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Aplicacdo do MFV (mapa de fluxo de valor) no processo
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Resumo:

O grande problema na gestdo de um processo produtivo é a falta de conhecimento sobre o préprio
processo, isso provoca uma Vvisdo distorcida do potencial do mesmo acarretando grandes desperdicios.
A filosofia lean utiliza ferramentas e métodos que promovem o maior conhecimento do processo dando
ao gestor a possiblidade de trabalhar continuamente para a eliminacao dos desperdicios. Neste contesto
0 mapa de fluxo de valor surge como uma grande alternativa para explicitar de forma clara e simples as
condicBes de um processo. A grande maioria dos processos sdo controlados comparando simplesmente
as entradas com as saidas, isso traz uma visao limitada sobre os ganhos e os desperdicios, a possiblidade
de se ter uma visdo abrangente do processo € fator fundamental para e melhoria do mesmo. O objetivo
desse artigo é demostrar o processo de construcdo da ferramenta lean o mapa de fluxo de valor (MFV),
para isso utilizaremos um processo hipotéticos e aplicaremos a ferramenta demostrando os resultados
como a identificagdo de desperdicios e as oportunidades de melhorias no processo.

Palavras Chaves: Mapa de processo, Mapa de fluxo de valor, Lean manufacturing.

Application of the MFV (value stream map) in the process

Abstract:

The major problem in managing a production process is the lack of knowledge about the process itself,
which leads to a distorted view of the potential of the process leading to large waste. The lean philosophy
uses tools and methods that promote greater knowledge of the process giving the manager the possibility
to work continuously for the elimination of waste. In this contesto the value flow map emerges as a great
alternative to clearly and simply explaining the conditions of a process. The vast majority of processes
are controlled by simply comparing the inputs with the outputs, this brings a limited view on the gains
and wastes, the possibility of having a comprehensive view of the process is a key factor for
improvement and improvement. The objective of this article is to demonstrate the process of
construction of the lean tool the value flow map (MFV), for this we will use a hypothetical process and
apply the tool demonstrating the results as the identification of wastes and the opportunities for
improvements in the process.

Keywords: Process map, Value flow map, Lean manufacturing.
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1. Introducéo

A reducdo dos custos nos processos industriais € praticamente uma cartilha de trabalho dentro
das organizac0es, as iniciativas, inovacdes e transformacdes sempre estdo pautadas em gerar
resultados que de alguma forma provoque a reducdo dos custos envolvidos no processo. Neste
ambiente altamente competitivo e globalizado € necessario o estudo e aplicacdo de novas
praticas para que a organizacdo possa desfrutar de sadude financeira, a filosofia lean que foi
aplicada a muitos anos atras pela Toyota ainda ¢ uma forma de gestdo que tem transformado o
ambiente industrial em algo necessariamente funcional e racional. Uma série de ferramentas
foram criadas dentro dessa filosofia, dentre elas 0 MFV que é considerado o passo inicial para
comecar a se melhorar 0s processos.

O grande problema em um processo produtivo é entende-lo de forma a identificar as
oportunidades de melhoria, para isso 0 gestor terd que obter uma visao integrada de todo o
processo. Diante desta dificuldade a utilizacdo de ferramentas que propiciam a visdo sistémica
do processo se faz necessaria.

O objetivo desse artigo é demostrar a utilizacdo da Ferramenta Lean o MFV (mapa de fluxo de
valor) aplicada a um processo, a forma de monté-Ila, interpretéa-la e extrair as informacdes que
servirdo de subsidios para tomadas de decisbes quanto a melhorias no processo, esta
demonstracdo sera feita em um processo hipotético. Para isso o trabalho apresentara uma
fundamentacdo tedrica trazendo um embasamento acerca do tema central desse artigo, na
sequéncia os procedimentos metodoldgicos utilizados para a obtencdo dos resultados, faremos
uma discussao dos resultados obtidos e por fim as consideracdes finais com um fechamento do
artigo.

2. Lean manufacturing

A lean manufacturing é conhecido no Brasil como manufatura enxuta, seu surgimento se deu
apos a segunda guerra mundial em funcdo da necessidade de se economizar recursos, visto que
a escassez dos mesmos era grande. Podemos considerar a manufatura enxuta como uma nova
forma de gerenciar o processo produtivo, buscando produzir lotes menores com reducdo
dréstica dos estoques, para que isso seja possivel deve-se buscar a reducao dos desperdicios. Os
idealizadores dessa filosofia foi Taiichi Ohno e Shingeo Shingo (OLIVEIRA, 2009).

Ao retornar dos Estados Unidos Eiji Toyoda disse que era possivel melhorar o a forma de
produzir de sua empresa, essa conclusdo Eiji teve apds estudar o modelo de producao da Rouge
(considerado a mais eficiente empresa de producdo de veiculos), no entanto Eiji entendeu que
ndo adiantava simplesmente copiar o modelo da Rouge e entdo junto com seu engenheiro
Taiichi Ohno definiram que producdo em massa ndo se adequaria ao Japdo, nasce entdo o
Sistema de Producgédo Toyota (STP) que viria a evoluir para a Producdo Enxuta (WOMAK et
Al.,2004).

Com a aplicacdo dos conceitos da manufatura enxuta a Toyota entdo se tornou uma empresa
extremamente competitiva.

Por vérios anos, sua forca de trabalha compunha-se, na maior parte de antigos agricultores. Em
Téquio, a firma era muitas vezes chamada, ironicamente, de “bando de caipiras”. No entanto,
hoje a Toyota é vista, pela maioria dos observadores da industria, como a mais eficiente e a que
produzir veiculos motorizados de melhor qualidade em todo mundo (WOMAK et al., 2004,
p.38)
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Na producéo enxuta o operador passa a ter mais autonomia sobre a sua operacao, fazendo com
que o mesmo tenha atribuicOes de avaliar a qualidade.

Segundo Micklethwait e Wooldridge (1998, apud OLIVEIRA, 2009, p. 52): “O maior mérito
da produgdo enxuta foi desviar o foco da economia de escala para economia de tempo”.3.
Ferramentas Lean

As ferramentas lean sdo métodos desenvolvidos para a implementacdo do sistema lean
(MOREIRA, 2011).

Existem vérias ferramentas dentre elas 0 MFV se destaca como um instrumento de analise de
um processo produtivo.

2.1 Mapa de fluxo de valor

A vantagem do MFV ¢é a de possibilitar uma visdo sistémica do processo que resulte na
identificacdo das deficiéncias existentes no processo.

Segundo Rother e Shook (1999, apud MOREIRA, 2011, p. 32):

O mapeamento do fluxo de valor (VSM) e uma ferramenta capaz de representar visualmente
todas as etapas envolvidas nos fluxos de material e informacdo na medida em que o produto
segue o fluxo de valor, ajudante na percepcdo do que agrega realmente valor, desde o
fornecedor até ao consumidor.

O mapeamento feito através do MFV serve para identificar o fluxo de valor de um processo, o
fluxo de valor sdo todas as atividades executadas do momento em que o cliente faz o pedido
até a entrega do produto ou servico (MOREIRA, 2011).

O fluxo de valor de um processo € constituido por atividades que agregam valor e atividades
que ndo agregam valor conforme Quadro 1.

Quadro 1: Atividades que agregam valor e atividades que ndo agregam valor

Atividade Definicao
Atividade que agregam Séo atividades que promovem transformacao no
valor produto ou servico e tem valor para o cliente.
Atividades que ndo Séo atividades que ndo promovem transformacéo no
agregam valor produto ou servico e ndo tem valor para o cliente.

Fonte: Adaptado de http://www.siqueiracampos.com/pdf/b14c.pdf

Como pode-se observar no Quadro 1 acima as atividades que agregam valor sdo benéficas ao
processo pois ha uma valorizagdo dessas atividades por parte do cliente. Ja as atividades que
ndo agregam valor tém que se analisar de dois aspectos como vemos a seguir:

. atividades que ndo agregam valor e sdo necessarias;
. atividades que ndo agregam valor e s@o desnecessarias.

A atuacdo sobre as atividades que ndo agregam valor, mas sdo necessarias, deve ser a busca da
reducdo dessas atividades ao maximo possivel, ja que muitas dessas atividades ndo ha a
possibilidade de se eliminar seja por caracteristicas especificas do processo ou até mesmo para
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atendimento de legislacdes. Quanto as atividades que ndo agregam valor e sdo desnecessarias
a regra é elimind-las, pois esse tipo de atividade configura um puro desperdicio.

3 Procedimentos metodoldgicos

Para a demonstracdo da utilizacdo do MFV criaremos um processo hipotético, ao qual ndo
definiremos qual o produto j& que nesta simulagdo o mais importante sdo as varidveis que
influenciam na eficiéncia do processo. Apresentaremos um fluxograma bésico (figura 1) das
atividades que compdem a aplicacdo do MFV e na sequéncia montaremos entdo o MFV com
base no processo aqui apresentado. A discussao dos resultados ira abordar as entregas do MFV
neste processo especifico apontando as deficiéncias e os pontos que merecem melhoria.

Figura 1: Fluxograma dos passos para constru¢cdo do MFV

[ Inicio ]

Nesta etapa deve-se buscar as informacdes no
processo que irdo ser utilizadas na construgao do
mapa. Informacdes como o tempo de ciclo de cada
operacéo, a disponibilidade dos equipamentos, o

tempo de setup, o indice de qualidade da operacéo,
Coletar .
- ~ 0s estoques observados, a quantidade de operadores
informacoes ) ~ .

entre outras. As informacdes sobre os clientes e

Com as informacgdes coletadas no processo na etapa
anterior entdo faz-se a montagem da situacéo atual
do processo. Nesta etapa faz se a classificacao das
atividades que agregam e atividades que nao
agregam valor bem como sua quantificacédo. Para
essa montagem utiliza-se os simbolos do lean para o
MFV. E também nesta etapa que a equipe identifica
as oportunidades de melhoria no processo.

Construir o mapa
da situacéo atual

Identificada as oportunidades de melhorias no
processo anterior equipe entdo monta-se um mapa
futuro do processo considerando a implementacao
dessas melhorias. Com base neste mapa futuro faz-
se a analise dos ganhos e o planejamento das
atividades (as atividades de melhorias podem ser
feitas através de kaisens)

Construir o mapa
da situacéo

T

3.1 Coletas das informac6es para o MFV

Nesta etapa a equipe deve sair a campo para coletar o maximo de informagdes possiveis, €
importante que a equipe ndo faca uso apenas das informacges de sistemas informatizados de
monitoramento e sim busque as informacgdes no Gemba. As informagdes dos clientes e dos
fornecedores também devem ser feitas.
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3.2 Resultados da simulacédo

Consideraremos incialmente que este processo opera de segunda a sexta 8 horas por dia e no
sébado é trabalhado apenas 4 horas. A programacéo da producéo é realizada diariamente de
forma manual.

O processo hipotético € composto por 2 operacdes como podemos ver na Figura 2 abaixo.

Figura 2: Processo hipotético
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No processo apresentado acima (figura 2) os dados coletados em campo estéo apresentados na
Tabela 1.
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Matéria prima: 1100

A 11 80 95 68 Material processado: 900
B 17 87 97 32 1 Material processado: 980

Tabela 1: Dados coletados

3.3 Informagdes do cliente
Em relacdo ao cliente as informacGes importantes sdo:

. demanda mensal requerida;

. frequéncia de efetuacdo de pedidos;

. dias trabalhado no més;

. periodo em que o cliente faz a previsdo de demanda;
. forma de entrega dos pedidos;

. forma da realizacdo do pedido.

Apbs o levantamento das informac6es do cliente para o processo ao qual (processo hipotético)
vamos montar o MFV chegamos aos dados que estdo apresentadas no Quadro 2.

Quadro 1: Informac¢des sobre o cliente

ITEM INFORMACAO LEVANTADA
Demanda mensal 600 produtos

Frequéncia de pedidos feitos 15 dias

Dias trabalhados 22 dias por més
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Previsdo de demanda Feito semanal
Meio para entrega dos pedidos Via terrestre
Processo de realizacdo do pedido Feito por meio eletrbnico

3.4. Informacdes do fornecedor

Para a montagem do MFV algumas informacdes sobre o fornecedor devem ser coletadas, essas
informacdes podem ser feitas diretamente com o consumidor ou através da area de compras da
empresa.

As informac6es relevantes quanto ao fornecedor séo:

. Tempo de entrega da matéria prima;
. Forma que é feito o pedido de matéria prima;
. Meio de entrega da matéria prima.

As informac6es relevantes sobre o fornecedor podem ser vistas no Quadro 3.

Quadro 2: Informacdes do Fornecedor

Item Informacao levantada
Tempo de entrega da matéria prima 5 dias apos efetuado o pedido
Processo de realizacdo do pedido de material | Feito por meio eletrénico
Forma de entrega Via terrestre

Fonte: Autor

3.4 Montagem do MFV

Com base nas informacdes coletadas na etapa 1 podemos entdo construir o0 mapa de fluxo de
valor (MFV) da situacéo atual do processo.
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Figura 3: MFV do processo
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Com o MFV atual pronto podemos observar que ha 109,27 dias de tempo no processo que nao
agrega valor e apenas 28 minutos de agregacéo de valor. Esses tempos combinados podemos
chama-lo de tempo de atravessamento, esse valor quanto mais alto significa que mais capital
de giro eu preciso para manter o negocio, e quanto mais baixo menos capital de giro, portanto
toda vez que se faz uma melhoria e se reduz o tempo de atravessamento estamos reduzindo
custo, esse € um dos objetivos principais do Lean.
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Na parte inferior do MFV podemos observar a linha de fluxo de valor desse processo, 0s tempos
que ndo agregam valor sdo calculados em funcdo da demanda requerida pelo cliente.

3.5 ldentificagdo das oportunidades de melhoria

Interpretando o MVF podemos identificar alguns pontos que provocam desperdicios. Nesses
locais especificos no mapa devemos de alguma forma ressaltar a fim de tornar visual esses
pontos de melhorias.

Figura 4: Identificacdo das melhorias
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4. Consideraco0es finais

Com percebe-se na demostracao acima realizada, a utilizacdo do mapeamento do processo traz
uma analise mais assertiva do processo, provovendo uma Vvisdo objetiva dos pontos que
necessitam de malhoria. Com base nesta analise pode-se netdo direcionar investimentos que
obtenham entdo um retorno adequado.
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