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Resumo: O objetivo geral do presente estudo de caso é
identificar desperdicios no processo produtivo de uma
empresa de confeccdo de roupas femininas, por meio do
Mapeamento de Fluxo de Valor e, a partir dai, propor
acbes de melhorias. Os principais desperdicios
identificados foram de estoques intermediarios entre as
fases de “colocagdo de botdes” e “acabamento” ¢ entre as
fases de “acabamento” e “embalagem”, culminando nas
propostas de criacdo de centros de acabamento e de
embalagens adicionais no processo, aumentando, assim,
sua fluidez.

1. Introducéo

O Lean Manufacturing é um sistema de gestdo que
visa aumentar a eficiéncia dos processos produtivos pela
eliminacdo continua de desperdicios, 0 que a torna uma
abordagem vital para as empresas nos mais diversos
setores. Desperdicios sdo atividades que geram custos e
ndo agregam valor ao produto. Os sete desperdicios
associados a processos produtivos a serem combatidos
pela abordagem Lean s8o: superprodugdo, espera,
transporte, movimento, superprocessamento, estoque e
defeitos [1].

Uma das principais ferramentas do Lean para
identificacdo de desperdicios é o0 mapa de fluxo de valor
(VSM - Value Stream Mapping). O VSM permite
descrever o fluxo de materiais e informagdes de uma
familia de produtos e identificar desperdicios presentes
nesse fluxo [2].

O uso de mapas de fluxo de valor deve seguir as
seguintes etapas: (1) escolha da familia de produtos; (2)
desenho do VSM atual e do VSM futuro; e (3) realizacdo
do plano de trabalho e implementagcdo. O VSM atual
representa o processo como ele é hoje e o futuro, como
se pretende que ele seja. Para passar do VSM atual para
o futuro é que se cria o plano de acéo [2].

Os processos produtivos demonstrados no VSM atual
e no VSM futuro devem conter algumas informacdes
bésicas. Tais informagdes sdo colocadas em caixa de
dados padrdo que podem conter, dentre outros, 0s
seguintes itens [3]: tempo de ciclo, tempo de troca ou
tempo de setup, OEE (Overall Equipment Effectiveness),
indice de rejeicdo, quantidade de operadores disponiveis
para o funcionamento do processo e o tempo disponivel
em um turno de trabalho, levando em consideracdo os
tempos com paradas e manutencédo (disponibilidade).

Além das principais etapas que compdem o processo
sendo analisado e das caixas de dados com as
informacgdes bésicas sobre essas etapas, sdo expostas

informacgdes como: tipo de insumo e método de entrega
do fornecedor, tipo de saida e método de entrega ao
cliente, o total de tempo no qual ndo foi agregado valor
ao produto e o total de tempo no qual foi agregado valor

[5].

2. Metodologia

Quanto a sua finalidade, a pesquisa é aplicada e
guanto ao seu contexto, a pesquisa é de campo, tendo em
vista que o seu proposito é gerar conhecimento associado
a aplicagdo prética da ferramenta VSM em uma situacéo
real.

Quanto a sua natureza, é uma pesquisa mista, uma vez
gue reline na investigagdo evidéncias obtidas por meio de
pesquisa qualitativa e de pesquisa quantitativa para
compreender o fendmeno sendo estudado.

Ja quanto ao objetivo, a pesquisa é classificada como
descritiva, visto que descreve as caracteristicas do
processo produtivo da empresa pesquisada, identifica
seus desperdicios por meio do VSM e propde agdes para
mitiga-los. A temporalidade da pesquisa € classificada
como transversal, uma vez que as informagdes foram
coletadas em um nico momento.

O método de pesquisa é o estudo de caso. O estudo de
caso € a investigacdo de um determinado fenémeno em
uma situacao real [6], sendo o fenémeno aqui estudado a
aplicacdo da ferramenta VSM e, a situagdo real, uma
empresa de confec¢do de roupas femininas localizada no
estado de Séo Paulo.

Por fim, como procedimentos técnicos foram
utilizados observacdo in loco, entrevistas com
funcionérios do processo produtivo sob investigacao e
analise de documentos fornecidos pela empresa.

3. Resultados

O processo analisado foi da Calca jeans referéncia
684, escolhido pelo proprietario da empresa para ser
estudado. O processo € uma sequéncia operacional que
tem inicio na chegada da matéria-prima, passando para a
producéo até a expedicao.

O VSM atual do processo em questdo é apresentado
na Figura 1.

A conversdo da quantidade de calgas presentes no
estoque intermediario em uma linha do tempo permitiu a
avaliacdo do lead time do processo. A transformacdo foi
realizada dividindo-se o nimero de pegas em estoque
pela demanda diéria.

O processo todo é um processo extremamente manual
e conta com a ajuda de uma méo de obra manufaturada.
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O lead time do processo é 5,06 dias, ou seja, 0 tempo
decorrido entre a chegada de material e a entrega do
pedido ao cliente, porém o tempo de valor agregado é
somente 0,051 dias, aproximadamente 1% do tempo
total.
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Figura 1 — VSM atual

Os estoques intermediarios estdo representados na
Figura 1 pelos tridngulos, e sdo diferentes porque as
maquinas possuem tempos de ciclos diferentes. Os
tempos correspondentes estdo representados abaixo dos
estoques intermediarios.

Por meio do VSM atual, foram identificados o0s
desperdicios de estoque entre as fases de “colocagdo de
botdes” e “acabamento” ¢ entre as fases de “acabamento”
e “embalagem”. Para esses desperdicios foi proposta a
criacdo de dois novos centros, um de acabamento e um
outro de embalagem, o que teoricamente permitira
reduzir o tempo de valor ndo agregado de 5,06 dias para
4,02 dias, como apresentado no VSM futuro (Figura 2).
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Figura 2 — VSM futuro

Com as alteragBes sugeridas, haveria diminuicdo do
fluxo de producdo completo de 1,04 dias. Grande parte
dessa diminui¢do vem da diminuicdo do tempo de valor
ndo agregado, a partir da diminuicdo dos estoques
intermediarios nos processos de “Acabamento” e
“Embalagem”. Haveria uma pequena redugdo no tempo
de ciclo do acabamento, com a criagdo do novo centro e

sendo um processo manual, existiu a reducdo de 100
segundos do processo em cada centro.

A criagdo de um centro de acabamento adicional
requer a avaliagdo do espaco fisico disponivel, a
aquisicao de equipamentos necessarios e a contratagao de
pessoal qualificado. E essencial definir um fluxo de
trabalho otimizado que minimize 0 movimento e o tempo
de espera entre as etapas.

Similarmente, a implementacdo de um centro de
embalagem adicional demanda um estudo de layout para
anova area, a instalacdo de sistemas de embalagem mais
eficientes e o treinamento da equipe para operar 0s novos
equipamentos e seguir os procedimentos atualizados.

Apbs a integracdo dos novos centros ao fluxo de
valor, é crucial revisar o0 mapa de fluxo de valor para
incorporar as mudangas, ajustar os tempos de ciclo e 0s
indicadores de desempenho. O monitoramento continuo
dessas alteracGes é vital para garantir a melhoria continua
e fazer ajustes conforme necessario.

Essas acOes visam ndo apenas reduzir o tempo de
valor ndo agregado, mas também aumentar a eficiéncia
geral do processo, melhorar a qualidade do produto e a
satisfagdo do cliente. A implementagdo gradual e
participativa é chave para o sucesso e sustentabilidade
das melhorias propostas.

4. Conclusdes
Por meio da aplicagdo da ferramenta VSM foi
possivel identificar os principais desperdicios no
processo de confeccdo da calga jeans referéncia 684,
sendo eles 0s estoques entre as fases de “colocacdo de
botdes” ¢ “acabamento” e “acabamento” e “embalagem”.
A sugestdo para mitigar esses desperdicios foi a criacdo
de centros adicionais de acabamento e de embalagem, o
que teoricamente permitir& reduzir o tempo de valor ndo

agregado de 5,06 dias para 4,02 dias.
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