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MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR EM UMA EMPRESA DO SETOR
AUTOMOBILISTICO

VALUE FLOW MAPPING IN AN AUTOMOTIVE COMPANY

Aldenize Jesus de Limat

RESUMO

Este Trabalho de Conclusdo de Curso tem como objetivo propor solugdes para reduzir e
eliminar os desperdicios na logistica de computadores e periféricos de uma multinacional
automobilistica em Salvador, Bahia, utilizando o Mapeamento do Fluxo de Valor.
Inspirado no Lean Manufacturing, a abordagem busca identificar e eliminar desperdicios
por meio da melhoria continua, visando agregar valor e reduzir custos. O problema de
pesquisa identificou atrasos na logistica relacionados ao fluxo de informacdes e longos
tempos de espera, resultando em ociosidade. A escolha do Mapeamento do Fluxo de
Valor foi feita devido a sua especificidade para solucionar o problema. A metodologia
adotada seguiu os oito passos propostos por Tapping, Shuker e Shuker, focando na
otimizacdo do processo logistico de envio de computadores. Os resultados observados no
mapa do estado futuro destacam a eficacia dessa abordagem na reducao de lead times e
no aumento da eficiéncia operacional.

Palavras-chave: Lean Manufacturing; Mapeamento do fluxo de valor.

ABSTRACT

This Final Paper aims to propose solutions to reduce and eliminate waste in the logistics of
computers and peripherals for an automotive multinational company in Salvador, Bahia, using
Value Stream Mapping. Inspired by Lean Manufacturing, the approach seeks to identify and
eliminate waste through continuous improvement, with the goal of adding value and reducing
costs. The research problem identified delays in logistics related to information flow and long
waiting times, leading to idle time. The choice of Value Stream Mapping was made due to its
specificity in addressing the problem. The methodology followed the eight steps proposed by
Tapping, Shuker, and Shuker, focusing on optimizing the logistics process for computer
shipping. The results observed in the future state map highlight the effectiveness of this
approach in reducing lead times and increasing operational efficiency.

Keywords: Lean Manufacturing; Mapping Value Stream.
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1 INTRODUCAO

A busca por operacdes mais produtivas, eficazes e ageis ndo é um tema novo. Por
outro lado, € um tema que ainda € explorado constantemente dentro das empresas. E neste
sentido, para melhorar resultados as empresas adotam estratégias que incluem, por
exemplo, técnicas da Produgdo Enxuta.

De acordo com Sastre et al. (2018), para uma empresa se tornar enxuta, implica em
um grande esforco continuo para minimizar os desperdicios e maximizar o desempenho
dos fluxos. Requer uma mudanca de mentalidade, juntamente com uma gestdo de mudanca.
Embora a Producédo Enxuta (Lean Manufacturing) tenha sido introduzida inicialmente pela
indUstria automobilistica, seus principios se disseminaram em outros setores. Neste
contexto, o Lean também se disseminou para a area administrativa de suporte das empresas.
Assim, para a obtencdo de beneficios nas operacdes dos escritdrios das empresas, as
técnicas da Producdo Enxuta foram adaptadas e chamadas de Lean Office.

O Lean Office é um sistema de gestdo voltado para processos em que o fluxo de
valor ndo esta vinculado a materiais, e sim a informacg@es e conhecimentos (MCMANUS,
2005). Uma das principais fases do Lean € a identificacdo de atividades que agregam e que
ndo agregam valor (CHEN; COX, 2012). Tudo o que nao agrega valor, pode ser
considerado um desperdicio. Embora a maioria desses desperdicios seja visivel e
facilmente quantificavel em um ambiente de fabricacdo, ndo € tdo simples distingui-los e
medi-los em um ambiente de escritério. O desperdicio de transporte na fabricacdo, por
exemplo, pode ser medido. Por outro lado, em um ambiente de escritério, a maioria das
tarefas é traduzida por e-mail, causando mais variagdo no consumo de tempo, sendo dificil
determinar os horarios de chegada e partida corretos (CHEN; COX, 2012).

Nesse contexto, o presente trabalho aborda a problemética de uma empresa
multinacional montadora de automdveis, situada na regido metropolitana de Salvador na
Bahia. O problema de pesquisa pratico e aplicado identificado na empresa esta relacionado
a logistica de computadores no processo admissional de funcionarios, que possui um longo
lead time na entrega dos equipamentos. Para tentar resolver ou minimizar os efeitos deste
problema, foram tragcados os objetivos desta pesquisa.

O objetivo geral deste trabalho é propor melhorias na logistica dos equipamentos
eletrbnicos de uma multinacional montadora de automéveis por meio do Mapeamento de
Fluxo de Valor (MFV). Do objetivo geral, foram criados os objetivos especificos, que sao:

a) Desenvolver o MFV do estado atual do processo; b) Identificar as operacfes que nao



agregam valor no processo; c) ldentificar as oportunidades de melhoria no processo; d)
Desenvolver o MFV do futuro do processo; e) Descrever os ganhos possiveis a partir da
implementacdo de acdes que melhorem o processo.

Neste trabalho, a metodologia Lean foi aplicada especificamente no setor de
estratégia de negdcios para tentar reduzir o lead time do processo. A intengdo € garantir que
as atividades sejam executadas de maneira rapida e eficaz, aumentando assim a capacidade
de resposta as demandas dos funcionarios. Este trabalho é o resultado de uma investigacdo
aprofundada sobre os principios Lean, que pode servir como fonte de aprendizado para
outros estudantes. A analise e as conclusdes apresentadas tém o potencial de promover a
disseminacdo do conhecimento, contribuindo significativamente para a formacao

académica de colegas estudantes.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nesta secdo serdo apresentados os conceitos fundamentais do Lean Manufacturing e do
Lean Office, bem como das ferramentas utilizadas para implementar o Lean em escritérios
e prestadores de servico. Também vai se destacar a importancia dessas abordagens para
promover eficiéncia e melhorias nos processos administrativos. Esses conceitos servem
como base para o estudo a ser realizado neste trabalho.

2.1 PRODUCAO ENXUTA

A industria automobilistica € amplamente reconhecida como um importante campo
de aplicacdo de métodos e técnicas na area da gestdo de processos. Dois exemplos
notaveis sdo a produgcdo em massa desenvolvida por Henry Ford e o sistema de producéo
enxuta criado por Toyoda Sakichi e Taiichi Ohno (OHNO 1997).

A Producdo Enxuta é uma metodologia organizacional que, segundo Cakmakci
(2009),tem como principios a flexibilidade produtiva, suportada por comunicacéo,
ferramentas e métodos eficazes para que as empresas possam responder as constantes
mudangas do mercado. O termo Lean, que significa "enxuto” em portugués, foi
originalmente introduzido por Womack, Jones e Roos e publicado nos Estados Unidos em
1990.

Ohno (1997) identificou 7 tipos de desperdicios que podem impactar um sistema

produtivo no sentido de afasté-lo do ideal Lean, conforme o Quadro 1.



Quadro 1 — Os sete desperdicios

Tipos de desperdicios Breve descricio

Produzir mais do que o necessario ou antes da demanda, resultando em

Superproducao . L .
perp ¢ estoques excessivos e desperdicio de recursos.

Tempo de inatividade ou atraso entre as etapas do processo de producao,

Espera e .
P o que leva a uma utilizagao ineficiente do tempo e dos recursos.

Movimentagdo excessiva de materiais ou produtos entre diferentes
Transporte locais de produgdo, resultando em desperdicio de tempo, energia e risco
de danos ou perdas.

Realizar etapas desnecessarias ou complexas no processo de producao,

Processamento excessivo ..
adicionando tempo e custos sem agregar valor ao produto.

Manter niveis excessivos de estoque, o que pode resultar em custos de
Estoque excessivo armazenamento elevados, obsolescéncia, deterioragdo ou perda de
produtos.

Erros, retrabalho ou produtos que nao atendem aos padrdes de qualidade,

Defeitos S . ~ .
resultando em custos adicionais e insatisfa¢do do cliente

Este tipo de desperdicio inclui movimentos de funcionarios (ou
Movimentacio maquinas) complicados e desnecessarios. Eles podem causar ferimentos,
maior tempo de producdo e muito mais.

Fonte: Adaptado de Ohno (1997).

2.2 LEAN OFFICE

A aplicacdo do pensamento enxuto nas areas administrativas se torna essencial ao
considerar que a maior parte dos custos envolvidos para atender as demandas dos clientes
esta relacionada as atividades administrativas. Cerca de 60% a 80% dos custos sdo
atribuidos aos processos administrativos (TAPPING; SHUKER, 2010). Segundo
Herkommer e Herkommer (2006), o Lean Office é uma filosofia que busca, nos processos de
informacdo, resultados semelhantes ao Lean Manufacturing. A aplicacdo do Lean visa
também reduzir ou eliminar desperdicios de processo (TURATI; MUSETT]I, 2006).

McManus (2005) afirmou que os principios do pensamento enxuto podem ser
aplicados ndo apenas em atividades de manufatura, mas também em atividades ndo
manufatureiras. Nesse contexto, o fluxo de valor se refere ao fluxo de informacgdes e
conhecimentos, 0s quais tém uma trajetdria de valor menos definida em comparacdo aos
fluxos de materiais em uma fabrica. No entanto, McManus (2005) ressalta que o0s
desperdicios relacionados a informacédo sdo semelhantes aos desperdicios encontrados na
producdo enxuta. Esses desperdicios incluem espera, estoque, processamento excessivo,
superproducao, transporte, movimentos desnecessarios e defeitos.

Segundo McManus (2005), o sucesso da transi¢cdo para o Lean requer a adaptacdo

dos Cinco Principios Lean, originalmente aplicados aos processos de fabricacéo, para que



sejam adequados aos processos administrativos. Sob essa perspectiva, o Quadro 2 destaca

as principais diferencas entre os processos com foco em informacdes e 0s processos de

manufatura, levando em consideracéo os principios Lean.

Quadro 2 — Comparagdo processos de viés informacional e de manufatura

Principios Processo de viés informacional Processo de manufatura
Val Dificil visualizagdo, Visivel a cada processamento
alor . L )

objetivos emergentes objetivo definido
Cadeia de Valor Informagdes e conhecimentos Materiais
Fluir Interrupgdes indesejadas devem Interrupgdes sdo desperdicios

ser eficientes
Conduzido pelas necessidades do . )
Puxar pelas ne Conduzido pelo takt time
negocio
- Processo habilitado para Processo habilitado para repetir

Perfeicao - .

aperfeigoar o negdcio sem a presenca de erro

Fonte: Adaptado de McManus (2005).

Os beneficios do Lean vdo muito além dos processos administrativos, eles
percorrem toda a organizacdo (FREITAS; FREITAS, 2020). Sua aplicacdo tem uma grande
importancia nas empresas, pois, além de melhorar os indicadores, ele propde novos
conhecimentos e atitudes para a corporacao, podendo ser aplicado em uma ampla variedade
de industrias e setores, como manufatura (WEIZENMANN; CECCONELLO, 2020),
lacticinios (SANTOS etal., 2019), agricultura (JUNIOR; PASSOS, 2021), farmacias
(ABREU; CURADO, 2019), hospitais (MENDES et al.,, 2021) e universidades
(SIQUEIRA, 2019).

A implementacdo do Lean no setor financeiro pode ser uma estratégia eficaz para
melhorar a eficiéncia e a produtividade das empresas, neste setor sdo efetuadas diversas
atividades que, constatadas como desperdicios, ndo agregam valor ao cliente e
comprometem a sinergia das atividades operacionais da empresa (BENINI; SILVA, 2021).

No setor arquivistico o Lean vem sendo aplicado com o objetivo de verificar sua
funcionalidade na gestdo de arquivos. Um processo de pesquisa seguiu 0s passos de
treinamento e conscientizacdo dos colaboradores utilizando o MFV do estado atual e
futuro. Os resultados quantitativos destacam a reducdo de desperdicios, com ganhos
significativos no Lead Time, diminuindo o tempo para processar atividades e o tempo em
gue o material fica parado. Houve também ganhos financeiros, aproveitando melhor os
recursos e reformulando a forma de armazenar documentos. Qualitativamente, observou-

se um ambiente de trabalho aprimorado com praticas de gestdo visual para comunicagdo



de informag6es, resultando em maior eficiéncia no servigo prestado e aumento da
satisfacdo do cliente. (CAVAGLIERI; JULIANI, 2016).

Tendo em vista os beneficios do Lean e suas ferramentas, clinicas médicas tém
aplicado esse conceito afim de melhorar a experiéncia dos pacientes. Utilizando técnicas
como 5S e MFV, foram identificados pontos de melhoria no atendimento melhorando a
experiéncia dos clientes e consequentemente dos profissionais de saude (WALDHAUSEN
et al., 2010).

2.3 MAPA DE FLUXO DE VALOR

Um Mapa de Fluxo de Valor (MFV), como definido por Rother (1999), engloba
todas as acOes essenciais para a producao de um produto, tanto aquelas que agregam valor
quanto as que ndo agregam valor. Assim, um MFV é uma representacéo visual do fluxo de
producdo de um produto em toda uma instalacdo. O objetivo fundamental de um MFV é
fornecer visualizacdo dos tempos de ciclo do processo, estoques intermediarios, alocacao
de operadores e fluxo de informac6es dentrode uma determinada area, visando capturar a
transformacdo completa, desde a matéria-prima até os produtos acabados (SETH; GUPTA,
2005).

O Mapa de Fluxo de Valor normalmente é composto por simbolos e icones que
representam diferentes etapas do processo, niveis de estoque, filas e fluxos de informacdes.
Ele permite que os envolvidos identifiguem areas de desperdicio, gargalos e oportunidades
de melhoria. Ao analisar 0 mapa, as equipes podem identificar &reas onde valor esta sendo
adicionado e onde ocorrem atividades que ndo agregam valor. Além disso, o mapa de fluxo
de valor também permite avaliar o desempenho atual do processo em relagdo ao
desempenho desejado e definir metas realistas para alcancar melhorias (SANTOS; GOHR,;
SANTOS, 2012).

Considerando este contexto, observa-se que a realizacdo de um estudo de
Mapeamento do Fluxo de Valor em uma empresa pode gerar informagdes Uteis para melhorar
a produtividade, como mostra o estudo de caso de uma empresa metallrgica que fabrica
autoclaves, onde utilizaram MFV e indicadores de desempenho para identificar os
principais pontos criticos que resultou na reducdo do lead time e process time. (STOCCO,;
KURUMOTO, 2023).

Empresas do setor industrial necessitam atender a uma série de requisitos técnicos

na sua producdo. Para garantir tais requisitos é necessario que se analise 0S processos que



compde todo o sistema produtivo. Porém, quase que sempre, esta analise é feita de forma
discreta, processo por processo (ROYER; ROSA; SANTOS, 2016). Empresas que
trabalham com desenvolvimento de produto também tem se beneficiado da ferramenta
Lean, utilizando MFV e conceitos como just in time (SALGADO et al., 2009).

A preocupagdo com a qualidade e eficiéncia dos servicos atingiu também o
ambiente publico, e com isso as buscas por ferramentas de otimizagdo de processo foram
aplicadas no estudo de caso realizado no DETRAN de Sao Paulo, onde o fluxo de valor
do processo de emissdo do Certificado de Registro e Licenciamento de Veiculo (CRLV)
foi mapeado e os resultados mostraram a reducé@o do tempo de execugdo do processo de
2 dias Uteis para no méximo 1 hora, aléem da reducéo significativa no consumo de papel
(SIQUEIRA; SILVA, 2020).

Outro exemplo de estudo com uso do MFV foi desenvolvido em uma industria de
recuperacdo de termoplasticos localizada no sul de Santa Catarina. Os autores tinham o
objetivo de analisar o processo de fabricagdo do polipropileno por meio do MFV,
destacando as contribuicfes especificas da ferramenta na identificacdo dos desperdicios e
no entendimento do processo como um todo. Os resultados obtidos mostram que o MFV
apontou a necessidadede algumas mudancas, e com um investimento relativamente baixo
em um novo equipamento, foi possivel reduzir o tempo de producédo por tonelada, diminuir
0 tempo de ciclo em dois setores, reduzir tempos ociosos dos operadores, diminuir estoques
intermediarios, reduzir a movimentacdo por empilhadeiras e aumentar o indice de
Eficiéncia Global do Equipamento (OEE), trazendo vantagens significativas para o
processo produtivo (PINTO;LUIZ; KEMPNER-MOREIRA, 2019).

Por fim, os autores Rieg et al. (2023) realizaram um estudo em uma empresa
produtora de polietileno expandido de baixa densidade e propuseram melhorias através
de Mapa de Fluxo de Valor. A empresa em estudo enfrentava desperdicios que afetavam
0 tempo de producdo e a produtividade. O estudo de caso foi realizado por meio de
entrevistas, observacdo e anélise de documentos. A implementacdo do MFV resultou na
reducéo do tempo de producdo em 1,6 dias (equivalente a 38,4 horas) e os principais
beneficios foram a melhoria da eficiéncia e o debate sobre a aplica¢do pratica do MFV.

Com base nos estudos citados é possivel destacar a aplicacdo do MFV como uma
ferramenta valiosa para identificar desperdicios e promover melhorias continuas em

processos, com resultados positivos na eficiéncia e produtividade.
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2.4 ABORDAGEM DO LEAN OFFICE PROPOSTA POR TAPPING, SHUKER E SHUKER

A implantacdo e manutencdo dos principios enxutos nas areas administrativas sao

propostas por Tapping e Shuker (2010) em oito etapas resumidas no Quadro 3.

Quadro 3 — Abordagem do Lean de oito passos implementada

Passos

Breve descricao

1. Comprometimento com o Lean

Deve haver um comprometimento de todas as partes da organizagao
que estdo envolvidas na utilizagdo Lean.

2. Priorizacao do fluxo de valor

Deve haver uma priorizag@o dos fluxos de valor de produtos ou de
servigos alvos sob a optica do que agrega valor para o cliente.

3. Entendimento sobre o Lean

Deve haver um suporte para que todos possam ter um adequado
entendimento sobre os principios e métodos do Lean.

4. Mapeamento do estado atual

Deve haver uma construgdo do mapa de tal modo que este forneca
uma clara visao do status atual do processo escolhido.

5. Identificacdo de medidas de

desempenho Lean

Deve haver uma identificagdo das métricas de desempenho que
orientardo as propostas de melhorias sob a dptica do que agrega valor
para o cliente.

6. Mapeamento do estado futuro

Deve haver uma construgdo do mapa de tal modo que as propostas
de melhorias estejam incorporadas ao mapa que trara uma visdo do
status futuro.

7. Criacéo dos planos Kaizen

Deve haver uma criagao de planos e processos para implementagio
das propostas de melhorias.

8. Implementacio dos planos Kaizen

Deve haver uma implementacdo das propostas de melhorias
incorporadas ao mapa futuro através dos planos e processos criados.

Fonte: Adaptado de Tapping, Shuker e Shuker (2003).

Neste trabalho sera implementado uma adaptacdo da abordagem do Lean proposta

pelos autores, pois € amplamente discutida em artigos cientificos por autores renomados.

Uma série de publicac6es relataram a aplicacéo total ou parcial dos passos sugeridos por
Tapping e Shuker (2010) (CARDOSO; SOUZA; ALVES, 2012), (BARBALHO;
RICHTER; ROZEN-FELD, 2023). Tais trabalhos contribuem a literatura existente como

indicios que mostram os resultados que os conceitos Lean tém a oferecer. Em nivel

nacional, Greef, Freitas e Romanel (2012) contribuem com a disseminac¢éo do Lean por

meio da publicacdo do Livro Lean Office.
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

3.1 CENARIO

O presente trabalho foi realizado na empresa Ford Motor Company, uma fabricante
de automdveis multinacional dos Estados Unidos. Foi fundada em 16 de junho de 1903 por
Henry Ford. No Brasil a marca americana estabeleceu sua linha de montagem em 24 de
abril de 1919 na cidade de Sao Bernardo do Campo em Sao Paulo. O problema pratico que
originou este trabalho esta relacionado a um processo de natureza informacional que estava
atuando na distribuicdo de equipamentos eletrénicos para os novos funcionarios que eram
contratados. Como média anual, a organizacdo distribui cerca de 800 equipamentos
eletronicos juntamente com periféricos para o home office. No setor de tecnologia da
informacdo e transporte desta organizagdo apresentava-se um problema na distribuicéo
desses equipamentos até a residéncia dos colaboradores, gerando assim uma insatisfacéo.
Na logistica em questdo, entregar os computadores e acessérios para cada colaborador é
fundamental para que possam iniciar suas atividades pela empresa.

3.2 METODO DE PESQUISA

Esta pesquisa é classificada quanto a natureza como aplicada, pois visa a aquisi¢do de
conhecimentos para realizar uma aplicacdo pratica em processos de logistica. Quanto aos
objetivos, € uma pesquisa descritiva, pois, de acordo com a definicdo de Gil (2009), é
desenvolvida para proporcionar uma ampla descri¢ao de um fenbmeno em seu contexto e
procura fornecer respostas a problemas do tipo “o que” e “como”. Quanto aos
procedimentos técnicos, uma pesquisa-acao, pois, envolvera a acdo da autora, ou seja,
seguindo a definicdo de Gil (2010), tem caracteristicas situacionais, ja que procura
diagnosticar um problema especifico numa situacéo especifica, para alcangar um resultado
prético.

Em relacdo a abordagem de pesquisa é classificada como qualitativa, pois as
informacdes obtidas serdo de acordo com perspectivas dos individuos, bem como, de
acordo com a interpretacdo do ambiente em que o problema acontece. Por fim, quanto ao
método de pesquisa, € dedutivo, porque partira de métodos genéricos para concluir questdes

particulares e especificas.
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3.3 DELINEAMENTO METODOLOGICO

A metodologia adotada neste trabalho foi guiada pelos oito passos da abordagem Lean
proposta por Tapping, Shuker e Shuker (2003) centrada na otimizag&o do processo logistico de
envio de computadores.

Assim, inicialmente a compreensdo do Lean foi aprimorada por meio de treinamento
personalizado, adaptado as caracteristicas e necessidades do problema de pesquisa,
promovendo uma maior familiarizagdo dos colaboradores com o Lean, atraves de treinamentos
online do sistema da Ford e LinkedIn learning.

O mapeamento do estado atual, construido pelos colaboradores, destaca a complexidade
do fluxo de valor, evidenciando informacdes cruciais, como envolvimento de pessoas, uso de
bancos de dados e locais de possiveis filas. Medidas de desempenho Lean, como lead time
(L/T), process time (P/T) e percentage complete and accurate (C & A), foram identificadas e
consideradas relevantes. Uma base de dados foi construida no Excel pelos envolvidos, a fim
de realizar o rastreamento diario das atividades de entrada e saida de colaboradores, abrangendo
informacgdes cruciais como o tipo de maquina necessaria, os softwares a serem utilizados, entre
outros parametros. A empresa estabeleceu que as contratagfes ocorreriam no inicio e na metade
do més. Durante os primeiros 15 dias de contratacdo dos colaboradores, a equipe encarregada
da entrega de computadores ja estava ciente do nimero de novas contratacdes.

Nesse periodo inicial, foram coletadas informac@es cruciais, como endereco e o tipo de
maquina necessaria para o colaborador a fim de prevenir atrasos na entrega. A incluséo de cada
novo colaborador na planilha é obrigatoria, pois ela serve como método de acompanhamento
deles. Os dados foram coletados ao longo de um ano, representando uma média de 264
colaboradores. Esses dados foram organizados em lotes correspondentes as datas de inicio de
contrato, que ocorrem regularmente duas vezes por més, como mencionado anteriormente. Essa
segmentacgdo resulta em um total de 24 lotes ao longo do periodo de agosto de 2021 a agosto
de 2022. Vale ressaltar que a analise foi restrita aos colaboradores que residem em outros
estados e requerem o envio do computador para suas residéncias.

E importante destacar que alguns dados da planilha foram estimados devido a natureza
ndo linear do processo, que apresenta varios gaps ao longo da logistica de envio. Essas
estimativas foram derivadas de uma andlise detalhada do processo, procurando refletir da
maneira mais precisa possivel como as operac6es eram conduzidas. A base de dados construida
no Excel foi um componente central para o sucesso do projeto de logistica de computadores e

acompanhamento dos colaboradores contratados, contendo 48 colunas de informacGes que



13

desempenham papéis fundamentais na gestéo eficaz.

Esta base de dados ndo apenas organiza informacgdes, mas desempenha um papel
crucial no alcance do objetivo final: a entrega dos computadores na residéncia dos
colaboradores. A eficacia na gestdo desses dados é determinante para garantir que 0s recursos
certos cheguem aos destinos corretos, dentro dos prazos estabelecidos. A preciséo e eficiéncia
na gestdo dessas informagdes sdo os pilares fundamentais para a concretizagdo dos objetivos
do projeto.

O mapeamento do estado futuro, desenvolvido pelos colaboradores, incorpora ideias
de melhoria, destacadas em baldes Kaizen. Essas melhorias incluem a reorganizagdo do
processo para reduzir lead times, unificagdo de atividades e eliminagdo de tarefas
desnecessérias.

Os planos Kaizen foram desenvolvidos identificando momentos importantes para
implementacdo das melhorias. Abordaram-se iniciativas pré-Kaizen, como a otimizacéo da
transmissdao de informac0es, estratégias durante o evento Kaizen para obter informacGes
importantes antecipadamente e notificar as partes afetadas, e atividades pos-Kaizen para
manter o fluxo de informagcbes constante e garantir a efetividade das melhorias. A
implementacdo das melhorias ocorreu por meio da execucdo dos planos desenvolvidos. O
processo envolveu a preparacdo do ambiente, a implementacdo efetiva durante o evento
Kaizen, e a organizacdo do acompanhamento p6s-implementacao para garantir a manutengdo

e aprimoramento continuo.

4 RESULTADOS

Nesta secao serdo apresentados os resultados da implementagéo da abordagem do Lean
de oito passos buscando solucionar o problema de pesquisa. Os resultados deste trabalho estdo
baseados na implementagéo da abordagem proposta por Tapping, Shuker e Shuker, bem como
nas melhorias decorrentes da implementacdo. Na sequéncia serdo descritos os oito passos da

abordagem para buscar uma solucéo para o problema pratico.

4.1 PASSO 1 - COMPROMETIMENTO COM O LEAN

A equipe designada participou de um treinamento abrangente que abordou 0s conceitos
fundamentais da metodologia Lean, além de alguns elementos essenciais da metodologia

Kaizen que poderiam ser aplicados durante as atividades. Este treinamento foi projetado para
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enfatizar a importancia do comprometimento da equipe com a misséo atribuida por meio de
videos e atividades online sobre o Lean. Durante esse tempo, 0s membros da equipe se
dedicaram exclusivamente a essa tarefa, sendo retirados temporariamente de suas

responsabilidades operacionais habituais.

4.2 PASSO 2 — PRIORIZACAO DO FLUXO DE VALOR

A escolha do fluxo de valor, segundo Tapping e Shuker (2010), é crucial quando se
busca criar valor para um cliente disposto a pagar. Nesse contexto, o propésito deste estudo
esta vinculado a um processo especifico, e, portanto, o fluxo de valor ja foi destacado como
prioridade para a implementacdo da abordagem. Com essa premissa estabelecida, realizou-se
uma analise aprofundada desse fluxo de valor, visando gerar informacdes que pudessem
contribuir para a compreensdo detalhada do valor pelos colaboradores. No contexto desse
processo, o valor esperado pelos colaboradores da empresa consiste no recebimento dos
computadores dentro dos prazos estipulados pelos contratos. O Quadro 4 apresenta, de forma

concisa, as atividades do processo, com énfase no viés informacional.
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Quadro 4 — Atividades e breve descricdo do processo de viés informacional do envio de maquinas

Passos

Breve descri¢ao

1. Coleta de dados

Antes de um novo colaborador iniciar na empresa, muitas etapas
precisam ser concluidas para permitir a melhor experiéncia. Nesta
atividade ¢ solicitado aos supervisores alguns dados como nome,
endereco, contatos e o tipo de maquina com softwares necessarios.

2. Identificacdo de demanda

Nesta atividade ¢ enviado uma lista com a quantidade de
computadores necessarios para o time de TI.

3. Criacao CDSID e senha de rede

Nesta atividade é criado o endereco de e-mail de cada novo
colaborador e a respectiva senha de rede para que seja possivel acessar
os sistemas da empresa. O responsavel por essa atividade é o
supervisor do novo funcionario que foi contratado.

4. Aprovacao do RSA e ID token

Apds a solicitagdo da senha de rede, os gerentes de cada setor precisam
solicitar homologacdo do novo funcionario ao time de seguranca
global, nesta atividade uma pessoa ¢ responsavel por fazer o
acompanhamento e, se necessario, cobrar o gerente para que siga com
os procedimentos necessarios.

5. Formatacio de computadores

Aqui o time de TI da empresa formata todos os computadores, para
adaptar para cada cliente.

6. Instalacio de softwares

Nesta atividade o time de TI da empresa, que ja tem a lista de softwares
necessarios para cada cliente, instala os programas.

7. Prover Embalagem

Nesta atividade o time de TI ¢ responsavel por prover embalagem para
comportar os computadores e periféricos. Nesse processo, pode ser
necessario comprar caixas devido a falta de fornecedor do insumo.

8. Emitir nota fiscal e embalar

Aqui todos os computadores sdo devidamente embalados, juntamente
com as respectivas notas fiscais.

9. Emitir declaracao de conteudo

Nesta atividade o time de TI devera escrever uma declaragdo de
contetdo onde sera impresso e colocado em todas as caixas com as
maquinas a serem entregues para os funcionarios.

10. Envio para o Correio

Nesta atividade um analista de logistica fica responsavel por levar
todos os equipamentos ao correio parceiro.

11. Postagem

Nesta atividade sdo feitas as postagens dos computadores e periféricos
no correio.

12. Envio para funcionarios

Nesta atividade as maquinas sdo enviadas para residéncia de cada
colaborador.

13. Divulgacéo do cédigo de rastreio

Apos a postagem, o correio informa a Ford todos os respectivos
numeros de rastreamento.

14. Formaliza¢do do coédigo para o
cliente

Apoés a Ford ser notificada com os respectivos codigos de
rastreamento, o cliente é notificado por e-mail que a encomenda esta
a caminho.

4.3 PASSO 3 - MAPEAMENTO DO ESTADO ATUAL

Sabe-se que 0 mapeamento do estado atual € uma etapa crucial no processo Lean, pois

fornece uma compreensdo detalhada e visual do funcionamento atual do processo. Nesse

sentido, os participantes construiram o mapa do estado atual utilizando o software Lucidchart,

conforme representado na Figura 1. Esse processo permitiu uma ilustracdo precisa do fluxo de

valor no trabalho e das informacGes associadas ao processo de logistica de maquinas.

O mapa do estado atual oferece insights sobre elementos como a quantidade de pessoas
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envolvidas em cada etapa do processo, 0S momentos em que ocorrem interagcdes com bancos
de dados e os locais propensos a formacdo de filas. Outras informagdes relevantes serdo
apresentadas nos proximos passos da abordagem.

Durante a elaboracdo do mapa atual, identificaram-se desperdicios no processo,
incluindo a espera por liberacdo de sistema, retrabalho, interrupgdes de tarefas e formacao de
filas, acarretando em um alto lead time e process time. O Mapeamento do Fluxo de Valor foi
conduzido através da observacéo direta do processo pelos participantes, e uma vez concluido,
propbs-se, com base nos principios Lean, a eliminacdo dos desperdicios identificados no
estado atual. Além disso, foi desenvolvido um mapa futuro que incorpora as propostas de
melhoria para uma abordagem mais eficiente e livre de desperdicios.



Figura 1 — Mapa do estado atual
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4.4 PASSO 4 — IDENTIFICACAO DE MEDIDAS DE DESEMPENHO LEAN

As medidas de desempenho Lean sdo indicadores essenciais para avaliar a eficiéncia e
a eficacia das praticas Lean em um processo. Destacam-se medidas fundamentais para agregar
valor ao cliente, incluindo o lead time (tempo total de atravessamento L/T), process time (tempo
de processamento P/T) e a porcentagem de completude e precisdo (C & A). Essas métricas,
apresentadas na Figura 1, foram escolhidas por serem as mais apropriadas para evidenciar 0s
resultados dos esforcos direcionados a resolucdo do problema de pesquisa. Vale ressaltar que
as métricas de desempenho no mapa do estado atual representam médias aproximadas e estao

diretamente vinculadas ao processo de logistica de computadores abordado neste estudo.

4.5 PASSO 5 - MAPEAMENTO DO ESTADO FUTURO

O mapeamento do estado futuro, apresentado na Figura 2, elaborado pelos participantes,
constituiu uma etapa crucial para a implementacdo das melhorias propostas. Uma anélise
minuciosa do mapa do estado atual e das medidas de desempenho levou a identificacdo das
atividades que ndo agregam valor, dando origem a ideias de melhoria. Diante desse cenario, 0s
participantes foram desafiados a detalhar suas andlises, resultando na selecdo de ideias que
formam o mapeamento do estado futuro.

Dentre as propostas, os bal6es Kaizen 1, 2 e 3 (Figura 1) destacam a criagdo de um novo
processo para atividades como coleta de dados, identificacdo de demandas, criacdo de CDSID
e senha de rede. Essas modificagdes visam eliminar atrasos iniciais, executando essas tarefas
antes da data de inicio dos funcionérios, sendo coletados através de um forms, estabelecendo
assim um novo ponto de partida no processo logistico de computadores.

Os balbes Kaizen 5 e 6 (Figura 1) focam na redugéo dos lead times, unificagcdo do
processo e melhoria da porcentagem de completude e precisdo. Essas propostas visam otimizar
atividades que, no estado atual, apresentam lead times prolongados e eficiéncia reduzida. No
estado futuro, a expectativa é que essas atividades tenham lead times reduzidos, beneficiando
todas as partes interessadas.

Os balGes Kaizen 7 e 8 (Figura 1) também visam melhorias, concentrando-se na reducao
do lead time e na unificacdo do processo. Finalmente, o baldo Kaizen 4 sugere uma melhoria
significativa atraves da eliminacdo de uma atividade. No estado atual, a aprovacdo do RSA e
senha de rede era uma etapa manual, porém, no estado futuro, essa atividade foi automatizada,

eliminando a necessidade de aprovacdo manual pelo gerente e simplificando o processo.
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Figura 2 — Mapa do estado futuro
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O mapa do estado futuro reflete de maneira tangivel os resultados advindos das ideias
de melhoria implementadas. Um destaque significativo é a redefinicdo do ponto inicial do
processo, agora iniciando com a criagdo do CDSID e senha de rede. Os beneficios sdo evidentes
ao observar as reducdes substanciais nos tempos do processo. Nota-se uma diminui¢do no lead
time (L/T), que passou de 35 dias para 17 dias. Além disso, o process time total também passou
por uma notavel reducdo, diminuindo de 44,5 horas para 29,5 horas. Essa otimizacao reflete a

eficacia das melhorias implementadas, resultando em um processo mais enxuto e eficiente.
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4.6 PASSO 6 — CRIACAO DOS PLANOS KAIZEN

A implementacdo dos planos Kaizen para a otimizacdo do processo logistico de
maquinas envolveu uma fase pré-Kaizen, evento Kaizen e pds-Kaizen.

No pré-Kaizen, atividades como preparacao, sensibilizacdo da equipe, e analise de
impacto foram conduzidas, abordando questdes como o tempo de transmissao das informagdes
e seus impactos no processo. Durante o evento Kaizen, uma revisdo minuciosa do fluxo atual
foi realizada, incorporando estratégias para obter informag6es importantes antecipadamente e
modificar processos existentes, notificando devidamente os times afetados. Na fase pds-Kaizen,
uma avaliagdo pds-implementagdo enfocou a manutencéo do fluxo de informagdes, evitando
perdas durante o processo, e estabeleceu estratégias para garantir, manter e aprimorar as

melhorias implementadas.

4.7 PASSO 7 — IMPLEMENTACAO DOS PLANOS KAIZEN

A implementacdo dos planos Kaizen foi realizada em trés fases essenciais: a preparacdo
do processo para as melhorias propostas na etapa pré-Kaizen, a efetiva implementacdo das
melhorias durante o evento Kaizen, que envolveu a modificagdo de atividades e a notificacéo
relevante, e a subsequente organizacdo do acompanhamento, monitoramento e aprimoramento
continuo das melhorias na fase pds-Kaizen. Esse processo abrangeu desde ajustes iniciais até
a garantia da eficécia e sustentabilidade das melhorias.

A utilizacdo da metodologia Lean neste estudo sobre o processo logistico de
computadores reflete uma abordagem semelhante a outros trabalhos, como o realizado por
Rieg et al. (2023), em uma empresa de polietileno expandido. Assim como neste estudo, a
implementacdo do Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) resultou em melhorias
mensuraveis, (reducdo do tempo de producdo em 1,6 dias equivalente a 38,4 horas)
destacando a eficacia dessa abordagem em diferentes contextos industriais.

Outro exemplo destacado é o estudo de caso no DETRAN de Séo Paulo, conduzido
por Siqueira e Silva (2020), onde a aplicagdo do MFV resultou em reducéo significativa no
tempo de execugdo do processo, alinhando-se ao objetivo central deste trabalho de otimizar o
processo logistico de entrega de computadores.

Esses casos de sucesso refor¢cam a relevancia do MFV como uma ferramenta eficaz
para identificar oportunidades de melhoria, reduzir tempos de processo e promover eficiéncia

operacional. A comparacdo com esses estudos ressalta a consisténcia e aplicabilidade das
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praticas Lean em diferentes setores, reforcando a importancia dessa metodologia para

aprimorar operag0es e alcangar resultados tangiveis.

5 CONCLUSAO

Com base na analise detalhada do problema pratico de pesquisa apresentado, fica
evidente que a otimizacao do processo logistico de maquinas no departamento de logistica
de computadores é crucial para a eficiéncia operacional e a satisfacdo dos colaboradores.
Ao empregar a abordagem Lean, identificou-se claramente a necessidade de reorganizar
o fluxo de valor, reduzindo lead times, unificando processos e eliminando atividades
redundantes.

O mapeamento do estado atual e futuro proporcionou uma visdo abrangente das
complexidades do processo, destacando areas criticas para melhoria. As ideias de
melhoria, como a antecipacdo de atividades, a eliminacdo de tarefas que ndo agregam
valor, séo fundamentais para atingir os objetivos do projeto.

Dessa forma, conclui-se que a aplicacdo das praticas Lean e a implementacéo das
melhorias propostas tém o potencial de transformar significativamente o processo
logistico de méaquinas, resultando em eficiéncia operacional, reducdo de custos e, mais
importante, na entrega pontual dos computadores, atendendo as expectativas dos
colaboradores e contribuindo para o sucesso global da empresa. Alguns desafios como a
complexidade de obtencdo de alguns dados e falta de visibilidade foram enfrentados durante
0 mapeamento, tendo sido realizadas estimativas de alguns dados para a resolucdo do
problema de pesquisa. Como proposta de futuros trabalhos recomenda-se aplicar o método
Lean utilizando a proposta dos autores Tapping, Shuker e Shuker (2003) em diferentes
contextos de pesquisa pratica nos setores logistico e estratégia, relatando suas vantagens

e desvantagens quando comparado a proposicao de demais autores.
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