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Resumo:

Este artigo analisa o Planejamento e Controle da Producgdo (PCP) de uma industria gréafica localizada na
regido oeste paranaense. O estudo foi desenvolvido através de consultas bibliogréficas e a aplicacéo da
ferramenta Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) no processo de fabricagdo de capa dura para
identificar desperdicios, assim possibilitando a construcdo de um mapa de atividades que agregam valor
(mapa de estado futuro) como forma de diminuir os desperdicios, respeitar as questdes ambientais e
aumentar a produtividade. O trabalho se refere a um estudo de caso e seus resultados demonstraram a
importancia do estado futuro para o comprimento dos principios da mentalidade enxuta que foi possivel
identificar e sugerir procedimentos de melhoria no processo produtivo.

Palavras chave: Planejamento e Controle da Producdo, Mapeamento do Fluxo de Valor, Mentalidade
Enxuta, Melhoria.

Value stream mapping in hard cover process of one Graphic industry
in the western part of the state of Parana

Abstract:

This article analyze the Production Planning and Control (PPC) of one Graphic industry of the west part
of the state of Parand. The study was desenvolpment by consult of bibliographic and aplicacion of the
tool Value Stream Mapping in one production process of harder case to identify the system's wastes, in
this way it is possible to plan the activities map that aggragate value (future state), in way to decresce
the process's wastes, respect the environmet and increase the productivity .This article refer case study
and the results show how is important is to use the Value Stream Mapping tool to have achieve the mean
porpuse of Lean Manucturing, This mean porpuse was indentify and propose improvements on the
production process.

Key-words: Production Planning and Control, Value Stream Mapping, Lean Manucturing,
Improvements.

1. Introducéo

Com o aumento da concorréncia e o surgimento de novas tecnologias no mercado atual, as
empresas se viram forcadas a buscarem melhorias constantemente, maior qualidade, menor
custo de seus processos, produtos e servigos, por conta disso, buscam medidas eficazes para
continuar no mercado competitivo.
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Por definicdo, industria gréfica abrange o conjunto das artes e das técnicas que tem como
objetivo a producdo de impressos. Das graficas saem revistas, cartazes, panfletos, livros,
jornais, cadernos, além de tantos outros modelos que estdo presentes diariamente em nosso dia-
a-dia.

Em busca de oferecer melhores servicos e custos baixos, as empresas vém buscando solugdes
para melhorar os recursos disponiveis presente nos processos de produgdo. Neste contexto, 0s
principios da Mentalidade Enxuta visa a melhoria da producdo eliminando -etapas
desnecessérias, maior envolvimento do cliente com o produto, criacdo de mecanismos que
estimule a fidelidade & marca e maior preocupacdo com as questdes ambientais (WOMACK,
2008).

O Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) é uma das ferramentas utilizadas para analise de
processos com base na Mentalidade Enxuta, que proporciona a anélise do fluxo de materiais e
melhorias (ROTHER; SHOOK, 2003). A analise de processos empregada pelo MFV indica o
fluxo de materiais e informagdes e seus respectivos indicadores de desempenho, possibilitando
uma visdo completa de onde o valor é gerado para o produto e 0 servico.

Este artigo tem por objetivo apresentar o MFV na confec¢do de capa dura de uma industria
grafica. Com base nos estudos bibliograficos e visitas a empresa, sera analisada todo o processo
de fabricacdo e a identificacdo de desperdicios. Além disso, utilizou-se uma ferramenta para
levantar possiveis problemas no processo produtivo e apresentar solucdes.

2 Referencial Tedrico
2.1 Producdo Enxuta

O conceito da filosofia Producdo Enxuta, Lean Manufacturing ou Produgdo Lean, teve seu
principio estabelecido através do Livro A maquina que mudou o mundo dos autores James P.
Womack, Daniel T Jones e Daniel Roos. Esta filosofia teve maior notoriedade quando a
montadora de automoveis Toyota a utilizou em sua linha de producdo e ficou conhecido como
Sistema Toyota de Producéo.

Producdo enxuta baseia em trés pilares: producdo puxada, estoque zero e eliminacdo de
desperdicios. O pilar da producédo puxada, do inglés pull system, tem o principio que a produgéo
tem seu inicio partir do momento que o cliente gera seu pedido, deste modo o planejamento €
efetuado de acordo com o fluxo de matérias, eliminando a necessidade do Manufactoring
Resource Planning, Planejamento das Necessidades de Materiais- MRP.

O segundo pilar é fundamentado através da ideia que ndo ha necessidade de estoque final e
estoque intermediario, sendo que estoque intermediario se caracteriza pelo o estoque que se tem
entre um processo e seu processo subsequente. Segundo Shingo (1909-1990, p.61) ha trés tipos
de geracdo de estoque.

a) Estocagem E: De uma perspectiva de Engenharia de Producéo, certos estoques séo
resultados do fluxo desbalanceado entre processos;

b) Estoque C: De uma perspectiva de controle de producéao, estoques de amortecimentos
ou buffer sdo permitidos entre processos para evitar que quebras de maquinas ou os refugos
atrasem 0s processos subsequentes;

c) Estocagem S: “Estoque de seguranga” - superproducdo alem da necesséria pelas razdes
usuais de controle- para permitir que os gerentes se sintam “seguros”.

Eliminacdo de desperdicios o ultimo pilar da producéo enxuta, tem seu foco diminuir os sete
erros encontrados na linha de produgéo.
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a) Espera: tempo de ocioso gerado por falta de matérias, pessoas ou informacdes;

b) Defeito: produto fora das especificagdes;

c) Transporte: transporte de matéria prima ou produto acabado;
d) Movimentacdo: movimentacdo de pessoas;

e) Superproducdo: produzir mais que a necessidade do cliente;
f) Estoque: manter os estoques intermediarios e final.

g) Excesso de processamento: produzir mais que o programado.

Para alcangar seus objetivos, o sistema de producédo enxuta utiliza-se das ferramentas tais como
Kanban, Mistake Proofing, housekeepinkg através da utilizacdo do 5S, Kaizen, Poka Yoke e
Total Productive Maintence-TPM. Juntamente a essas ferramentas utiliza-se também quatro
regras implicitas, que segundo Martins (2005, pg.461) sdo:

a) Todo trabalho deve ser altamente especificado no
seu conteldo, sequéncia, tempo e resultado;

b) Toda relacdo cliente-fornecedor (interno e externo)
deve ser direta, com um canal definido e claro para enviar
pedidos e receber respostas;

C) fluxo de trabalho e processo para todos 0s produtos
e servicos deve ser simples e direto.

d) Qualquer melhoria deve ser feita pelo método
cientifico, sob a coordenacdo de um orientador, e no nivel
mais baixo da organizacéo.

2.2 Mapeamento do fluxo de valor

O mapeamento do fluxo de valor (MFV) é uma ferramenta qualitativa de producdo enxuta
amplamente usada com o objetivo de eliminar desperdicios ou muda (desperdicio em japonés).
(KRAJESWKI, RITZMAN E MALHOTRA, 2009)

Com o MFV é possivel criar um mapa visual de cada processo e identificar o fluxo de
informacdes e matérias de cada produto, e assim detectar os processos e geram valor ao cliente.
Este método consiste na analise de um desenho de estado atual com o intuito de propor
melhorias para o desenho de estado futuro, para tal analise é necessario identificar todo o
processo desde o recebimento de matéria-prima até o produto final acabado ou até a entrega do
produto final ao cliente se este for o caso.

Segundo Krajeswki e Ritzman (2009), o mapeamento do fluxo de valor deve seguir 0s seguintes
passos, também encontrados na Figura 1.

O primeiro passo € focalizar uma familia de produto para qual
0 mapeamento possa ser feito. Em seguida, desenha-se um
mapa do estado corrente a situacdo de producdo existente: 0s
analistas comecam da ponta do cliente e trabalham contra a
corrente para desenhar 0 mapa a mao e registrar os tempos de
processo real, em vez de contar com informacdes ndo obtidas
por observagdo direta.
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Figura 1 - Mapa do fluxo de valor.
Fonte - Adaptado de Krajeswki e
Ritzman (2009).

O MFV usa icones préprios para ilustrar seus mapeamentos, esta linguagem permite descrever
detalhadamente os processos que se deseja melhorar. Tais icones podem ser observados na
Figura 2.
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Figura 2 - icones para 0 mapeamento do fluxo de valor.
Fonte - Elaborada pelos autores com recursos do Lean Institute Brasil.

3. Metodologia

Segundo Kauark et al (2010) esta pesquisa é classificada como de natureza aplicada, pois é
voltada para a resolucao de problemas especificos e, de acordo com os procedimentos técnicos,
pode ser enquadrada como estudo de caso, ja que buscou-se conhecer ampla e detalhadamente
0 objeto de estudo (GIL, 2002).

A presente pesquisa € dirigida para a obtencdo de conhecimento do processo produtivo de
confeccdo de capa dura de uma grafica localizada no oeste paranaense para aplicacdo posterior
da ferramenta de Mapeamento de Fluxo de Valor visando identificar os diversos desperdicios
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gerados a fim de elimina-los ou amenizéa-los.

Para o estudo de caso realizou-se visitas & empresa a fim de observar e identificar holistica e
isoladamente as etapas e operacGes do processo produtivo de confeccdo da capa dura com a
finalidade de obter os tempos de ciclo, troca de ferramentas, lead time e também os tipos de
desperdicios gerados. A partir das analises foi possivel a constru¢do do mapa de estado atual
da organizacdo. Realizou-se entrevistas semi-estruturadas com colaboradores internos e obteve-
se acesso a documentos com informacdes detalhadas sobre materiais, maquinas e sequéncia da
producdo de capa dura.

4. Resultados e discussoes

A organizagdo em questdo é a filial de uma grafica localizada no oeste paranaense com mais de
20 anos de experiéncia. Apresenta em seu portfdlio diversos produtos e servigos como varios
tipos de impressdes, copias, encadernagdes, confeccdo de crachas e laminagdes, sendo seu
servico mais frequente o de encadernacao por capadura.

A gréfica opera de segunda a sabado em um turno de oito horas, gera 7 empregos de forma
direta, dos quais trés colaboradores atuam diretamente no processo produtivo de confeccao de
capas duras.

A empresa recebe encomendas de capas duras dos clientes sem previsdes, porém sdo mais
comuns nos ultimos meses do ano, devido a alta procura por agendas. Sendo estas produzidas
logo apos a confirmacédo do pedido e sempre em lotes multiplos de cem unidades, lembrando
que os pedidos podem sofrer varia¢Oes de dimensé&o, tipo de papel, tipo de impressao e presenca
ou ndo de dorso.

O processo produtivo de confeccdo de capa dura se inicia com a liberagdo da ordem de producéo
para os colaboradores. Estes realizam o pedido de corte de papeldo nas dimensdes especificadas
para a operacao de corte das laminas de papeldo, no qual é utilizada uma guilhotina industrial.
Paralelamente sdo feitas as impressfes da capa e contracapa. Estas impressdes sdo cortadas nas
dimensdes especificadas em uma pequena guilhotina. Ap6s papeldes, capa e contracapa
cortados, estes sdo levados ao setor produtivo, no qual ocorrerdo as proximas operacdes. Com
auxilio de equipamento, o operador passa cola diluida em &gua na folha de capa, colando
manualmente esta a um dos lados do papeldo. Imediatamente ap6s, o operador entrega
diretamente ao préximo o papeldo com a capa colada, em que o outro operador realiza a
dobragem das quatro pontas da capa com auxilio de maquina dobradeira de bordas.

Quando constata-se que o0 estoque intermediario estd completo, o produto é deslocado e
organizado em outro estoque intermediario. Assim que todas as capas foram coladas e dobradas,
inicia-se a colagem das contracapas do outro lado do papeldo. Assim que todas foram coladas,
inicia-se 0 processo de prensagem de capa dura, sendo prensada uma por vez em prensa
localizada no setor.

Assim que todo este processo for terminado, todos os lotes sdo contabilizados e embalados
juntos, sendo enviados para a entrega, finalizando o processo de confeccdo. A verificacdo da
qualidade ocorre em todas as operagdes, sendo retirados os produtos defeituosos. Para auxilio
da compreensdo do processo, segue esquema em fluxograma simples na figura 3.
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Figura 3 - Fluxograma das operacdes de producéo de capas duras
Fonte - Elaborado pelos autores

4.1 Mapa do fluxo de valor do estado atual

Observou-se durante as visitas a empresa que 0 processo produtivo de capa dura é bem definido
para os funcionarios e que estes apresentam muita pratica em suas func@es, tornando o
processamento dos produtos rapido e agil. Como a producdo s6 é feita apos o pedido do cliente
e na quantidade exata, podemos definir este como sendo um processo puxado. Porém, existem
alguns desperdicios que tornam a fabricacdo mais custosa e demorada do que o necessario. O
Mapeamento do Fluxo de Valor do estado atual trdz o detalhamento das informacdes
encontradas no processo como o tempo de ciclo (T/C), tempo de troca de ferramentas (TR),
guantidade de turnos e porcentagem de refugo de cada operacdo (Figra4).

Foram identificados os seguintes desperdicios:

a) Altas porcentagens de refugos provenientes das operacdes de cortes com guilhotinas,
tanto no corte do papeldo como no corte das capas e contracapas e também na operagdo de
impressdo das mesmas;

b) Haexcesso de transporte da operacdo de corte do papel&o até o proximo processo devido
a localizacéo da guilhotina industrial ser em outro piso;

c) Existem muitos estoques intermediarios entre 0s processos;

d) Nao existe previsdes de demanda do produto capa dura, sendo este considerado um
produto com sazonalidade pela empresa;

e) Lead Time longo quando comparado ao tempo de processamento e necessidade de
grandes estoques de matéria-prima devido ao fornecedor estabelecer pedido minimo de 400kg
de papeléo.
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Figura 4 - Mapa do fluxo de valor do estado atual
Fonte - Elaborado pelos autores

4.2 Mapa do fluxo de valor do estado futuro

Apds analises do mapa do estado atual foi possivel sugerir algumas mudancas para melhorar o
processo, tornando-o0 mais rapido e mais rentoso a empresa. Para isso focou-se nos desperdicios
encontrados e sugeriu-se algumas mudancas que podem ser acompanhadas pelo mapa de fluxo
de valor do estado futuro (Figura 5).
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A primeira sugestao é encontrada logo no inicio do mapa de fluxo de valor, pois seria benéfico
para a empresa fazer estudos de previsdo de demanda deste tipo de produto, ja que isto evitaria
a necessidade de grandes estoques de matéria-prima e daria tempo para que a mesma
organizasse seu programa de producdo ao longo dos meses.

Foi constatado grandes refugos na utilizacdo das guilhotinas ja que podem ocorrer erros
relacionados a dimensdo do material e algum tipo de rebarba, existindo também as sobras de
matéria-prima. Para evitar estes erros neste tipo de equipamento poderiam ser instalados
dispositivos poka yokes para ajustes de dimensdo do material a ser cortado, ja para as sobras de
materiais é indicado a reutilizacdo dos mesmos ou a venda destes para empresas de reciclagem.

Alterando as duas ultimas operacOes de prensa e encaixotamento torna-se viavel a eliminacao
do estoque intermediario entre elas, ou seja, 0 operador pode prensar a capa dura e ja coloca-la
diretamente na caixa de entrega.

Ja a maior mudanca possivel seria na reducdo do lead time de 79,25 horas para 24,25 horas, 0
que aceleraria o tempo entre pedido e recebimento do produto pelo cliente. Alterando a
sequéncia de producdo existente. O primeiro passo seria a retirada de papeldes cortados do setor
de corte com maior frequéncia, ou seja, ao invés de uma vez a cada dia e meio, pode-se retirar
uma vez por turno, evitando grandes estoques intermediarios e reduzindo o lead time para 4
horas.

A outra pratica que é adotada para a empresa é a de seguir para 0 proximo processo quando
todos os produtos do pedido passaram pela a operagdo atual, como pode-se ver, isto causa
grandes lead times e estoques intermediarios, portanto, indica-se que os funcionarios revezem
as operacOes nos turnos da manhd e da tarde, ou seja, em um periodo atuam nas operagdes de
corte das impressdes, colagem da capa e dobragem das pontas e no outro nas operacdes
restantes, reduzindo entdo, os lead times e estoques intermediarios.

5. Conclusodes

Com a pesquisa realizada entrelacada com o embasamento da revisdo de literatura, foi notéria
a importancia do mapeamento do fluxo de valor (MFV). Importancia esta que contribui para
melhoria no processo produtivo, reduzindo desperdicios. Criando um mapa visual do processo
em especifico do atual estudado e identificando o fluxo de informacdes e matérias de cada
produto, e assim detectando os processos que geram valor ao cliente.

Através deste método realizando uma anéalise do desenho de estado atual, foi proposto melhorias
para o desenho de estado futuro, para qual foi identificado todo o processo desde o recebimento
de matéria-prima até o produto final acabado ou até a entrega do produto final ao cliente.
Podendo apontar melhorias no processo deixando para trds os desperdicios e focando nas
melhorias e aperfeicoamento trazidos pelo o MFV.
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