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Resumo:

O presente estudo visa mapear o processo da linha de montagem do circuito poténcia CSPA12 — 21
PRB00277, utilizando o Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) como ferramenta para identificacdo e
reducdo das principais causas geradoras de desperdicios. Trata-se de uma pesquisa com método de
abordagem quanti-qualitativo, classificada, quanto aos fins, exploratdria e descritiva e, quanto aos
meios, como bibliogréfica e estudo de caso. Os resultados do estudo com a aplicagdo do MFV na linha
de montagem, identificou a situagéo atual do processo de produgédo da empresa estudada, demosntrando
a necessidade de melhorias. Assim, elaborou-se um mapeamento com sugestdes de melhoria e
implantacdo. Desse modo, com as melhorias seré possivel reduzir o Lead Time de processamento de 6,1
dias para 3,2 dias, bem como a reducdo do tempo de processamento e tempo de espera de 1207,66 para
855,9 segundos e 50,18 para 30,18 horas consecutivamente. Com os resultados deste estudo, pode-se
comprovar que o MFV é muito eficaz para reducdo das perdas e desperdicios encontrados no processo.
Palavras chave: Lean Manufacturing; Producdo Enxuta; Desperdicios

Application of the value stream mapping for identification and
reduction of waste in the assembly line of electronic circuits

Abstract

The present study aims to map the process of assembly line of power circuit CSPA12 - 21 PRB00277,
using Value Stream Mapping (VSM) as a tool to identify and reduce the main causes of waste. It is a
research with method of quantitative-qualitative approach, classified, exploratory and descriptive, and
in terms of means, such as bibliography and case study. The results of the study with the application of
the VSM in the assembly line, identified the current situation of the production process of the company
studied, demonstrating the need for improvements. Thus, a mapping with suggestions of improvement
and implantation was elaborated. Thus, with improvements, it will be possible to reduce the Lead Time
processing from 6.1 days to 3.2 days, as well as reducing processing time and waiting time from 1207.66
to 855.9 seconds and 50.18 to 30.18 hours consecutively. With the results of this study, it can be
demonstrated that the VSM is very effective in reducing the losses and wastes found in the process.
Key-words: Lean Manufacturing; Lean Production; Waste

1. Introducgéo

As empresas tém gastado hoje em dia consideraveis esforcos e recursos no sentido de promover
a melhoria continua do processo de manufatura, afim de garantir sua competitividade e manter-
se no mercado. A Manufatura Enxuta (do inglés, Lean Manufacturing) vai ao encontro desta
necessidade, por ser uma filosofia que tem como fundamento principal conduzir os sistemas
convencionais de producdo para um sistema de producdo enxuto com foco na melhoria dos
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processos e reducdo das perdas (WOMACK; JONES, 2004).

Assim, diversas sdo as ferramentas que ddo suporte para a melhoria continua dos processos,
sendo que o Mapeamento do Fluxo de Valor - MFV (do inglés, Value Stream Mapping — VSM)
é uma ferramenta essencial no Sistema de Producdo Enxuta, haja vista que auxilia as empresas
a compreenderem todo o fluxo de valor de seu processo produtivo. Womack e Jones (2004)
afirmam que o MFV tem como objetivo principal do obter a visualizacéo clara dos processos
de manufatura e de seus desperdicios, e tomar medidas eficazes de analise que amparem o
projeto de otimizacdo do fluxo e a eliminacdo desses desperdicios.

No que diz respeito a gestdo dos processos do setor de industria de circuitos eletrénicos, tem
demonstrado a necessidade da melhoria dos processos e reducéo das perdas, uma vez que em
sua maioria, é caracterizado por empresas com sistemas de producdo puxado, principalmente
em empresas de pequeno porte, e que de maneira geral, a falta da gestdo dos processos pode
originar desperdicios, como tempo de retrabalho, operacionalizacdo e movimentacdes em
excesso, acarretando baixa produtividade (SILVA, 2013).

A necessidade de aprimoramento no complexo eletrénico, satisfazendo os requisitos de
competitividade, é o grande desafio da fase atual da industrializacdo. Em particular, esse desafio
aumenta na medida em que a tecnologia vem ganhando uma importancia crescente (MELO;
GUTIERREZ; ROSA, 1998).

Neste contexto, o presente estudo tem como objetivo mapear o processo da linha de montagem
do circuito poténcia CSPA12 — 21 PRB00277, utilizando o MFV como ferramenta para
identificacdo e reducdo das principais causas geradoras de desperdicios.

Assim, este estudo se justifica pela grande importancia que a ferramenta tem ao ser aplicada,
guando usada para reducdo de desperdicios e suas fontes, sendo possivel melhorar a eficiéncia
da empresa, trazer beneficios econdmicos, possibilitando maior confiabilidade do processo e
consequentemente reduzir o Lead Time. Sabe-se que a reducdo do Lead Time estd ligada
diretamente a reducdo dos estoques de matéria-prima e estoque em processo, e a reducdo se da
por meio da eliminacdo dos desperdicios no fluxo de material e informacéo (VIEIRA, 2006).

Além de promover beneficios a empresa, também proporcionou conhecimento para 0 meio
académico, podendo servir de acervo para realizacdo de novos estudos no mesmo segmento,
dando suporte ao desenvolvimento de novas pesquisas.

2. Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing)

A Manufatura Enxuta (do inglés, Lean Manufacturing) surgiu no Japao, cuja aplicacao se deu
na Toyota Motor Company, devido a necessidade que as empresas tinham de produzir utilizando
os recursos de forma mais eficiente (HILLEBRAND; DOCKHORN, 2014). A partir dai, surgiu
a imposicdo de se criar um novo modelo gerencial, nascendo, assim, o Sistema Toyota de
Producédo (STP), mais conhecido no ocidente como Sistema de Produgdo Enxuta.

De maneira geral, para Womack e Jones (2004) essa filosofia tem como fundamento principal
conduzir os sistemas convencionais de producdo para um sistema de produgdo enxuto com foco
na melhoria dos processos e reducao das perdas.

Para alcancar melhorias no processo produtivo é preciso uma analise detalhada do mecanismo
funcdo producéo, sob a identificacdo e eliminacédo de perdas ligadas tanto a processos quanto
as operagdes (FAVARETTO, 2012). De acordo com Shingo (1996, apud FAVARETO, 2012)
é necessario entender o mecanismo da funcdo producdo como um todo antes de estudar o
Sistema de Produgdo Enxuta.
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Em suma, pode-se dizer que toda producdo realizada deve ser entendida como uma rede
operacional de processos e operacgdes. Para potencializar a eficiéncia da produgédo, o processo
(fluxo de valor) deve-se analisado profundamente antes de procurar melhorar as operacdes
(VIEIRA, 2006). Basicamente 0s aspectos que constituem um processo S0 compostos por
quatro elementos distintos, sendo eles: Processamento, Inspecdo, Transporte e Espera
(GHINATO, 2000). Assim, Ohno (1997) complementa que esta na cultura da empresa observar
esses elementos para buscar a eliminacao dos desperdicios nas operagdes.

No que tange os desperdicios, esses se referem aos elementos de producdo que acrescentam
custos sem agregarem valor ao produto, como excesso de pessoas, de estoque e de equipamento,
portanto, se caracterizam como perdas, e devido a isso, devem ser identificados e eliminados a
fim de garantir maior produtividade (OHNO, 1997).

Nesse conduto de exposicao, Ohno (1997, p. 39) afirma que “a eliminacdo completa desses
desperdicios pode aumentar a eficiéncia de operagcdo por uma ampla margem”. Assim, o autor
classifica em sete, os desperdicios ou perdas no processo, sendo eles: Superproducao;
Transporte; Processamento; Defeitos; Movimentacdo; Espera e; Excesso de estoque.

O pensamento enxuto pode ser caracterizado como “uma forma de especificar valor, alinhar na
melhor sequéncia as acdes que criam valor, realizar essas atividades sem interrup¢éo toda vez
que alguém as solicita e realizé-las de forma cada vez mais eficaz” (WOMACK; JONES, 2004,
p.3), sendo também caracterizado como um antidoto poderoso para o desperdicio. Os autores
classificaram a base para a implementacdo do pensamento enxuto em cinco principios basicos,
sendo eles: Valor; Fluxo de valor; Fluxo; Producéo puxada e; Perfeicdo.

3. As Ferramentas Lean

O modelo de producdo desenvolvido pela Toyota, como foi apresentado, teve seu alicerce no
JIT e na Autonomacdo, o que deu origem as ferramentas de gestdo utilizadas atualmente na
filosofia Lean, sendo elas: Mapeamento do Fluxo de Valor — MFV, Single Minute Exchange of
Die — SMED, 5S, Heijunka, Poka Yoke, Kanban, Kaizen e Total Productive Manutenece —
TPM. Essas ferramentas apresentam uma grande fundamentacdo para alcangar resultados
desejados, que sdo utilizadas para implementacdo de um Sistema de Producdo Enxuta.

Neste estudo serdo tratados, em especial, os aspectos relacionados a ferramenta MFV, por essa
ferramenta ser mais adequada para atingir 0s objetivos dessa pesquisa.

3.1 Mapeamento do Fluxo de valor - MFV

O Mapeamento do Fluxo de Valor - MFV (do inglés, Value Stream Mapping — VSM) é uma
ferramenta capaz de representar claramente todas as etapas que abrangem os fluxos de material
e informacdo na medida em que o produto segue o fluxo de valor, auxiliando na compreensao
da agregacéo de valor, desde o fornecedor até o consumidor (ROTHER; SHOOK, 2003). Um
fluxo de valor é toda agdo (agregando valor ou ndo) necessaria para fazer um produto passar
por todos os fluxos essenciais de producdo (ROTHER; SHOOK, 2003).

O MFV é um método fundamental para se atingir os objetivos da filosofia Lean, pois € por meio
da representacdo dos fluxos de materiais e informacGes que, 0S mapas comprovam 0S
desperdicios e promovem consensos sobre os focos de acdo (LIB, 2017). O objetivo principal
do MFV é obter a visualizacéo clara dos processos de manufatura a fim de reduzir o lead time
e consequentemente a eliminacdo dos desperdicios, e tomar medidas eficazes de anélise que
amparem o projeto de otimizag&o do fluxo e eliminagao de desperdicios.

O MFV é dividido em quatro etapas basicas, sendo elas: selecdo da familia de produtos;
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mapeamento do estado atual, mapeamento do estado futuro e; plano de trabalho e
implementacéo.

4. Procedimentos metodoldgicos

O objeto de estudo foi realizado em uma empresa especializada no desenvolvimento e
fabricacdo de circuitos eletrdnicos para segmentos de pecuaria, agricultura, equipamentos
médicos, odontolégicos e hospitalares, além de projetos de automacao industrial, denominada
de EMPRESA DE CIRCUITOS ELETRONICOS X.

Os meétodos de abordagem utilizados para esta pesquisa classificam-se como qualitativo e
quantitativo. Em relacdo ao tipo de pesquisa, este é classificado conforme Vergara (2007)
quanto aos fins e quanto aos meios. Quanto aos fins, este caracteriza-se como pesquisa
exploratdria e descritiva, e quanto aos meios como bibliogréfica e estudo de caso.

Para 0 mapeamento do processo da linha de montagem do circuito poténcia, primeiramente
foram realizadas observacGes direta intensiva, a fim de, conhecer o processo e levantar
informagdes a respeito do mesmo. Assim, foram realizadas entrevistas, do tipo semiestruturada,
com os encarregados e 0s demais individuos que estdo diretamente envolvidos no processo e
coletado dados com base em relatorios, ordens de produc&o e folha de planejamento da empresa.

Os dados foram coletados diariamente durante o periodo de 30 de outubro a 08 de novembro
de 2017. Para a coleta foi necessario a utilizacdo de uma prancheta e um cronémetro, a fim de
registrar as informaces de fluxos e tempos, que incluiu uma lista de oito questbes chave
proposta por Rother e Shook (2003) que estdo apresentados no Quadro 1, a fim de auxiliar na
elaboracdo do mapa futuro.

QUESTOES

1) Qual o takt time?

2) O produto sera fabricado para um supermercado de produtos acabados ou diretamente para expedi¢ao?
3) Onde se pode usar fluxo continuo?

4) Onde seré& necessario usar o sistema puxado com supermercado?

5) Em qual ponto da cadeia a producdo deve ser programada?

6) Como nivelar o mix de produ¢do no processo puxador?

7) Qual incremento uniforme de trabalho serd liberado para o processo puxador?

8) Quais melhorias de processos serdo necessarias para atingir o estado futuro?

Fonte: Rother e Shook (2003).

Quadro 1 — Questdes chave para elaboracdo do mapa futuro

Para avaliacdo dos resultados, foram utilizadas algumas métricas Lean sugeridas por Rother e
Shook (2003):

a) Tempo de Ciclo (TC) — Frequéncia com que uma pega ou produto é realmente contemplada
em um processo;

b) Lead Time (LT) — Tempo que uma peca leva para mover-se ao longo de todo o fluxo de
valor, do comego ao fim;

c) Takt time —tempo disponivel para produzir, em segundos a demanda do cliente. Podendo ser
calculada por meio da equagdo 1:

tempo de trabalho disponivel por turno

Takt time = 1)

demanda do cliente por turno

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO
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Apds a coleta desses dados da linha de producéo, foi realizado o desenho do mapa do estado
atual e futuro, com o auxilio dos recursos: software Microsoft Excel 2016 para organizacéo dos
dados e Microsoft Visio 2016 para a elaboracéo dos fluxogramas.

5. Resultados e Discussoes

Nesta secdo sdo apresentados e discutidos os resultados produzidos no estudo de caso na
EMPRESA DE CIRCUITOS ELETRONICOS X, cuja a delimitacio desse estudo foi a linha
de montagem do circuito poténcia CSPA12 — 21 PRB00277. Assim, 0 mapeamento do processo
da linha de montagem estudada, bem como a proposta do MFV para a reducdo das principais
causas geradoras de desperdicios e melhorias sdo expostas.

5.1 Mapeamento do processo do estado atual da linha de montagem do circuito poténcia
CSPA12 - 21 PRB00277

Seguindo o fluxo de material da expedicdo até o inicio do processo da linha de montagem do
produto, realizou-se o mapeamento de todas as etapas do processo de montagem do circuito,
conforme demonstrado na Figura 1.

A partir disso, em cada processo foi identificado o tempo de ciclo (TC), que consiste no tempo
em que os operadores levam realizar suas atividades em uma peca, € 0 tempo de espera em
estoque (E), que é o tempo em que as pecas ficam paradas aguardando para serem processadas.

No desenvolvimento da linha do tempo foi realizado o célculo do tempo de processamento por
meio da somatdria de todos os TC, totalizando um tempo de 1207,66 s/p¢, enquanto que o
tempo de espera de 50h €18 min, foi obtido pela soma de todos os tempos em que as pecas
ficaram em estoque aguardando para serem processadas. Por fim, para o calculo do lead time
foi realizada a somatdria entre o tempo de processamento e o0 tempo de esperam em estoque,
resultando em um tempo de 50h e 38 min.
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Conforme exposto no mapa do estado atual, na Empresa, o sistema de producdo € caracterizado
por uma producdo sob encomenda, sendo que as montagens dos produtos ocorrem conforme a
OP. Neste sentido, o setor de producéo € o processo encarregado de programar toda a producao
da féabrica, com a utilizacdo de um sistema de gestdo empresarial, denominado ERP (do inglés,
Enterprise Resource Planning). Em relacdo a comunicacéo, esta acontece de forma eletrénica
entre a empresa/fornecedor e empresa/clientes, por meio de pedidos enviados ao setor de vendas
por e-mail. J& a comunicacdo do setor de producdo com cada etapa da linha de montagem é
realizada com as OP impressas semanalmente, constando a programacao da producgéo de cada
item separadamente.

Apesar do setor de producdo relacionar 0s processos para a programacdo, nem sempre a
producdo acontece conforme planejado. Assim, identificou-se com a analise do ambiente
produtivo, os principais problemas enfrentados no processo, 0s quais estdo descritos no Quadro
2, nasecdo 5.2

Analisando o mapeamento, percebe-se que na Empresa existe um ponto critico, pois o tempo
para montagem de uma peca € de 1207,66s, embora a peca leve 6,1 dias para percorrer a linha
de montagem total. Percebe-se também a grande quantidade de estoques entre 0s processos,
causando um longo lead time, mesmo tendo um pequeno tempo de processamento.

Outro ponto observado foram os operadores que caminham uma distancia consideravel para
buscar pecas, e 0s operadores que deixam sua area de trabalho para fazer atividades fora do
ciclo, acarretando em um TC maior, que conforme visto, sdo agdes que ndo adicionam valor do
ponto de vista do cliente, pois todas interrompem o fluxo e sdo desperdicios (ROTHER,;
SHOOK, 2003).

Os problemas identificados por meio do mapeamento no estado atual alertaram para a
necessidade de se construir um mapa do estado futuro que pudesse melhorar o fluxo de valor e
minimizar as perdas no processo, o qual sera apresentado na proxima secéo.

5.2 Mapeamento do processo do estado futuro da linha de montagem do circuito poténcia
CSPA12 - 21 PRB00277

Para a elaboracdo do mapeamento do processo da linha de montagem do circuito do estado
futuro, foram analisadas algumas questdes chave apresentadas, as quais foram respondidas de
acordo com o contexto vivenciado atualmente pela empresa, e sdo apresentadas a seguir.

Qual é o takt time? Em média, a demanda do cliente, durante o segundo semestre de 2017, foi
de 700 circuitos/més, considerando 8h e 18min trabalhadas em um turno, com média de 20 dias
de trabalho, obteve-se uma demanda de 35 unidades/dia. Considerando o tempo disponivel e a
demanda diaria, o takt time foi calculado por meio da equacdo 1, obtendo um tempo de 841,3s
por peca ou 14, 02min. O que significa que a cada 841,3s um cliente requisita um produto e que
0 sistema deve ser capaz de produzir um produto na mesma frequéncia.

Comparando o tempo Takt, o qual permite que os produtos sejam entregues aos clientes no
prazo estabelecido, com o tempo de montagem de um circuito na empresa, ou seja, a somatéria
dos TC de todas as etapas do processo, percebe-se que este é superior ao Takt Time, pois 0
tempo de montagem de um circuito é de 1207,66s evidenciando desta forma a ocorréncia de
atrasos na entrega dos pedidos de clientes.

O produto sera fabricado para um supermercado de produtos acabados ou diretamente para a
expedicdo? Devido a alta demanda de produtos e a facilidade de armazenamento do produto
acabado, o produto continuard a ser produzido diretamente para a expedi¢cdo ao invés de
desenvolver um supermercado. O procedimento que mudard no estado futuro é que serdo
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realizadas entregas diariamente, sendo assim esvaziado o estoque da expedicdo, pois 0S
circuitos sdo produzidos sob encomenda e podem ser entregues sem que o lote seja concluido.

Onde se pode usar fluxo continuo? Para aplicacdo do fluxo continuo é necessario analisar as
estacOes de trabalho, a proximidade que as maquinas tém entre si, 0 tempo de ciclo e o tempo
de preparacdo. Visto que a distancia entre os maquinarios e os balcdes sdo um empecilho para
a aplicacdo do fluxo continuo de peca Unica, portanto seria necessario um estudo de layout para
facilitar a insercédo do fluxo.

Em qual ponto da cadeia a produgdo deve ser programada? Producdo continuard obedecendo
as datas previstas de entrega dos circuitos eletrénicos, porém a maquina da SMT sera o processo
puxador entre as etapas do processo de montagem do circuito e ditara o ritmo do PTH, que é 0
processo posterior, ja que € preciso inserir primeiramente os componentes menores na PCI, pois
a maquina SMT ndo permite o ajuste para inseri-las com as pecas maiores ja na PCI

Como nivelar o mix de producdo no processo puxador? As montagens dos circuitos sao
realizadas em méaquina especifica, portanto o mix de produto ndo é significativo no momento
do estudo.

Quais melhorias de processos serdo necessarias para o fluxo de valor da linha de montagem dos
circuitos funcionarem como esta descrito no desenho do estado futuro? Para atingir o estado
futuro, foi realizado um estudo para a reducao dos problemas e das perdas identificadas, sendo
este direcionado para aqueles aspectos que ainda nao foram eliminados ao seguir o roteiro das
questdes anteriores. O Quadro 2 apresenta as sugestdes de melhoria para os problemas e perdas
identificados.

PROBLEMAS/PERDAS IDENTIFICADAS

SOLUCOES DE MELHORIA

Falta de acuracidade no controle de estoque;
demora na atualizacdo de quantidades de estoque;
necessidade de realizagdo de inventario de itens a
cada retirada.

Atualizagdo do Software no almoxarifado, pois 0 mesmo
contém falhas no sistema. Implantacdo de um Software
mais adequado e treinamento dos funcionéarios para a
implantacéo.

Perdas de componentes por parte da maquina.

Sugere-se isolar as aberturas da maguina com chapas de
aco para facilitar a visualizacdo dos componentes que
caem, para assim pega-los e coloca-los manualmente na
PCI.

Alto indice de retrabalho de placas eletronicas por
erro de montagem

Elaborar o complemento da documentagdo de montagem
do circuito; realizar treinamentos constantes com 0s
funcionarios de temas envolvidos com o processo e
aquisicdo de lupas de bancadas para facilitar a solda dos
componentes;

Perdas por movimentacéao

Reorganizacao do layout, melhorando o acesso das etapas
de montagem, reduzindo a movimentacao dos operadores
nas atividades.

Alto tempo de cura do verniz na placa

Implantacdo de um catalizador na pistola de aplicacdo do
verniz, para acelerar a secagem; treinamento do
funcionario para aplicagédo.

Configuracdo inadequada da SMT

Manutencdo preventiva da maquina.

Atraso na entrega de matéria prima por parte dos
fornecedores.

Como os clientes sdo os préprios fornecedores, sugere-se
que, determine um prazo de entrega da matéria prima, para
ndo acorrer atraso na entrega de pedidos.

Fonte: Autoria prépria (2017).

Quadro 2 — Sugestdes de melhorias para os problemas e perdas identificados
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Visando a melhoria do fluxo de informacdes entre o setor de produgdo com os demais setores,
recomenda-se fazer o planejamento da producéo, bem com a sua execugdo de modo que ndo
ocorra mudancas no planejamento ao longo do dia, evitando mudanca no processo. Isto, por
que, ao se fazer o acompanhamento da montagem dos circuitos para elabora¢do do mapeamento
do estado atual, constatou a troca de produto a ser montado, antes mesmo de sua conclusé&o.
Este processo acaba acarretando um longo tempo de setup, pois nem todos 0s circuitos passam
pelas mesmas etapas.

Apos trabalhar na formulacdo das questdes chaves elaboradas com objetivo de promover
melhorias na linha de montagem do circuito, foi proposto um mapeamento do processo do
estado futuro da linha de montagem do circuito com base na anélise do processo e nas
informacbes das questdes chave, permitindo assim visualizar com mais clareza o objetivo
proposto no fluxo, conforme mostra a Figura 2.

Comparando o mapeamento do fluxo de valor do processo atual da linha de montagem do
circuito em relagdo ao mapeamento do fluxo de valor proposto, pode-se perceber que houve
uma tendéncia de valores positivos para os indicadores da organizacdo, uma vez que, acarretara
em melhorias do lead time, conforme apresentado na Tabela 1.

TEMPO DE TEMPO DE .
TEMPO | o6 CESSAMENTO (5) ESPERA (h) LEAD TIME (h) | LEAD TIME (dias)
ANTES 1207.66 50,18 50,38 6,1
DEPOIS 855,9 30,18 30,32 3.2

Fonte: Autoria propria (2017)

Tabela 1 — Melhorias do lead time

Com as melhorias propostas no fluxo de informacGes e materiais, serd possivel realizar uma
producéo planejada atendendo a otimizacéo dos recursos sob a 6tica do cliente. O mapeamento
proposto proporcionara uma reducédo do Lead Time de producéo de 6,1 dias para 3,2 dias.

Com relagéo ao tempo de processamento, no processo atual monta-se o produto em 16 etapas,
com um tempo de 1207,66s. Com a proposta do mapeamento futuro, o produto passara a ser
montado em 12 etapas, com um tempo de processamento de 855, 9 s, sendo possivel produzir
de acordo com o Takt Time.

Com a possivel implantacdo e as sugestdes de melhorias, a Tabela 1 mostra a compara¢do dos
resultados que poderdo ser atingidos: diminuicdo do Lead Time, tempo de processamento e
tempo de espera, sdo numeros bastante expressivos e com quase nada de investimento, muito
pelo contrario, os mesmos irdo auxiliar na reducdo das perdas e dos problemas encontrados.
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5.3 Plano de acdo e implantacao

Para garantir que a implantacdo do mapeamento proposto para a linha de montagem do circuito
seja bem-sucedido, elaborou-se um Plano Anual do Fluxo de Valor, conforme apresentado no
Quadro 3, no qual deverdo ser anotadas todas as a¢des que forem tomadas em relagéo ao fluxo
de valor, a implantacdo das mesmas e 0 prazo para tal atividades. Devera ter um gestor de MFV
para utilizar esse plano, para realizar o controle e garantir o andamento das tarefas e atividades,
verificando sua eficacia.

PLANO ANUAL DE FLUXO DE VALOR
DATA ASSINATURAS
SUP. DE SUP. DE GESTOR DE ~
PRODUQAO S — PRODUCAO FLUXO DE VALOR MANUTENGAO
GESTOR DE FLUXO / /
DE VALOR —_—
OBJETIVO
OBJETIVO DO FLUXO META PROGRAM. RESPONSAVEL PESSOAS DATAS
MENSAL ENVOLVIDAS
DE VALOR
Manter .
. Eliminar
ritmo de
~ paradas
producéo
Entregar Trabalho Manter
. vendas
700 comercial
pecas/més constantes
Cumpriment
Programacd | o e redugdo
0 entrega de prazos na
entrega

Fonte: Smaniotto (2013). Adaptado pela autora.

Quadro 3 — Plano anual de fluxo de valor

As propostas realizadas no estudo que contemplardo o mapeamento do processo do estado
futuro ainda ndo foram implantadas na empresa, visto que isso exige a tomada de decisdo dos
gestores da empresa em questao.

Porém, com base nas propostas realizadas, espera-se que a realizacdo deste estudo contribua
com melhorias para a empresa, pois a mesma terd a possibilidade de identificar falhas e
desperdicios dentro de seu processo produtivo, que podem por vezes passar despercebidos, e
que possibilitara a reducdo do Lead Time, menor prazo de entrega do produto, melhor fluidez
dos processos de producéo e reducéo dos custos de produgéo.

Além disso, com a elaboragdo do mapeamento do estado futuro, séo citadas possibilidades reais
de melhorias e ganhos na producao.

6. Considerac0es Finais

Com a realizacao deste estudo, pode-se concluir que a ferramenta de MFV proporcionou uma
apresentacdo clara e objetiva das perdas presentes na linha de producdo do circuito. Os
resultados do estudo com a aplicacéo da ferramenta, identificou a situacao atual do processo de
producdo da empresa estudada, identificando a necessidade de melhorias. Assim, elaborou-se
um mapeamento do processo do estado futuro com sugestdes de melhoria e implantagéo.
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Comparando o processo de montagem apresentado no mapeamento do processo atual com a
proposta de melhorias, acredita-se que este estudo traz contribuicdo, haja vista que identificou
a reducéo do lead time de producdo. Contudo, 0 MFV mostrou-se uma ferramenta de facil
compreensdo, propiciando a empresa uma analise critica de seu processo, em vistas a
proposicdo de melhorias para sua otimizacéo e seu aperfeicoamento.

Enfim, sugere-se a realizacdo de novas instigacGes/pesquisas que tratem dessa tematica. Devido
ao curto periodo de tempo, néo foi possivel realizar a implantacdo da proposta do mapeamento
do estado futuro, sendo assim sugere-se dar continuidade no estudo com a implantacdo do
mesmo. Cabe salientar que o trabalho se limitou a mapear apenas o processo de um unico item,
deste modo, para que as melhorias possam ter um maior alcance, recomenda-se 0 mapeamento
dos fluxos produtivos de outros itens com o auxilio da simulacdo computacional, com intuito
de identificar mais oportunidades de melhorias na empresa.

Sugere-se também, a aplicacdo das ferramentas da qualidade (ciclo PDCA) para reducédo de
defeitos na montagem de placas de circuito impresso.
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