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Resumo: Este artigo tem como objetivo analisar o desempenho operacional da principal familia de
produtos de uma empresa da indUstria téxtil, sob o prisma das praticas Lean Manufacturing, efetuando
a proposicdo de melhorias no macroprocesso de Acabamento. A metodologia aplicada foi o estudo de
caso, com carater exploratorio. Tal proposicao foi realizada a partir da elaboragéo de dois diferentes
cenarios produtivos, classificados como mapa de estado futuro 1 e mapa de estado futuro 2. Compa-
rando-os com o mapa de estado atual, 0 mapa de estado futuro 1 possibilitou readequar a capacidade
produtiva, reduzir os excessos na producao e no lead time na ordem de 88,6%, além do aumento de
eficiéncia de 59%. Por sua vez, o mapa de estado futuro 2 possibilitou a obtencdo de um melhor con-
trole/reducéo de estoques intermediérios, proporcionando uma reducao do lead time em 70,5%. Assim
sendo, este estudo é considerado relevante para a empresa objeto de estudo, tendo-se em vista as
analises e propostas geradas.

Palavras-chave: Lean manufacturing. Praticas lean. VSM. Mapeamento. IndUstria téxtil.

Abstract: This article aims to analyze the operational performance of the main product family of a textile
industry company, under the prism of Lean Manufacturing practices, proposing improvements in the
Finishing macroprocess. The methology applied was a case study, with an exploratory nature. This
proposition was made based on the elaboration of two different productive scenarios, classified as future
state map 1 and future state map 2. Comparing them with the current state map, the future state map 1
made it possible to readjust the productive capacity, reduce excess production and lead time in the order
of 88,6%, in addition to increasing efficiency by 59%. In turn, future state map 2 made it possible to
obtain better control/reduction of intermediate stocks, providing a reduction in lead time by 70,5%.
Therefore, this study is considered relevant to the company under study, given the analyzes and pro-
posals generated.
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1 INTRODUCAO

O excesso de desperdicios existentes no processo produtivo € um dos grandes
desafios encontrados na rotina de muitas empresas na busca de se tornarem mais
competitivas, 0s quais ocasionam perdas em termos monetarios, em eficiéncia e qua-
lidade e impedem as organizacdes de elevar o nivel de desempenho (Fim, 2019; Vi-
eira, Nascimento; 2019).

Desta forma, novos modelos de gestdo da producdo surgiram com o intuito de
tornar os processos produtivos mais lucrativos, por meio da reducdo ou eliminacdo
total das perdas, destacando-se o Lean Manufacturing (LM). Ao aplicar os principios
e ferramentas propostas pelo LM, Vieira e Nascimento (2019) identificaram um des-
perdicio anual de mais de R$100.000,00 reais, enquanto projetaram uma economia
anual em torno de R$115.786,00 reais em uma empresa de malharia circular. Tais
resultados foram obtidos por meio da aplicacdo do Value Stream Mapping (VSM) e
identificacdo dos sete tipos de desperdicios da producao, ferramentas pertencentes
ao modelo de gestéao da producéo Lean Manufacturing.

Diferentes estudos abordaram sobre as melhorias advindas da implementacao
do LM, sobretudo com o VSM, na industria de transformacéo. Entre as melhorias al-
cancadas, tém-se por exemplo, reducédo dos estoques, maior flexibilidade no mix de
producéo e lote unitario de producédo (Mishra et al., 2020; Fim, 2019; Lima et al., 2016).

O VSM pode ser uma ferramenta de comunicac¢ao, planejamento de negdécios
e principalmente um método para gerenciar os processos de mudancas (Rother;
Shook, 2003). Destacando-se em particular como uma ferramenta de facil aplicacao,
porém de grandes resultados para as organiza¢cdes como mostram, por exemplo, Fa-
lani et al. (2014) e Queiroz et al. (2004), quanto a implementacdo do VSM, em empre-
sas de manufatura. Embora diferentes estudos realizados em contextos econémicos
variados tenham confirmado a relevante contribuicdo de préaticas Lean, julga-se con-
veniente avaliar como tais praticas podem ser consideradas em um ambiente indus-
trial na Amazonia, e se produzem efeito no desempenho. Uma vez que o contexto
estrutural da Regido Amazdénica, com relevantes extensoées territoriais, baixo desen-

volvimento tecnoldgico, caréncia de mao de obra qualificada, entre outros (Negréo et
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al., 2020). O que dificultam a adocao de fluxo continuo e/ou producdo puxada, por
exemplo, premissas para um recebimento/fornecimento just in time.

Assim, buscou-se responder: Quais sé&o as melhorias operacionais que podem
agregar valor as atividades de manufatura da principal familia de produtos de uma
empresa téxtil, advindas das praticas Lean Manufacturing e como implementéa-las, al-
mejando desempenho superior?

Para responder esta questdo, buscou-se inicialmente aprofundar-se na litera-
tura especifica quanto a adocdo do LM nos diferentes setores da industria de trans-
formacdo, considerados pelos pesquisadores e, a partir das evidéncias, aplicar os
principios, ferramentas e praticas Lean, de forma sistémica. Logo, o objetivo é analisar
o desempenho operacional da principal familia de produtos de uma empresa da in-
duastria téxtil, sob o prisma das préaticas Lean Manufacturing, e propor melhorias vi-
sando patamares superiores de desempenho da referida empresa.

Conhecer o caminho percorrido pelos produtos no chao de fabrica, de forma
simples e direta conforme possibilitada com a aplicacdo do VSM, possibilitou aos ges-
tores da empresa objeto deste estudo, analisar sobre o que agrega e nao agrega valor
ao produto. O emprego de ferramentas como os sete tipos de desperdicios, nivela-
mento da producdo, manutencéo produtiva total, programacéo da producéo via kan-
ban e FIFO, foram utilizadas no auxilio aos gestores quanto as decisées de melhorias
almejadas. O que impactou em relevantes avancas no desempenho operacional da
familia de produtos estudada.

2 SISTEMA LEAN MANUFACTURING

Em analise inicial a literatura, observa-se que alguns estudos aplicaram prati-
cas lean, dentre as quais, Flow, Pull, Empowerment, Reducéo de Setup, Controle Es-
tatistico do Processo (SPC), Recebimento JIT (SUPPJIT), Manutencdo Produtiva To-
tal (TPM), mostrando como tais praticas contribuiram com a reducéo do LT, do TC, do
estoque, do TNVA, colaborando para a obtencéo de ganhos em produtividade, finan-
ceiros, no TNVA, no takt time e no balanceamento de mao de obra. Na Tabela 1 consta

algumas informacdes relevantes sobre tais estudos.
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Tabela 1 — Sintese dos artigos revisados

Titulo Autor Resultado

A Lean Manufacturing Pro- Em seis meses, os 10 projetos de melhoria reduziram o

ress Model and Im ?ementa— Huang et tempo de espera de 26 para 19,5 dias e aumentaram a efici-
t%on for SMES in theFI)vIetaI al (2322) éncia em soldagem em 28,3%, embalagem em 64,1%, WIP
Products Industr ’ e armazenamento de matéria-prima em 83,84%, estoque em

y 58,63% e conclusdo de remessas em 14,5%.
Qgﬂ'cig?nn ﬁ;ﬁ%nsﬁgggac' Siraiudeen O prazo de entrega diminuiu de 1102 para 739 min e a pro-
ma gin (SSM) in precast e Krjishnan ducdo aumentou de 33 unidades para 40 unidades por dia.
corr?pongent manufapcturin ‘A | (2022) Além disso, verifica-se que a eficiéncia e a eficacia melhora-
casepstu dy 9 ram 49% e 21,2%, respectivamente.
{%‘ezf‘lg\]/asul\c/)lnir?\r/]v(;tlgqrpé?s?ﬁ;-ta_ Rathi et al. | O tempo de processamento foi reduzido de 171 s para 143
tion plant (2022) s e 0 tempo de espera foi reduzido de 8057 s para 6344 s.
Icrzra(r)%wnqgrgziagggzCt:\rggilsrt]r Dinesh et A produtividade em papeldo ondulado, colagem, punciona-
using value stream r%a in y al. (2022) mento e costura aumentou 5,83%, 11%, 11,75% e 58,2%,
(VSI\%I) ppIng ' respectivamente.
Andlise e reducdo do lead time | Wendt e | Reduc¢do de 82,85% do tempo de entrega dos pedidos aos
em uma industria de confec- | Bau clientes, maior organizacdo dos processos e envolvimento
cOes (2022) da equipe na tomada de decisfes.
Xalu"eec?ttrgrgrré(l;ﬂrﬁpslnngo(f\/tﬁgﬂ) Kvrillos et Melhorias de produtividade, aumento da propor¢éo ho-
M%Ft)al-Mechanic irﬁ)4 g Indus- aly (2021) mem/hora/maquina em 26,74%, reducéo de 21% no tempo
try Context ' ’ de processamento e 31,5% no lead time.
value stream mappind —Pan- | Pathania Diminui¢&o na taxa de rejei¢cdo de 9% para 2%. O ganho li-
acea for lead timgpr)ed%ction in | et al guido observado na taxa de sincronizacéo e no desempenho
ferrite core industr (202'1) de entrega foi de 7% e 25%, respectivamente. O prazo de
y entrega foi reduzido de 10 dias para 9 dias.
Desperdicios na manutencso Sugestao de inclusdo do indicador de tempo de espera de
ferroE/iériaS' erdas oor esg o Dias, liberacdo de faixas de tempo de manutencdo no sistema de
ras no terhiﬁal ferrgviério pde Serra e | gerenciamento do chao de fabrica, para monitoramento do
Ponta da Madeira em Sio Lima tempo desperdicado. Melhorar a interface entre lider de ma-
Luis. Maranh3o (2021) nutencdo e programador e planejamento para disponibiliza-
' ¢do da equipe de manutencdo, em campo.
gsozt I‘g;'#‘::g:;ﬁ;ﬁ?gg?n Raiesh et Com as melhorias propostas pelo VSM atual, podem ser pro-
a suraical alove manufactur- | al ](2021) duzidas 300.000 luvas/més adicionais, além do custo de
ing cc?mpa%y ’ transporte ser reduzido para dois caminhdes/més.
Using value stream maopin As taxas de produtividade na linha de corte podem melhorar
o eIi?ninate waste: A ca?spe 9 Salwin et 17%. Por sua vez, a quantidade de residuos de fita de poli-
studv of a steel pi .e manufac- | al. (2021) propileno deve ser reduzida em 1,7 em comparagéo ao es-
turery PP ’ tado atual. Outrossim, houve a mudanca no indice de dispo-
nibilidade de 67% para 79%.
Isrtr;ggeénrennatlatmi)r? Otl;vraggjce Bambang | Apds a padronizacdo, o tempo total de trabalho no processo
waste in a ?epxti?e roducts in- et al. de producdo passou de 2.062,89seg para 1882.62seg.
dustry P (2020) Houve o0 aumento de produtividade de 6,17%.
An apolication of value stream Reducédo do estoque de 78 para 50 numeros, reducao do LT
ma pirr)1 in auto-ancillary in- Jasti et al. |da célula de producdo de 1008min para 600min, a taxa de
duslilro . gcase stud y (2020) processo melhorada de 15,5% para 25,80% e a reducéo de
y: y forca de trabalho para quatro nimeros.
Reducing food waste through Kazanco- | O tempo de espera sera reduzido em 3,5horas. Desta forma,
lean andgsustainable 9 glu et al. a relacdo entre o tempo sem valor agregado e o tempo total
0 processo é reduzida de 30,9% para 17,8%.
2020 d 5 reduzida de 30,9% 17,8%
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operations: A case study from
the poultry industry

Lean supply chain manage-

Reducédo de 29% no TC de producéo, 21% de reducao no
tempo de troca, reducao de 32% no tempo de estoque e re-

ment in the apparel industry ;ura%rz%t) ducéo de 32,58% no tempo de entrega. O processo de ins-
using value stream mapping ' pecéao final do produto foi eliminado e o processos de inspe-
¢do fase a fase é introduzido.
;Zsozt I\ézlrljisséfsiis%;ﬁgg;?n Menon et | Apés a aplicacao das técnicas enxutas, o LT foi reduzido em
; al. (2020) |quase 27% e o WIP foi reduzido em 27%-32%.
a small-scale industry
Development of sustainable Houve reducédo no TC de aproximadamente 48%, em face
value stream mapping Mishra et |do processo de pintura migrar para a producao em lote uni-
(SVSM) for unit part manufac- | al. (2020) |tario. Reducao significativa nos pardmetros ambientais, des-
turing: A simulation approach tacando a reducédo de 87% da eutrofizacdo da agua.
L . Murali e S . .

Productivity improvement in Prabu- A utilizacdo do operador foi reduzida de 28,2% para 29,1%.
furniture industry using lean Karthi Houve a melhoria da utilizagdo do operador de 29% para
tools and process simulation (2020) 54% e da producgéo em 50%.
Towards a green and fast pro-
duction system: Integrating Salvador | Areducao de 15% dos impactos ambientais; reducéo no TC,
life cycle assessment and etal. passou de 35,7seg para 33,75seg; e reducéo significativa no
value stream mapping into (2020) LT, de 103,26dias para 24,01dias.
decision making

L . O tempo de espera foi reduzido em 14,88%, o tempo de pro-
Application of lean manufac- | Singh e % d dicio d ; taca
turing in automotive manufac- | Singh cessame_nt_o em 14,71% e o esperdicio de movimentacao
turing unit (2020) de materiais em 37,97%. Reducdo do WIP em 17,76% e a

forca de trabalho foi reduzida em 17,64%.
Managing industrial opera- Reducéo de 87,59% no TC, 76,47% de reducdo no WIP, re-
tions by lean thinking using Singh et ducéo de 95,41% no LT de producédo, aumento de 66,08%
value stream mapping and six al. (2020) na relacdo de VA, reducdo de 95,78% no tempo de NVA,
sigma in manufacturing unit: ' reducéo de 57,14% no numero de operadores e reducéo de
case studies 70,67% no tempo de troca.
Aplicacdo do mapeamento do O mapeamento proposto proporcionara uma reduc¢éo no LT
fluxo de valor para identifica- Silva et al de producéo de 6,1 dias para 3,2 dias. Com a proposta de
¢do e reducédo de desperdi- (2020) " | mapeamento futuro, o produto passara a ser montado em 12
cios na linha de montagem de etapas (e ndo em 16), com um tempo de processamento de
circuitos eletrénicos 855,9seg e ndo de 1207,66seg.
Identificag&o dos sete desper- Por meio do VSM futuro em relacéo ao VSM atual, obteve-
dicios da producao através da | Fim se reducdo do LT em 77,6%, reducdo dos estoques em
aplicacdo do mapeamento do |(2019) 91,6%, reducdo do quadro de operadores de 7 para 3 e
fluxo de valor maior flexibilidade da producéo.
Utilizag&o da ferramenta ma-
peamento de fluxo de valor
(MFV) para identificacédo de Santos et | Houve reduc¢do do tempo de processamento de producéo de
desperdicios no processo al. (2019) |12.347seg para 11.639,63seg.
produtivo de uma empresa fa-
bricante de gesso
;‘AI\Sfcl)lsdee%er:?ﬁg?r%%rsnt(r)i;?éx- Vieira_l e Apés a rr_ludanc;a dos processos, o indice de desperdl'_cio se-
til com foco na reducéo do Nasci- ria re_du2|do em 6,8%. Dest’a forma, a empresa poderia eco-
desperdicio em malharia cir- mento nomizar R$115.786,00. Além de reducdo da &rea de almo-
(2019) xarifado e do desperdicio de superprodugéo.

cular
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Mapeamento do fluxo de va- | Dias e O tempo das atividades que agregam valor aos produtos so-
lor ﬁo rocesso de rotomolda- | Santini mam 1326seg e das atividades que ndo agregam valor aos
P produtos somam 326seg. Indicando um alto valor agregado
gem (2018) ~
do processo de producéo.
Aplicacdo do mapeamento do Zaopelino
fluxo de valor em uma em- ot §|p Reducédo no LT de 5 para 3,44 dias e redugéo do tempo de
presa de artigos de decora- (2018) ndo agregacao de valor de 4,75 dias para 3 dias.
¢do em ferro
Application of value stream
mapping (VSM) for lean and Dinesh et Reducgéo geral do TC de 17,3% e redugdo de 29,78% no
cycle time reduction in com- al. (2017) TNVA. As atividades de TVA foram reduzidas em 8,4%, sem
plex production environments: |~ nenhuma grande mudanca na tecnologia e processo.
a case study
Aplicacdo do mapeamento do Vieira et Os resultados apresentados mostram um aumento de 30%
fluxo de valor (MFV) em uma em produtividade, além de uma reducdo do LT de 12,2 dias
L . al. (2017) i
indUstria moveleira para 5,4 dias.
:\élfges?rrgslr;toégo g?;?n?elg_a' Lima et al Ganho de produtividade de até 19%, além da reducdo do
mentacio d% rgticas Iepan em | (2016) " |tempo de processamento de 64,4seg para 35,4seg e redu-
¢ P ' ¢do do LT de 5,5 dias para 3 dias.

uma empresa calcadista
Ma}peamentg do fluxo de va- Reducdo do LT de producéo de 37 dias para 5 dias. O pro-
lor: otimizag&o do processo Kach et al. .

rodutivo sob a otica da en- (2014) cesso foi adequado de forma que a empresa tenha proces-
P ; s sos otimizados para conquistar novos mercados.
genharia de producéo
Implementagéo do mapea- Mesquita Reducdo da mao de obra (o que representa um ganho de
mento de fluxo de valor de ot alq R$28.248,00/ano), melhoria na qualidade de vida dos traba-
uma montadora de veiculos, (201'4) Ihadores, maior controle das pecas e reducdo dos desperdi-
denominada empresa Beta cios. E reducdo do TNAV de 30 dias para 3 dias.

Fonte: Autores (2024).

Apéds a compilacdo dos estudos revisados acerca do Lean Manufacturing, pas-

sou-se a analisar especificamente os indicadores alvos, sobretudo do VSM.

2.1 Reducéao do Lead Time (LT)

O LT pode ser entendido como o tempo que uma peca leva para mover-se ao

longo de todo um processo ou um fluxo de valor, desde o comeco até o fim (Hopp;
Spearman, 2013; Rother; Shook, 2003).

Nos estudos de casos realizados no Brasil, em especial no setor téxtil, se cons-

tatou, apds a adocao das praticas lean, ganhos nitidos. Falani et al. (2014) concluiram
que a reducao no LT do processo foi de 21% Ainda Kach et al. (2014) afirmaram que
0 VSM atual descreve algumas falhas existentes e se sanadas, poderao proporcionar
uma melhoria nos resultados da organizacéo, como a reducéo do LT de producéo de

37 dias para 5 dias, equivalente a 86% de reducdo no LT. Santos et al. (2011)
Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.



observaram o potencial de melhorias que as praticas enxutas representam para o pro-
cesso atual, mencionando uma reducado do LT de 50,41 h/lote para 37,5 h/lote, ou
seja, 26% de ganhos no LT. Assim como Wendt e Bau (2022) que evidenciam reducao
de 82,85% no LT do produto, além do envolvimento da equipe operacional nas toma-
das de decisdes. E Salvador et al. (2020) obtiveram como um dos resultados apos a
adocao das préaticas lean, a reducdo do LT de 103,26 dias para 24,01 dias, relevantes
77% de reducéo no LT.

Os setores da industria de transformacao no Brasil também foram considerados
em diferentes pesquisas. Em uma empresa grafica, Fim (2019) evidenciou que o VSM
futuro em comparacéo ao VSM atual, apresentou reducéo de 78% no LT de producéo.
Vieira et al. (2017) estudaram a inddstria moveleira que por meio da representacao
visual do VSM, foi possivel identificar os processos gargalos e atuar nos desperdicios
identificados, proporcionando uma reducdo no LT de 12,2 dias para 5,4 dias. J4 na
industria calcadista, Lima et al. (2016) obtiveram como um dos resultados, a reducao
do LT de 5,5 dias para 3 dias. Por sua vez, em uma empresa de circuitos eletronicos,
Silva et al. (2020) mencionaram que o VSM proposto proporcionara uma reducéo do
LT de producéo de 6,1 dias para 3,2 dias. Por fim, na industria de artigos de decora-
cdo, Zappelino et al. (2018) evidenciaram que, ao comparar 0 estado atual com o
futuro, observou-se uma reducao no LT, de 5 para 3,44 dias.

Todas essas evidéncias em diferentes setores da economia brasileira, denotam
a efetividade das praticas lean no aumento da produtividade e na reducéo da quanti-
dade de materiais em processo e no tempo médio do produto no sistema. O que tam-
bém se constatou em outras economias emergentes, como a india e o Sri Lanka.

Na india, o estudo de caso no setor téxtil foi realizado por Kumar et al. (2020),
0s quais afirmaram que o LT existente de 70,93 horas foi reduzido no mapa do estado
futuro para 50,9 horas. A industria automotiva foi estudada por Jasti et al. (2020),
mencionando como um dos resultados obtidos com a adog¢do das praticas lean, a
reducdo do LT da célula de producdo de 1.008 min para 600 min; e por Singh, J. e
Singh, H. (2020), que mencionam como um dos beneficios alcan¢ados, a redugéo de
95,41% no LT de producgéo.

Por fim, no estudo de caso realizado em uma empresa metallrgica, Menon et

al. (2020) evidenciaram que apoOs a aplicacdo das praticas lean para as varias
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atividades sem valor agregado, o estado futuro do VSM demonstrou cerca de 27% de
reducdo no LT. E em fabrica de produtos alimenticios, Singh et al. (2020) por meio de
um estudo de caso com simulag&o, evidenciaram como um dos resultados a reducao
do LT de 18,28 dias para 15,56 dias.

2.2 Ganhos em produtividade

A filosofia lean é sustentada por métodos e ferramentas que auxiliam no al-
cance da exceléncia operacional, reducado dos desperdicios e aumento da produtivi-
dade. A produtividade é inversamente proporcional ao desperdicio, logo, quanto mais
produtivo for um sistema, melhor ele serd em termos de utilizagdo de matéria-prima,
de horas, de capital ou mesmo de energia (Tubino, 2017).

Nas analises realizadas no Brasil, Dias, Serra e Lima (2021) mencionam as
melhorias na comunicacao entre manutencao e planejamento e, com isso, a reducao
dos tempos de ndo agregacao de valor na recuperacao de ferrovias. Salgado et al.
(2009) argumentam que um dos resultados alcangados foi 0 aumento da produtividade
em 67,2%. Enquanto isso, Lima et al. (2016) evidenciaram que, por meio da elabora-
cdo do VSM do estado atual em uma industria cal¢cadista, foi possivel visualizar todo
0 processo produtivo e identificar as fontes de desperdicio. Chama a atencéo o poten-
cial de ganho de produtividade de até 19% caso a empresa implemente todas as pra-
ticas lean propostas.

Na india, no estudo realizado por Jasti et al. (2020), os autores mencionam
ganhos em produtividade ao melhorarem a taxa de processo de 15,5% para 25,80%.
Singh, J. e Singh, H. (2020) relatam ganhos em produtividade por meio da reducéo de
70,67% no tempo de troca para a secéo de parafuso em U. Da mesma forma, Rajesh
et al. (2021) evidenciaram, em uma industria téxtil, que o volume de producdo pode
ser aumentado do namero atual de 150.000 para 175.000 unidades. Bambang et al.
(2020) mencionam que o valor médio da produtividade da linha de producéo do sutia
modelo SB45 era originalmente de 61,30% e, apos a melhoria e a padronizagcéo do
trabalho, aumentou para 67,47%, elevando a eficiéncia de producdo da linha em
6,17%. Mishra et al. (2020) obtiveram, como um dos beneficios alcancados em uma

industria de fabricacédo de bonés, um aumento na eficiéncia do VSM em 18,18%, além
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de uma reducdao significativa nos parametros ambientais, com destaque para a redu-
cao de 87% na eutrofizacdo da agua.

Kumar et al. (2020) evidenciam ganhos em produtividade por meio da reducéo
do tempo de transicdo de 2,38h para 1,91h no mapa do estado futuro proposto e uma
reducdo de 21% no tempo de troca. Além disso, 0 processo de inspec¢ao do produto
acabado foi eliminado e substituido pelo processo fase a fase, reduzindo a rejeicédo
de produtos de 15% para 8%, com ganhos em qualidade. O sistema de producgao
também foi modificado de sistema de pacote progressivo para sistema de producéo
por unidade.

Em um estudo de caso atrelado a simulagcdo em uma inddstria moveleira, Murali
e Prabukarthi (2020) obtiveram ganhos de produtividade de 50% na linha de producéo.
Singh et al. (2020) evidenciaram, em uma industria automobilistica, um aumento de
5% na produtividade do trabalho. De forma semelhante, Huang et al. (2022) relataram
gue, em seis meses, 10 projetos de melhoria reduziram o tempo de espera de 26 para
19,5 dias e aumentaram a eficiéncia em varias etapas do processo, incluindo solda-
gem (28,3%), embalagem (64,1%), armazenamento de matéria-prima (83,84%), esto-
que (58,63%) e conclusédo de remessas (14,5%).

Sirajudeen e Krishnan (2022) destacam que o prazo de entrega diminuiu de
1102 para 739 minutos e a producédo aumentou de 33 para 40 unidades por dia, com
melhorias de 49% na eficiéncia e 21,2% na eficacia. Kyrillos et al. (2021) observaram
melhorias na produtividade com o aumento da propor¢gdo homem-hora-maquina (hhm)
em 26,74%, reducéo de 21% no tempo de processamento (TP) e diminuicao de 31,5%
no lead time (LT). Rathi et al. (2022) reportam uma reducédo no tempo de processa-
mento de 171s para 143s e no tempo de espera de 8057s para 6344s.

Pathania et al. (2021) verificaram a diminui¢gdo na taxa de rejeicdo de 9% para
2%, um ganho de 7% na taxa de sincronizacdo e um aumento de 25% no desempenho
de entrega, além da reducdo do prazo de entrega de 10 para 9 dias. Dinesh et al.
(2022) relataram aumentos de produtividade em varias etapas de um processo indus-
trial, incluindo papelédo ondulado (5,83%), colagem (11%), puncionamento (11,75%) e
costura (58,2%).

Por fim, em uma industria metallrgica na Suica, Salwin et al. (2021) evidenci-

aram que as taxas de produtividade na linha de corte podem melhorar em 17% e a
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quantidade de residuos de fita de polipropileno deve ser reduzida em 1,7 vezes em
comparacao com o estado atual. Além disso, ao visualizar todo o processo de produ-
cdo a partir dos mapas de estado atual e futuro, também identificaram melhorias no
indice de disponibilidade, que passou de 67% para 79%.

2.3 Ganhos financeiros

Um dos objetivos da filosofia lean € a obtenc&o de lucro por meio da contrata-
cao dos custos, resultado esse que pode ser alcancado por meio da eliminagcédo dos
desperdicios da producédo (Monden, 2015).

No estudo de caso realizado em uma industria de rotomoldagem no Brasil, Dias
e Santini (2018) ao analisarem a célula de producédo estudada, assim como as ativi-
dades que agregam e ndo agregam valor ao produto, evidenciaram uma reducédo no
custo do produto para o cliente final. Em uma Malharia Circular, Vieira e Nascimento
(2019) evidenciaram que ap6s a mudanca dos processos, o indice de desperdicio
seria reduzido de 20% para 13,2%, ou seja, uma reducdo de 6,8%, equivalente a re-
ducdo de 5.263kg de malhas. Nesta projecdo, a empresa poderia economizar
R$115.786 reais. Mesquita et al. (2014) estimaram um ganho financeiro com reducéo
de mé&o de obra em R$28.248,00 reais/ano, promovendo melhorias na qualidade de
vida dos trabalhadores, com a menor locomocé&o dos operadores de uma montadora
de veiculos.

Na india, Menon et al. (2020) evidenciaram que com a aplicacéo das préaticas
lean, o custo do tubo externo e do tubo de suporte ajustavel, resultou em um incre-
mento de 2,7 vezes e 3,55 vezes. Por sua vez, Singh, J. e Singh, H. (2020) evidenci-
aram no estudo realizado em operacdes industriais, uma economia liquida alcancada
anualmente em moeda indiana de 8.475.000 ($ 126.426,49). Do mesmo modo, Rajesh
et al. (2021) evidenciaram que com as melhorias propostas pelo VSM atual, uma eco-
nomia anual com os processos de producdo de USD 140,196. Com isso, 300.000
luvas adicionais podem ser produzidas a cada més, ainda o custo de transporte para
a unidade Kochi pode ser reduzido para dois caminhdes/més.

No setor automotivo, Singh et al. (2020) identificaram que com a reducao dos

desperdicios de estoque e méo de obra, o lucro da empresa poderia aumentar em
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R$161.800 reais por ano. Mishra et al. (2020) evidenciaram por meio da analise do
ponto de equilibrio, uma contratacao dos custos operacionais com a reducéo dos des-
perdicios, tornando a empresa mais lucrativa.

Observa-se na literatura revisada o apontamento de reducdes expressivas nos
indicadores de tempos e estoques. O que gera como consequéncia, melhorias no de-
sempenho de produtividades e financeira. Ainda assim, o que buscou-se com o pre-
sente estudo, foi confirmar, ou ndo, se essas melhorias sdo possiveis em organiza-
¢Oes cercadas por circunstancias estruturais no ambiente interno e externo que po-
dem representar desafios ou restricées ao alcance sistémico de praticas como as do

Lean Manufacturing.

3 METODO

A pesquisa foi realizada em uma empresa do segmento téxtil, com o intuito de
analisar o desempenho operacional da principal familia de produtos, sob o prisma das
praticas Lean Manufacturing, e proposicdo de melhorias visando patamares superio-
res de desempenho. O trabalho utilizou como ferramenta computacional para a apli-
cacdo e execucdo, os softwares Microsoft Excel ® 2019 para a analise de dados e
Microsoft Visio ® 2019 para a construcdo da representacao grafica do Mapeamento
do Fluxo de Valor.

Desta forma, a natureza deste estudo caracteriza-se como aplicada, pois se
trata de uma aplicacdo pratica para a solugdo de um problema especifico. Quanto aos
fins, o presente estudo caracteriza-se como exploratério, pois teve como objetivo pro-
porcionar uma maior afinidade com o tema abordado e com futuras descobertas
acerca do tema. Quanto ao procedimento técnico, o presente estudo caracteriza-se
como estudo de caso, com observacoes diretas, e investigacdes da situacao atual
(Martins; Mello; Turrioni, 2014; Ganga, 2012).

O método de pesquisa adotado para a realizacdo deste trabalho foi o estudo
de caso. Para Yin (2010), o estudo de caso pode ser definido como uma investigacao
empirica que investiga um determinado fendmeno contemporaneo em profundidade e
a sua realidade, especialmente quando os limites entre o fendmeno e o contexto real

nao sao claramente evidentes.
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De acordo com Yin (2010), uma das etapas para a elaboracédo do estudo de
caso é desenvolver o protocolo de estudo de caso. Dessa forma, ele foi estruturado
conforme escrito por Yin (2010) a partir das seguintes secdes:

a) Visdo geral do projeto de pesquisa;

b) Procedimentos de campo;

c) Questbes de estudo de caso;

d) Relatdrio do estudo de caso.

3.1 Etapas do método

A partir da edificacdo metodolégica, foram delineadas as etapas necessarias
para execucao da pesquisa, as quais:

Figura 1 — Fluxo das etapas de pesquisa

Coleta de dados: a coleta de dados foi

Rel\_/isgo da literatura: quram empregada por meio de cronoanalise no
realizadas pesquisas em livros, = o processo produtivo da familia de
revistas cientificas, artigos Selecdo da familiade produtos selecionada. Por meio de
S : ' produtos: por meio de visitas a observagdes in loco, a aplicagéo de
cientificos, sites de busca b es T g -
démica. di tacs t empresa objeto de estudo para a questionarios e entrevistas
academica, dissertagoes e teses coleta e analise de dados semiestruturadas, objetivou-se
de modo a perceber como tais identificar os desperdicios da produg&o

praticas estdo sendo adotadas operacionais e financeiros presentes no fluxo de valor, & luz
nas empresas técnica lean dos sete tipos de
desperdicios

4

Mapeamento do estado atual e futuro:
o0 mapeamento do estado atual e futuro
Plano de trabalho para foram realizados mediante o uso de

implementac&o de melhorias: lapis e papel seguindo as orientagdes
: x de Rother e Shook (2003), percorrendo
foi elaboraqg um plano de acéo toda a linha de pro(dugéc)), Ze modo a
com o auxilio das ferramentas obter uma boa compreensao do fluxo de
5W2H e matriz GUT materiais e informagées no processo de
producéo da familia de produtos
selecionada

Fonte: Autores (2024).

3.2 Procedimento de coleta de dados

Para a execuc¢do deste trabalho foi necesséario o uso de alguns equipamentos
e procedimentos que auxiliaram na coleta de dados. No que tange os equipamentos,
foram utilizados lapis, papel e prancheta para o desenho inicial do VSM mediante as
observacdes feitas no chao de fabrica.
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Com o auxilio de um cronémetro digital, foram realizadas as medi¢cdes dos tem-
pos de operacdo em cada atividade e o processo identificado, o que Rother e Shook
(2003) definem como métricas lean de desempenho. Para a uniformizacéo dos dados,
foi utilizada a folha de verificagcdo para o registro de variaveis, as quais:

e Tempo de ciclo (TC);

e Tempo de troca (TR);

e Tempo de atividades que agregam valor (TVA);

e Tempo de atividades que ndo agregam valor (TNVA);

e Takt time (TKT).

Quanto aos procedimentos, foram aplicados questionarios, entrevistas semies-
truturadas e conversas informais para o entendimento do fluxo e obtencédo de dados
gue nao necessitaram de utilizacdo de equipamentos. Os entrevistados foram a alta
geréncia, os supervisores de producgéao, auxiliares de producéo e os setores de Plane-
jamento e Controle da Producado (PCP) e vendas. Por meio de observacdes in loco e

mapeamento dos processos, foram identificados os desperdicios da producéo.

3.3 Organizacéo e andlise de dados

Os dados coletados foram dispostos e organizados em figuras, quadros e ta-
belas para a percepgéo sobre o fluxo de valor analisado. A variedade de informacdes
colhidas foi tratada por meio de planilhas eletrénicas do Microsoft Excel 2019.

Para a disposicédo do mapa do estado atual e mapas do estado futuro, realizou-
se a adaptacdo eletrénica dos mapas desenhados com lapis e papel por meio da fer-
ramenta Microsoft Visio ® 2019, devido a sua capacidade de elaborar mapeamentos
e diagramas de forma flexivel e &gil.

4 MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

4.1 Selecao da familia de produtos

A empresa possui nove familias de produtos (dentre fios, telas e sacarias), as

quais foram classificadas como Familia A, Familia B, Familia, C, Familia D, Familia E,
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Familia F, Familia G, Familia H e Familia I. Entendendo a necessidade de focalizar
em uma familia de produtos e com o intuito de gerar resultados significativos, realizou-
se uma analise para verificar qual familia de produtos possui a maior contribuicéo para
os resultados financeiros da empresa, e a partir desta selec¢éo, utilizou-se o VSM para
mapear 0 processo.

Os dados analisados perfazem o faturamento (vendas) dos produtos durante o
ano de 2022. Para identificar a familia de produtos que apresentou o maior fatura-
mento durante o ano de analise, utilizou-se o principio da Curva ABC, por fornecer
uma metodologia de rapida interpretacdo dos dados os quais devem ser priorizados
em um determinado contexto. Conforme Carvalho et al. (2012), a Curva ABC é uma
classificagao simples de um conjunto de dados que demonstra a prioridade por quan-
tidade de ocorréncia e por categoria. O resultado da Curva ABC com a classificagéo

das familias de produtos consta na Figura 2.

Figura 2 — Classificagdo das familias de produtos

o349y  9944%  99.86%  9993%  9997%  100.00%

100% 96,16%

69.17%

14.95%
12,04%

233% 0.95% 0,42% 0,07% 0,04% 0,03%

FamiiaA FamiliaB FamiliaC FamiiaD FamiiaE FamiliaF FamiliaG Familia H Familia |
% Faturamento — % Acumulado

Fonte: Autores (2024).

Como resultado, identificou-se que a Familia A (11% da quantidade de familias)
se classifica como a principal familia de produtos, pois representou 69,17% do valor
monetario contabilizado pelas vendas da empresa no ano de 2022. Desta forma, jus-
tifica-se a andlise e aplicagdo do VSM na linha de producéo dos produtos pertencentes

a Familia A.
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4.2 Mapeamento do estado atual

O mapeamento do estado atual escreve as etapas do macroprocesso de Aca-
bamento, assim como o fluxo de informagdes e materiais que compreendem o pro-
cesso estudado. O processo se caracteriza como um sistema de producédo empurrada,
acumulando estoque inicial de matéria-prima e estoques intermediarios entre as ope-
racoes.

Os pedidos dos clientes sao implementados mensalmente ao setor de vendas,
0 qual em seguida, informa ao PCP a previsdo de vendas mensais. Diante disso, o
setor de PCP elabora o Plano Mestre de Producao (PMP) para planejar, programar e
controlar a producéao nos processos envolvidos. Por meio do PMP, o PCP informa ao
fornecedor (macroprocesso de Tecelagem) a quantidade de matéria-prima (telas) ne-
cessaria, em meédia 78 lotes/dia. A matéria-prima é recebida diariamente, mantendo
um estoque médio de 60 lotes (1,04 dias) e as telas sdo alocadas em carros transpor-
tados e movimentados para o primeiro processo de Acabamento, sendo este, com-
posto por quatro processos de producdo: corte; costura; estamparia; e prensagem.

Apos a chegada da matéria-prima, inicia-se o processo de corte, que apresenta
o Tempo Padréo por Lote (TPL) de 12,2 minutos e a Capacidade Produtividade (CP)
de 117 lotes/turno, considerando a disponibilidade de 3 maquinas que realizam a ope-
racdo. O estoque médio apds o corte equivale a 15 lotes (0,26 dias) e as pecas corta-
das séo transportadas de forma manual para o processo de costura com o auxilio de
carros transportadores.

O processo de costura apresenta um TPL de 267,4 minutos e CP de 19 lo-
tes/turno considerando a disponibilidade de 11 maquinas de costura manuais. Sendo
relativamente inferior a CP do processo de corte mencionado anteriormente. O esto-
gue médio apds a costura equivale a 19 lotes (0,33 dias) e os sacos costurados sao
transportados de forma manual para o processo de estamparia com o auxilio de carros
transportadores.

O processo de estamparia apresenta um TPL de 21,2 minutos e CP de 113
lotes/turno considerando a disponibilidade de 5 maquinas que realizam a operacéo,
sendo relativamente superior a CP do processo de estamparia equivalente a 13 lotes

(0,23 dias) e as sacarias marcadas sao transportadas de forma manual para o
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processo de prensagem com o auxilio de carros transportadores. A marcacao das
sacarias realizada varia de acordo com a solicitacéo dos clientes.

O processo de prensagem apresenta um TPL de 6,2 minutos e CP de 156 lo-
tes/turno considerando a disponibilidade de 2 maquinas que realizam a operagédo. O
estoque médio apds o processo de prensagem equivale a 620 lotes (10,71 dias) e 0s
fardos prensados sdo alocados em carros transportados de forma manual. Apés a
prensagem, os lotes sdo pesados e etiquetados via sistema ERP e seguem para o
armazenamento no estoque de produtos acabados. Um (1) lote comporta 500 saca-
rias.

A entrega ocorre apenas (1) turno de trabalho sendo faturados em média 58
lotes/dias. O setor de PCP mensura diariamente a producao gerada em todas as eta-
pas do macroprocesso de Acabamento, bem como as entradas de produtos acabados
no estoque e os pedidos de vendas faturados aos clientes, por meio de atividades de
controle a apontamento de producéo.

Logo, com a aplicacao do calculo dos dados de tempos dispostos no mapa do
estado atual, tendo-se o lead time na ordem de 12,57 dias, sendo que apenas 303,38
minutos (0,32 dias) representa o tempo de valor agregado (TVA), cerca de 2,5% do
lead time. Em contrapartida, o tempo de néo valor agregado (TNVA) representa 97,5%
do lead time. O mapa do estado atual esta descrito com mais detalhes na Figura 3, ja
inclusas a identificacdo das perdas no processo, por “explosédo kaisen”, seguindo os
sete tipos de desperdicios da producao, propostos por Ohno (1997).

Pdde-se perceber que os desperdicios de superproducao e defeito apresentam
27% cada, do total de desperdicios identificados. Enquanto os desperdicios de trans-
porte, processamento, estoque e movimentagao representam 9% cada, do total de
desperdicios. O mapa do estado atual também demonstra que os processos de es-
tamparia e prensagem acumulam os maiores percentuais de desperdicios, sendo 27%
e 36% respectivamente, enquanto os processos de corte e costura computam 18%
cada dos desperdicios. Com isso, foi possivel propor algumas melhorias, materializa-

das nos mapas futuros.
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4.3 Mapeamento do estado futuro

4.3.1 Andlise do takt time e balanceamento de linha

Para os autores Shah e Ward (2007) o TKT esta relacionado com o balancea-
mento de linha de producao, auxiliando na analise dos tempos e cargas de trabalho
utilizadas nas operacgdes, para promover uma distribuicdo do trabalho de maneira

mais homogénea possivel.

Figura 3 — Mapa do estado atual e identificacéo dos desperdicios
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Fonte: Autores (2024).

Por meio das informacdes expostas no mapa de estado atual, foi possivel iden-
tificar o balanceamento dos processos de Acabamento, tendo como base a analise da
métrica de TKT. Como resultado, obteve-se um TKT do processo na ordem de 16,6

min/lote. Ou seja, a cada 16,6 minutos, deve-se conduzir um lote de produgéo em
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cada etapa do macroprocesso de Acabamento. Entretanto, observou-se que o estado

atual estad desbalanceado em termos de atrasos e ociosidades.

4.3.2 Analise da capacidade produtiva

A analise da capacidade produtiva considera as variaveis de TD e TPL em cada
etapa do macroprocesso de Acabamento, além da quantidade de recursos disponi-
veis, neste caso, a quantidade de maquinas que executam as operagoes.

Por intermédio das informacdes dispostas no mapa de estado atual e ao calcu-
lar o CP de cada processo, obtiveram-se os valores na ordem de 117 lotes/turno
(corte); 19 lotes/turno (costura); 104 lotes/turno (estamparia) e 156 lotes/turno (pren-
sagem). Em andlise, pode-se afirmar que os processos de corte, estamparia e pren-
sagem atendem a demanda por turno do cliente. Entretanto, existem excessos em
capacidade produtiva dos processos mencionados, o que ocasiona desperdicios dos

recursos alocados.

4.3.3 Mapa 1 do estado futuro: readequacéao da capacidade produtiva

O mapeamento do estado atual demonstra que trés das quatro etapas do ma-
croprocesso de Acabamento possuem mais de 70% da capacidade produtiva em ex-
cesso, 0 que ocasiona desperdicios de tempo Gtil e m&o de obra. Logo, se propdem
como sugestdo de melhoria, a reducdo das quantidades de maquinas em operacao
para que as capacidades produtivas dos processos estejam alinhadas com a de-
manda diaria do cliente, agregando valor ao produto. Neste cenario, 0s processos de
corte e prensagem passariam a operar com uma maquina cada, enquanto 0 processo
de estamparia passaria a operar com duas maquinas. O mapa de estado futuro 1 esta
descrito com mais detalhes na Figura 4.

Reduzindo a quantidade de maquinas em operacéo, pode-se aumentar o per-
centual de capacidade util e consequentemente reduzir o percentual de capacidade
em excesso. Neste interim, a nova CP projetada representa um ganho de eficiéncia
em produtividade util, em média, de 59% em relagdo ao que se tem disponivel atual-

mente.
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Ao reduzir o CP do processo de corte para 39 lotes/turno, o novo WIP passa a
ser um (1) lote, o que equivale a uma projecdo de reducdo do estoque intermediario
E2 em 93,3%. Em sequéncia, ao reduzir o CP do processo de estamparia para 42
lotes/turno, p6de-se projetar a redugcéo do estoque E4 em 84,6%. Da mesma forma,
ao reduzir o CP do processo de prensagem para 78 lotes/turno, projetou-se a reducéo
do estoque E5 em 99,8%.

Por fim, por meio da disposi¢ao e andlise do mapa do estado futuro 1 em rela-
¢cdo ao mapa do estado atual, pdde-se projetar uma reducgédo do lead time total de
producao de 88,6%, saindo de 12,57 dias para 1,43 dias. Desta forma, o TNVA repre-

senta 77,9% do lead time enquanto o TVA passa a representar 22,1%.

Figura 4 — Mapa 1 do estado futuro
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Fonte: Autores (2024).

A reducdo da quantidade de maquinas em operacao nao significa que tais equi-
pamentos ndo serdo mais utilizados. Utilizando os conceitos de outra pratica lean, o
Total Productive Maintenance (TPM), sugere-se a elaboracdo de um cronograma

mensal ou semanal de revezamento das maquinas. O TPM pode ser entendido como
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uma metodologia de parceria entre todas as funcdes de uma empresa, mas particu-
larmente entre a producédo e a manutencao, visando a melhoria continua da qualidade
do produto, eficiéncia da operacéo, garantia da capacidade e seguranca, adequando-
se perfeitamente as exigéncias de disponibilidade integral das maquinas nos sistemas
de producéo sem estoques (Monden, 2015).

A mentalidade lean traz para as atividades de manutencao conceitos e técnicas
que visam o alto nivel de disponibilidade do equipamento, assim como o envolvimento
do operador na medida em que ha a definicdo de que o mesmo deve participar da
manutencdo da sua magquina. E nesse sentido, lanca-se méo de outra pratica lean que
retrata a importancia do envolvimento do funcionério para alcancar melhores indices
de qualidade e produtividade. Tal pratica, Empowerment, é aplicada por meio do de-
senvolvimento dos trabalhadores usando o sistema conhecido como rotagéo de tare-
fas, onde cada funcionario cumpre um roteiro e realiza cada uma das tarefas de sua
linha. No decorrer do tempo, o funcionario desenvolve proficiéncia em cada tarefa e
se torna um trabalhador multifuncional (Monden, 2015).

O lean busca atingir o indice de zero defeitos (principio da perfei¢cdo), neste
contexto, destaca-se a pratica de Controle Estatistico do Processo (SPC). O SPC visa
acompanhar as variacdes do processo por meio da andlise do comportamento de ca-
racteristicas criticas do produto, propiciando desta forma, informa¢des importantes

acerca do processo que auxiliam na tomada de decisdo (Toledo et al., 2017).

4.3.4 Mapa 2 do estado futuro: processo hibrido

Por meio do mapa 2 do estado futuro, buscou-se projetar as melhorias no pro-
cesso produtivo respondendo as oito questdes chaves estabelecidas por Rother e
Shook (2003) no que tange a construcdo do mapa do estado futuro. Neste cenério, o
macroprocesso de Acabamento sera caracterizado como um processo hibrido, onde
algumas etapas possuirdo caracteristicas de Sistema Empurrado (do corte para a cos-
tura), enquanto outras apresentaréo caracteristicas de Sistema Puxado, com um total
de 19 cartbes kanban para a programacao da produgéo entre a estamparia e a cos-

tura, e desta até a expedi¢cdo com o sequenciamento FIFO. Diante disso, a partir do
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mapa do estado futuro 2, a producéo ocorre de acordo com a demanda para reduzir
0S estoques em processo.

Assim, para a implementacdo do mapa do estado futuro 2, uma das praticas
auxiliares serd o processo puxado (pull), que dita que os processos subsequentes é
gue recolhem as pecas junto aos processos precedentes. Desta forma, a linha de
montagem final vai até o processo precedente para obter as pecas na quantidade
necessaria e no momento necessario (Monden, 2015).

Com o auxilio na reducao dos estoques intermediérios, implementa-se a linha
FIFO. Se a linha FIFO atingir a sua capacidade de estoque, o processo fornecedor
deve parar de produzir até que o cliente tenha consumido parte do estoque. Ainda, a
linha FIFO pode ser usada entre dois processos separados para substituir um super-
mercado e manter o fluxo entre eles (Rother; Shook, 2003).

Com a adocéo das praticas lean supracitadas, é possivel obter uma reducéo
dos estoques intermediarios, o que impacta diretamente no lead time total. Logo, por
meio da disposicao e analise do mapa do estado futuro 2 em relagcdo ao mapa do
estado atual, podde-se projetar uma reducao no lead time total de producao de 70,5%
saindo de 12,57 dias para 3,71 dias. Desta forma, o TNVA representa 91,5% do lead

time enquanto o TVA passa a representar 8,5%. O que consta na Figura 5.
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Figura 5 — Mapa 2 do estado futuro
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Fonte: Autores (2024).

4.4 Plano de acao

O plano de acao para implementacéo de melhorias foi construido adaptando a
metodologia da ferramenta 5W2H para o 5W1H. Tal ferramenta permite que o pro-
cesso em execucédo seja dividido em etapas, estruturadas a partir das perguntas, ob-
jetivando encontrar falhas que impedem o término adequado do processo (TOLEDO
et al., 2017). O plano de acédo, 5W1H, para implementacdo de melhorias do mapa 1

do estado futuro e o mapa 2 do estado futuro esta disposto na Tabela 2.

4.4.1 Priorizagédo das agdes de melhorias

Para a priorizacado das acdes de melhorias, utilizou-se a ferramenta Matriz
GUT. A Matriz GUT define pesos de 1 a 5 de acordo com o nivel de importancia de
cada fator, possibilitando a execucdo de acdes para os fatores que mais impactam

negativamente a organizacdo (Toledo et al., 2017). Elaborou-se a Matriz GUT com o
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intuito de priorizar as acdes para a implementacdo de melhorias do mapa do estado

futuro 1 e mapa de estado futuro 2, conforme consta na Tabela 3.

Tabela 2 — Plano de acao para implementacdo de melhorias

O qué? Por qué? Onde? Quand Quem? Como?
What? Why? Where? 0? Who? How?
When
?
- Implementando a pra-
As atividades de tica TPM;
manutencéao - Definindo as maqui-
precisam ser nas que irdo operar;
executadas pre- Adefi. Lider - Definindo o periodo
ventivamente e . de ma- de revezamento (se-
Cronograma de . Setor de  nir .
com maior grau nuten- manal ou mensal);
revezamento de L acaba- com a ~ . . _—
- de assertivi- ¢ao; - Definindo as maqui-
maquinas mento em- . ~
dade, garan- resa Lider nas para manutencao
tindo a confiabi- P de PCP  preventiva e preditiva;
lidade e disponi- - Utilizando a aborda-
bilidade util das gem do grafico Gantt;
maquinas - Utilizando planilhas
eletrbnicas.
- Lider - Implementando a pra-
de PCP; tica empowerment;
. -Assis- - Treinamento operaci-
~ A defi- ;
. Realocar a méo . tentes onal;
Desenvolvimento . Setor de  nir
o L de obra ociosa de pro- - Implementando a ro-
= | de funcionarios acaba- coma ~ . ~
> ! co para outros pro- ducéo; tacéo de tarefas.
5 | multifuncionais mento em- A
T Cessos - Tecni-
presa
o cos de
3 segu-
4 ranca; _ .
o - Reduzindo as quanti-
o . , dades de maquinas em
— Alinhas as capa- A defi- operacio por meio do
s Readequar a ca- cidades produti- Setorde nir . peracao p
© . Lider de cronograma de reveza-
s | pacidade produ- vas dos proces- acaba- coma 5.5 mento:
tiva sos com a de- mento em- ' .
o - Realocando a méo de
manda diaria presa .
obra ociosa para ou-
tros processos.
- Implementando a pra-
Elevar o indice - Enge- tica SPC;
X . - Adotando os 5 Por-
de qualidade do nheira uBs para investiaar a
Reduzir o indice  fluxo de produ- de quali- q pare gar ¢
. ~ . causa raiz dos defei-
de defeitos (ra- ¢éao, obtendo A defi- dade; tos:
leira, manchas maior controle . - Super- ’ .
. : Setor de  nir . - Adotando a padroni-
de Oleo, graxae  sob as varia- visor de ~ ;
. . ~ acaba- com a zagdo e kaizen para
tinta, carimbo ¢Oes do pro- produ- . .
. . mento em- . padronizar os procedi-
sujo e tintacom  cesso e do pro- cao; i
; presa . mentos e evitar retra-
tonalidade fora duto e aten- - Assis- -
~ balhos;
do padréo) dendo as expec- tentes
. . - Adotando o programa
tativas dos cli- de pro- .
~ 5S para organizar todo
entes ducéo.

o ambiente de traba-
Iho.

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

23



- Implementando a pra-

Controlar WIP Adefi. Lider _ tica PULL:
entre processo . de PCP; ~ .
Setorde  nir Implementando o sis
Implementar o fornecedor (cos- - Encar- .
. acaba- com a tema kanban;
sistema puxado  tura) e processo regada
. mento em- - Implementando a re-
cliente (estam- de pro- d :
aria) presa ducio gra e sequencia-
< P ) mento FIFO.
3 - Analisando o mix de
=} .
L Manter a dispo- A defi- produtos em estoque;
o - . - Programando a pro-
e . . nibilidade dava- Setorde nir . ~ .
c | Nivelar o mix de . Lider de ducéo considerando os
= . riedade de mar- acaba- com a . ~
¢ | producéo ~ PCP tipos de marcacoes,
w cacdes de saca- mento em-
o . datas de entregas e
o rias em estoque presa quantidades  solicita-
N .
© das pelos clientes;
g - Aplicando treina-
= . , mento conceitual e sli-
Capacitar os A defi- des e cartilhas:
Qualificar os fun-  funcionarios Setorde nir . ! ' .
N . Auxiliar - Aplicando treina-
ciondrios parao  acercadadind- acaba- com a »
. . . de PCP  mento prético durante
sistema puxado  mica do sistema mento em- a execucdo das ativi-
puxado presa dades operacionais e
acompanhamento.
Fonte: Autores (2024).
Tabela 3 — Priorizacdo das a¢cfes de melhorias
Acdes para melhorias . N Tendén- Grau cri- Classifica-
Gravidade Urgéncia . . ~
cia tico céo
Cronqgra_\ma de revezamento 4 5 2 40 30
de méaquinas.
D?s_envolw_ment_o de funcio- > 1 5 4 40
— | narios multifuncionais.
o .
= Regdequar a capacidade pro- 5 5 4 100 10
S | dutiva.
‘s | Reduzir o indice de defeitos
é‘ (raleira, mancha de 6leo,
mancha de graxa, mancha de 4 5 4 80 20
tinta, carimbo sujo, tinta com
tonalidade diferente do pa-
dréo.)
~ Implementar um sistema pu- 5 5 4 100 10
o | xado.
>
S | Nivelar o mix de producéo. 2 3 3 18 3°
% Treinamento de funcionéarios
S | acerca da metodologia de 5 4 4 80 20

sistema puxado.

Fonte: Autores (2024).
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A execucédo das acles seguira a ordem estabelecida pelo grau critico, que de-
fine a ordem que as acOes de melhorias deverdo ser executadas de acordo com o
nivel de importancia para a organizacdo. O grau critico é obtido pela multiplicacéo dos
fatores de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia.

5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Buscando sistematizar as acdes de melhorias projetadas na empresa estudas,
buscou-se separar tais acfes visando sua efetiva compreenséo e implementacao, e
assim nao gerar desmotivagcéo no time de melhorias em face da auséncia de resulta-
dos no curto prazo. Logo, projetou-se dois mapas futuros pensando na melhor orga-
nizacdo das intervencdes necessarias, iniciando pelas alteracdes de cunho simples,
alcance imediato pela empresa e acessivel a todos. Apos, outras melhorias mais com-
plexas e que requerem uma certa maturidade da empresa nos conceitos e premissas
do Lean Manufacturing, a exemplo do kanban, e assim alcancar os resultados alme-
jados, discutidos nesta Secéao.

A reducao do lead time de producédo € um indicador de suma importancia para
que o fluxo produtivo possa adquirir caracteristicas cada vez mais enxutas. Por inter-
médio do mapa 1 do estado futuro, pdde-se projetar melhorias no fluxo produtivo do
estado atual, sugerindo a reducéo da capacidade produtiva dos processos envolvidos
para reduzir o desperdicio de superproducéao.

Em andlise ao mapa 2 do estado futuro, péde-se projetar melhorias no fluxo
produtivo do estado atual, sugerindo a implementacdo de um processo hibrido, onde
algumas das etapas do macroprocesso de Acabamento, manteriam caracteristicas de
um processo puxado. Neste cenario, foram projetadas a implementagcdo de um super-
mercado entre o processo fornecedor (costura) e o processo cliente puxador (estam-
paria), com a metodologia de Sistema de Coordenacdo de Ordens (SCO) kanban,
além da adocéo da linha FIFO.

Além dos ganhos de lead time expressos pela analise comparativa das métri-
cas lean de desempenho, pode-se projetar também a reducdo e melhor controle dos
estoques em processo, haja visto que a reducéo do lead time total de producéo esta

diretamente relacionada com a reducao dos WIP.
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Analisando o VSM 1 futuro, mediante a reducdo das maquinas em operacgao e
considerando as capacidades produtivas calculadas para o macroprocesso de Aca-
bamento, estimou-se a reducéo dos estoques seguindo os preceitos da Lei de Little.
Em virtude da aplicag&o de tal procedimento, aferisse as reducdes dos lotes na ordem
de 93,3% para o estoque E2, 84,6% para o estoque E4 e 99,8% para o estoque E5.

No cenario proposto pelo mapa 2 do estado futuro, péde-se obter um melhor
controle dos estoques em processo por intermédio da implementacdo de um super-
mercado em conjunto com o SCO kanban, onde cada retirada feita pelo processo
cliente, o processo fornecedor receberia uma ordem de producéo/reposicdo por meio
do cartdo kanban, onde seriam emitidos 19 cartbes kanban por dia, desta forma, pro-
duzindo no tempo certo e na quantidade solicitada. Além disso, sugeriu-se a adogao
de linhas FIFO para controlar os WIP definindo uma quantidade maxima de estoque
entre 0s processos. Tais ac¢des possibilitariam a reducao dos lotes em 61,5% para o
estoque E4 e 81,3% para o estoque ES5.

As projecdes de melhorias operacionais expostas no mapa do estado futuro 1
e 0 mapa de estado futuro 2, foram embasadas nos conceitos de aplicacao das prati-
cas Lean Manufacturing. Quanto ao mapa do estado futuro 1, adotou-se como base a
pratica de Manutencao Produtiva Total (TPM) para a readequacéao eficiente das capa-
cidades produtivas das maquinas em operacdo, e em paralelo, propds-se a adocédo
da prética Envolvimento do Funcionario (Empow) com o objetivo de formar colabora-
dores multifuncionais mediantes as mudancas propostas. A préatica do Controle Esta-
tistico do Processo (SPC) também agrega ao mapa do estado futuro 1 visando reduzir
o desperdicio de defeito, o qual representa 27% dos desperdicios identificados no
macroprocesso de Acabamento.

Quanto ao mapa 2 do estado futuro, adotou-se como base a pratica do Pro-
cesso Puxado (Pull) por intermédio da implantacdo do SCO kanban, o que possibilita
também a préatica do Fornecimento JIT (SuppJIT) em algumas etapas do fluxo produ-
tivo, com a adocao das linhas FIFO.

Por fim, a implementacdo do mapa 1 do estado futuro e/ou mapa 2 do estado
futuro, elaborou-se um plano de trabalho que define as acdes e responséaveis diretos
para a implantacdo das melhorias projetadas nos respectivos cenarios. Além disto,

com a aplicacdo da Matriz GUT, objetivou-se priorizar as a¢gdes com o intuito de
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nortear a empresa no que tange a execucao eficiente das acbes propostas no plano

de trabalho.
6 CONCLUSAO

Os cenarios projetados por meio de VSM futuro com as andlises realizadas,
possibilitam responder as questdes de pesquisa do presente trabalho, identificando
quais as melhorias operacionais poderiam agregar valor as atividades de manufatura,
tendo como premissa as praticas Lean Manufacturing, além de como implementar tais
praticas lean, visando elevar o nivel de desempenho da empresa, dentre as quais: (i)
Manutencdo Produtiva Total; (ii) Controle Estatistico do Processo; (iii) Envolvimento
do Funcionario; (iv) Processo Puxado; e (v) Fornecimento JIT.

No cendério proposto a partir do mapa do estado futuro 1, pode-se readequar a
capacidade produtiva do macroprocesso de Acabamento reduzindo 0S excessos na
producdo, o que representa uma reducédo do lead time na ordem de 88,6% além de
um ganho médio de nivelamento do processo produtivo e aplicacdo dos 7 tipos de
desperdicios. Outrossim, quanto ao cenario proposto por meio do mapa do estado
futuro 2, pode-se obter um melhor controle/reducdo dos estoques intermediarios com
o dimensionamento de supermercado para aplicacdo da producdo puxada via kanban,
proporcionando uma reducéao do lead time em 70,5% quando comparado ao mapa do
estado atual.

Todavia, é importante ressaltar que pode haver algumas barreiras na implan-
tacdo das préticas lean, haja visto que, a filosofia lean visa proporcionar melhorias
para o processo produtivo, porém para haver melhorias, sdo necessarias mudancas.
Portanto, para a implementacéo das praticas lean, se faz necessario levar em consi-
deracdo a cultura organizacional da empresa, envolvendo costumes e préticas adota-
das atualmente em relacdo a metodologia de trabalho. A lideranca também é um fator
a ser considerado, com o intuito de dimensionar o quanto os responsaveis, diretos e
indiretos, estao dispostos a seguir.

Como continuacao do presente estudo, sugere-se a implantacdo dos cenarios
propostos a empresa tomando como base o plano de trabalho para implementacéo
de melhorias bem como a priorizagéo das agbes a serem realizadas para atingir tal

objetivo. A implementacdo das propostas de melhorias podera proporcionar o
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aperfeicoamento do processo produtivo além de engajar os colaboradores, incluindo
o chéo de fabrica, proporcionando uma visao estratégica no que tange a reducao e/ou
eliminacdo dos desperdicios no fluxo de producdo, onde com a adog¢do das praticas
lean, este exercicio pode ser uma acgéo frequente.

Ademais, sugere-se a expansao desta analise e proporcao de melhorias para
outras familias de produtos e outros macroprocessos da empresa objeto de estudo, e
com isso, poder potencializar o uso do sistema de gestdo da producao, Lean Manu-
facturing, em tal empresa. Por fim, sugere-se também uma analise longitudinal quanto
a implementacao das praticas aqui propostas, com o intento de mensurar os resulta-

dos elencados comparando o antes e o depois de tal implementacao.

REFERENCIAS

BAMBANG S; MAUDIENA, H; PUTRI, KS; WAKHID, A. J. Implementation of value
stream mapping to reduce waste in a textile products industry. Cogent Engineering,
v.7,n. 1, p. 1-25, 2020. Disponivel em:
https://doi.org/10.1080/23311916.2020.1842148. Acesso em: 18 fev. 2025.

DIAS, E. R; SERRA, M. C; LIMA, E. V. Desperdicios na manutencao ferroviarias:
perdas por esperas no terminal ferroviario de Ponta da Madeira em Séo Luis, Mara-
nhao. Revista Producéo Online, v. 21, n. 3, p. 654-679, 2021. Disponivel em:
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v21i3.4062. Acesso em: 18 fev. 2025.

DIAS, J. L. Z & SANTINI, B. Mapeamento do Fluxo de Valor no processo de rotomol-
dagem. Revista Liberato, V. 9, N. 32, p. 225-237, 2018. Disponivel em: https://re-
vista.liberato.com.br/index.php/revista/article/view/567. Acesso em: 18 fev. 2025.

Dinesh, S.N; Shalini, M; Vijay, M; Mohan, R.C. V.; Saminathan, R; Subbiah, R. Im-
proving the productivity in carton manufacturing industry using value stream mapping
(VSM). Elsevier, v. 66, n. 3, p. 1221-1227. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.05.015. Acesso em 21. fev. 2025.

DINESH, S; NITIN, S; PATRICK. Application of value stream mapping (VSM) for lean
and cycle time reduction in complex production environments: a case study. Produc-
tion Planning & Control, v. 28, n. 5, p. 398-419, 2017. Disponivel em:
https://doi.org/10.1080/09537287.2017.1300352. Acesso em: 18 fev. 2025.

FALANI, S. Y. A; ALMEIDA, M. R; GONZALES, M. O. A; CAMPOS, M, C; ROCHA,
F. B. A& SILVEIRA, S. S. Mapeamento do fluxo de valor para melhoria de processo

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

28


https://doi.org/10.1080/23311916.2020.1842148
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v21i3.4062
https://revista.liberato.com.br/index.php/revista/article/view/567
https://revista.liberato.com.br/index.php/revista/article/view/567
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.05.015
https://doi.org/10.1080/09537287.2017.1300352

de uma industria téxtil. Revista Espacios, v. 35, n. 9, p. 1-12, 2014. Disponivel em:
https://repositorio.ufrn.br/handle/123456789/33032. Acesso em: 24 fev. 2025.

FILHO, M. P. Gestéo da producéao industrial. 12 Edic&do, Curitiba, Editora IBPEX,
2007 p. 289.

FIM, H. V. Identificacdo dos sete tipos de desperdicios da producéo através da apli-
cacao do mapeamento do fluxo de valor. In: Congresso Brasileiro de Engenharia de
Producéao, 9., 2019. Ponta Grossa. Anais [...]. Ponta Grossa, 2019. Disponivel em:
10212019 191019 5dae2f23daSbb.pdf. Acesso em: 18 fev. 2025.

GANGA, G. M. D. Trabalho de Conclusao de Curso (TCC) na Engenharia de Pro-
ducéo: um guia préatico de conteudo e forma. S&do Paulo: Atlas, 2012.

HOPP, W. J; SPEARMAN, M. L. A ciéncia da fabrica. 3 ed. Porto Alegre, Editora
Bookman, 2013.

HUANG, C.; LEE, D. CHEN, S; TANG, W. A Lean Manufacturing Progress Model
and Implementation for SMEs in the Metal Products Industry. MDPI Journals, V. 10,
N. 5, 2022. Disponivel em: https://www.mdpi.com/2227-9717/10/5/835. Acesso em:
20 fev. 2025.

JASTI, N. V. K; KOTA, S; SANGWAN, K. S. An application of value stream mapping
in auto-ancillary industry: a case study. The TQM Journal, V. 32, N. 1, p. 162-182,
2020. Disponivel em: https://doi.org/10.1108/TQM-11-2018-0165. Acesso em: 18 fev.
2025.

KACH, S. C; OLIVEIRA, R. J; VEIGA, L. R. & GALHARDI, A. C. Mapeamento do
Fluxo de Valor: otimizacéo do Processo Produtivo sob a 6tica da Engenharia de Pro-
ducéo. In: Simpésio de Exceléncia em Gestdo e Tecnologia, 11., 2014. Rio de Ja-
neiro. Anais [...]. Rio de Janeiro, 2014. Disponivel em: https://www.aedb.br/seget/ar-
quivos/artigos14/20520470.pdf. Acesso em: 18 fev. 2025.

KAZANCOGLU, Y; EKINCI, E; OZEN, Y. D. O.; PALA, M. O. Reducing Food Waste
Through Lean And Sustainable Operations: A Case Study From The Poultry Industry.
RAE- Revista de Administracdo de Empresas, V. 61, N. 5, p. 1-18, 2021. Disponi-
vel em: https://doi.org/10.1590/S0034-759020210503. Acesso em: 18 fev. 2025.

KUMAR, D. V; MOHAN, G. M; MOHANASUNDARAM, KM. Lean supply chain man-
agement in the apparel industry using value stream mapping, International Journal
of Services and Operations Management, V. 37, N. 1, p. 133-143, 2020. Dis-
ponivel em: https://doi.org/10.1504/IJSOM.2020.109440. Acesso em: 18 fev. 2025.

KYRILLOS, S. L; NASCIMENTO, R. J; SOUZA, J. B; UMBERTO 0. J; SACCO-
MANO, J. B. Value Stream Mapping (VSM) Applied to a Company of the Metal-Me-
chanic in 4.0 Industry Context. Revistasfa, v. 18, n. 7, 2021. Disponivel em: Value
Stream Mapping (VSM) Applied to a Company of the Metal-Mechanic in 4.0 Industry

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

29


https://repositorio.ufrn.br/handle/123456789/33032
https://aprepro.org.br/conbrepro/2019/anais/arquivos/10212019_191019_5dae2f23da5bb.pdf
https://www.mdpi.com/2227-9717/10/5/835
https://doi.org/10.1108/TQM-11-2018-0165
https://www.aedb.br/seget/arquivos/artigos14/20520470.pdf
https://www.aedb.br/seget/arquivos/artigos14/20520470.pdf
https://doi.org/10.1590/S0034-759020210503
https://doi.org/10.1504/IJSOM.2020.109440
http://www4.unifsa.com.br/revista/index.php/fsa/article/view/2334/491492869
http://www4.unifsa.com.br/revista/index.php/fsa/article/view/2334/491492869

Context / Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) Aplicado em uma Empresa Metal-
mecanica no Contexto da Industria 4.0 | Kyrillos | Revista FSA (Centro Universitario
Santo Agostinho). Acesso em: 20 fev. 2025.

LIMA, D. F. S; ALCANTARA, P. G. F; SANTOS, L. C; SILVA, L. M. F & SILVA, R. M.
Mapeamento do fluxo de valor e simulacdo para implementacéo de praticas lean em
uma empresa calcadista. Revista Producéao Online, v. 16, n. 1, p. 366-392, 2016.
Disponivel em: https://doi.org/10.14488/1676-1901.v16i1.2183. Acesso em: 18 fev.
2025.

LINKER, J. K. O modelo Toyota: 14 principios de gestdo do maior fabricante do
mundo. 12 Edicao, Porto Alegre, Editora Bookman, 2005.

MARTINS, R. A.; MELLO, J. B. P.; TURRIONI, C. H. Guia para elaboracdo de mo-
nografiae TCC em engenharia de producao. Editora Atlas, 2014.

MENON, B. R; SHALIK, P. R; KIRON, K. R; SREEJITH, J; SAJEESH, P. Cost value
stream mapping as a lean assessment tool in a small-scale industry. International
Journal of Services and Operations Management, v. 30, n. 1, p. 72-91, 2020. Dis-
ponivel em: https://doi.org/10.1504/IJPQM.2020.107274. Acesso em: 18 fev. 2025.

MESQUITA, D. C. V; MESQUITA, W. G. & SOUZA, L. R. S. Implementagcéo do ma-
peamento do fluxo de valor de uma montadora de veiculos, denominada empresa
Beta. Revista Exacta. v. 12, n. 2, p. 197-208, 2014. Disponivel em:
http://dx.doi.org/10.5585/exactaep.vi2n2.4851. Acesso em: 18 fev. 2025.

MISHRA, A. K; SHARMA, A; SACHDEO, M. Development of sustainable value
stream mapping (SVSM) for unit part manufacturing: A simulation approach. Interna-
tional Journal of Lean Six Sigma, v. 11, n. 3, p. 493-514, 2020. Disponivel em:
https://doi.org/10.1108/1IJLSS-04-2018-0036. Acesso em: 18 fev. 2025.

MONDEN, Y. Sistema Toyota de producao: uma abordagem integrada ao just-
in-time. 4 ed. Porto Alegre, Editora Bookman, 2015.

MURALI, C. S; PRABUKARTHI, A. Productivity improvement in furniture industry us-
ing lean tools and process simulation. International Journal of Services and Oper-
ations Management, v. 30, n. 2, p. 214-233, 2020. Disponivel em:
https://doi.org/10.1504/13PQM.2020.107812. Acesso em: 18 fev. 2025.

NEGRAO, L. L. L; GODINHO FILHO, M; GANGA, G. M. D; CHOPRA, S; THURER,
M; SACOMANO NETO, M; MARODIN, G. A. Lean manufacturing implementation in
regions with scarce resources: A survey in the Amazon Region of Brazil. Manage-
ment Decision, v. 58, n. 2, p. 313-343, 2020. Disponivel em:
https://doi.org/10.1108/MD-10-2018-1082. Acesso em: 18 fev. 2025.

OHNO, Taiichi. O Sistema Toyota de Producéo: além da producdo em larga es-
cala. 12 Edicao, Porto Alegre, Editora Bookman, 1997.

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

30


http://www4.unifsa.com.br/revista/index.php/fsa/article/view/2334/491492869
http://www4.unifsa.com.br/revista/index.php/fsa/article/view/2334/491492869
http://www4.unifsa.com.br/revista/index.php/fsa/article/view/2334/491492869
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v16i1.2183
https://doi.org/10.1504/IJPQM.2020.107274
http://dx.doi.org/10.5585/exactaep.v12n2.4851
https://doi.org/10.1108/IJLSS-04-2018-0036
https://doi.org/10.1504/IJPQM.2020.107812
https://doi.org/10.1108/MD-10-2018-1082

PATHANIA A; KUMAR, R; ROJHE, K; GOEL, B; AGGARWAL, S; MAHTO, D. Value
stream mapping — Panacea for lead time reduction in ferrite core industry. Elsevier,
V.46, n. 7, p 2456-2461, 2021. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.01.362. Acesso em: 19. fev. 2025.

RAJESH, M. B; SHALIJ, PR; SAJEESH, P; TOM, G; PRAMOD, VR. Cost value-

stream mapping as a lean assessment tool in a surgical glove manufacturing com-
pany. The south african jornal of industrial engineering, v. 32, n. 1, p. 157-170,
2021. Disponivel em: https://doi.org/10.7166/32-1-2368. Acesso em: 18 fev. 2025.

RATHI, R; JAGADEESWARAN, M; IMRAN, G. M; KUMAR, K. V; ESWAR, K. V. R;
SAMEERPASHA, S. Investigation and implementation of VSM in water distillation
plant. Elsevier, v. 50, n. 5, p. 751-758, 2022. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.05.274. Acesso em: 22 fev. 2025.

ROTHER, Mike & SHOOK, John. Aprendendo a Enxergar: mapeamento do fluxo
de valor para agregar valor e eliminar o desperdicio. Edicdo, The lean enterprise
institute e Lean institute Brasil, S&o Paulo, 2003.

SALVADOR, R; BARROS, M. V; SANTOS, G. E. T; MIERLO, K. G. V; PIEKARSKI,
C. M; FRANCISCO, A. C. Towards a green and fast production system: Integrating
life cycle assessment and value stream mapping into decision making. Environmen-
tal Impact Assessment Review, v. 87, n. 106519, p. 1-15, 2021. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.eiar.2020.106519. Acesso em: 18 fev. 2025.

SALWIN, M; GOLDA, I. J; BANKA, M; VARANCHUK, D; GIVINA, A. Using value
stream mapping to eliminate waste: A case study of a steel pipe manufacturer. Ener-
gies, v. 14, n. 3527, p. 1-19, 2021. Disponivel em:
https://doi.org/10.3390/en14123527. Acesso em: 18 fev. 2025.

SANTOS, P. V. S; FERRAZ, A. V & SILVA, A. C. G. C. Utilizacéo da ferramenta ma-
peamento de fluxo de valor (MFV) para identificagdo de desperdicios no processo
produtivo de uma empresa fabricante de gesso. Revista Producédo Online, v. 19, n.
4, p. 1197-1230, 2019. Disponivel em: https://doi.org/10.14488/1676-
1901.v19i4.3310. Acesso em: 18 fev. 2025.

SHAH Rachna & WARD T. Peter. Defining and developing measures of lean produc-
tion. Journal of Operations Management, v. 25, n. 4, p. 785-805, 2007. Disponivel
em: https://doi.org/10.1016/].jom.2007.01.019. Acesso em: 18 fev. 2025.

SILVA, T; OLIVEIRA, C. C & ROCHA, R. P. Aplicacdo do mapeamento do fluxo de
valor para identificacdo e reducao de desperdicios na linha de montagem de circui-
tos eletrbnicos. Brazilian Journal of Development, v. 6, n. 2, p. 8188-8204, 2020.
Disponivel em: https://doi.org/10.34117/bjdv6n2-212. Acesso em: 18 fev. 2025.

SINGH, J; SINGH, H. Application of lean manufacturing in automotive manufacturing

unit. International Journal of Lean Six Sigma, v. 11, n. 1, p. 171-210, 2020. Dis-

ponivel em: https://doi.org/10.1108/IJLSS-06-2018-0060. Acesso em: 18 fev. 2025.
Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

31


https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.01.362
https://doi.org/10.7166/32-1-2368
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.05.274
https://doi.org/10.1016/j.eiar.2020.106519
https://doi.org/10.3390/en14123527
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v19i4.3310
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v19i4.3310
https://doi.org/10.1016/j.jom.2007.01.019
https://doi.org/10.34117/bjdv6n2-212
https://doi.org/10.1108/IJLSS-06-2018-0060

SINGH, J; SINGH, H; SINGH, A; SINGH, J; Managing industrial operations by lean
thinking using value stream mapping and six sigma in manufacturing unit: case stud-
ies. Management Decision, v. 58, n. 6, p. 1118-1148, 2020. Disponivel em:
https://doi.org/10.1108/MD-04-2017-0332. Acesso em: 18 fev. 2025.

SIRAJUDEEN, R. S; KRISHNAN, A. Application of lean manufacturing using value
stream mapping (VSM) in precast component manufacturing: A case study. Elsevier,
V.65, n. 2, p. 1105-1111, 2022. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.04.159. Acesso em: 21 fev. 2025.

SLACK, N; CHAMBERS, S; JOHNSTON, R. Administracdo da producéo. 3 ed.
Séo Editora Atlas: S&o Paulo, 2009.

TOLEDO, J. C; BORRAS, M. A. A; MERGULHAO, R. C; MENDES, G. H. S. Quali-
dade: Gestao e Métodos. Rio de Janeiro: LTC, 2017.

TUBINO, D. F. Planejamento e controle da producdao: teoria e prética. 3 ed. Sédo
Paulo: Atlas, 2017.

VIEIRA, A. C. S; RODRIGUES, A. L. P; SERRA, M. C; ARCOS, I. S. V & PINHEIRO,
E. M. Aplicacdo do mapeamento do fluxo de valor (MFV) em uma industria move-
leira. In: Encontro Nacional de Engenharia de Produgéao, 38., 2017. Joinville. Anais
[...]. Joinville, 2017. Disponivel em: https://www.abepro.org.br/biblio-

teca/TN_STP 238 376 31834.pdf . Acesso em: 18 fev. 2025.

VIEIRA, A. S. T & NASCIMENTO, D. L. M. Analise do Mapeamento do Fluxo de Va-
lor na industria téxtil com foco na Reduc¢éo do Desperdicio em Malharia Circular.
Journal of Lean Systems, v. 4, n. 3, p. 60-83, 2019. Disponivel em:
https://ojs.sites.ufsc.br/index.php/lean/article/view/2842. Acesso em: 18 fev. 2025.

WENDT, C; BAU, B. G. Andlise e reduc&o do lead time em uma industria de confec-
¢oes. Revista Producdo Online, v. 22, n. 2, p. 2994-3020, 2022. Disponivel em:
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v22i2.4790. Acesso em: 18 fev. 2025.

YIN, R. Estudo de caso Planejamento e Métodos. 4 ed. Editora Bookman: Porto
Alegre, 2010.

ZAPPELINO, B. F; DECKER JUNIOR, C; ROCHA, G; STEFFENS, M; MOCCI, N;
CORREA, N. V. Aplicacdo do mapeamento do fluxo de valor em uma empresa de ar-
tigos de decoracao em ferro. Revista Gestao e Producgéao, v. 2, n. 1, p. 2-11, 2018.
Disponivel em: https://www.revistagestaoeproducao.com/_fi-

les/ugd/e8e621 d2cc0dd28d9848a7bel7652d3ee2aaf2.pdf. Acesso em: 18 fev.
2025.

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

32


https://doi.org/10.1108/MD-04-2017-0332
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.04.159
https://www.abepro.org.br/biblioteca/TN_STP_238_376_31834.pdf
https://www.abepro.org.br/biblioteca/TN_STP_238_376_31834.pdf
https://ojs.sites.ufsc.br/index.php/lean/article/view/2842
https://doi.org/10.14488/1676-1901.v22i2.4790
https://www.revistagestaoeproducao.com/_files/ugd/e8e621_d2cc0dd28d9848a7be17652d3ee2aaf2.pdf
https://www.revistagestaoeproducao.com/_files/ugd/e8e621_d2cc0dd28d9848a7be17652d3ee2aaf2.pdf

Biografia dos autores

Marcos Araujo de Araujo

Mestre em Engenharia de Processos pela Universidade Federal do Para, Especialista em Inovacéo e
Tecnologia Industrial Avancada pelo SENAI CETIQT. Dentre as areas de interesse e atuagéo, desta-
cam-se: aplicacao das metodologias Lean Manufacturing e Six Sigma; gestéo e controle da qualidade,
gestédo e controle de processos, planejamento, programacédo e controle da producédo (PPCP), implan-
tacdo e gerenciamento de projetos, Business Intelligence (BI), gerenciamento e governanca de dados,
pesquisa, desenvolvimento e inovagdo (PD&l).

Mateus Araujo de Araujo

Mestre em Administragdo e Especialista em Gestdo e Controle da Qualidade pela Universidade do
Federal do Para (UFPA). Possui interesse em temas como Logistica, Gestédo da qualidade, Gestéo de
almoxarifado, Gestao agil de projetos, Gestao de pessoas, Administracao, Business intelligence, Pla-
nejamento estratégico, Planejamento e controle da producédo (PCP), Linha de producgéo e Lean (Manu-
facturing, Office, Constrution Healthcare e Six Sigma).

Léony Luis Lopes Negrédo

Doutorado em Engenharia de Producgéo pela Universidade Federal de S&o Carlos. Tem interesse em
ensino, pesquisa, extensao e gestao na area de Engenharia de Producdo, com énfase em Gestdo de
Operacdes, PCP, Lean Manufacturing, Gestao de Estoques, Gestéo de Custos e Avaliacdo de Projetos.
Possui artigos publicados em journals com alto fator de impacto (JCR), dentre eles, Production Planning
and Control, Management Decision e IEEE.

Fabiola Domingues Maciel
Graduanda no Curso de Bacharelado em Engenharia de Producéo na Universidade do Estado do Para

— UEPA, Campus Castanhal/PA.

Artigo recebido em: 09/07/2024 e aceito para publicacdo em: 25/09/2024
DOI: https://doi.org/10.14488/1676-1901.v25i1.5340

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v. 25, n. 1, e-5340, 2025.

33


https://doi.org/10.14488/1676-1901.v25i1.5340

