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RESUMO

Este estudo aborda a aplicagdo do Value Stream Mapping (VSM), ou
Mapeamento do Fluxo de Valor, no processo de abastecimento de uma empresa do
setor agricola. Fundamentada na metodologia Lean Manufacturing, a ferramenta VSM
oferece uma visao clara e detalhada do fluxo de materiais e informagdes, permitindo
identificar oportunidades de melhorias e atividades que ndo agregam valor ao
processo. O objetivo principal deste estudo foi tornar o abastecimento mais eficiente,
otimizando a rota das empilhadeiras, reduzindo o lead time e aumentando a
produtividade. A pesquisa foi realizada por meio de observagao participativa e analise
de dados, mapeando o estado atual do processo para identificar pontos criticos. Com
base nisso, foram implementadas melhorias, como o remapeamento do fluxo das
empilhadeiras, a instalagdo de uma impressora no armazém principal e a automacéao
de atividades manuais. Essas mudangas contribuiram para uma execug¢ado mais agil
das tarefas e uso mais eficiente dos recursos. Os resultados mostraram que a
aplicagao do VSM proporcionou um processo mais seguro e eficaz, evidenciando a
importancia de se utilizar ferramentas embasadas em sistemas de manufatura nas
empresas. Assim, conclui-se que uma analise detalhada do fluxo de valor é essencial

para aumentar a competitividade e garantir a seguranga das operagdes.

Palavras-chave: value stream mapping; setor agricola, otimizagao de processos; lead
time; produtividade no abastecimento; observacao participativa; melhoria continua;

competitividade empresarial.



ABSTRACT

This study addresses the application of Value Stream Mapping (VSM), in the
supply process of a company in the agricultural sector. Based on the Lean
Manufacturing methodology, the VSM tool offers a clear and detailed view of the flow
of materials and information, allowing you to identify opportunities for improvements
and activities that do not add value to the process. The main objective of this study
was to make supply more efficient, optimizing forklift routes, reducing lead time and
increasing productivity. The research was carried out through participatory observation
and data analysis, mapping the current state of the process to identify critical points.
Based on this, improvements were implemented, such as remapping the forklift flow,
installing a printer in the main warehouse and automating manual activities. These
changes contributed to faster execution of tasks and more efficient use of resources.
The results showed that the application of VSM provided a safer and more effective
process, highlighting the importance of using tools based on manufacturing systems
in companies. Therefore, it is concluded that a detailed analysis of the value stream is
essential to increase competitiveness and ensure the safety of operations.
Keywords: value stream mapping; agricultural sector, process optimization; lead time;
supply productivity; participatory observation; continuous improvement; business

competitiveness.
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INTRODUGAO

A competitividade entre as empresas estd cada vez maior e, com a
globalizag&o, o mercado atual se tornou mais competitivo, demonstrando que o mundo
estd em constante transformagédo. A necessidade de atualizagdo tecnoldgica, de
garantia de sustentabilidade e qualidade, bem como a criagdo de um ambiente
motivador, ja ndo sdo mais novidades. Na realidade, as organizagbes precisam se
adaptar ao ambiente externo e se preparar para um planejamento eficaz, visando
projecdes futuras e levando em conta, de forma significativa, o cliente com todas as
suas exigéncias e necessidades, o mercado, seus colaboradores e produtos
(BRIALES, 2005).

A Revolucgao Industrial, acompanhada de avancos tecnolégicos, transformou o
mercado em um espaco altamente competitivo. As empresas passaram a priorizar a
melhoria continua de seus produtos e processos, buscando atender as demandas de
forma agil, eficiente e com custos reduzidos. Nesse cenario, as organizagdes estao
constantemente em busca de ferramentas de gestdo, métodos e instrumentos que
aumentem sua rentabilidade e produtividade. Essa busca n&o so visa eliminar gastos
desnecessarios, mas também adotar uma abordagem proativa, permitindo antecipar

as necessidades tanto da empresa quanto do mercado (VEIGA, 2018).

Um exemplo de ferramenta estratégica adotada por diversas empresas € o
Value Stream Mapping (VSM), ou Mapeamento do Fluxo de Valor. Essa poderosa
ferramenta visual, fundamentada na metodologia Lean Manufacturing, proporciona
uma visao geral do fluxo de materiais e informagdes durante todo o processo
produtivo, desde a criagdo do produto até a entrega ao cliente final. O VSM ajuda a
identificar gargalos e desperdicios, permitindo uma analise detalhada das etapas que
realmente agregam valor ao negdécio. Com essas informagdes, as organizagoes

podem otimizar seus processos, elevando sua competitividade e produtividade.

No segmento agricola, onde o tempo e a eficacia dos processos sao
fundamentais para garantir a qualidade dos produtos e a entrega no prazo ao cliente
final, o VSM proporciona uma visao detalhada das operacdes, identificando

desperdicios e oportunidades de melhoria.



11

O processo de abastecimento abrange diversas atividades criticas, desde a
disponibilidade das matérias-primas necessarias para a formulagdo do produto, até a
separagao e adicdo nos tanques. A aplicacdo do VSM neste contexto permite uma
analise minuciosa de cada etapa no processo, evidenciando gargalos e atividades que
nao agregam valor. Assim, as empresas conseguem maximizar o uso de seus
recursos, diminuir custos e melhorar os tempos de ciclo, garantindo maior eficiéncia e

produtividade.

A empresa A' é uma fabrica especializada na produgdo de fertilizantes
agricolas. Suas operagdes abrangem todo o processo produtivo, desde o recebimento
e armazenamento das matérias-primas até o abastecimento das linhas de produgéo.
O processo inclui o fracionamento dos materiais, sua adigdo nos tanques, o envase
em diferentes tipos de embalagens (como galbes, bombonas, IBCs e tambores), e a
expedi¢do dos produtos. A manufatura é realizada em bateladas, garantindo maior

controle sobre a qualidade em cada etapa do processo.

Dentro da empresa, observou-se um fluxo inadequado dos equipamentos de
transportes industriais, como as empilhadeiras, que nao possuiam um fluxo eficiente
na entrada e saida da producao para o abastecimento de materiais, o que poderia
causar possiveis incidentes ou até mesmo acidentes. A falta de padronizacao,
planejamento e demarcacdo na area fazia com que os operadores encontrassem
dificuldades no rastreio dos materiais, aumentando o tempo de procura € o risco de

atrasos operacionais.

Este estudo teve como objetivo geral aplicar a ferramenta do Mapeamento do
Fluxo de Valor (VSM) para mapear e otimizar o processo de abastecimento em um
almoxarifado de uma organizagéao do setor agricola. Buscou-se aprimorar a rota das
empilhadeiras, aumentar a produtividade, reduzir o lead time e agregar valor a
empresa. Como objetivos especificos, a pesquisa incluiu a coleta de material
bibliografico sobre o tema e o mapeamento detalhado do processo de abastecimento.
Com base nessas analises, elaborou-se um novo mapa de fluxo de valor, que
apresentou melhorias aplicaveis ao processo e os ganhos obtidos com a utilizagédo

dessa ferramenta.

O nome da empresa foi preservado por questdes éticas.
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1. METODOLOGIA

Este estudo efetuado na empresa A, com o objetivo de mapear o fluxo de
abastecimento e eliminar ou reduzir as atividades que nao agregam valor ao processo,
teve um carater descritivo, e contou com a observagao participativa como técnica de
coleta de dados. A escolha desta técnica se deve ao fato de a pesquisadora trabalhar
na empresa e ter participado das melhorias aplicadas neste processo.

Segundo GIL (1991, p.42), “A pesquisa descritiva tem como objetivo descrever
as caracteristicas de uma determinada populagdo ou fenébmeno, ou estabelecer
relagdes entre variaveis. Uma de suas principais caracteristicas € o uso de técnicas
padronizadas de coleta de dados, como questionarios e observacao sistematica”.

O estudo teve como base uma analise detalhada de todas as atividades do
processo de abastecimento, incluindo a coleta do tempo meédio gasto pelos
colaboradores em cada etapa. Um consultor da empresa especializado na ferramenta
VSM, forneceu treinamento antes do inicio da pesquisa em campo. Foi definida uma
equipe para o estudo, composta por membros do pilar de logistica e a pesquisadora.
Foram mapeadas todas as atividades do processo, desde a identificagcdo da
necessidade de matérias-primas até o fornecimento delas na area de separacao das
férmulas a serem utilizadas no processo de formulagéo, registrando o tempo médio
em cada etapa com o uso de cronbmetro, lapis e papel, onde foi feito o mapa do
estado atual para ter uma visao geral do fluxo de valor. Apdés o mapeamento, foram
discutidas oportunidades de melhorias, com o objetivo de otimizar o processo sem
comprometer sua eficiéncia. Reunides semanais foram realizadas para implementar
essas melhorias, e eliminar ou reduzir o tempo de execucdo das atividades e
movimentagdes que nao agregavam valor ao processo. Apds isso, foi criado um mapa
de fluxo de valor com as melhorias geradas pelas acbes, com a orientagdo do

consultor.
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2. WORLD CLASS MANUFACTURING — WCM (MANUFATURA DE CLASSE
MUNDIAL)

O WCM, sigla para World Class Manufacturing ou Manufatura de Classe
Mundial, é visto como uma evolugédo do Lean Manufacturing. Ele reune um conjunto
de principios, métodos e ferramentas que tém como objetivo levar a organizacao a
exceléncia operacional (ROSSETTI, 2020).

O termo WCM foi introduzido por Hayes e Wheelwright em 1984 para descrever
as técnicas adotadas por empresas alemas e japonesas em seus processos. Em
1986, Schonberger utilizou o termo de maneira mais assertiva, integrando os
conceitos de Controle Total de Qualidade e Just in Time. Com essa abordagem,
qualquer empresa poderia reduzir seus ciclos operacionais e se tornar uma
Manufatura de Classe Mundial (CORTEZ, 2010).

O WCM ¢ fundamentado nos conceitos de TPM (Manutencao Produtiva Total),
TQC (Controle Total de Qualidade), TIE (Engenharia Industrial Total) e JIT (Just In
Time — No Momento Certo) (VEIGA, 2018, p. 13).

A metodologia WCM tem como principal objetivo a melhoria continua dos
processos, baseada em 10 pilares técnicos e 10 pilares gerenciais, sempre com foco
na gestao de zero desperdicio. Seu propdsito € otimizar a logistica, diminuir custos e
aumentar a produtividade por meio da utilizagao de métodos e ferramentas eficazes
(FRICHE, 2019).

Segundo Rossetti (2020), os 10 pilares técnicos do WCM sao fundamentais
para a melhoria continua dos processos e a reducdo de desperdicios na empresa.
Cada pilar é desenvolvido por meio de métodos estruturados em 7 passos
sistematicos.

Os pilares técnicos séo:

e Segurancga (SAF);

e Desdobramento de custo (CD);

e Melhoria focada (FI);

e Manutengdo autbnoma (AM) e organizacéo do posto de trabalho (WO);
e Manutencgao profissional (PM);

e Controle de qualidade;

e Logistica;



14

e Gestdo preventiva de equipamento/produtos (EEM/EPM);
¢ Desenvolvimento de pessoas;

e Ambiental.

Para ele, os pilares gerenciais, por sua vez, sS40 essenciais para apoiar a
implementagao dos pilares técnicos, garantindo clareza, engajamento e foco nas
melhorias de processos e nas mudangas organizacionais.

Esses pilares incluem:

e Comprometimento gerencial;

e Desenvolvimento do sistema de objetivos;

e Mapa de rota;

e Alocacao de pessoas qualificadas;

e Comprometimento da organizagao;

e Competéncia da organizagéo para melhoria;
e Tempo e orgamento;

¢ Nivel de detalhe;

¢ Nivel de expanséo;

e Motivagao dos operadores.

O WCM é estruturado em sete passos, também conhecido como “steps”, que
se dividem em trés fases principais: reativa, preventiva e proativa. Os trés primeiros
passos correspondem a fase reativa, onde assim que o problema é identificado, sdo
aplicadas medidas corretivas para resolver a situagdo. Nesta fase, projetos de
melhoria “kaizen” sdo desenvolvidos para minimizar os impactos dos problemas. A
segunda fase é a preventiva, composto pelo quarto e quinto passo, onde, com base
na experiéncia adquirida, adotam-se acdes corretivas para evitar que os problemas
identificados na fase reativa, se repitam. Por fim, os ultimos passos representam a
fase proativa, que se concentra em identificar potenciais falhas antes que elas
ocorram, por meio de uma analise de riscos. Nesta fase, sdo implementadas acdes
de melhoria continua, com o objetivo de alcangar altos padrdes de exceléncia
(FELICE; PETRILLO; ZOMPARELLLI, 2018).
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llustracdo 1 — Pilares técnicos do WCM

an

WMS

11 PILARES TECNICOS

Fonte: Elaborado pela empresa da pesquisadora

3. PILAR DE LOGISTICA

O Pilar de Logistica trabalha visando a melhoria e eficiéncia dos fluxos
logisticos, tanto internos quanto externos. Ele busca alinhar todas as variaveis do
processo para garantir que os clientes sejam atendidos de maneira eficiente, com
fluxos enxutos, menor lead time e custos reduzidos. Além disso, trabalha na
diminuicdo dos estoques e na minimizagcao de danos aos produtos, promovendo a
reorganizagao dos processos por meio do mapeamento do fluxo de valor.

Esse pilar busca reduzir movimentagdes internas e externas, e integrar as
redes de vendas, de produg¢ao e de compras, utilizando metodologias como Milk Run,
Justin Time (JIT), Material Handling (Manuseio de Materiais), fluxo de abastecimento,
Kanban e FIFO.
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3.1. Os 7 passos do pilar de logistica

A implementagao do pilar de logistica ocorre por meio da introdug¢ao gradual e
continua de etapas especificas, conhecidas como os 7 passos de implementacéo,

conforme a figura 2.

llustragdo 2 - Os sete passos para a implementagao do pilar de logistica

Obo

+
G
€L

(N
(s]
O o ¢ SINCRONIZAR AS AREAS DE RECEBIMENTO, )
q\"'&‘}" ARMAZENAMENTO, FRACIONAMENTO E FABRICACAO
Q ; ; o
PASSO & REALIZARA LOGISTICA INTERNA, NAS AREAS DE EXPANSAO

REORGANIZAR A LOGISTICA INTERNA NAS AREAS DE EXPANSAQ

EXPANSAO HORIZONTAL

REFINAR A LOGISTICA INTERNA

REORGANIZAR A LOGISTICA INTERNA

REENGENHARIA DO PROCESSO PARA SATISFAZER OS CLIENTES

Fonte: Elaborado pela empresa da pesquisadora

Dudek (2013, p. 4-5) descreve o0 escopo de cada passo como:

Passo 0 — Na etapa inicial, procura-se estabelecer as atividades essenciais
para uma logistica eficaz, com analise de custos, problemas de qualidade, tempo de
ciclo do processo e classificagdo econdmica das areas (beneficio/custo), definicdo de
metas do projeto e da area modelo, sele¢cao da equipe e a preparagdo dos recursos
necessarios para o planejamento e a realizagao das atividades.

Passo 1 — Sao identificadas e classificadas as perdas em areas especificas,
promovendo a reestruturagdo das areas para mitigar essas perdas e atender melhor
as demandas do cliente.

Passo 2 — Os principios de organizagao da logistica interna sdo revisados e

ajustados para reduzir os buffers intermediarios (areas de armazenamento) entre



17

maquinas e ceélulas e eliminar atividades sem valor agregado. Também é feita uma
analise do posicionamento e do fluxo dos elementos, priorizando a disposicdo que
maximize a eficiéncia do fluxo.

Passo 3 - Sdo analisados e corrigidos os principios de organizagao da logistica
externa, com foco nas relagbes com fornecedores e no sistema de transporte, visando
reduzir perdas, otimizar o uso de recursos e estabelecer um fluxo de producéo
controlado entre fornecedores e clientes.

Passo 4 - A sincronizagao dos tempos nas fases do processo e nos ajustes de
producdo visa eliminar buffers intermediarios em partes especificas no sistema
produtivo. Essa etapa, ligada ao nivelamento da produgao, consiste em agendar a
producdo de forma a garantir fluxos constantes e equilibrados. O nivelamento envolve
suavizagdo da demanda, nivelamento da carga e balanceamento das maquinas. Os
fornecedores devem entregar ao produtor exatamente o que ele precisa, com
qualidade, na quantidade necessaria e no momento certo. O nivelamento da carga
envolve alternar a producao de diferentes produtos conforme os pedidos, enquanto o
balanceamento é alcangado pela programacgao de pequenos lotes homogéneos.

Passo 5 - A logistica interna e externa é ajustada para atender as demandas
dos clientes em todas as fases do processo, desde o pedido até a producgao e
distribuicdo. Isso envolve assegurar fluxos continuos e lotes padronizados em cada
etapa. A padronizacdo dos tamanhos dos lotes, a producdo sequencial e a
transformacdo no momento certo sdo essenciais para a sincronizagao de todo o
sistema.

Passo 6 - Os processos sao integrados de maneira mais efetiva, formando um
sistema logistico unificado que inclui vendas, distribuicdo e compras, o que gera um
fluxo eficaz e totalmente controlado.

Passo 7 - Por fim, todos os processos logisticos e de produgdo sao
sincronizados, criando cadeias de suprimentos ageis que equilibram flexibilidade e
eficiéncia. Essa integracdo otimiza o fluxo, elimina discrepancias entre o plano de
producdo e sua execugao, fazendo com que o sistema logistico evite o
armazenamento desnecessario e garanta entregas pontuais, atendendo as
necessidades dos clientes.

O propésito principal dos 7 passos no pilar de logistica é eliminar qualquer tipo
de estoque em area produtiva e ou movimentagdo desnecessaria ao longo do

processo de fabricagdo, minimizar o manuseio interno, também com entregas diretas
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dos fornecedores as linhas de montagem e integrar as redes de recebimento,

armazenamento, fracionamento e fabricagao.

4. VALUE STREAM MAPPING (VSM)

O Value Stream Mapping (VSM), ou Mapeamento do Fluxo de Valor, € uma
ferramenta visual desenvolvida a partir da metodologia Lean Manufacturing, para
mapear o fluxo de materiais e informacdes. Ela oferece uma visao holistica de todo o
processo, desde a criagdo do produto até a entrega ao cliente final, que ajuda a
identificar desperdicios e oportunidades de melhoria, permitindo uma analise
detalhada das etapas que agregam ou n&o valor ao produto. Com essas informagoes,
€ possivel otimizar o processo aumentando a competitividade e a produtividade das
organizacdes (MEINCHEIM, 2023).

De acordo com Shook e Rother (1998), o mapeamento do fluxo de valor € uma
ferramenta simples que utiliza papel e lapis para visualizar o fluxo de materiais e
informagdes durante a produgcao de um produto. O objetivo é rastrear o processo
desde o consumidor até o fornecedor, criando um diagrama de cada etapa do fluxo.
Em seguida, é importante elaborar perguntas-chave e criar um mapa do "estado
futuro”, que mostre como o fluxo de valor pode ser otimizado.

Algumas consideragdes importantes sobre o uso da ferramenta, conforme
descrito por Shook e Rother (1998), sao:

a) Auxiliar na visualizacdo geral do fluxo, em vez de focar apenas em

processos individuais;

b) Facilitar a localizagdo das fontes de desperdicio dentro do fluxo de valor;

¢) Melhorar a comunicagao entre 0s processos;

d) Utilizar um conjunto de técnicas de produgédo enxuta, evitando a aplicagao
isolada de métodos;

e) Demonstrar a relagdo entre o fluxo de informacgdes e o fluxo de materiais,
que nenhuma outra ferramenta oferece.

Segundo Chaves (2024), o mapa de fluxo de valor é uma ferramenta de gestao
que ilustra todas as etapas necessarias para a entrega de um produto ou servigo. Seu
principal objetivo € identificar os processos que nao agregam valor ao produto,

permitindo, assim, a sua otimizagao e resultando em uma produg¢ao mais eficiente.
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4.1. Selegao da familia de produtos

O inicio do VSM consiste na selecdo de uma familia de produtos. Segundo
Rother e Shook (1998), mapear o fluxo de valor de todos os produtos de uma empresa
seria uma atividade complexa e ineficiente, a menos que essa empresa ofereca
apenas uma unica linha de produtos. Por isso, € essencial concentrar-se em uma
unica familia que represente um fluxo de valor (LIKER; MEIER, 2007).

Rother e Shook (1998, p. 20) definem, “uma familia € um grupo de produtos
que passa por etapas semelhantes de processamento e utiliza equipamentos comuns
nos seus processos”. Segundo os autores, de modo geral, ndo é recomendavel tentar
diferenciar familias de produtos apenas analisando os processos iniciais de
fabricacdo, que podem atender a diversas familias. E importante especificar
claramente qual é a familia de produtos escolhida, quantas pecas diferentes existem
na familia, qual é a demanda dos clientes e com que frequéncia as entregas devem

ocorrer.

4.2. Aplicagcao do mapeamento do fluxo de valor

Rother e Shook (1998) descrevem o VSM como uma ferramenta de
comunicacdo, planejamento de negdcios e gerenciamento de mudancas. Para
garantir sua utilizagao eficaz e alcangar os objetivos propostos, € necessario seguir
alguns passos iniciais, conforme figura 3.

Na elaboragao do mapeamento, Rother e Shook (1998) explicam que o primeiro
passo € desenhar o estado atual, o que é feito por meio da coleta de informagdes no
chao de fabrica, facilitando o desenvolvimento do estado futuro. As setas que
conectam os estados atual e futuro indicam que esse desenvolvimento ocorre de
maneira interligada, percepgdes sobre o estado futuro podem surgir durante o

mapeamento do estado atual, e vice-versa.
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llustragao 3 - Etapas Iniciais do Mapeamento do Fluxo de Valor

familia
de produtos

desenho do
estado atual
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plano de trabalho
e implementacgao

Fonte: Rother e Shook (1998)

O passo final é elaborar um plano de implementagao, que descreva de forma
sucinta como alcancar o estado futuro. Uma vez que esse estado seja alcangado, um
novo mapa deve ser criado, refletindo a filosofia de melhoria continua no fluxo de valor
(ROTHER; SHOOK, 1998).

4.3. Desenho do estado atual

Segundo Rother e Shook (1998), para desenvolver o estado atual, deve-se
iniciar com uma analise da situacao atual da produc¢ao, incluindo os tipos de processos
que ocorrem. Para ilustrar o mapa, os autores desenvolveram alguns “icones” que
simbolizam os fluxos de materiais e informacgdes, conforme ilustrado na figura 4. Cada
responsavel pelo mapeamento pode criar seus proprios “icones”, desde que seus
significados estejam claros para todos na organizagéo.

O primeiro passo € levantar a demanda do cliente e, em seguida, identificar os
processos basicos de producédo, representados por uma "caixa de processo". Essa
caixa indica onde o material esta fluindo. Para evitar a complexidade de ter uma caixa
para cada etapa individual, utiliza a caixa para representar areas com um fluxo

continuo de material. A caixa termina onde os processos se separam e o fluxo de
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material € interrompido, facilitando a compreensdo do mapa (ROTHER; SHOOK,
1998).

llustracdo 4 - icones usados para representacéo de fluxos de materiais, de informacées e gerais
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Fonte: Rother e Shook (1998)
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Ferro (2005, p.6) escreve que algumas empresas adicionam informacdes
desnecessarias aos mapas, o que "polui" a visualizagdo e compromete a clareza. Para
o autor, "um bom mapa € aquele capaz de tornar possivel vislumbrar claramente a
mudanca".

Ferro (2005) alerta que os recursos sdo limitados, incluindo o tempo das
pessoas responsaveis pelo mapeamento. Por isso, simplesmente mapear fluxos sem
um proposito ndo € uma estratégia eficaz. Segundo o autor, o mapeamento do fluxo
de valor € uma ferramenta que ajuda a aprimorar o desempenho da organizagao.

E sugerido, por Carvalho e Paladini (2012), que quem for fazer o mapeamento
saiba: os conceitos do sistema e de seus processos, os elementos envolvidos, o valor

para a empresa e cliente e localizar onde uma melhoria teria maior impacto.
4.4. Mapa do fluxo de valor futuro

Ap0s finalizar o mapa do estado atual, é preciso avaliar o fluxo que esta sendo
implementado. Os dados coletados ndo terdo valor se ndo forem analisados. E
necessario adotar uma abordagem enxuta para cada situagéo identificada no mapa,
a fim de desenvolver um plano para o mapa futuro (JESUS, 2014).

Rother e Shook (1998) destacam alguns pontos para adotar um pensamento
enxuto e reduzir desperdicios. Eles enfatizam a importadncia de eliminar
constantemente o excesso de producido, o que melhora o fluxo de trabalho. Além
disso, ressaltam a necessidade de acreditar que os principios Lean podem ser
adaptados a diferentes contextos, combinada com a disposi¢do para experimentar,
aprender com os erros e buscar melhorias continuas.

Realizado a analise dos dados do mapa atual, é possivel transferir para o mapa
futuro as ideias desenvolvidas para eliminar as fontes de desperdicio. Muitas das
perdas identificadas decorrem de problemas no projeto do produto, na escolha dos
equipamentos ou da localizacdo das atividades, o que dificulta melhorias de curto
prazo. Com o mapa do estado futuro finalizado, inicia-se a definicao das providéncias
necessarias, estabelecendo prazos e designando responsaveis por cada atividade de
mudanga (JESUS, 2014).
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5. RESULTADOS

Foi realizada uma analise detalhada do processo de abastecimento, utilizando
da ferramenta VSM, a fim de obter-se uma visualizagao pratica do fluxograma atual e
o lead time do processo como um todo. Esse mapeamento evidencia: as etapas chave
e micro etapas do processo, o tempo médio de execucao destas e a quantidade de
mao de obra utilizada para realizacdo de cada etapa.

O objetivo desta analise foi identificar oportunidades de melhoria (redugao de
lead time, praticidade aos processos e melhora na seguranca dos operadores), desde
o momento em que € gerada a necessidade de matérias-primas para 0 processo
produtivo, até o seu fornecimento na area de separagdo e montagem das férmulas,
buscando reduzir ou eliminar desperdicios de tempo ao longo do caminho.

Foram realizadas observacbes diretas ao longo de todo o processo de
abastecimento da area de fracionamento, com coleta de dados no chéo de fabrica,
onde o time dedicado para esta atividade, realizou o0 mapeamento das atividades e
cronometrou o tempo de execucio de cada tarefa.

Apods isso, houve um momento em sala, onde o time realizou um brainstorm,
analisando os pontos mais criticos do processo com relagéo ao tempo de execugao,
e foram mapeadas melhorias que posteriormente, vieram a ser implementadas.

A figura 5 apresenta a aplicacdo do VSM no cenario anterior.
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llustragdo 5 — VSM do processo de abastecimento no cenario anterior
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5.1. Melhorias implementadas

Como sugestdes, tiveram: a instalagcdo de uma impressora no armazém, isso
permitiria que os operadores imprimissem as ordens de transferéncia diretamente no
local onde os insumos s&o separados, eliminando a necessidade de que um operador
se desloque até a sala do almoxarifado, para retirar as ordens, sempre que surgisse
uma necessidade de abastecimento, tornando o atendimento as demandas mais agil;
O remapeamento do fluxo de empilhadeiras, para criar um sistema mais eficiente, com
um unico ponto de entrada e saida, essa mudanga n&o apenas facilitaria a
movimentagdo, mas também ajudaria a evitar acidentes, tornando o trafego de
empilhadeiras mais seguro e fluido; Definicdo de um local fixo para a disponibilizagao
das formulas, por parte do time de almoxarifado, para o time de formulagao, o que
contribuiria para uma area mais organizada, e faria com que os operadores de
producdo nido perdessem tempo procurando os materiais; A instalacdo de uma
maquina para fracionar matéria-prima solida, o que permitiria que os operadores
deixassem de rebater manualmente as sacarias (que pesam entre 20 e 50 kg), projeto
esse que traria ganhos como: eficiéncia quanto a disponibilizagao de mais ordens no
mesmo periodo de tempo, acuracidade de estoque, quanto ao fracionamento estar
sendo realizado de maneira precisa e principalmente, a diminuicdo de problemas
ergondmicos, uma vez que o processo foi automatizado.

A figura 6 apresenta a aplicagao do VSM no cenario atual.
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llustragdo 6 — VSM do processo de abastecimento no cenario atual
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Ap0s a validagao do consultor, as melhorias foram implementadas, resultando
em uma redug¢ao no tempo do processo de 12 minutos para 8 minutos e no tempo de

transporte de 6 minutos por palete para 3 minutos.

6. CONSIDERAGOES FINAIS

A aplicagao do Value Stream Mapping (VSM) no processo de abastecimento
demonstrou-se uma estratégia eficaz para identificar e eliminar desperdicios, otimizar
operacbes e melhorar a eficiéncia. Ao mapear detalhadamente cada etapa do
processo, foi possivel identificar gargalos e atividades que nao agregavam valor,
resultando na implementacdo de melhorias que reduziram o lead time e aprimoraram
a produtividade, além de garantir a seguranga dos operadores. As acodes
implementadas, como a reorganizagao do fluxo de empilhadeiras e a instalacao de
equipamentos para automatizar processos manuais, contribuiram para um ambiente
mais seguro, eficiente e organizado. O estudo refor¢ca a importéncia do uso de
ferramentas de Lean Manufacturing, como o VSM, em ambientes que demandam alta
eficiéncia operacional, especialmente no setor agricola, onde a pontualidade e a
qualidade dos produtos e servigcos sdo essenciais. Conclui-se que, com uma
abordagem estruturada e baseada em dados, € possivel promover uma gestdo mais

eficiente dos recursos e aumentar a competitividade da organizagdo no mercado.
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