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Resumo

O estudo refere-se a proposta aplicacdo da ferramenta lean Value Streaming Mapping no setor
de expedicdo de uma empresa do polo industrial de Manaus. O trabalho deteve-se a uma busca
exploratéria nos processos de expedicdo com o objetivo de identificar desperdicios. A
metodologia utilizada consistiu na aplicacdo das cinco etapas da ferramenta VSM, que consistiu
na criacdo do Mapa do Estado Atual do processo de expedicdo, avaliacdo das atividades e
proposta de um plano de agéo para a criagdo do Mapa de Estado Futuro. Como resultado das
acOes implementadas, os tempos relacionados com as etapas de emissdo de nota fiscal, leitura
de produtos, embarque e entrega de produto ao ciente sofreram reducdo na ordem de 50%, 80%,
60% e 50% respectivamente, além da eliminacdo do processo de preparacdo. Ao final a
aplicacdo do VSM permitiu identificar desperdicios, que foram adequadamente mapeados, e
que resultou na reducdo do tempo de ciclo entre as atividades de 1260 minutos para 240
minutos.

Palavras-chave: VSM, Expedicdo, Gestdo de Estoques.
Abstract

The study refers to the proposed application of the lean Value Streaming Mapping tool in the
shipping sector of a company in the industrial pole of Manaus. The work focused on an
exploratory search in the shipping processes with the aim of identifying waste. The
methodology used consisted of applying the five stages of the VSM tool, which consisted of
creating the Current State Map of the shipping process, evaluating activities and proposing an
action plan for creating the Future State Map. As a result of the actions implemented, the times
related to the stages of issuing the invoice, scanning, shipping and delivering the product to the
customer were reduced by 50%, 80%, 60% and 50% respectively, in addition to eliminating the
preparation process. In the end, the application of VSM allowed the identification of waste,
which was properly mapped, which resulted in a reduction in the cycle time between activities
from 1260 minutes to 240 minutes, and which resulted in a reduction in the cycle time between
activities from 1260 minutes to 240 minutes.

Keywords: VSM, Shipping process, Stock management.
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1 Introducéo

Para atingir a maxima eficiéncia e alcancar melhor participacdo de mercado as
organizacOes recorrem a diversas metodologias e ferramentais para elevar seu nivel de
competividade. DESSLER (2003) sustenta que a vantagem competitiva é toda e qualquer
diferenca que uma empresa pode alcancar em suas atividades que a distinga dos seus
concorrentes.

Assim, como em todas as demais areas de uma organizacao o setor de estoque também
tem sido um ator importante no desenvolvimento de acdes voltadas para a melhoria de
eficiéncia operacional, desde a aquisicdo da matéria prima até a entrega ao cliente final, e sua
importancia esta relacionada com o controle dos niveis de estoque e o equilibrio da oferta e da
demanda (SLACK e JOHNSTON, 2009), gestdo da demanda (POZO, 2010) e gestdo de custos
do estoque (NOGUEIRA, 2012).

Com efeito, o gerenciamento de cada parte da Cadeia de Suprimentos passa a ter papel
relevante, pois, segundo a definicdo de CHIRSTOPHER (2010), é um conjunto agdes que se
vinculam em diferentes processos ou atividades, a fim de produzir valor na forma de produto
ou servico a um consumidor final. Ja para NOVAES (2001), a logistica de distribuicdo tem
como finalidade atender a todas as necessidades do cliente, de forma a reduzir custos, realizando
a entrega no momento certo e com o nivel de servico desejado pelo mesmo.

E nesse contexto que se da a aplicacdo das estratégias de gestdo preconizadas pela
filosofia enxuta, ou lean manufacturing, que busca identificar as ineficiéncias operacionais por
meio da investigacdo dos desperdicios existentes no processo, com a finalidade de elimina-los
ou reduzir seu impacto aos processos, conforme atesta a literatura da area (WOMACK e
JONES, 1998; FILHO, 2003; OSTRIN, 2008; ZANELLA, 2009; WERKEMA, 2010).

O objetivo deste estudo é aplicar a ferramenta lean denominada Mapeamento do Fluxo
de Valor, também conhecida por Value Streaming Mapping (VSM), com a finalidade de
identificar atividades que ndo agregam valor ao processo de expedi¢do reduzindo, assim, 0s
tempos das atividades e auxiliar na gestdo de estoques, com vistas a melhorar o processo de

expedicdo de matérias de uma empresa do setor eletroeletronico do Polo Industrial de Manaus.
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2 Revisdo da Literatura
2.1 A Evolucéo da Logistica e da Cadeia de Suprimentos

O surgimento da logistica, segundo REIS (2004), foi a partir do relacionamento humano
do século XVII, onde vem da palavra logistique, que é proveniente de uma patente do exeército
francés, do qual tinha como atividades relacionadas a deslocamento e alojamento das tropas em
combate. Em fungdo disso, o termo passou a ser associado “a arte de movimento das tropas”.

Segundo FLEURY (2000), o inicio das operagdes logisticas pode facilmente se
confundir com o inicio de operacbes organizadas econdmicas onde, com a evolucdo das
atividades produtivas mais especializadas, resultou em atividades logisticas importantes
relacionadas ao estoque, armazenagem e transporte. Com isso, em sua concepgéo inicial, a
logistica consiste na acdo simples de entregar o produto certo no lugar certo e no tempo certo,
sendo esse conceito evoluido, adquirindo novas varaveis, conforme a necessidade de cada
década de maneira especifica (BOWERSOX e CLOSS, 2001).

CARVALHO (2005), destaca que a Gestdo da Cadeia de Suprimentos se trata de uma
varidvel determinante para o sucesso das organizacdes que visam vantagem competitiva
mediante seus concorrentes, onde esse aspecto ja ndo é mais individual, mas sim entre cadeias
de suprimentos. Um melhor relacionamento entre os parceiros de uma cadeia é o0 que propicia
0 sucesso da mesma, somente com a evolugdo dos canais de comunicagéo e o aperfeicoamento
da cadeia de informacGes é que € possivel obter beneficios e melhores resultados, visando
sempre técnicas de Benchmarking de mercado pois apenas assim a empresa sera direcionado
para as melhores praticas e aos resultados mais positivos possiveis (BALOU, 2001).

SCARVADA e HAMACHER (2000) complementam que o gerenciamento da cadeia
de suprimentos comecou a se formar a fim de eliminar desperdicios e reduzir tempo de ciclo
para fornecer melhor servicos a seus clientes em um menor custo.

LAMBERT e COOPER (2000) reforcam que é sempre necessario alocar recursos
adequados, tanto para 0 monitoramento quanto para a execucdo da Gestdo da Cadeia de
Suprimento, pois uma cadeia ineficiente aumenta significativamente o custo devido ao emprego
inadequado de recursos, evita a tomada de decisGes erradas por déficit da cadeia de informagdes

e até prejuizos financeiros.
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A gestdo da cadeia de suprimento, e dos estoques, € considerada estratégica dentro das
organizagOes, uma vez que se constituem no ele de ligacdo entre os fornecedores e clientes,
originando varios estudos nessa area (QUINHOES PINTO et al., 2014; AGUIAR et al., 2015;
MARTINS, 2017; ROCHA et al., 2017; SOHAIL e SHEIKH, 2018).

2.2 Pensamento Lean Manufacturing

Segundo TOLEDO (2002), o pensamento Lean pode ser entendido como a maneira de
se produzir mais utilizando menos recurso, atendendo da melhor maneira possivel as
necessidades do cliente, tornando as atividades mais satisfatorias eliminando desperdicios e
agregando valor ao fluxo desse produto. CAMPOS (1992), complementa que desperdicio é
qualquer recurso utilizado na cadeia do produto, no qual ndo agrega nenhum valor ou beneficio
para o cliente, onde reduzindo o desperdicio seria diminuir o custo de produgdo e aumentar o
valor do produto.

PINTO (2014) sustenta gque a filosofia enxuta passou por transformacgfes, comecando
com o sistema de producdo Toyota (TPS), sendo renomeado como manufatura enxuta ou
produgdo enxuta, até o status atual, conhecido como pensamento enxuto, a partir dos trabalhos
de WOMACK e JONES, 2004, entre outros (CLARK et al., 2013; MANN, 2014; BORTOLOTTI
etal., 2015)

Segundo OHNO (1997), os sete desperdicios de producéo sdo definidos como sendo: (i)
Superproducdo, que consisti em produzir mais que o necessario; (ii) Espera, que esta
relacionada a existéncia de ociosidade de recursos dentro da cadeia; (iii) Transporte, que esta
associado a movimentos de materiais ou recursos sem necessidade; (iv) Processamento, que
estd relacionado a esforcos que ndo agregam valor ao produto; (v) Estoque, que envolve
material em excesso, seja matéria prima ou produto acabado; (vi) Movimentacdo, que esta
associado ao movimento de pessoal e maquinas que nao agregam valor; e (vii) Retrabalho, que
esta relacionada com atividades de recuperacdo de pecas com qualidade abaixo do padréo.

Outro aspecto da filosofia lean é aquele que trata do principio da melhoria continua,
onde, para a sua aplicacdo, uma série de ferramentas que auxiliam e transformam o processo
mais enxuto foram desenvolvidas ao longo dos anos e aplicadas nas mais distintas organizacoes
e processos (COSTA et al., 2013; CHONG et al., 2016; DOMBROWSKI et al., 2016; BRITO
etal., 2017; BENASSULI at. al, 2018).
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Segundo Pinto (2014), as técnicas e ferramentas enxutas estdo consolidadas, mas isso
ndo se consegue sem o esforco e envolvimento das pessoas, uma vez que estas precisam ser
atraidas, formadas, empenhadas, mobilizadas e compensadas para o alcance dos resultados,

onde, para o0 autor, as pessoas sdo um elemento-chave em todo esse processo.

2.3 Value Streaming Mapping - VSM

O VSM (Value Stream Mapping) é uma das ferramentas do lean voltadas para a
otimizacao do processo produtivo. E uma metodologia lean thinking que permite identificar e
efetuar a analise de atividades subdividindo-as em atividade que acrescentam valor, que nédo
acrescentam, mas sdo necessarias e as que sao desnecessarias (ROTHER e SHOOK, 1999).

Esta identificacdo inicia com o Mapeamento de Fluxo de Valor do estado atual do
processo. Apds a andlise do processo e da realizacdo de melhorias, efetua-se 0 Mapeamento do
Fluxo de Valor do estado futuro (JONES e WOMACK, 2012; SINGH et al., 2017).

Para eliminar os desperdicios, é preciso mapear o fluxo de valor, que segundo
GOLDSBY E MARTICHENKAO (2005), sao as atividades existentes desde o planejamento até
a comercializacdo de qualquer produto ou servi¢o, mostrando o valor de cada atividade para a
organizacdo e os clientes. Assim, a alta direcdo tem como identificar todas as atividades do
fornecedor até o cliente final de modo a perceber o que agrega ou ndo agrega valor ao produto.

O VSM conecta etapas do processo, com materiais e informacgdes. 1sso possibilita
enxergar uma fotografia do processo, facilitando perceber niveis de estoque, tempos e lead
times, e, consequentemente, potenciais areas para melhoria. Além disso, visa identificar o
processo como esta hoje, do jeito que ele esta rodando neste momento, e ndo da maneira que
deveria funcionar, devendo ser um retrato do agora, e ndo uma foto de uma situacéo tedrica ou
ideal (CRAVEIRO et al., 2018).

As etapas da aplicacdo do VSM consistem em na: (i) Identificacdo da familia de produto
e 0 processo a ser mapeado; (ii) Desenho do processo atual; (iii) Avaliacdo do fluxo de
valor atual; (iv) Criagéo do estado futuro do mapa do fluxo de valor; e (v) Criagéo de um plano
de acdo.

Segundo SHOOK e ROTHER (1998), o Mapeamento do Fluxo de Valor é uma
ferramenta simples, que auxilia na identificacdo dos conceitos e utilizacdo do pensamento lean
para criacdo do mapa de valor do produto, e que tem como caracteristica o auxilio na




&Y.,

A Engenharia de Producéo e os Desafios Contemporaneos ENGENHARIA
DE PRODUCHO

Manaus, AM, Brasil, 06 a 10 de fevereiro de 2023

identificacdo das atividades de um processo, permitindo o reconhecimento de desperdicios no
processo e a tomada de acdo visando a eliminacdo de tais desperdicios, conforme trabalhos de
aplicacdo realizados em distintos processos (SILVA et al., 2012; VENKATARAMAN et al.,
2014; LACERDA et al., 2016).

3 Percurso Metodoldgico

O presente trabalho envolveu a aplicacdo de ferramentas do lean manufacturing, com
destaque para a denominada Value Stream Mapping (VSM), com o objetivo de levar a cabo um
estudo exploratério para identificar desperdicios no setor de expedi¢do, com a finalidade de
desenvolver um plano de acdo visando a elaboracdo de uma proposta para reducdo das
atividades que ndo agregam valor ao processo de gestdo de estoques e atividades logisticas da
empresa estudada. O percurso metodoldgico desta pesquisa estd baseado nas premissas

definidas pela metodologia VSM, e se deu conforme a Figura 1.

VSM Passo 2:

Cnagio do Mapa do
Estado Atual

Avahagio do processo
do setor de Expedigiio

Rewisio de Literatura

VSM Passo 3: VSM Passo 4:

Avaliagio do Fluxo de Cniagio do Mapa do
Valor do Estado Atual Estado Futuro

VSM Passo 5:
Crniagio do Plano de
Agdo

Figura 1. Percurso Metodoldgico da Pesquisa.
Fonte: o autor.

A fase de revisdo de literatura consistiu na investigacdo das ferramentas de apoio a
gestdo da producgdo orientadas para a gestdo de estoques e logistica, bem como estudo de
aplicacBes industriais relacionadas ao tema, e deu-se no periodo de setembro a novembro de
2019. A partir da aplicacdo das metodologias 5W2H e Brainstorming foi possivel realizar uma
avaliacdo de todas as etapas do processo de expedicao, desde o recebimento de matéria prima,

fluxo entre os processos, armazenamento e distribuicéo.
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A seguir adotaram-se 0s passos previstos pela metodologia VSM, a saber:

1.

Identificacdo da familia de produto e do processo a ser mapeado: consistiu na
identificacdo clara de qual a familia de produtos e processos realmente é
importante mapear.

Criacdo do Mapa do Estado Atual: consistiu na reunido de todos os envolvidos
com 0 processo a ser mapeado, de modo a identificar as etapas envolvidas,
pontos de inicio e fim do processo, informacfes de fornecedores, clientes
externos, tempos envolvidos, etc. Identificacdo das etapas que consomem uma
maior parcela dos recursos da organizagdo ou que agreguem mais valor ou lucro,
assim como para aquelas que ndo agregam valor.

Avaliagéo do Fluxo de Valor do Estado Atual: consistiu na avaliacdo das etapas
que agregam valor ao cliente, identificagdo quais processos de fabricacgéo,
medidas e tratamentos que agregam valor, verificacdo de como os desperdicios
estdo sendo gerados, quanto e quais recursos estdo sendo utilizados, o tempo de
espera entre 0s processos de fabricacdo, identificar como se podera eliminar ou
reduzir os gargalos dentro do processo, bem como implementar mudancas.
Criacdo do Mapa de Estado Futuro: consistiu na reunido de todos os envolvidos
para projetar como gostariamos que fosse o processo, com o objetivo de fazer o
produto/processo fluir melhor, reduzindo a quantidade de inventario ou de
espera entre etapas, de modo a criar a imagem de como seria o fluxo de valor
ideal de trabalho.

Criagdo do Plano de acdo: had uma forma variada de se usar ferramentas lean
para apoio ao plano de acdo necessério. Ha uma grande variedade de modelos
disponiveis para isto, podendo ser utilizadas as ferramentas Kaizen, Pensamento
A3, 5Ws, DMAIC. Esta fase consistiu na criacdo do plano de agéo, para que haja
uma transicédo do estado atual para o estado futuro desejado.

Avaliacdo, Andlise e Relatorio: consistiu em melhorar a coordenacdo de
movimentacao de materiais, pessoas e as atividades desenvolvidas no &mbito do

setor de expedicdo da empresa.

GOVERNO DO ESTADO

@unew == g5 AMAZONAS ’




&Y.,

ENGENHARIA

A Engenharia de Producéo e os Desafios Contemporaneos i
DE PRODUCHO

<
i
0

Manaus, AM, Brasil, 06 a 10 de fevereiro de 2023

4 Resultados da Pesquisa

Neste capitulo € apresentada a aplicacdo do VSM para identificar os desperdicios e
ineficiéncias geradas no processo de expedi¢cdo da empresa estudada. O estudo deu-se a partir
da avaliacdo dos setores processos de Producéo, Estoque de Produto Acabado (PA), Emissédo

de Nota Fiscal (SENF), rastreabilidade (Scanner/MAC), Preparacdo, Embargue e Recebimento

do cliente.

As atividades desta etapa estdo resumidas na Figura 2.

«

* Identificacdo

* Brainstorming

» Aplicar as

* Mapeamento do

* Identificacdo de

dos processos. com 0s melhorias nos custo-beneficio oportunidades
identificacdo principais processos. com de cada acdo. a de melhorias
dos principais stakeholders e base no omano fim de em outros
gargalos e consultorias de acdo identificar os processos
caracterizagao para elaborado. ganhos do através das
dos identificacdo de aplicar processo ferramentas
desperdicios oportunidades melhorias nos aprimorado. utilizadas.
presentes e de melhorias. processos, de Realizar
utilizacdo do Montagem do modo a ganhar acompanhament
VSM para plano de acdo tempo e o das melhorias
entendimento para eliminar os agilidade n implementadas.
do estado atual desperdicios. processo.
do processo. eliminando
gargalos.
Mapeamento do Identificagdo do Melhorias pos
Estado Atual Estado Futuro Estado Futuro

Figura 2. Atividades de Aplicacdo do VSM no Processo de Expedicéo.

Fonte: o autor.

4.1 Mapeamento do Processo de Expedigdo

As etapas estudadas no VSM estdo detalhadas a seguir:

» Producgdo: é o fornecedor do setor de expedicdo. Por meio deles o produto é
industrializado e disponibilizado para a distribuicdo fisica.

= Estoque de Produto Acabado (PA): é o estoque onde ficam armazenados todos 0s
produtos acabados que ficam disponiveis para venda de produtos que ja tiveram seu
pedido firmado através do setor comercial e/ou PCP. Nesse processo, o principal

gargalo encontrado foi 0 acimulo de materiais que ficam muito tempo retidos nesse

ade
Oesenvolvimento
Econdmico, Clénia,
Tecnologha ¢ Inovagio
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estoque, devido a cancelamento de demandas dos clientes e alto processamento
(excesso de producdo) devido ao aproveitamento de capacidade de producéo.

= SENF: o processo de SENF (Solicitagdo e Emissdo de Nota Fiscal) é a atividade que
solicita as notas fiscais, ficando consigo o controle de vendas e demandas, tais como
cliente de destino, preco de venda, condi¢Bes de pagamentos etc. O principal gargalo
dessa atividade esta relacionado com o excesso de NF’s emitidas e que precisam ser
canceladas devido a erros de informacdes de faturamento ou saldos de estoques
imprecisos.

= Scanner: esse processo € a atividade de rastreabilidade do produto onde se associa
eletronicamente cada codigo serial e/ou codigo MAC de cada produto em sua
determinada Nota Fiscal. Assim é possivel rastrear datas de producédo, lotes de
fabricacdo e para onde foi enviado cada produto fabricado no setor de producéo da
empresa. Como principais gargalos dessa area foram identificados o alto
processamento de informacBes no sistema, a espera devido a demora desse
processamento de informacGes e a alta movimentacao de equipamentos e operadores.

= Preparacgdo: nesse processo é feita a separacdo do produto referente a cada NF, sendo
embalado para ficar disponivel para envio. Para esse processo foi identificado um
desperdicio com filme stretch devido ao consumo indevido e falta de padronizacédo
quando ao adequado uso desse material.

= Embarque: nesse processo, € destinado a carga ao caminhdo que seré responsavel por
enviar o produto segundo determinada rota de entrega. Caso o produto seja
interestadual, ele é embarcado no veiculo da transportadora responsavel pelo frete.
Como desperdicios desse processo foram identificados o excesso de retrabalhos e
defeitos no cliente devido a troca de materiais no momento do embarque.

= Recebimento do Cliente: esse processo é caracterizado pela rotina empregada em cada
cliente, onde cada um segue suas normas, podendo apresentar diferencas entra elas,
variando de cliente para cliente. Os principais gargalos dessa etapa que foram
identificados estdo relacionados com o tempo de espera e movimentacdo, uma vez
que cada cliente tem sua rotina de recebimento, com processos como validacdo de
Nota Fiscal, troca de padrdo do palete (madeira, plastico ou metal), movimentacao
excessiva devido a indisponibilidade de doca de recebimento, entre outros.
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Os tempos identificados na avaliacdo atual estdo detalhados na Tabela 1, ao passo que

a Figura 3 detalha o Mapa de Estado Atual deste processo.

Tabela 1. Tempos de Atividades: Fase Mapa de Estado Atual.
VSM Estado Atual — Led Time: 6,375 dias | Tempo de Processo: 1260 minutos

Atividade/Processo Tempo de Atravessamento (dias) Tempo da Atividade (min)

PCP - Producéo 35 (conforme plano)

PCP- SENF 1 60

Produgdo - Estoque PA 4 1920
SENF — Estoque PA 1 120
Estoque PA- Scanner 0,75 360
Scanner - Preparacédo 0,75 360
Preparagdo - Embarque 0,75 180
Embarque - Recebimento Cliente 0,125 360

Fonte: o autor.
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Figura 3. VSM Estado Atual do Processo de Expedicao.

Fonte: o autor.
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4.2 Proposta de A¢ao para melhoria do Processo de Expedicédo

Ap6s mapeadas as atividades e discutidos os principais pontos de gargalos e
desperdicios, foi realizado um brainstorm envolvendo os stakeholders e demais atores dos
processos analisados, apoiados por consultorias especializadas em melhorias dos processos
envolvidos.

Os tempos identificados na avaliacdo do estado futuro estdo detalhados na Tabela 2 e as
acOes para elaborar um plano de acdo, com a finalidade de eliminar os desperdicios
identificados no VSM do estado atual, estdo demonstradas na Tabela 3.

A Figura 4 detalha o Mapa de Estado Futuro deste processo.

Tabela 2. Tempos de Atividades: Fase Mapa de Estado Futuro.
VSM Estado Futuro — Led Time: 6,25 dias | Tempo de Processo: 240 minutos ‘

Atividade/Processo Tempo de Atravessamento (dias) Tempo da Atividade (min)

PCP - Producéo 35 (conforme plano)

PCP- SENF 1 60
Produgéo - Estoque PA 4 1920
SENF — Estoque PA 1 60
Estoque PA- Scanner 0,75 60
Preparagéo - Embarque 0,75 60
Embarque - Recebimento Cliente 0,125 180

Fonte: o autor.
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Tabela 3. Plano de Agdo para a area de Expedicao.
PROCESS DESCRICAO DO - SUGESTAO DE STATUS DA
o PROBLEMA PROBLEMA DESPERDICIO MELHORIA PROPOSTA PRAZO CUSTO GANHO
ACUMULO | ALGUNSPRODUTOS
ESTOQUE DE FICAM ACUMULADOS VERIFICAGAO DE ADOTAR | SUGESTAO DE LONGO R$ 915,00
oA PRODUTOS DEVIDO A ESTOQUE FILOSOFLA JUST-IN-TIME MELHORIA PRAZO R$ 0,00 POR PALETE
ACABADOS | CANCELAMENTO DE POR ANO
SEM VENDA DEMANDAS
MUITAS NF'S
X PRECISAM SER X
EMISSAO | CANCELADAS DEVIDO ADOGAO DE KANBAN DE EM AINDA NAO
SENF EXCESSIVA ERROS DE DEFEITO/RETR | ENTREGAS UNIFICADOSE | APLICACAO/MAT CURTO R$ 0.00 PARAMETRI
DE NF'S INFORMAGOES OU ABALHO INVENTARIOS ROTATIVOS URAGAO DA PRAZO : ZADO
ERRADAS PRODUTOS TOTAL PROPOSTA
INEXISTENTES
DEMORA O SISTEMA PRECISA INTEGRAGAO DE UM R
DE PROCESSAR TODOS NOVO BANCO DE DADOS REDUGAO
OS SERIAIS PARA PARA MINIMIZAR O CURTO 100 HORA DE CONSULTORIA = R$ DE 5MIN
SCANNER EARE?\‘CT%SS'E INSERIR A ESPERA NUMERO DE APLICADA PRAZO 1363,00 PARA 3MIN
LEITURA INFORMAGAO NO INFORMAGOES A SEREM POR PALETE
SISTEMA PROCESSADAS
] ) MELHORIA DA ROTINA
ALTO E NECESSARIO LER PARA ADOGAO DE B
NUMERO CADA CAIXA ETIQUETA DE PALETE. EM REDUGAO
SCANNER | DE DADOS INDIVIDUALMENTE SUPERPROCES | CRIAGAO DOPACOTEDE | [ -ccnvoLvime | MEDIO/LON DE 3 MIN
A SEREM PARA INSERIR AS SAMENTO DADOS NO MOMENTO DO NTO GO PRAZO PARA 30
COLETADO INFORMAGOES NO RECEBIMENTO DO SEG
S SISTEMA MATERIAL FF:EALO ESTOQUE AINDA NAG DEFINIDO: 2° FASE
e DO PROCESSO DA
ADEQUAGAOQ DO SISTEMA
MOVIMENT | O OPERADOR PRECISA PARA A DINAMICA EMBALADORA/PALETIZADORA REDUCAO
AGAO DE SE DESLOCAR, TRANSPORTE/ | MOBILE ONDE POR MEIO EM DE CU%TO
SCANNER UM TRANSPORTANDO MOVIMENTAC | DEUMAPLICATIVOSERA | peqenvo yive | MEDIO/LON COM
COMPUTAD CONSIGO UM i0 FEITO A LEITURA. O NTO GO PRAZO EQUIPAMEN
ORE NOTEBOOK E UM OPERADOR FARA 1SSO 0
LEITOR LEITOR 2D/3D ATRAVES DE UM LEITOR
MOBILE
Fonte: o autor.
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Tabela 3. Plano de Ac¢do para a area de Expedicéo (continuacéo).
PROCESS DESCRICAO DO . SUGESTAO DE STATUS DA
o PROBLEMA PROBLEMA DESPERDICIO MELHORIA PROPOSTA PRAZO CUSTO GANHO
CUSTO DO
ALTO A EMBALADORA. MUDANGA PARA UMA CONSUMO
EMBALADORA DE FILM:
CONSUMO UTILIZADA NA X
X AUTOMATICA, COM AINDA NAO
DE FILM PREPARACAOQ E SUPERPROCES DINAMICA DE REGRA EM PARAMETRI
PREPARA | STRETCHE MANUAL FICANDO SAMENTO APLICADA ONDE DESENVOLVIME | MEDIO/LON ZADO:
GAOo FALTA DE TOTALMENTE NA IMOVIMENTAG ; GO PRAZO %
X X UTILIZARA A NTO REDUGAO
PADRONIZA | MAO DO OPERADOR O Ao
X QUANTIDADE EXATA DE DE UM
GAO DESSE CONTROLE DO _
CONSUMO CONSUMO DO FILM FILM STRETCH E OPERADOR:
EMBALAGEM ADEQUADA EM MEDIA
R$ 2500/MES
NAO HAVIA UMA IMPLANTACAO DE UMA
TROCA DE ROTINA DE ROTINA ATRAVES DE 0 CUSTO
PRODUTOS VALIDAGAO PARA LEITOR MOBILE PARA O MEDIO DE
EMBARQ | "\/A HORA GARANTIR QUE O RETRABALHO/ | CONFERENTE (AGP) PARA APLICADA CURTO/ME | 100 HORA DE CONSULTORIA = R$ UMA
UE DO PRODUTO DEFEITOS O MESMO VALIDAR SE O DIO PRAZO 1363,00 ENTREGA
EMBARQUE EMBARCADO PRODUTO SINALIZADO ERRADA =
PERTENCE A ESSA FOI O MESMO R$ 30,46
ROTA DE ENTREGA REGISTRADO NA NF
ALGUNS CLIENTES
TEM UM TIPO DE ECONOMIA
ALTO RECEBIMENTO MAPEAMENTO DAS DE TEMPO:
ESPECIFICO COM ESPERA/MOVI 2 HORA NO
RECEBIM | TEMPO DE X M PARTICULARIDADES DE
VALIDACAO DENF, | MENTAGAO/SU : CURTO/ME TEMPO DE
ENTODO | ESPERAE z CADA CLIENTE E ANALISE | EM ANDAMENTO R$ 0,00 %
CONFERENCIA 100% | PERPROCESSA DIO PRAZO OPERAGAO;
CLIENTE | MOVIMENT DE PLANOS DE MELHORIA
ACAOD DE PRODUTOS OU MENTO VISANDO CADA CLIENTE ECONOMIA
¢ EXCESSIVA DE CUSTO:
MOVIMENTAGAO DE R$ 30,46
MATERIAIS
Fonte: o autor.
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/ {|| LT=1 hrs
00K = 35 DIAS . LOTE = 15K
o — — Termp Iotegeal = COMPRAS/FCP
:[ = il ibrs CLIEMTE
R il Tempo DN ponnee] =
- - - 'Q' Ih-r'T :
Bhrs oi S o

- o

ESTOQUE PA SCANMER A EMBARQLUE @——O-I RECEBIMEMNTO CLIENTE
A\ o :

O L
LT= 2 hr=
TERFO DE LT= 1 hr= LT=1 hr=
- LOTE = 15K
PRODUCAD =4 DHAS
- LOTE = 15K LOTE = 15K LEAD TIME = 6,25
Tempo Integral = DILAS
Tempao Integral = Tq:ml:luil: I:ugrul = 2!."._ : - = s
1!_"d : - D-r- —— Tempo Disponivel = PROCESSO = 240
Tempao DJ::I:HJI‘IN’I:' = Coipgiate) 3:-I.|:|n|.1nr\-..-'\v|_ = dhrs Ce =
- r= B
- Bhr= di &ri o
Bhrs oi @i as Bhr= i @i s
0,75 CAS
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[ | B0 MHUTOS I | Bl MINLUIT OGS |

Figura 4. VSM Estado Futuro do Processo de Expedicéo.
Fonte: o autor.
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5 Concluséo

O VSM é uma ferramenta muito eficiente no que diz respeito a analise de processos e
identificacdo de desperdicios. E, nesse estudo, foi possivel identificar os beneficios de se aplicar
essa ferramenta para analisar um determinado setor de uma empresa.

Por meio dele, foi possivel mapear todos o0s processos do setor de expedicdo da empresa
e analisar quais os gargalos desse processo. Com isso foi possivel elaborar um plano de acéo
para eliminar esses desperdicios do processo.

Apds analisado e aplicado algumas melhorias foram possiveis também propor o estado
futuro, demonstrando como ficara o processo ja com todas as melhorias aplicadas.

Como resultados tivemos a elimina¢do do processo de preparacao que é feito totalmente
manual, integrando-o para um outro processo onde 0 mesmo serd padronizado e automatizado,
resultando ainda na reducdo de uma méo de obra.

Os processos relacionados com a emissdo de nota fiscal (SENF) sofreram reducdo na
sua execucdo na ordem de 50%, ao passo que 0 processo de leitura de scanner foi reduzido na
ordem de 80%. Os tempos associado ao processo de embarque foram reduzidos na ordem de
60% e o tempo de entrega para o cliente foi reduzido na ordem de 50%. Tais melhorias visaram
eliminar da cadeia do processo estudado as atividades que ndo agregam valor ao produto pela
visdo do cliente e, assim, tornar a empresa mais competitiva e dinamica mediante 0s seus
concorrentes.

Ao final desse processo, a aplicacdo do VSM permitiu identificar desperdicios, que
foram adequadamente mapeados, e que resultou na reducdo do tempo de ciclo entre as
atividades de 1260 minutos para 240 minutos melhorando, ainda, o planejamento da atividades
dos setores envolvidos.

Enfim, a aplicacdo do VSM em qualquer situacdo pode demostrar para qualquer setor
ou empresa que é possivel aplicar melhorias e aumentar e eficiéncia das atividades pois ela
identifica de forma clara todos os desperdicios do processo, proporcionando uma visao critica
dos gargalos. Ele proporciona a melhoria sem muito investimento, utilizando apenas aplicacédo

de filosofias de processo de manufatura.
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