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Resumo:

Este estudo de caso efetuou o diagndstico de processos produtivos a partir dos conceitos de producéo
enxuta (Lean Manufacturing), a partir do método de mapeamento de processos denominado de Shingo-
Style. A unidade de analise foi uma empresa de pequeno porte no ramo de vasos plasticos para mudas e
plantas. Efetuou-se também a anélise dos beneficios e das dificuldades dos conceitos de produgdo enxuta
em uma empresa de pequeno porte (PME). O mapeamento tipo Shingo-Style foi adotado por ser um
formato interativo, intuitivo e simplificado na identificacdo de desperdicios produtivos. Embora esse
estudo tenha identificado limitagdes da aplicagdo do conceito de produgéo enxuta, pois a empresa adota
a abordagem empurrada (Make to Stock), o0 método de mapeamento foi eficaz na identificacdo de
possiveis melhorias, sendo elaborado um mapa de estudo futuro como meta. Além disso, 0 mapeamento
permitiu controle de dados produtivos como niveis de estogue, tempos de processamento, takt time,
identificacdo de gargalos, entre outros que auxiliam a empresa na tomada de decisGes gerenciais. De
forma geral, a ferramenta para mapeamento de processos alinhada aos conceitos de Lean Manufacturing
mostrou-se aplicavel e com beneficios para empresas de pequeno porte, mesmo com algumas barreiras
encontradas no estudo.

Palavras chave: Producdo Enxuta, Empresas de Pequeno Porte (PME), Mapeamento de Processos,
Shingo-Style.

Productive process diagnostic of a small company with lean
manufacturing concepts and Shingo-Style process mapping: a case
study

Abstract

This case study performed the production process diagnostic based on Lean Manufacturing concepts,
using the process mapping method known as Shingo-Style. The analysis unit was a small company in
the branch of plastic pots for plants and seedlings. It was also analyzed the benefits and difficulties of
Lean Manufacturing concepts in a small enterprise. The Shingo-Style mapping was adopted as an
interactive, intuitive and simplified format for the identification of productive wastes. Although this
study has identified limitations for application of the Lean concepts, mainly because the company adopts
the Make to Stock approach, the mapping method was effective in identifying possible improvements,
and a future study map was developed as a goal. In addition, the mapping allowed the productive control
data such as inventory levels, processing times, takt time, bottleneck identification, among others that
help the company in making management decisions. In general, the process mapping tool aligned with
the concepts of Lean Manufacturing was applicable and with benefits for small companies, even with
some barriers found in the study.

Key-words: Lean Manufacturing, Small and Medium-Sized Enterprises (SME’s), Process Mapping,
Shingo-Style.
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1. Introducéo

A adocéo de principios de manufatura enxuta e reconhecida pela contribui¢cdo na melhoria da
produtividade e competividade das empresas em todo o mundo (BARBOSA, 2015). A
producdo enxuta ou Lean Manufacturing € origindria na indastria japonesa, mais
especificamente na Toyota Motors Company, a qual adotou na préatica conceitos de eliminagéo
de desperdicios, esse sistema ficou conhecido como o Sistema Toyota de Producdo (STP)
(OHNO, 1997).

A aplicacdo de préticas enxutas deve-se ndo somente a aplicacdo das ferramentas, mas sim pelo
conceito “enxuto” por tras dessas ferramentas, isso implica em mudanga cultural dos
colaboradores, exigindo comprometimento de todos. Como as empresas de grande porte
apresentam uma estrutura, organizacdo, conhecimento, meios e métodos para aplicacdo de
praticas enxutas, a disseminacao desses conceitos enxutos tende a ser mais eficiente (SAURIN;
RIBEIRO; MARODIN, 2010).

Por outro lado, para Mendes e Schiffer (2018), empresas de pequeno porte apresentam algumas
dificuldades e barreiras na implementacdo dos conceitos e das ferramentas do Lean
Manufacturing, o que leva 0s mesmos a ndo serem téo presentes nesses tipos de organizagoes.
Uma das principais razdes € a falta de conhecimento das ferramentas por parte dos gestores. De
acordo com Lodgaard et al. (2016), o fato de as pessoas envolvidas nas empresas de pequeno
porte ndo conhecerem a filosofia Lean e seus principios € uma das principais barreiras para
implementar as ferramentas.

O primeiro passo na aplicacdo de praticas enxutas seria na identificacdo de desperdicios na
linha produtiva. O mapeamento de processos € uma forma inicial de diagnostico. Esse estudo
aplica o método de mapeamento de processos conhecido como Shingo-Style, o qual apresenta
um formato interativo e uma abordagem simplificada na identificacdo de desperdicios.

Assim sendo, os objetivos desse estudo de caso sdo a analise dos beneficios e das dificuldades
na aplicacdo de uma ferramenta de Lean Manufacturing em uma empresa de pequeno porte,
realizando um diagndstico do estado atual da linha produtiva da empresa, identificando
desperdicios relacionados aos conceitos enxutos e propondo algumas melhorias com o
desenvolvimento de um mapa de processos de um estado futuro.

2. Referencial tedrico

Esta secdo descreve conceitos relacionados ao mapeamento de processos e, em especifico,
apresenta-se 0 método de mapeamento de processos usado nesse trabalho, o0 método Shingo-
Style proposto no livro Creating and using a Shingo-Style Process Map (GAA, 2015). Faz-se
entdo a descri¢do da abordagem conceitual da andlise e diagnostico dos processos produtivos.
Por altimo, efetua-se uma reviséo da aplicacdo de Lean em empresas de pequeno porte.

2.1 Mapeamento de processos

O mapeamento de processos € uma ferramenta de auxilio visual, que permite demonstrar o
estado atual dos processos e 0 relacionamento entre entradas, saidas e atividades. O
mapeamento de processos permite identificar, documentar, analisar e desenvolver melhorias
nos processos (ANJARD, 1998). Por ser uma fotografia do trabalho dos processos originais, o
mapa do estado atual é usado para identificar oportunidades de melhorias; o resultado é
representado pelo mapa do estado futuro, o qual é aplicado para modificar beneficamente os
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processos originais (KLOTZ et al., 2008).

E importante enfatizar que o mapa de processos desenvolvido prioriza a identificacdo de
melhorias. Os beneficios gerados pelo mapeamento de processos podem levar anos, porém as
demonstragdes dos beneficios podem motivar a organizacdo a continuar com melhorias etapa
apos etapa. Dessa forma, o mapeamento de processos fornece uma transparéncia dos processos,
ou seja, todos podem ver e compreender aspectos necessarios no parametro atual das operacdes.
Além disso, a transparéncia esta alinhada aos conceitos de Lean, os quais reconhecem a
transparéncia como artificio de converter a lideranca de cima para baixo para a lideranca de
baixo para cima (KLOTZ et al., 2008).

2.2 Método Shingo-Style

O método de mapeamento de processos no formato Shingo-Style, proposto por Peter Gaa (2015)
destaca que:

a) Pode ser aplicado em diferentes tipos de processos, ndo somente em processos de fabricacédo
de produtos, 0 método abrange processos de servicos;

b) Mostra de forma eficiente a movimentagdo de informacéo, maquinas, materiais e pessoas no
processo, sem exigir complexidade de dados para ser aplicado;

c) A identificacdo de desperdicios e solucdes de problemas estdo alinhados a filosofia Lean;

d) O foco do mapeamento de processos no formato Shingo-Style consiste em analisar como
ocorre e 0 que ocorre nos processos desde a matéria prima (entrada) até a versao de final do
material (saida) (GAA, 2015).

2.5 Lean aplicado em pequenas de pequeno porte
2.5.1 Aplicacao

A aplicacdo do Lean em empresas de pequeno porte sofre algumas barreiras. Moeuf et al. (2016)
apontam que a taxa de sucesso da implementacdo do Lean em empresas de menor porte é de
apenas 10%, aproximadamente. 1sso se deve ao fato de que os métodos dessa abordagem foram
elaborados para empresas de producdo em massa. Entretanto, a filosofia Lean pode ser
aproveitada e aplicada de acordo com seus principios e caracteristicas, em empresas menores
(COLETTA; ROTTA, 2015).

Muitos dos principios do Lean sdo relacionados com caracteristicas de empresas de pequeno
porte. Alguns principios causam conflito e outros principios tornam-se uma forca dessas
empresas. Como por exemplo: a interacdo no local da empresa torna-se mais fécil devido ao
seu tamanho. Ja para resolver os conflitos causados, é necessario esforco e treinamento dos
colaboradores na implementacéo da filosofia Lean e seus métodos (MOEUF et al., 2016).

Independentemente do tamanho da empresa, o Lean desenvolve uma trajetoria unica em cada
organiza¢do. Uma das frases de origem do sistema Toyota de Produgdo é: “to do more with
less”, ou seja: “fazer mais com menos”. Esse pensamento se encaixa na implementagéo do Lean
em pequenas empresas, que possuem menos recursos do que as empresas de maior porte.
(AZADEH et al., 2017).

Outra aplicacdo em empresas de pequeno porte que envolve o Lean, € a utilizacdo de produtos
reciclados e praticas de reuso. (YANG; HONG; MODI, 2010).

2.5.2 Fatores que influenciam a implementacéo do Lean
Claudino et al. (2017) separam os fatores entre os que fomentam e os que limitam as
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organizagOes de pequeno porte. Através de algumas entrevistas realizadas, foi concluido que o
fator mais importante é o suporte dos gestores, seguido por trabalho em grupo, plano de agdes,
conhecimento, etc. Ja alguns dos fatores limitadores séo: excesso de atividades, falta de suporte,
limitacdo de pessoas, limitacdo de recursos financeiros, limitagdo de recursos tecnoldgicos,
entre outros.

De um modo geral, os autores abordam sobre a implantacéo e o desenvolvimento do Lean em
empresas de menor porte, evidenciando os principios da producdo enxuta, as forcas e as
fraquezas. Além de abordar as limitacOes, e algumas caracteristicas que envolvem a filosofia
Lean, conforme o quadro (Quadro 1) a seguir.

Autor

Abordagem

Comentarios

Afonso e Cabrita (2015)

Desenvolvimento do Lean em
empresas de menor porte.

Abordagem de como as empresas de
menor porte sdo importantes para a
economia.

Coletta e Rotta (2015)

Implantacdo das ferramentas
do Lean.

As autoras discorrem a respeito de
varias ferramentas que podem ser
implementadas com o Lean.

Moeuf et al. (2016)

Forcas e fraquezas das
pequenas empresas.

Os autores fazem uma relacéo entre os
principais principios do Lean com as
caracteristicas das pequenas empresas,
resultando em forcas e fraquezas.

Azadeh et al. (2017)

Principios do Lean na
otimizacao da producéo.

Os autores abordam a aplicacdo do
Lean.

Yang, Hong e Modi (2011)

Lean envolvendo  gestdo
ambiental e performance dos
negocios.

Os autores abordam o Lean no setor de
manufatura, buscando performance de
negocios, financeira e ambiental
positiva.

Frank, Eftal e Engelbert (2013)

Lean  Manufacturing em
empresas de menor porte.

Os autores destacam o0 ambiente
competitivo em que as pequenas
empresas estdo inseridas

Salonitis e Tsinopoulos (2016)

Implementacdo do pensamento
Lean.

Os autores abordam direcbes e
barreiras na implementacéo do Lean no

setor produtivo.

Os autores apresentam os fatores que
fomentam e limitam quando uma
pequena empresa busca inovagao.

Claudino et al. (2017) Fatores que fomentam e

limitam as pequenas empresas.

Fonte: Autoria Propria (2018)
Quadro 1 — Abordagem Lean em empresas de pequeno porte

3. Metodologia

Essa pesquisa aplicou o método de mapeamento de processos Shingo-Style, pois é uma
ferramenta que visa o diagnoéstico da linha produtiva, fornece uma visdo ampla do sistema de
producédo e permite enxergar possiveis problemas e oportunidades de melhorias. Essa anélise
do sistema de producéo foi sustentada pelos conceitos de producdo enxuta.

3.1. Estudo de caso

O estudo de caso ocorreu em uma empresa situada na cidade de Ponta Grossa no estado do
Parana, que atua no segmento de vasos plasticos para mudas e plantas. E uma empresa de
pequeno porte com 25 funcionarios, atende mais de 600 clientes em todo territério nacional.
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A matéria prima utilizada em seus processos produtivos € 100% de material reciclado. Utiliza-
se do “plastico” de categoria PEAD, que ¢ polietileno de alta densidade geralmente encontrado
em embalagens de produtos de limpeza, frascos para xampu, garrafas de iogurte, etc. Essa
matéria prima inicial passa por transformacdes até chegar ao produto final que s&o vasos para
mudas e plantas. A empresa fornece varios tamanhos desses vasos, 0s quais se diferenciam
basicamente pelo volume, os modelos encontrados séo: 1L, 4L, 5L, 8L, 12L, 15L, 18L, 20L,
25L e 30L.

A empresa segue uma estratégia de producdo Make to Stock (MTS), isso ocorre pelo fato da
demanda de vasos ser sazonal, com picos de demanda nos meses de novembro a fevereiro, e
pela limitacdo de investimentos em bens de capital. Portanto, o primeiro ponto notavel de
desperdicio, seguindo conceitos de producgédo enxuta, é o elevado estoque de produtos acabados,
que sdo produzidos ao longo do ano para atender a demanda nos meses de alta. Por outro lado,
destaca-se a elevada utilizacdo das maquinas mesmo em periodos de baixa demanda que estao
no gargalo da linha de producéo, as sopradoras.

4. Desenvolvimento do mapa atual

O mapa Shingo-Style foi adaptado a situacdo encontrada, como 0s processos em sua maioria
apresentam fluxo continuo e a preparacdo do material a ser utilizado nas sopradoras néo pode
ser dado em unidades, foi necessario obter os dados por quilogramas de material. Mesmo que
as sopradoras tenham saida em unidades, cada modelo de vaso tem 0 seu peso em gramas,
tornando-se possivel padronizar a unidade de medida em todo o processo. O primeiro processo
de classificagdo recebe uma “bag” de 80kg para sele¢do, entretanto cerca de 20 kg desse
material ndo entra no processo. Determinou-se, portanto, um padrdo de lote de 60 kg e os
tempos de processamento foram determinados para se processar 60 kg de material que
efetivamente entram no processo produtivo. Outro fator € que na sexta-feira ha uma parada na
producdo de material para que possa ser feito manutencdo, ha assim uma necessidade de
acumulo de estoque (pulméo) de material.

Os processos principais séo a Classificagdo, Preparacdo do Material Triturado, Pigmentacao,
Preparacdo do Material Granulado e Sopradoras.

O mapa do estado atual (Figura 1) nos fornece uma visdo geral da producdo, cada etapa de
processamento é subdivida em etapas de operacdes. Os tempos foram dados em segundos para
cada etapa de operacdo e no quadro laranja fornece o tempo de processamento em segundos
para se concluir aquele processo e entdo recomeca-lo com as mesmas etapas de operaces.
Como o material selecionado é diretamente colocado em uma esteira transportadora para seguir
ao proximo processo de preparacdo do material triturado, esses dois processos sdo dados em
fluxo continuo, assim os tempos de processamento sdo dados pela taxa de saida, que é o tempo
necessario (em segundos) para processar 60 kg de material em cada processo.
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Fonte: Autoria Propria (2018)

Figura 1 — Mapa estado atual

4.1 Diagnostico inicial

As estrelas mostram os pontos de desperdicios, esses pontos sdo analisados particularmente em
busca de melhorias. O processo de classificacdo da cor roxa é um processo caraterizado como
inspecdo, o qual ndo agrega valor ao cliente. Entretanto, esse se faz por necessario, por ndo
haver a possibilidade de uma compra de pléasticos reciclados de forma separada, ou seja, apenas
uma categoria de polimeros como o PEAD.

O primeiro ponto de desperdicio estd no estoque entre o material triturado e a pigmentacdo
destacado pela estrela, esse estoque é relativamente grande, e a principio desnecessario.
Partindo dele, nota-se um segundo ponto de desperdicio no transporte por meio de empilhadeira
na operagdo do processo de pigmentacdo. O terceiro ponto encontra-se no estoque entre o

material granulado e as sopradoras.

Os estoques sdo geralmente provenientes de uma superprodugdo em alguns processos
ocasionando pontos de estoque de produtos semiacabados. Nesse caso, COmO 0O Processo
puxador de ritmo de demanda sdo as sopradoras, todo processo anterior a ele deve se alinhar ao
ritmo do takt-time do processo puxador.

Em conclusdo aos processos atuais, primeiramente, 0S estoques entre 0S processos S&o
justificados pela geréncia, por se tratar de um pulmao necessario para suprir a necessidade de
producéo da sexta-feira, onde o processo de producdo de material triturado feito pelos moinhos
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é paralisado para limpeza e manutencéo. Segundo ponto é entre o processo do material triturado
e a pigmentacéo a qual fica em espera, o material triturado ndo é colocado diretamente em fluxo
para pigmentacdo. Segundo o lider de producdo, se for colocado em fluxo continuo, ou seja,
alimentando diretamente o mesclador de pigmentacgéo, todo o estoque de material se acumularia
apos o processo de granulacgéo, e isso impacta em uma restricdo da producéo, onde ha um prazo
de no méximo dois dias para 0 uso do estoque de material, caso contrario a umidade pode
ocasionar bolhas e aspereza superficial no produto, e ainda comprometer a qualidade em relagéo
a resisténcia do produto final. O negro de fumo, pigmento utilizado na protecédo anti UV e calor,
absorve umidade do ambiente (higroscopico). O terceiro estoque esta exatamente nos sacos de
30kg apo6s o granulador, ele se faz por necessario pois nesse ponto ocorre o controle de
densidade do material granulado.

4.2 Anédlise do tamanho do pulméo

A producdo de material é parada na sexta-feira para manutencédo e limpeza dos equipamentos,
sendo necessario um acumulo de estoque durante quatro dias na semana para suprir a demanda
de material pelas sopradoras em dois turnos da sexta-feira. A producdo de material ocorre em
apenas um turno. A fim de encontrar o tamanho de pulmé&o necessario em estoque, foi feito uma
analise da capacidade produtiva das sopradoras em diversos tipos de moldes de vasos como
mostra o Tabela 1.

Peso de Peso em
saida Tempo Ciclos Capacidade
Lo . Mesa Mesa gramas . .
Maquina Tipo para . deciclo completos produtiva
1 2 de saida
cada vaso . (seq) por hora hora (kg)
por ciclo
)]

Maquina 1 12L 160 160 320 30 120 38,400
Maquina 1 15L 210 210 420 38 95 39,789
Maquina 1 18L 250 250 500 41 88 43,902
Maquina 1 20L 270 270 540 45 80 43,200
Maquina 1 25L 320 320 640 52 69 44,308
Maquina 1 30L 380 380 760 60 60 45,600
Maquina 2 8L 120 120 240 30 120 28,800
Maquina 2 121 160 160 320 34 106 33,882
Méquina 3 1L 27 27 54 20 180 9,720
Magquina 3 4L 70 70 140 28 129 18,000
Maquina4 5Le5L 88 88 176 352 29 124 43,697
Méaquina4 4L ed4L 70 70 140 280 29 124 34,759
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Méquina4 5Le4L 88 70 158 316 29 124 39,228

Fonte: Autoria Propria (2018)

Tabela 1 — Capacidade produtiva sopradora x tipo de vaso

A partir da Tabela 1 sabe-se qual vaso alocado em uma respectiva sopradora ird consumir mais
material. Em cada ciclo saem dois vasos da sopradora, sabendo o peso de cada vaso em gramas
é possivel saber a capacidade produtiva em uma hora de funcionamento, no caso da sopradora
4 ela comporta duas mesas. Concluiu-se que 0 maximo demandado de material serd de 2000 kg
aproximadamente, levando em conta que no turno da noite a sopradora 4 nao funciona.

Peso de Peso em icl idad
Lo . Mesa Mesa saidapara  gramas Ten_1po Ciclos Capaci ace
Maquina Tipo . deciclo completos produtiva
1 2 cada vaso de saida (seq) or hora hora (kg)
(9) por ciclo g P g
Maquina 1 30L 380 380 760 60 30 45,600
Maquina 2 8L 120 120 240 32 113 2,700
Maquina 3 1L 27 27 54 20 180 9,720
L 4L e
Maquina 4 5L 70 88 158 316 29 124 39,228
Total
processado 121,558 kg
em 1 hora =

Fonte: Autoria Propria (2018)

Tabela 2 — Capacidade produtiva sopradora x tipo de vaso

A Tabela 2 mostra o estado atual, mix onde tem-se 0 vaso de 30L na maquina 1, 8L na maquina
2, 1L na maquina 3 e na maquina 4 com mesa dupla vasos de 4L e 5L. O total processado nessa
situacdo é de 121,55 kg de material por hora, ou seja, em um turno de 9 horas isso equivale a
1094 kg aproximadamente. No caso do turno da noite com 8 horas apenas onde ndo héa
funcionamento da sopradora 4 isso equivale a 780 kg aproximadamente. A soma é de 1874 kg.
Sabendo que a taxa de producao de material € de 4,7 kg por hora, ocorrendo apenas no turno
diurno, isso equivale a 2538 kg de material por dia. Acumulando-se em estoque 664 kg de
material por dia isso equivale a aproximadamente 2600 kg de material acumulado na semana
para 0 pulmdo de sexta-feira, suficiente para suprir 0 maximo demandado que é de
aproximadamente 2000 kg. Os valores calculados sdo uma aproximacdo usando 0 maximo de
aproveitamento de utilizacdo das maquinas, considerando que ndo ocorreu nenhum imprevisto
durante a semana de producdo. O estoque pode variar por paradas de manutengdo corretiva
(troca de facas do moinho), pela parada para troca de moldes, também pelo mix de moldes
alocados nas sopradoras.
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5. Resultado e discussdes
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Fonte: Autoria Prdpria (2018)

Figura 2 — Mapa estado futuro

A proposta de melhoria é demonstrada pelo mapa de estado futuro (Figura 2). O objetivo é
eliminar o estoque entre o material triturado e o mesclador, buscando trazer um fluxo continuo
entre 0s processos. Da mesma forma colocar a linha de produgéo de material granulado no
mesmo ritmo do gargalo, assim € possivel eliminar as inconsisténcias de nivelamento, buscando
0 mesmo ritmo de producao nos processos. Outro beneficio da eliminagao do estoque dos sacos
de 300 kg é que ndo havera mais transporte pela empilhadeira, o material triturado pode ser
diretamente despejado no mesclador. Além disso o mapa atual mostra um estoque de 5100kg,
equivalente a 17 sacos de 300kg, esse estoque ndo € justificavel pelo pulméao de sexta feira, pois
0 pulméo deve ser em torno de 2600kg para suprir a producdo de sexta. Esse acimulo superior
é dispensavel, o que acontece é que ndo ha um controle de dados para certificar-se do tamanho
do pulmdo, esse controle é feito de forma empirica, trazendo muitas vezes situacbes onde
haviam 17 sacos estocados. O estoque apds o granulador se acumularia durante a semana
respeitando os 2600 kg de pulméo e a restricdo de consumo em dois dias por se tratar de um
material higroscopico. Os beneficios da proposta sdo a desaceleragdo dos outros processos:
classificacdo, preparacdo de material triturado e pigmentacéo, nivelando o ritmo de producéo.
Também, pela eliminagdo de parte do estoque e eliminacdo de operagdes de transporte da
empilhadeira e despejo de material.

6. Concluséo
Uma das maiores dificuldades nesse estudo de caso foi a aplicacdo limitada do lean, pois a
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empresa segue a abordagem empurrada, uma estratégia de sistema Make to Stock (MTS). Se
fosse feito conforme a literatura sugere, evitando a superproducéo e estoques, sem se adequar
ao contexto do negocio, a empresa perderia clientes, pois em meses de demanda mais alta ndo
poderia atender essa demanda rapidamente a pronta entrega, perdendo forga no mercado.

Os conceitos de lean sugerem um sistema produtivo Make to Order (MTO), ou seja, produzir
de acordo com sua demanda. Porém, na conjuntura do negécio, no que se refere ao estudo de
caso, concluiu-se que essa ndo seria a melhor abordagem. Além disso, a estratégia Make to
Order (MTO) levaria a ociosidade das maquinas em periodos de baixa demanda, a qual deveria
ser suprida por outra linha de produtos. Devido ao baixo custo da matéria prima, justifica-se a
formagdo de estoques de produto acabado em funcdo do custo de oportunidade pela
sazonalidade desse mercado de vasos para plantas.

Apesar das barreiras impostas pelas restricbes, 0 mapeamento dos processos foi relevante na
identificacdo de desperdicios relacionado aos conceitos de producdo enxuta, sendo possivel
diagnosticar o processo produtivo e seus gargalos, propor melhorias pontuais e condicionar a
empresa a ter uma visdo enxuta da sua producdo. Além disso, 0 mapeamento dos processos foi
importante para gestdo documentada de processos, fornecendo uma andlise do fluxo de material
com outras diversas informacgdes como tempos de ciclos, calculo de estoque, taxas de saida e
gargalos. Dados que promovem um melhor entendimento do processo produtivo, auxiliando
em tomadas de decisdes.

Por fim, a aplicacdo do mapeamento Shingo-Style demonstrou-se intuitiva e de facil aplicacéo
ao estudo de caso. As analises, o diagndstico e a identificacdo de oportunidades de melhorias
foram assertivas. Recomenda-se, portanto, a conducdo de mais pesquisas adotando-se o
mapeamento Shingo-Style como alternativa ao método mapa fluxo de valor para diagnostico de
conceitos de producédo enxuta (Lean).

O presente trabalho foi realizado com apoio da Coordenacéo de Aperfeigoamento de Pessoal de Nivel Superior -
Brasil (CAPES) - Cddigo de Financiamento 001.
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