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Resumo:

O presente estudo tem como objetivo analisar as ferramentas apresentadas para 0 mapeamento de
processos na Gestdo pela Qualidade Total — TQM, na Lean Manufacturing e em outras metodologias,
principalmente quanto & forma de enxergar o processo e identificar os desperdicios. Diversas
abordagens sdo apresentadas para auxiliar as empresas nesta busca: como Andlise do Fluxo de Valor
(Value Stream Mapping -VSM) da Lean Manufacturing, Fluxogramas propostos pela Qualidade Total
ou mesmo pelo BPM (Business Process Management) e Grafico do fluxo de processos usado no
Estudo de Movimentos e de Tempos. As empresas se veem diante da possibilidade de utilizarem
inimeras ferramentas para desenho dos processos, e todas com o proposito de auxiliar os gestores na
identificacdo dos desperdicios existentes nas diversas etapas dos processos, e com isto possibilitar as
empresas alcancarem redugédo de custos, melhorias da qualidade e aumento da produtividade. Este
trabalho foi desenvolvimento através de uma pesquisa bibliogréfica onde se analisou a aplicagdo de
diferentes ferramentas para mapear o processo em diferentes tipos de empresas. Na bibliografia
estudada foi possivel identificar que os autores mesmo usando formas distintas conseguiram
representar o processo atual, identificar os desperdicios, e foram capazes de desenhar um processo
melhorado.
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Compatibility Between the Tools of Process Modeling: Lean, Six
Sigma, BPM, TQM

Abstract

The present study aims to analyze the tools presented for mapping processes in Total Quality
Management - TQC, and Lean Manufacturing and other methodologies, especially how to see the
process and identify waste. Several approaches are presented to help companies in this quest: how
Value Stream Analysis (Value Stream Mapping - VSM) of Lean Manufacturing, Total Quality
Flowcharts proposed or even the BPM (Business Process Management) and process flow chart used in
Motion Study and Time. Companies find themselves faced with the possibility to use several tools for
process design, and all with the purpose of helping managers identify existing waste at various stages
of the process, and thus enabling business to achieve cost reductions, improvements quality and
increased productivity. This work has been developed through a literature review which examined the
application of different tools to map the process in different types of company. Studied in the
literature, we found that the same authors using different ways could represent the current process,
identify waste, and were able to design an improved process.
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1. Introducéo

Véarias ferramentas tém sido apresentadas para se enxergar as fontes de
desperdicios/melhorias nos processos, principalmente quanto a forma de se mapear o
processo. A Lean Production utiliza o MFV (Mapeamento do Fluxo de valor) (Henrique,
2014), a Qualidade Total utiliza o fluxograma usado na etapa de padronizacdo (Campos,
2004), ainda existem técnicas como o BPM (Business Process Management) (Baldam, 2007),
e 0 Gréafico do Fluxo de Processos usado no Estudo de Movimentos e de Tempos (Barnes,
2008), entre outras. Todas estas ferramentas focam a otimizacdo da producdo e buscam
eliminar ou reduzir os desperdicios nas diversas etapas do processo objetivando aumentar a
competitividade através da reducdo de custos ou otimizacdo dos recursos gerando maior valor
agregado para os clientes e consequentemente menor custo operacional para a empresa.

Anvari (2011), comenta que tanto o Lean Production quanto a TQM tem o foco em processos.
Dentro do conceito lean o fluxo de valor é termo geralmente preferido. O TQM chama de sub
processos ou atividades. TQM e Lean também compartilham a concepcdo de que a
administracdo deve analisar e melhorar os processos e treinar os funcionarios.

Roesemann (2006), comenta que para melhorar 0s processos as empresas usam os graficos de
fluxos e mapeamento de processos. De acordo com Roesemann estes graficos parecem existir
desde que o homem dominou a escrita de simbolos. Para Baldam (2007), existe uma
quantidade significativa de metodologias para representacdo dos processos de negocios, ou
mesmo para simplesmente elaborar fluxogramas (1ISO 1028).

Para Davenport (1994), vive-se um momento de hiper competicdo entre as empresas
tornando-as muito sensiveis a precos e qualidade fazendo com que seus lucros sejam cada vez
menores. Langando assim as empresas numa interminavel luta por analise e melhoria de cada
item de seu modo de producéo, e para isto fazem uso de diversas formas de mapeamento de
processo.

Apesar da aparente coeréncia conceitual quanto a forma de se mapear 0 processo e mesmo
havendo consenso sobre a importancia da melhoria permanente dos processos, muitas
empresas tém tido dificuldades na utilizacdo destas ferramentas. As ofertas de abordagens
para gestdo da producéo e da qualidade sdo muitas e variadas: Six Sigma, Kaizen, TQM, ISO
9000, Lean Manufacturing, Lean Sigma, Modelos de Exceléncia de Gestdo de Negocios (0s
chamados modelos de Prémios da Qualidade), etc. (COSTA, 2010).

E possivel compatibilizar a aplicacdo de varias ferramentas ao se estudar o planejamento
estratégico de uma empresa?

Diante do exposto o presente trabalho se torna relevante uma vez que ampliara as
possibilidades das empresas na escolha da ferramenta, e foi direcionado pelas seguintes
questbes: Todas as ferramentas utilizadas para mapeamento de processos, MFV (Lean
Production), Fluxograma (Qualidade Total), BPM (Business Process Management), Seis
Sigma e Gréfico de Fluxo de Processos (Estudo de Movimentos e de Tempos), permitem
enxergar as fontes de desperdicio e com isto melhorar os processos. Ainda podera ser
observado se existem pontos coincidentes e distintos nestas ferramentas.

2.1. Método De Controle De Processo para a Qualidade Total

O gerenciamento pela Qualidade Total no modelo PDCA, é constituido por dois sistemas, 0
“Gerenciamento Funcional”, e o “Gerenciamento Interfuncional” que cuida da solucao dos
problemas prioritarios da alta administracdo através do desdobramento das diretrizes e seu
controle interfuncional. (CAMPOS, 2009).
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Campos (2009), diz que para a implantacdo do gerenciamento da rotina do trabalho no dia a
dia deve ser implantado o 5S, deve-se organizar o gerenciamento realizando a descri¢do do
negocio, definindo as metas de sobrevivéncia do negécio, os itens de controle e a
identificacdo dos problemas prioritarios, deve-se padronizar as rotinas do dia a dia montando
os fluxogramas de cada produto, ou grupos de produtos, em seguida os procedimentos
operacionais padrao, e deve-se implantar o tratamento de Anomalias.

Quando o fluxograma da situacdo real estiver pronto, ele é entdo criticado pelos participantes
e estes verificam se se é possivel simplificar o processo, se é possivel adotar novas
tecnologias (informacdo ou automacdo) no todo ou em parte, e 0o que é possivel
centralizar/descentralizar.

De acordo com Anvari (2011), ao examinar como 0S VArios passos de um processo se
relacionam entre si e com outros, o fluxograma permite identificar fontes potenciais de
problemas. E recomendado para qualquer processo, desde fluxo de materiais até etapas de
venda ou manutencdo de produtos. Juran (1995) reforca sobre a importancia do fluxograma
quando diz: “a maneira mais eficaz de identificar os clientes € seguir o produto e ver quem €
afetado por ele”.

2.2. Lean Manufacturing (LM)

O objetivo da metodologia LM é buscar a reducdo do tempo entre o pedido do cliente e a
entrega por meio da eliminacdo de desperdicios. Para se planejar a implementacdo das
praticas de LM, Rother e Shook (1999), preconizam a aplicagcdo do Mapeamento do Fluxo de
Valor (MFV), que visa a construcdo de mapas representando em uma mesma péagina, tanto o
fluxo de informac&o (desde o pedido do cliente até a programacéo da producdo) como o fluxo
de materiais (desde a matéria-prima até o produto acabado), e contempla as etapas: Escolha da
familia de produtos, Desenho do Estado Atual e Desenhturo. Para desenhar o estado atual e
futuro usam-se icones (WOMACK, 2004) que representam processos e fluxos (tempos de
ciclo, de set up, variagdes de produto, disponibilidade de equipamentos e no. De operadores),
e caixas de dados com as informacgdes mais importantes (indicadores de refugo/retrabalho,
estoque em processo, filas, esperas, tamanhos de lote). Desenvolver um Plano de trabalho que
descreva, em uma pagina, como se deseja chegar ao estado futuro.

2.3. Estudos de movimentos e de tempos: projeto de medida do trabalho

Barnes (1977) propde que seja feito a analise do processo produtivo utilizando o grafico do
fluxo do processo. Este grafico permite que se registre de maneira compacta o fluxo de
processo para sua melhor compreensao e posterior melhoria. O diagrama tem inicio com a
entrada de matéria prima na fabrica e a segue em cada um dos seus passos, tais como
transportes e armazenamentos, inspegdes, usinagens, montagens, até que ela se torne, ou um
produto acabado, ou parte de um subconjunto. Ap0s a elaboracdo do grafico do fluxo de
processo, € comum concluir que certas operagfes podem ser inteiramente eliminadas, ou
combinadas, um melhor trajeto para as pegas pode ser seguido, maquinas mais econémicas
podem ser empregadas, esperas entre operagGes eliminadas, em suma, que outros
melhoramentos podem ser feitos, contribuindo para a producdo de um produto de melhor a
um custo mais baixo.

Para se registrar o0 método atual e o método melhorado, no grafico de fluxo de processo séo
utilizados simbolos conforme Anexo A, que representam as operagdes, transportes, inspecoes,
esperas e armazenamentos das diversas fases de um processo produtivo.

2.4. Seis Sigma
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Seis sigma é uma estratégia gerencial disciplinada e altamente quantitativa, que tem como
objetivo aumentar drasticamente a lucratividade das empresas, por meio da melhoria da
qualidade de produtos e processos e do aumento da satisfacdo de clientes e consumidores. O
método utilizado é o DMAIC, que é constituido por cinco etapas: (WERKEMA, 2002)

D - Define: Definir com preciséo o escopo do projeto.

M - Measure : Determinar a localizacdo ou foco do problema.

A - Analyze: Determinar as causas de cada problema prioritario.

| - Improve: Propor, avaliar e implementar solucdes para cada problema prioritario.

C - Control: Garantir que o alcance da meta seja mantido a longo prazo.

Na etapa Define utiliza-se um diagrama que tem como objetivo definir o principal processo
envolvido no projeto, e consequentemente facilitar a visualizacdo do escopo do trabalho. Na
etapa Analyze (Analisar) deve ser descoberta as causas fundamentais, através do exame do
processo gerador do problema prioritario (Process Door), para permitir um melhor
entendimento do fluxo e a identificacdo de oportunidades para reducéo do tempo de ciclo e
dos custos do processo. Para isto é utilizado a ferramenta Fluxograma que utiliza os icones do
Anexo A (WERKEMA 2002).

2.5. BPM (Business Process Management)

Para o BPM, mapeamento de processos é o entendimento de processos ja existentes, atraves
da sua descricdo e de seu desenho utilizando icones conforme Anexo A, assim como
identificacdo de sua inter-relagcio. E extremamente (til as empresas, visto que com ele
conseguem ter uma visdo mais ampla e clara da organizacdo. Para representar o0 processo o
BPM utiliza o fluxograma que é um diagrama, com simbologia especifica, que representa o
sequenciamento das atividades de um processo.

De acordo com Baldam (2007) a etapa de Modelagem e Otimizacgao de processos compreende
duas grandes atividades cujo objetivo & criar um ambiente de discussdo entre partes
envolvidas de forma a melhorar o processo em questdo, inova-lo ou mesmo questionar se ele
se faz necessario e se de fato agrega valor & organizacao.

. Modelagem do estado atual do processo (As Is);
. Otimizacao e modelagem do estado desejado do processo (To Be), quando aplicavel.
3. Método de pesquisa

Foi realizada uma pesquisa exploratoria, pois segundo Miguel (2012), esta é caracterizada por
possuir um “planejamento flexivel envolvendo em geral levantamento bibliografico, visita a
web sites, etc.”. Para a elaboracdo deste artigo o delineamento foi o da pesquisa bibliografica
e documental, provenientes de livros, revistas, documentos impressos e eletronicos. Para Gil
(1999), esta € desenvolvida a partir de material ja elaborado, constituido principalmente de
livros e artigos cientificos [...] &, embora em quase todos os estudos seja exigido algum tipo
de trabalho desta natureza, existem pesquisas desenvolvidas exclusivamente a partir de fontes
bibliogréficas.

Quanto a forma de analisar os dados foi utilizada a pesquisa quantitativa-qualitativa. Ela foi
guantitativa, uma vez que foi necessario apresentar os dados do estado futuro apds o
mapeamento do processo apresentado traduzido objetivamente em dados matematicos. A
abordagem qualitativa aprofunda-se no mundo dos significados das a¢Oes e relacbes humanas,
um lado ndo perceptivel e ndo captavel em equacdes (Mlguel, 2012). Pode ser classificada
como Qualitativa uma vez que para Mapeamento do Processo os autores podem escolher
diversas formas e varios ganhos apresentados foram intangiveis.
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4. Desenvolvimento do Trabalho

Para o desenvolvimento deste trabalho foi realizado uma pesquisa Bibliografica em diversos
artigos e publicacOes, e os dados apresentados foram extraidos de autores que aplicaram 0
MFV em uma usinagem de pecas forjadas, o fluxograma em uma empresa distribuidora de
energia elétrica, e o diagrama de processos em um consultério odontolégico e redesenho do
processo do SESC RS utilizando a metodologia de gerenciamento dos processos de negacio,
BPM.

4.1 Mapeamento de processos de acordo com o MFV proposto pela Lean
Manufacturing.

Luz (2004), fez a aplicacdo do MFV — Mapeamento de Fluxo de Valor de uma montadora de
produtos agricolas, localizada no Parana. No mapa do estado atual na Figura 1, observa-se
que o fluxo de informacéo alimentava o fluxo de materiais em pontos diferentes no processo
(solda, montagem e expedicdo), 0 que ocasionava estoques intermediarios. Devido a falta de
conecgdo entre o0s setores, havia uma necessidade constante da interferéncia dos supervisores
representada pelos “O6culos” no mapa.

A partir do estado atual, feito com base nos dados do chdo-de-fabrica, elaborou-se o mapa do
estado futuro, com um fluxo enxuto de valor e que deve ser alcangado através de um plano de
acao, conforme pode ser visualizado na Figura 2. Para elaboracdo do MFV do estado atual e
futuro foram utilizados os simbolos do Anexo A.

Mapa do Estado Atual Linha Piloto

Previsio -l

:f 1 ~ |Compras
Fomecedor

X diss X dias
%::ﬁum}mgu Solda
Xop = op
|Compartilhado (Compartilhado

Fonte: Luz (2004)
Figura 1- Mapeamento de Fluxo de Valor representando o estado atual.

O resultado do MFV atual permitiu a identificacdo de cinco melhorias no fluxo, sendo (1)
reducdo dos lotes de producdo da metalurgia, (2) a criagdo de boxes dedicados e fluxo
continuo na solda, (3) a alteracdo no fluxo de informacdo, (4) o balanceamento e a
padronizacdo da linha de montagem.
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Previsdo o - ; Diirios
y Bimestral Cliente
| Fornecedor Pedidos

Acionamento
3x es
SEeMAnals

Didno
I

Metalurgia Solda ‘ED Pmtura Montagem| @ Teste @ Expedigio|
x op x op xop x op
(Compartilhado Dedicado. (Compartilhado Dedicado Dedicado Compartilhado

0256 x 0 dias X2 dias 0 dias 0.75 x dias

Fonte: Luz (2004).
Figura 2: Mapeamento de Fluxo de Valor representando o estado FUTURO.

4.2. Mapeamento de processos de acordo com o Fluxograma proposto pelo TQM

Gomes (2011), fez a aplicacdo do Fluxograma utilizando os icones do Anexo A, para
mapeamento do Processo para identificacdo do problema referente a falta de rastreabilidade
dos materiais em uma empresa distribuidora de energia elétrica da regido sul.

A partir da unido dos dados coletados nos questionarios e nas demais ferramentas de coleta de
dados Gomes elaborou o fluxograma do processo como um todo, facilitando a segregagéo em
fluxogramas menores com 0s pontos exatos onde ocorre a origem do problema. A Figura 3
demonstra de forma resumida, as fases do processo que originam a falta de rastreabilidade dos
materiais.

ENTREGA DE MATERIAIS A EQUIPE TECNICA

Supervisio Técnica da Base L Central de Operagio das
p - Equipe técnica Ocorimean

Sai a campo para
atendimento da ocoméncia

Ocoméngia
atendida?

INiCIO

Recebe e analisa
ocoméncia

Seleciona eguipe temica e
entrega material para

Adiciona nformag3c Gos

materiis uliizados no

sisterma de contrals de

ocoménsias e finaliza
ccorméncia

anendimento -
—
L |
—
~f——lniorma Central de
Tl Teesabre
Jo— conclusso doead e - _
- i = S - - ot
Materais n3c & materais wiizadie ), " Nio hi documenta- |
lizadas,

_ giio que comprove os
materiais refirados

- —] Retorna ac Dpto de
O—p = Depta de Supenisio Tecniza para o atendimento

Planejamento A

mie visaaliza
| | Freenche RS para

( Fir ' - idensfizagio da isco

coupacional

Dreswolve materiais nda
i
Eista dos materiais efetiva-

mente aplicados ——

‘ Miio b documentagio coma g

-

Fonte: Gomes (2011
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Figura 3: Momento de contabilizacdo dos materiais as Bases Operacionais.

4.3.  Mapeamento de processos de acordo com o Estudo de Movimentos e de Tempos:
projeto de medida do trabalho.

Negri (2011), para um melhor entendimento da aplicagdo do mapeamento de processo
proposto por Barnes (1977), fez um estudo de caso no processo de realizacdo de clareamento
de dente a laser em um consultério odontoldgico. Foram feitas filmagens e observacdes,
dando origem ao Diagrama de fluxo de processo Atual Figura 4. Nele as operacdes realizadas
foram divididas em operacéo, transporte, inspecéo, espera e armazenamento para um melhor
entendimento. Além das informacGes presentes na Figura 4, observou-se que o tempo total de
todo esse processo foi de 43 min e 57s e que foi percorrido um total de 5,9m.

Apos a analise do fluxo de tempos e movimentos realizados no processo de Clareamento a
Laser, buscou-se estabelecer um novo método para realizacdo dos mesmos. Este novo
método, tem por finalidade reduzir o tempo, aperfeicoar o processo e melhorar a utilizagdo
das méos, e pode ser observado na Figura 5.

A melhoria do processo se deu ao implantar o0 método de utilizacdo das duas maos durante
todo o processo e na modificacdo do layout da clinica, visando minimizar o tempo ocioso de
uma mao para agregar valor ao final do mesmo e as longas distancias percorridas. Para obter
um layout melhorado, sugeriu-se modificar a localizacdo do Fotopolimerizador. Assim, este
fica mais préximo a dentista e a bancada diminuindo a distancia de 5,9m para 3m.

No Fluxograma Proposto conseguiu-se reduzir drasticamente o nimero de etapas do processo
utilizando as duas maos.

K] Rotina Atual Fluxograma Vertical
L) Prop L L1 1 ! 1
2 e @ [Execucbo ou Operagho 41| Rotina:  Atual
D Atividade: Realizar Clareamento Dental a Laser £ | [rmmpote | [ 2 Propostq x
vl 2 [m e o g [
4 » [Es) = 2 Atividade: Realizar Clareamento Dental a Laser
¥ |Ammazenamento 16
Ordem Responsével | Tempo (s) |Drstancia (om)|Descrigao dos passos
1 @2 |O|D|V | oensa 2 0 P — Ordem | Responsaet | Tempo is) | Distancia jem) [Descricao dos passos
: @20 D]V oeea ‘3 o ceparar ot 1 o (O[O | oentsta 2 0 Pegar materiais na Bancada
O ) Denti 4 30
3 |02 |0|D]W| et 5 0 |Amazenar aiguns materiar na Bone~in 2 |O = O[OV | Dentsta Irate o Equipo
== 3 (O |O|[D|W| Dentsta 5 [} [Ammazenar aiguns materisis no Equipe
4 |O|m|O|[D|V | pents 4 =
| = 1 ¢ |@ | o|O|D|V| opentsta 4 0 Pegar aselina & | i~

W eIV venusta 8 u Retirar Abridor de Boca s |O |m|O|[D|V | Dentista 2
106 O I:> O D v Dentista 3 0 Guardar Abridor de Boca no Equipo ~ e R paciente

a (O |O|D]| V| oensta 2 0 Guardar Oculos de Protegéo a Laser no Equipo
w | @O DV | deisa | 2 0 [pegar seinga Tpice w [@D[0|D[V ]| wwa | o o [ o
108 O # 0O D v Dentista 2 0 Levar Seringa Trplce até a boca do pa s O |O|D[w]| oenisa 3 o f:::g:mnnuor de Boca no Equipo e Pegar Seringa
109 . IZ> O D v Dentis . 0 } ot s [O|m|O|D|V | oentista 2 0 Levar Seringa Triplice até a boca do paciente

avar os dentes

s |@ | |||V | pentista ] 4 Lavar os dentes

110 O IZ> O D v Dentista 3 0 Guardar Seringa Triplice s O[O0 oenista 3 0 Guardar Seringa Triplice
Distancia Total Perconida: 5m e 80cm Distancia Total Percorrida: = 3 metros
Tempo Total Gasto na Operagao: 41,6 min
Tempo Total Gasto na Operagdo: 43min e 57s
Fonte: Negri (2011) Fonte: Negri (2011)
Figura 4: Fluxograma processo Atual Figura 5: Fluxograma processo Melhorado.

4.4. Mapeamento de Processo pelo BPM

Filho (2009) realizou o estudo aplicando a metodologia de mapeamento de processo
conhecida como BPM nos processos do SESC-RS. Inicialmente foi feito o conhecimento da
situacdo atual, também denominada de “as-is”, conforme Figura 6. Esta fase englobou o
levantamento dos dados do processo atual por meio de técnicas de observacdo em campo,
aplicacdo de questionarios, leitura de documentos e relatorios, utilizagdo de softwares e
entrevistas onde foram levantadas as informacdes sobre o processo atual.

Para o redesenho deste processo Filho (2009) teve que eliminar todas as rupturas priorizadas,
consequentemente a maioria das com menor relevancia em termos de frequéncia e impacto

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;;&O
R e Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

também foram resolvidas. O redesenho do processo Figura 7, teve 0s requisitos das partes
interessadas como bussola de orientacdo para as melhorias, e nesse momento de andlise e
definicdo da logica do novo processo de negdcio, muitos aprimoramentos foram conseguidos
por acfes como:

» Deixar de realizar um determinado procedimento, pela ndo execucdo de determinado
software ou pela reducdo e simplificacdo de seu algoritmo;

« Passar a executar um novo procedimento, pela inclusdo de um novo software ou adaptacdes
de softwares existentes;

« Implementar uma sequéncia mais apropriada para a integracdo entre sistemas de
informacdo, seja pela integracdo técnica da solucdo utilizada ou pela diferenciacdo dos
eventos e das regras de negdcio que acionam a integracao.

<Desenho Atual - Analise Critica SESC-RS.>

Diregdo

APQ

GRH

GEF

U0s

Areas do
DR

Fomecedor

Fonte: Filho (2009)
Figura 6 — Desenho da situacéo atual e identificacdo das rupturas

Redesenho do Processo de Analise Critica pela Diregcao (ACPD) - Estratégico

<Anual> <Mensal> <Trimestral> [»

Diragio

APQ

Areasdo DR

GRH

GTl

Fomecador

Fonte:Filho (2009).
Figura 7 — Processo redesenhado estado futuro.

4.5. Mapeamento de Processo no Seis Sigma

Na etapa Define foi utilizado o diagrama com o objetivo de definir o principal processo
envolvido no projeto, e consequentemente facilitar a visualiza¢do do escopo do trabalho. Esse
diagrama é denominado SIPOC e esta apresentado na Figura 8.

Na etapa Analyze (Analisar) foi descoberta as causas fundamentais que permitiu um melhor
entendimento do fluxo e a identificacdo de oportunidades para reducdo do tempo de ciclo e
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dos custos do processo conforme Figura 9, utilizando a ferramenta fluxograma (WERKEMA
2002).

| Estoque de chapas de aco

Fabricar pegas.
metdlicas

Pintar pecas
metalicas
Receber
Estoque de materiais Componenetes componentes

comprados metélicos metélicos dos
estoques

Departamento de pintura

Montar o produto
de acordo com o
pedido

Embalar a‘

Box R. Us Ltda
produto

Fonte: Werkema (2002)
Figura 8: Exemplo de SIPOC.

Emissdo do pedido de Andlise e fechamento de Solicitagdo de
Cadastro . Pagamentos
compra cambio desembarago

Recebimento da carga

Transporte da carga para
empresa

‘ Liberagdo da carga

Fonte: Werkema (2002)

Figura 9: Exemplo de fluxograma de processo recomendado pelo Seis Sigma na fase de
Analise do DMAIC.

5. Resultados e discussoes:

Luz (2004), através do MFV desenhou o estado atual do processo, conseguiu identificar os
pontos de melhoria e apds a implantacdo permitiu a criagdo do MFV do estado futuro. Os
resultados alcancados foram: reducdo do Lead Time em 25%, o tempo de processamento foi
40% menor, a velocidade de entrega foi trés vezes maior e estas melhorias foram alcancadas
com a utilizacdo dos mesmos recursos existentes na empresa.

Gomes (2011) através do fluxograma proposto pela Qualidade Total, conseguiu mapear 0s
processos de movimentagdo de materiais e identificar as atividades responsaveis pela origem
do problema de falta de rastreabilidade, o passo seguinte tratou de desenhar a nova rotina de
trabalho. Mudancas no modo de trabalho de alguns departamentos e algumas adequagdes no
software existente na empresa para controle dos materiais foram as alternativas encontradas
para a solucao do problema.

Negri (2011), pelo diagrama de processos proposto por Barnes (1977) conseguiu identificar
varios pontos de melhoria, reduzindo operagdes de transporte em 51,16%, reduzindo o
numero de operagcdes em 39,04%, reduzindo as etapas de esperas em 50% e as de
armazenamento em 51,42%. Isto fez com que houvesse uma reducéo no total de atividades do
processo de clareamento de dentes de 44,68%.
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Filho (2009), através do BPM conseguiu identificar os pontos de ruptura/melhorias e propor
as seguintes acdes de melhorias:

A. Criacdo de uma pauta padrdo para as reunides de analise critica permitindo que os atores
da sequéncia do processo tenham o0 tempo necessario para planejar e realizar suas
atividades, isto também deve eliminar as atividades com o prazo “para ontem” que geram
estresse e sdo suscetiveis a erros.

B. O ERP SESCNET foi adaptado para fazer um a exportacdo automatica de dados para o
sistema de gerenciamento da estratégia (SA).

C. Com o Novo Fluxo do Processo foi possivel mudar o nivel de anélise que antes era feito
apenas por unidade operacional e agora sera feito por produto.

6. Conclusoes

Para o desenvolvimento deste trabalho duas questdes foram identificadas, primeiro quais as
ferramentas de mapeamento de processos conseguem enxergar as fontes de desperdicio e se
existem pontos coincidentes e distintos nestas ferramentas.

Costa (2006), com a aplicacdo do Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) conseguiu
identificar os pontos de melhoria e estes foram representados no MFV do estado futuro o que
permitiu reducdo de maquinas, operadores, entre outros.

Para 0 mapeamento de processos utilizando o fluxograma aplicado para falta de
rastreabilidade dos materiais em uma empresa distribuidora de energia elétrica Gomes (2011),
conseguiu identificar no fluxograma os pontos de divergéncias no processo atual e desta
forma conseguiu apresentar melhorias.

Negri (2011), visando aperfeicoar o processo da Bucal Saude conseguiu utilizando o
diagrama de processos identificar os pontos de desperdicios e propor uma outra forma de se
realizar o trabalho, que levou a reducéo de atividades e da melhoria da condicdo de trabalho
do dentista entre outras acdes de melhoria continua na clinica odontoldgica.

Para o Seis Sigma foi possivel um melhor entendimento do fluxo e identificar as
oportunidades para reducédo do tempo de ciclo e dos custos do processo, através da utilizacao
do fluxograma (WERKEMA 2002).

Diante do exposto os métodos utilizados para mapeamento de processos para 0S CasoS
apresentados, permitiram identificar pontos de melhoria, além de permitir uma visdo de todo
0 processo estudado. Foi possivel verificara as falhas de funcionamento, identificar os
gargalos, as duplicidades de procedimentos e outros problemas oriundos do processo em
estudo.

Quanto a existéncia de pontos coincidentes e distintos nas ferramentas apresentadas pode-se
observar o seguinte:

a) Todos os modelos apresentados fazem a utilizacdo de simbolos para representar o fluxo de
processo, conforme apresentado no Anexo A, sendo que algumas simbologias sdo idénticas
como para a representacao de transporte, no caso uma seta, e do tridngulo para estoque.

b) Mesmo com algumas simbologias semelhantes, pode-se observar que cada método traz
uma representagcdo propria para mapeamento do processo conforme pode ser observado na
simbologia utilizada pelo BPM, MFV, pelo fluxograma, e no diagrama de fluxo de Barnes,
apresentadas no Anexo A.

¢) Um ponto a ser destacado é o mapeamento do fluxo de informac6es utilizado pelo MFV
(Lean Manufacturing). Dentro do fluxo de producdo, o0 movimento de material € 0 mais
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visivel, mas existe o fluxo de informagGes. As outras representacfes de processos que foram
apresentadas ndo trouxeram a representacdo do fluxo de informacao, tornando a Visualizacdo
do mapeamento pelo MFV mais abrangente.

d) Todas as formas de desenhar o processo utilizam simbolos que apenas representam
graficamente o processo. Isto por si s6 ndo faz com que ocorram as melhorias. Nos exemplos
estudados pode-se verificar que as mudancas aconteceram porque houve o envolvimento da
direcdo na participacdo e até na conducao das etapas de desenvolvimento dos trabalhos, além
da formacdo de grupos multidisciplinares que permitiu enxergar os desperdicios e/ou pontos
de melhorias, o que seria mais dificil se participassem poucas pessoas nesta discussao.

Neste trabalho procurou-se analisar a forma de identificar os desperdicios existentes atraves
do MFV, do fluxograma proposto pela Qualidade-TQC, pelo diagrama de processo
apresentado por Barnes no estudo de movimentos e de tempos, e pelo BPM, no entanto, a
literatura apresenta inimeras outras maneiras de se mapear processos que sao: RUP (Rational
Unified Process), ICONIX, OpenUP, metodologia Rummler Brache Group, IDEF (Integration
Definition Methodology), metodologias para a reengenharia e qualidade, Workflow, ERP,
inovacdo de processos, custeio baseado em atividades (ABC — Activity-Based Costing),
Anélise da Cadeia de Valor (Porter, 1985), Gerenciamento de Cadeias de Suprimentos etc...
(Smith e Fingar, 2003), entre outras.

Estas opcbes poderiam ser investigadas proporcionando uma ampliacdo do estudo sobre as
diferentes formas de se enxergar os desperdicios e as oportunidades de melhorias existentes,
permitindo um melhor entendimento sobre a aplicacdo das mesmas, bem como uma possivel
padronizacao dos simbolos utilizados para representar as informag6es do processo.
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Anexo A-icones utilizados para representar o processo no estado atual e futuro

MAPEAMENTO DO FLUXO DE

TQC- SEIS SIGMA VALOR — VSM

BPM Estudo de Movimentos e de Tempos:

Girculo (contorno Uma operagéo existe quando um

Fornecedor/ espessura fina): Evento de imenc?gg:;‘:ﬂ'&“g:ﬂs:d& mais
cliente infcio, determina onde ¢ o das suas caracteristicas
inicio de todo o processo.

Conector de
Rotina ou de
fluxo

Operacao ou Usinagemn Etapa do Um transporte ocorre quando um
Atividade 2 pessoss of turme processo/Controle objeto ¢ deslocado de um lugar
de producio para outro.
Gateway: S0 momentos
dentro do processo em que o
Sub-processo - Transporte fluxo de sequéncia pode
l]: P 0 rodoviario, aéreo e tomar caminhos alternativos.
maritimo com
frequencia
Tarefa: O que é executado Uma inspegao ocorre quando um
naquele momento do objeto é examinado para
Observagio - processo. Identificar a tarefa identificagéo ou comparado com
Tabela de Dados - com verbos infinitivos (ex.: I:l um padrao de quantidade ou
fazer, comprar, desenvolver, qualidade
etc.)
. Circulo (contorno Uma espera ocorre quando a
Decisao Quantidade de espessura grossa): Evento execucdo da proxima agao
Inventario O de fim, determina onde D planejada nao & efetuada.
processo é finalizado.
:rr;:i?/z Um armazenamento ocorre
qu . . . . quando um objeto é mantido sob
Fisico - Atividade kaizen controle, e a sua retirada requer
uma autorizagao.
Fluxo de produgao
uemsmssannd empurrada Os “Objetos de dados” sio
. mecanismos para mostrar
EFQ";f;%?iﬂe Fluxo de produgéo como os dados s&o
puxada requeridos ou produzidos

por
atividades.

manual

Fluxo de
informacao
eletrénica

-
Tela de — Fluxo de
/ Programa informacao

Um “Fluxo da Mensagem™ é
Estoque representado por uma linha
tracejada e usado para
mostrar o
—— fluxo das mensagens entre
dois participantes.

Terminacéo

Estoque
Seguranga
Kamban de Fluxo de Sequéncia: As
| produco setas identificam a ordem
1 » em que as tarefas sio
Kanban de executadas,
retirada
Sinal de kanban O “Pool” representa um

(<] I

i participante em um
Painel de processo
Kanban

APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO




