Por meio da observacdo e realizacdo de
uma entrevista semiestruturada com o gerente de producéo, foi possivel a coleta de informacdes relevantes

para a construcdo do mapa do estado na busca de implantacéo de melhorias na empresa.

4 DESENVOLVIMENTO
Nesta secdo € apresentada uma revisdo da literatura sobre Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV),
Ciclo PDCA e Ferramenta Kaizen, para posteriormente realizar as analises objetivadas com o presente

artigo.

4.1 MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR (MFV)

O Mapa do Fluxo de Valor é a ferramenta de diagndstico e planejamento que guia todas as demais
ferramentas da producéo enxuta (MESQUITA, MESQUITA e SOUZA, 2014).

Um fluxo de valor pode ser definido como o conjunto de passos (valor agregado ou ndo) necessario
para ter um produto ou servico, desde o estado de matérias-primas até a entrega do produto e a satisfacao
do cliente. O Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) baseia-se na elabora¢ao de um “mapa” que mostra
como ¢ o fluxo de materiais ou informacdes. Este mapa tem inicio na cadeia de fornecedores, passa pela
empresa e tem seu fim no cliente, percorrendo todo o caminho do processo de transformacéo da matéria-
prima (BONATTO, 2013).

O MFV é uma ferramenta estratégica do negdcio que possibilita enxergar o macro da produgéo. Por

este motivo, ela é capaz de mostrar oportunidades de melhorias em cada etapa. O mapeamento de fluxo de
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valor também é usado como meio para identificar gargalos e atrasos nos processos produtivos. Desse modo
é possivel compreender quais sdo as etapas que ndo agregam valor ao produto final e, entdo, criar uma
linguagem comum do estado presente (retrato do que a empresa € hoje) e estado futuro do processo (onde
se pretende chegar) (JESUS, 2014).

E importante reforcar que o mapeamento do fluxo de informagBes é tio importante quanto o
mapeamento do processo. E natural que estes dois fluxos estejam interligados e 0 mapeamento deve
contemplar ambos (FERNANDES, 2016). Outrossim, € raro ter em uma empresa alguém que conheca todo
o fluxo de valor de um produto. Desse modo, a analise detalhada do processo com a juncéao das informacdes
é sempre necessaria para que agoes eficazes sejam articuladas, visando atingir resultados 6timos globais.

Em um diagrama de MFV, vocé encontrara:

e Processo de controle global;

e Fornecedores e métodos de entrega;

e Insumos dos fornecedores;

e Processos de trabalho (incluindo armazéns de estoque) através dos quais 0s materiais se

movimentam;

e Desperdicios e saidas;

e Clientes e métodos de entrega;

e Fluxo de informacéo que coordena as etapas de processo;

e Tempos médios necessarios em cada processo: tempo real de trabalho e tempo de sobrecarga;

e Quantidade de pessoas envolvidas no trabalho.

4.2 O CICLO PDCA

O ciclo PDCA, também conhecido como ciclo de Shewhart, ciclo da qualidade ou ciclo de Deming,
é uma metodologia que tem como func¢do basica o auxilio no diagnéstico, analise e progndéstico de problemas
organizacionais, sendo extremamente Util para a solucéo de problemas (MOURA, 2011).

Poucos instrumentos se mostram t&o efetivos para a busca do aperfeicoamento quanto este método
de melhoria continua, tendo em vista que ele conduz a ag¢fes sisteméticas que agilizam a obtencdo de
melhores resultados com a finalidade de garantir a sobrevivéncia e o crescimento das organizacfes
(QUINQUIOLO, 2002). A figura 2 mostra a estruturacdo do Ciclo PDCA.

Figura 2: Ciclo PDCA
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O Ciclo do PDCA é composto por quatro etapas ciclicas e continuas, sendo elas (ALVES, 2012):

P — Plan (Planejar): anterior a execugdo de um processo é necessario que as atividades sejam
planejadas, definindo claramente as metas que se deseja atingir e 0 método que sera utilizado
para atingi-las;

D — Do (Executar): nesta etapa serdo executados ou implementados os resultados oriundos da
fase de planejamento. Os envolvidos no processo devem ser devidamente treinados para realizar
as atividades e devem ser coletados os dados;

C — Check (Verificar): nesta fase € efetuada a avaliacdo para verificar se o que foi planejado foi
alcancado. Para tanto, é efetuado o comparativo entre as metas estipuladas e os resultados
obtidos;

A — Action (Agir, realizar agdo corretiva): para 0s problemas encontrados, nesta fase seréo
definidas as agdes corretivas, objetivando obter os resultados planejados.

A natureza repetida e ciclica do melhoramento continuo pode ser resumida no ciclo PDCA, definido

como uma sequéncia de atividades que sdo percorridas de maneira ciclica para melhora-las (SOUZA e
DUARTE, 2013).

4.3 FERRAMENTAS KAIZEN

A palavra Kaizen tem origem japonesa e significa “melhoria continua”, o que pode ser levado para

0 ambiente de trabalho, para a familia e para a vida pessoal. Na industria, tem o mesmo significado, e refere-
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se ao aprimoramento diario e constante, com o objetivo de aumentar a produtividade. O Kaizen quando

aplicado na industria, também busca eliminar os processos desnecessarios, bem como o desperdicio de

tempo, de matéria-prima, etc. Quando cultivado com magnificéncia, o Kaizen consegue melhorar a

produtividade e, por consequéncia, a qualidade do produto final, sem que isso acarrete gastos, podendo

mesmo haver 0 uso minimo de investimento (SALGUEIRO, 2015).

Os processos de melhoria continua que integram a metodologia Kaizen servem para oferecer a

industria que a emprega uma série de vantagens. Entre elas, as principais séo:

e Analise de valor;

¢ Eliminacdo de desperdicios;

¢ Padronizacéo;

e Melhor uso da forca de trabalho;

e Facilidade na implantacéo do sistema Just in time (JIT).

O Kaizen esta totalmente ligado ao desenvolvimento, seja de uma padaria ou das pessoas.

Geralmente se utiliza esta ferramenta para aumentar a produtividade e diminuir os custos.

O método aplicado para conseguir obter bons resultados é estimular a melhoria continua das

atividades a serem desenvolvidas.

Segundo Cesar (2010) os principios do Kaizen séo:

Dar énfase ao cliente;

Promover melhoramento continuo;

Reconhecer os problemas abertamente;

Promover a abertura;

Criar equipes de trabalho;

Gerenciar projetos através de equipes de trabalho;
Alimentar o processo de relacionamento correto;
Desenvolver a autodisciplina;

Informar a todos os funcionarios;

Capacitar todos os funcionarios.

A figura 3 mostra que tal ferramenta traz basicamente nove pontos: rapidez, trabalho em equipe,

foco estratégico, resultados imediatos, aprender fazendo, reducdo de desperdicio, quebra de paradigma,

novo sistema de administrar e criatividade (ndo gastar).
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Figura 3: Nove pontos da Ferramenta Kaizen
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Fonte: Maximiano (2012)

Visando sempre o trabalho em equipe a ferramenta kaizen atua com seus principios e métodos

basicos na valorizacdo de funcionarios, sendo como foco para o sucesso do negdcio a ser evoluido.

5 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS
Nesta secdo sdo apresentados os diagndsticos encontrados na empresa pesquisada, bem como sao

sugeridas acOes de melhorias.

5.1 OPORTUNIDADES DE MELHORIAS
Na identificacdo de desperdicios e de atividades que ndo agregam valor, da situacdo atual de
producéo, foi possivel realizar uma analise das possibilidades de reducéo e eliminagdo dos mesmos.
Para implementar o0 novo processo de producao € necessario observar alguns pontos importantes:
« Melhorar a utilizacdo do espaco na camara frigorifica, pois produtos serdo armazenados pré-
prontos para assar, ocupando maior espago;
»  Transcrever os processos de forma mais acessivel e mais objetiva;
»  Oferecer treinamento e motivacdo a equipe em relagdo as novas etapas e atividades propostas;
« Analisar frequentemente 0 novo processo através do controle de tempos/estoques no decorrer
do fluxo de produgéo.
Ao avaliar os processos de producdo para a reducdo de desperdicios ocorre um impacto positivo

dentro da produtividade, elaborando uma transformacéo e aumentando a utilizagdo da capacidade atual.



5.2 SUGESTOES DE MELHORIAS NOS PROCESSOS DA PANIFICADORA

Para a melhoria da Panificadora foram elencadas melhorias a serem postas em préatica, conforme

mostradas no quadro 1.

Quadro 1 — Sugestdes de Melhorias

Etapa Obijetivo Métodos Utilizados Resultados Esperados
*Ficha técnica (receitas com *Padronizacédo de cada etapa do
ingredientes, modo de preparo etc.) processo
Padronizag8o das receitas e *Coleta de todas as etapas das *Conhecimento dos custos de
produtos produzidos receitas e ingredientes cada item
1 *Cadastramento das formulagdes *Conhecimento da margem de
(receitas pela ficha técnica) na lucro esperada
planilha de receitas *Preco previsto e prego real
Implantagdo de controles para *Calendario de produgio *Garantia do abastecimento de
a gestéo dos processos *Pedido de produgio variedades na loja
2 *Controle de perdas *Redugdo das sobras de
produtos
*Reducdo das perdas
Implantagdo da pré-pesagem *Treinamento dos funcionarios da *Padrio de qualidade dos
3 para a diminuigdo de pré-pesagem produtos
desperdicios e 0 aumento da *Pesagem em série *Melhoria de qualidade dos
produtividade *Pré-pedido de produgdo produtos
*Refinamento dos controles de
producéo
*Estudo continuo das necessidades *Garantia do abastecimento de
Implantacéo do congelamento extremas dos equipamentos e variedades na loja
dos produtos de fabricacéo utensilios para o congelamento *Aumento e ampliagdo da
4 prépria *Etiquetagem padronizada de produtividade dos profissionais
processos e identificacdo de dentro da padaria, na
produtos a serem congelados confeccéo, e producéo de
salgados

Fonte: Os Autores (2018)

5.3 MAPA ATUAL E DISCUSSAO DAS OPORTUNIDADES
O Mapeamento do Estado Atual que consiste em uma ferramenta para se ter uma visao real do fluxo

)

focando-o em seu estado ideal, foi realizado através de visitas a panificadora. O Mapa de Estado Atual esta

exposto na figura 4.
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Ap0s a andlise dos pontos criticos, foi possivel elaborar um plano de acdo para cada um deles,

conforme mostra o quadro 2.

Quadro 2 — Plano de acdo para os problemas

PLANO DE ACAO

atendimento

crescimento

Who How much
What (O que) (Quem) | When (Quando) Why (Por que) How (Como) (Custo)
Estruturacéo Processo ndo definido e Contratagéo de
interna sem responsavel pelo Gerente de
(organograma, setor Produgéo e
processos, layout defini¢do do
do setor) Gestor 15/01/2018 responsavel pelo R$ 1,600,00
setor de compras,
financas e
atendimento ao
cliente
Solicitar parceria Vendas abaixo do Divulgacéo da
com empresas esperado empresa na
buscando Gestor 10/02/2018 Associacao de R$ 65,00
aumentar o Jovens
ndmero de Empreendedores
clientes (AJE)
Incentivar a Funcionérios Elaboracéo de
melhora no desmotivados estratégias de
desempenho e 0 incentivo (metas =
aumento da Gestor Mensalmente resultados) Nenhum
produtividade de
seus
colaboradores
Lancar novos Falta de diversidade de Fabricacéo de
produtos ou Gestor 02/08/2018 produtos produtos e servigos R$ 300,00
Servicos
Treinar 0s Atendimento ndo Investir no capital
colaboradores Gerente~de 01 a 05/07/2018 padronizado humano, para Nenhum
para o Produgéo promover




conforme a pessoal e
necessidade do profissional.
cliente
Utilizar o ciclo Falta de controle de Acompanhamento
PDCA como meio resultados e controle dos
de melhorar o Gestor Semanalmente resultados Nenhum
resultado do
negdcio
Falta de feedback Melhorar a comunicagéo Informar o
Gestor Trimestral entre os setores da funcionario sobre Nenhum

padaria

seu desempenho,
resultado

5.5 MAPA FUTURO

Fonte: Os Autores (2018)
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O objetivo do Mapa Futuro consiste em atingir um fluxo enxuto de valor, onde as ideias para
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Figura 5: Mapa futuro da empresa
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plano de acdo para que sejam implantadas no Mapa do Estado Futuro, conforme mostra a figura 5.

eliminacdo de desperdicios e melhorias foram apontadas no Mapa Atual, e as mesmas fardo parte de um

Desse modo, a nova proposta colaborou para a otimizagdo do processo por meio da ferramenta

e Reducdo do lead time do processo;

Kaizen nos seguintes pontos:

e Melhor utilizacdo dos recursos disponiveis;

e Aumento da producéao de 800 pées para 1500 unidades diaria;

e Maior incentivo a melhoria.



6 CONSIDERACOES FINAIS

Perante ao que foi abordado no decorrer deste trabalho, percebe-se que é de grande importancia a
aplicacdo dos conceitos da producdo enxuta, principalmente no que se refere as atividades relativas ao
controle e equilibrio da producdo, de insumos, de estoques, observando e analisando sempre além da
melhoria na produtividade, aumento da lucratividade, reducdo de gastos referentes a producéo, aniquilando
desperdicios e dentre outros problemas relativos ao processo.

Pode-se concluir que a Panificadora, devido aos estudos e pesquisas, adotou e implantou todas as
recomendacdes sugeridas, observando a diminuicdo de desperdicios, havendo melhorias consideraveis na
utilizacdo das maquinas, materiais e mao de obra, aumentando a produtividade em todos os setores através

das ferramentas e processos implantados.
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