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Resumo: O presente trabalho descreve a aplicacdo do estudo do Mapeamento
de Fluxo de Valor (MFV) e da Teoria das Restricbes (Theory of Constraints —
TOC), em uma empresa do ramo madeireiro, visando identificar através do
MFV a situacéo atual, obtendo informacdes lead time e os tempos de ciclos em
todas as operacdes de transformacao de madeira bruta em transformada. Apos
ter uma visdo de todo o processo, e identificar a restricdo, foi utilizado os 5
passos de focalizacdo da Teoria das Restricbes com o objetivo de tornar o
fluxo continuo, diminuindo os prazos de entrega e aumentar a lucratividade da

empresa.

Palavras-chave: Fluxo Continuo, Teoria das Restricbes, Mapa do Fluxo de
Valor.

Abstract: The present paper describes the application of the Value Stream
Mapping (VSM) and the Theory of Constraints (TOC) in a lumber company. The
goal is to identify, through the VSM, the current situation, gathering information

about lead time and cycle times in all wood processing operations. After an
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overview of the whole process, and identifying the constraint, we used the five
focusing steps of the theory of constraints in order to make the continuous flow,

reducing delivery times and increase profitability.

Keywords: Continuous Flow, Theory of Constraints, Value Stream Mapping

1. Introducéo

Em funcdo das constantes mudancas no mercado, dos avancos
tecnoldégicos e a competitividade entre as empresas, torna-se fundamental a
busca de ferramentas de gestdo adequadas que auxiliem os gestores — sejam
eles diretores, gerentes ou mesmo empreendedores individuais — no
planejamento, controle, eliminacdo de desperdicios e na tomada de decisfes.
Nesse cenario, a empresa Comercial Falanga de Madeiras Limitada — ME
(COFAMA), do ramo madeireiro e, no mercado ha mais de 50 anos localizado
na cidade de Pedreira, estado de Sao Paulo, vem apresentando dificuldades no
cumprimento do prazo de entrega de seus produtos. Segundo Nigel Slack
(2002) confiabilidade significa fazer as coisas em tempo para 0os consumidores
receberem seus bens ou servicos prometidos. Os consumidores s6 podem
julgar a confiabilidade de uma operacédo apds o produto ou servi¢o ter sido
entregue. Ao selecionar o servico pela primeira vez, o consumidor néo tera
qualquer referéncia do passado quanto & confiabilidade. Entretanto, no
decorrer do tempo, confiabilidade pode ser mais importante do que qualquer

outro critério.

1.1 Mapeamento de Fluxo Valor

Para uma empresa que busca ser mais competitiva no mercado, reduzir
tempos e custos € essencial. O Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) tem
como intuito mapear os processos, os fluxos de informacdes eletronicas ou

nao, operagoes internas e/ou terceirizadas, com intuito de enxergar e entender
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0 que realmente €é necessario para 0s processos de fabricacdo e

administrativos.

Segundo MAIA E BARBOSA (2006), MFV é uma técnica para a
visualizagéo de todo o layout do sistema produtivo a fim de facilitar a viséo e
identificagdo do fluxo de valor. Com essa técnica € possivel identificar as
atividades que agregam valor ao cliente e aquelas que ndo agregam valor

algum, ou seja, atividades que devem ser eliminadas.

A andlise do processo com o uso desta ferramenta favorece a
identificacdo das paradas e reinicios de producéao recorrentes, tipicos de
sistemas produtivos. Esses disturbios diminuem significativamente o “lead time”
de producéo, reduzem o tempo de processamento, geram estoque e
prejudicam a manutencdo da qualidade com o aparecimento de nao-

conformidades.

1.2 Teoria das Restri¢cdes

A Teoria das Restricbes (TOC) € uma metodologia de gerenciamento de
organizacdes criada pelo fisico israelense Dr. Eliyahu M. Goldratt, e
popularizada pelo seu best-seller "A Meta", que trata das dificuldades
enfrentadas pelo gerente de uma fabrica, em administrar sua empresa, com 0
objetivo de reduzir a despesa operacional e o0 inventario aumentando

simultaneamente o ganho, evitando a faléncia da empresa.

Segundo UMBLE & SRIKANTH (1990), restricdo € qualquer elemento
gue impede que o sistema atinja sua meta de ganhar mais dinheiro agora e no
futuro. Assim, percebemos que o conceito de restricdo € amplo e ndo se
restringe aos recursos produtivos como maquinas ou homens. Restri¢cdo é toda
e qualquer limitacdo da quantidade que poderia ser produzida caso houvesse
uma maior capacidade de um dado recurso. A TOC se estabeleceu nestes
altimos 30 anos como uma forma humana, eficaz e eficiente de gerir
organizagOes. Sua utilizagdo valoriza todos os resultados globais encontrados
em detrimento dos resultados das partes (por setores, maquinas, empresas),
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enfatizando que as restricbes sdo os obstaculos do sistema, tomando como
base para que esse nao venha a prejudicar os resultados dos objetivos e metas
estabelecidos pelas empresas.

Visando atingir a meta nas empresas industriais a TOC propbe a
utilizacao de cinco passos globais descritos sucintamente a seguir:

— Passo 1: Identificar a(s) restricdo(6es) do sistema. As restricbes podem ser
internas ou externas. Quando a demanda total de um dado mix de produtos é
maior do que a capacidade da fabrica diz-se que tem um gargalo de producao.
— Passo 2: Utilizar da melhor forma possivel a(s) restricdo(des) do sistema.
Se a restricdo € interna a fabrica, ou seja, se existe(m) gargalo(s), a melhor
deciséo consiste em maximizar o ganho no(s) gargalo(s). No caso da restricdo
ser externa ao sistema, em que nado existam gargalos na fabrica, as restricoes
impostas pelo mercado estara limitando o Ganho.

— Passo 3: Subordinar todos os demais recursos a decisdo tomada no passo
2. A logica deste passo, independentemente da restricAo ser externa ou
interna, consiste em reduzir ao maximo os Inventarios e as Despesas
Operacionais e a0 mesmo tempo garantir o ganho tedérico maximo do sistema
de producdo. A reducdo desses fatores depende de uma gestdo eficaz da
l6gica dos estoques e do acumulo de maquinas e equipamentos. Garantir o
maximo ganho depende da reducéo da variabilidade do sistema o que pode ser
também conseguido pela correta gestao dos estoques intermediarios.

— Passo 4: Elevar a capacidade da(s) restricdo(des). Se a restricao for
interna, isto consiste em dimensionar o fluxo de producdo na empresa, ou seja,
reduzir os lotes de pedidos de forma a aumenta o mix de produgao, com lotes
menores, evitando a elevagcdo dos estoques e adequando a producéo a
maquina gargalo. Se as restricbes forem externas sao necessarias acodes
diretamente vinculadas ao aumento da demanda no mercado e/ou a politica de
precos. Isto pode implicar, por exemplo, em acdes de marketing via a
segmentacdo de mercados, alteragdo no preco dos produtos baseados na
|6gica de elasticidade de demanda, criacdo de novos produtos, etc.

— Passo 5: Apos a restricdo ser quebrada ou a aplicagdo das ac¢des surgirem

efeitos, deve-se voltar ao passo 1, identificando novamente uma nova restricdo
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no sistema e aplicando todos os passos cabiveis. Caso a restricdo continue ha
a necessidade de continuarmos a partir do passo 2, buscando a melhor
maneira de utilizar essa restricdo ndo deixando que a inércia tome conta do
sistema. Isto implica na necessidade de analisar novamente o sistema como
um todo. Na logica da TOC, as melhorias ndo devem ter fim, ou seja, a TOC

visa um processo de mudangas continuas.

2. Objetivo Geral

Investigar e diagnosticar as restricdes encontradas na linha de producéo,
do setor de corte de madeira da empresa COFAMA e melhorar os ganhos de

producéao.

w

. Objetivos Especificos

Aperfeigcoar o conhecimento das ferramentas MFV e TOC,;
Apresentar a aplicacdo em conjunto das ferramentas citadas;

Investigar a(s) restricdo(des) do processo de corte de madeira, buscando de

maneira rapida e eficaz sua elimina¢éo usando as cinco etapas da TOC;
- Propor otimizac¢des no fluxo de produgédo com o uso do MFV em seu estado
futuro;

- Propor melhorias e sugestdes ao processo de implantagao.

4. Relevancia / Justificativa

Os resultados atualmente apresentados pela empresa COFAMA estao
abaixo do esperado, segundo as expectativas do proprietario. Para ele, ha
alguns aspectos a serem melhorados, seja na eficiéncia de seus
equipamentos, dos processos de producédo, no fluxo de agregacédo de valor e
na comunicacdo com os fornecedores. ApOs essa impressao apresentada

pelos empreendedores da COFAMA, os autores desse estudo, com base nos
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conceitos, teorias, filosofias e conhecimentos adquiridos no ambiente
académico, vislumbraram um potencial de melhoria do quadro, utilizando-se de

ferramentas e métodos descritos acima.

O processo de producdo da empresa montado em forma de fluxo,
contribuira para a aplicagdo do MFV e a TOC permitira ao grupo de trabalho
buscar onde estédo as restricdes que impedem que os resultados satisfacdo as

necessidades de retorno da empresa.

Outra questdo importante a ser considerada diz respeito a possibilidade
de outras sugestdes de melhorias por parte do grupo, conforme for sendo
encontrada durante o mapeamento da producdo, jA que os conhecimentos
académicos adquiridos capacitam o0s autores na aplicacdo estruturada de
propostas de melhorias, seja no processo em questdo, sejam nos demais

ambientes da empresa.

Além disso, a presenca de um grupo de trabalho na busca por
eliminacdo e/ou reducéo dos problemas, tende a trazer um aspecto
motivacional para os demais membros da equipe da empresa que passam a
compreender que a mesma tem o desejo de mudar e melhorar, possibilitando

novas iniciativas e propostas semelhantes ao desenvolvido.

5. Metodologia

O método utilizado para realizacdo deste trabalho foi o estudo de caso,
considerado um tipo de pesquisa com base empirica que € concebida e
realizada em associacdo com uma acdo ou com uma solucdo de problema
coletivo e no qual os pesquisadores e os participantes representativos da

situacao ou do problema estéo envolvidos de modo cooperativo e participativo.

A coleta de dados necessarios se dara por meio de observacao direta do
objeto de estudo deste trabalho, levantamento dos tempos de ciclo e do lead
time do processo de corte de madeira. A metodologia apresentada devera ser
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considerada como um modelo de referéncia, com o intuito de guiar as acdes de

melhoria dos processos que ndo estao sendo eficientes.

6. Estudo de Caso

Para compreender o fluxo foi feito um levantamento dos processos
envolvidos na empresa, desde a entrada de pedidos da empresa até a entrega
da madeira transformada, sendo que o produto que foi analisado é denominado
pela empresa como Perobinha (nome vulgar) da espécie Aspidosperma
Polyneuron. Foi escolhido esse tipo madeira, pois atualmente é o produto que
mais é consumido pelos clientes. A empresa compra o produto bruto de seus
fonecedores, e realiza dentro de sua empresa alguns processos como corte,
aparelhagem e lixamento, sendo esse posteriormente vendido ainda como um
item bruto ja que a mesma é utilizada principalmente na construcdo civil. Por
exemplo, dela faz-se vigas, caibros, ripas, marcos de portas e janelas,
venezianas, portas, portdes, rodapés, molduras, tdbuas e tacos para assoalhos,
degraus de escadas, moveis pesados, carteiras escolares entre outras

aplicacoes.

A empresa nunca havia utilizado nenhuma ferramenta de otimizagéo do
fluxo, sendo que os diretores véem na proposta uma grande oportunidade de
crescimento e lucratividade, ja que a mesma vai focar na fragmentacdo dos
processos produtivos, identificando de forma clara e objetiva as operacdes
gargalos, ou seja, aquelas que n&o trabalham em um mesmo fluxo/processo de
capacidade igual aos demais equipamentos, gerando atrasos de pedidos e

estoques eXxcessivos.

O estudo para criacdo do VSM, foi feito diretamente na empresa, junto
aos diretores e operarios, que demonstraram de forma clara, como as
operacOes sao realizadas, bem como foi utilizado crondmetros para medicéo
de cada atividade, tirando o tempo de ciclo das operacbes durante um certo

periodo de tempo, de forma a ndo obter valores mascarados, mas sim valores

142 ISSN 1679-8902



Revista Intellectus Ano VIII | N°. 21

gue mostram a realidade de execucao das atividades na COFAMA nos dias de

Mapa Atual COFAMA: Processo de Transformacao de Madeira (Perobinha) bruta, em transformada:
L—1— } —[Pedigos feitos quinzenamente} PCP —1 1
Formacedor de cLiENTE
Madeira Bruta Previsao: & Dia: apronta entrega (Pessoa Fisica)
er apronta entrega Dados COFAMIA:

24 dias/ més

Previsio:15 dias &

Madeira:
Perobinha
(prancha)

Chegada

8 horas/ dia

Aprox :15me

1 hora de aimogo

Diariamente

&/. Madeira pronta para uso
Descarrsgar i Selecionar Aparelhar Liar Cortar i [camregan Expedi
Estogue e 4 2 O 2 2 2
15 dias 10 cias T
Tic 5 seq [Trc: a5 seg |T/C 60 seg ‘ [T/C: 200 seg. ‘T’C 27 seg ‘ T/ 46 529
/0 480 min [T/D: 5 min |T/D 2 min ‘ [T/D: 19 min [[4D- 1, 45 min /D 14 min
Processo Manual
Processo Manuall Retrabalho:89% 0:100%
TIC: Tempo de Ciclo
TiD: Ternpo de Duragéo
26 Dias
15 dia 10 dias o
480 min 5 min 2 min 19 min 1,45 min 14 min 521,45 min

A Figura 1 abaixo, um demonstrativo do mapa de estado atual:

Figura 1 — Mapeamento Estado Atual — Madeireira Cofama

6.1 Balanceamento dos processos

7

O balanceamento € a andlise de linhas de producdo que divide
igualmente o trabalho a ser feito entre estacdes de trabalho, a fim de que o
namero de estacbes de trabalho necesséario na linha de producdo seja
minimizado. Com um fluxo mais balanceado em seus tempos produtivos,
propicia a reducdo dos recursos produtivos, sejam a quantidade de

eguipamentos, maquinas e méo de obra.

Para melhor visualizagdo do estado atual do balanceamento do
processo em estudo foi elaborado um gréafico. Na Figura 2, pode-se observar
as operacdes de selecdo, aparelhamento, lixamento, corte e expedicdo da

madeira bruta perobinha, com os seus respectivos tempos individuais:
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Representacdo grafica dostemposdasoperacdes - Estado Atual
19
4
Selecionar Aparelhar Lixar Cortar Expedir

Figura 2 — Grafico dos tempos do processo (Fluxo Atual)

O processo de descarregamento da madeira nao foi inserido no grafico,
pois essa etapa s6 € finalizada apos descarregamento completo do caminhé&o
de madeira, ndo sendo possivel demonstrar em tempo real o processo de

descarregamento de apenas uma madeira.

7. Detalhes do processo de producéo

Com a melhor visualizacdo do mapa do estado atual, podemos
identificar as operagdes gargalos e como o fluxo se encontra atualmente na

linha de producéo.

No primeiro estagio ha um lead time muito grande para se descarregar
as matérias-prima, ja que a empresa nao dispde de espaco fisico adequado e
nenhum sistema de descarregamento automatico, todo processo é feito

manualmente por 4 operadores.

No segundo estagio ha a selecdo das pecgas que irdo para os clientes,
cada tipo de madeira é selecionado e separado dos demais e sendo colocados
uns sobre os outros. Nao ha um processo de FIFO (First In First Out), sistema
que garante que a primeira peca que entre no kanban, almoxarifado, ou
gualquer tipo de armazenamento, seja a primeira a sair. Na etapa seguinte ha o
processo de aparelhar, que consiste em limpar / lixar toda a madeira, onde

esse processo é feito por 2 operadores. E necessario, pois as madeiras que
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geralmente vao ser utilizadas necessitam que estejam livres de rebarbas e

manchas superficiais.

A maquina que executa a operacao do aparelhamento encontrava-se em
mal estado de conservacdo e sem programa de manutencdes preventivas,
gerando grandes necessidades de retrabalho. Para isso foi criado uma
operacado posterior a esse, chamado de lixamento, de forma assim, a atender a

qualidade.

No processo seguinte, o de corte, € feito sob medida de acordo com
cada cliente e projeto, onde ha tamanhos padrbes, porém a variabilidade é

grande nesse processo.

ApoOs passar por todos os processos dentro da empresa, a “matéria

prima” é carregada e entregue diariamente.

7.1 Encontrando a Restri¢éo

Com os processos descritos e 0 mapa de estado atual criado,
comecamos a levantar dados que apontassem a restricdo, além de uma
analise “in loco, verificando e tomando tempo de todos o0s processos, passando
pela parte de selecionar que demonstrou um cycle time de 5 minutos,
posteriormente a etapa de aparelhar com 2 minutos, a etapa de lixamento foi
levantando 19 minutos, o corte da pec¢a 1,45 minutos e no processo de expedir
o0 produto 14 minutos. Apds algumas andlises, identificamos como primeiro
ponto de restricdo a ser explorado o processo de lixamento, ja que, tem um
tempo de 19 minutos para realizacao das etapas. Desconsideramos 0 processo
de descarregamento, pois 0 investimento que se adequaria a esse processo
seria de valores irreais para empresa, que por se tratar de pequeno porte nao

atinge um target de investimentos altos.

7.2 Explorando a Restricéo
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O processo de lixamento foi criado devido a uma falha do processo
anterior de aparelhar a madeira, que apos certo periodo de uso do
equipamento, a lamina que era utilizada para aparelhar, perdeu seu corte e
acabou fazendo um servico superficial deixando para o préximo processo

terminar o mesmo.

O processo de lixamento é realizado por 2 operadores que colocam a
madeira sobre uma plataforma, e com uma lixadeira manual, ele repassa toda
madeira do processo anterior, tendo um grande tempo de ciclo e estoque de
madeira do processo anterior, que tem um lead time de 2 minutos. Por se tratar
de um processo manual, hd um problema ergonémico principalmente nesta
etapa, pois a plataforma que é colocada a madeira, fica al metro do chéao,
devendo o operador ficar de maneira inadequada, e consequentemente

piorando sua vida laboral.

Apesar de grande impacto nesta etapa de exploracdo da restricdo
podemos perceber que na verdade o que impacta na producdo € o processo
anterior, sendo ele entdo a restricdo. JA que o mesmo ndo consegue se
adequar ao fluxo continuo, passando todas as suas operacdes para a etapa
seguinte tendo o retrabalho como consequéncia. Nesse caso 0 processo de
lixamento seria eventualmente utilizado s6 em alguns casos, se O

aparelhamento das madeiras fossem eficientes.

Fica um importante ponto de relevancia a ser feito para o processo de
aparelhar, por ser um importante meio de qualidade e produtividade, 0 mesmo

ainda ndo tem nenhum plano de manutencéo preventiva, apenas corretiva.

7.3 Subordinando a Restricéo

Como o sistema deve ser analisado como um todo, para que a decisao
anterior tenha resultado € necessario que 0s outros processos da empresa
acompanhem o ritmo do processo “aparelhagem”, ou seja, sera necessario
nivelar os tempos dos processos, de forma que eles ndo sejam mais rapidos ou

mais lentos que a restricao.
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Como primeira estratégia, foi feito um estudo com os tempos coletados
(Figura 03), de forma a adequar os tempos das operacdes selecionar, lixar,
cortar e expedir, balanceando seu fluxo e seus tempos, através dos mesmo

serem subordinados ao processo de aparelhagem.

Outro ponto importante é o treinamento dos funcionarios de outros
setores para trabalharem no processo de aparelhagem, pois esse processo
atualmente € o mais importante da producdo, sendo assim, por se tratar de
uma empresa de pequeno porte, a eventual falta de funcionarios do processo
“restricao”, ndo seria um problema, pois haveria funcionarios qualificados para

executar o servigo, sem perder a eficiéncia na eliminagao da restrigao.

7.4 Elevar a Capacidade da Restricao

A elevacdo de capacidade do processo aparelhagem serda feito através
da implantagcdo de Kaizen no equipamento, ou seja, implantaremos um
cronograma de manutencdes preventivas no mesmo, pois 0 equipamento
atualmente encontra-se com a faca de aparelhagem em péssimas condicdes
de uso, gerando desperdicios de matéria-prima e tempo, essas condi¢des faz
com que, 0 processo aparelhagem seja a restricdo do sistema. Apés a
implantacdo e o cumprimento desse Kaizen, o processo posterior (lixamento)
consequentemente diminuira seu cycle time, pois a quantidade de re-trabalho
sera consideravelmente menor, fazendo com que o nivelamento dos tempos

dos processos de producao consigam ser nivelados.

8. Resultados

Com a aplicacdo da ferramenta Mapa Fluxo de Valor (MFV) e
posteriormente a Teoria das Restricbes (TOC), foi apresentado aos diretores
da empresa um documento contendo todos os resultados obtidos, a restricao
encontrada e as oportunidades de melhoria para balanceamento do fluxo.
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Com o nivel de capabilidade do processo elevado, a selecdo da matéria
prima passou a ser minuciosa, garantindo a qualidade e produtividade, ja que,
devido o melhor balancemaneto do fluxo e a criagdo de um plano de
manutenc¢ao preventiva para o processo de aparelhagem, o processo lixamento

diminuiu significativamente obtendo agora um tempo de ciclo de 4 minutos.

Mapa Futuro COFAMA: Processo de Transformacao de Madeira (Perobinha) bruta, em transformada:

Fornecedor de

e 1
. —[amren: [_Fer CLIENTE
Madeira Bruta Previsio: 5 Dias se tiver a pronta entrega (Pessoa FISiCa)

Madeira Previsao:15 dias se ndo tiver a pronta entrega X i G ES
Perobinha -
(prancha) 24 dias/ mes
Chegada 8 haras/ dia
Aprox 15me 1 hora de aimogo

A

(.

Madeira pronta para uso

Quinzenalmente
ou semanamente
Lisar ’

/i Descarregar Selecionar Aparelhar Cortar i Canregar/ Expedi

Diariamente

Estogue de 4 2 2 2 2
15 dias 7dias
IT/C: 38 se
T/C: 5 5eq [T/C: 45 s8g T/C :60 529 T/C: 900 seg [T/C: 27 seqg b
/D 9 min
T/ 480 min T/ 6 min T/ 6 min IT/D: 4 min [[/D: 1. 46 min
Frocesso Manual
Processo Manual Relrahalho58% Retrabalno100%

De 521,45 min. para 506 43 min. reduzindo em 2,87% = 15 min. por prancha.
TiC: Tempa de Ciclo

TID: Termpo de Duragéa Pensando em um pedido de 158 prancha de perohinha: 15un. x 19 min. 225

min. ou seja43% a menos de tempao para deixar o pedida pronto

15 dia + dias 22 Dias

430 min & min 6 min. | 4 min. 1.49 min 9 min. 506, 45 min

Figura 3 — Mapeamento Estado Futuro — Madeireira Cofama

Este grande impacto de melhoria nesses dois processos fizeram com
que o fluxo de trabalho para o corte da peca estabelecesse um parametro
produtivo subordinado ao anterior, garantindo estabilidade e a eliminacédo do

tempo ocioso.
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Representacao grafica dos tempos das operacdes - Estado Futuro
9
6 6
4
1,4
Selecionar Aparelhar Lixar Cortar Expedir

Figura 4 — Grafico dos tempos do processo (Fluxo Futuro)

Apbs a apresentacao da melhoria no processo, podemos perceber que a
expedicdo das madeiras poderiam ser controladas e utilizadas
estrategicamente, ja que, com um processo balanceado, o controle da
producdo podera ser antecipado, assim adotando 3 horarios de entrega
durante o dia, direcionando as entregas por regides, diminuindo

gradativamente o custo de entrega.

Ambas melhorias foram significativas para exploracdo e reducao de
custos, contribuindo de forma eficiente na melhora da produtividade e da
colocacao da empresa no mercado competitivo. Com os resultados alcangados,
varias oportunidades de melhoria poderam ser criadas e apresentadas junto ao
resultado, demonstrando ainda mais a eficacia das 2 ferramentas, como

descrito na Tabela 1.

Tabela 1 — Oportunidades — Kaizens

OPORTUNIDADES — KAIZENS

K1 Fornecedor ndo entrega quantidade solicitada e no dia combinado

N&o existe estocagem padronizada para evitar movimento e transporte

K2 L
desnecessarios

N&o possuem cronograma de preventivas nos equipamentos, gerando
K3 desperdicios: perda de matéria prima, tempo, movimento, espera,
estoques desnecessérios, entre outros
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Retrabalho devido processo anterior ndo ser eficaz, melhorando o

K4 processo de aparelhar o lixamento de madeira, contribuindo com a
pontualidade nas entregas.
Gerenciamento de logistica poder4d ser melhorado, definicdo de
K5 horarios para entrega, pedidos ndo ficardo parados aguardando

carregamento para entrega

8.1 Plano de Acgéo

Com os problemas identificados e mostrados no mapa de fluxo de valor,
foi proposto um plano de acéo de forma a dimensionar e pontuar os pontos que
devem ser tomados para acdes a curto prazo, de forma a flexibilizar todo o
maior

processo dentro da empresa, e dar autonomia no processo,

demonstrando maior capabilidade para atender os clientes.
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Tabela 2 — Plano de agéo

PLANO DE ACAO SUGERIDO

O QUE FAZER?

POR QUE?
(Justificativa)

COMO?

Parceria com novos
Fornecedores e Madeireiras.

Fornecedor atual ndo entrega
quantidade solicitada e no dia
combinado, isso faz com que a
Empresa perca clientes.

Pesquisa de novos
Fornecedores, através da
internet e indicagdes de
futuros parceiros do ramo.

Pré Selecdo de madeiras no
descarregamento.

No descarregamento ndo ha
padronizacdo de estocagem,
gerando movimentos e
transportes desnecessarios no
processo seguinte.

Durante o descarregamento,
dois funcionarios serdo
responsaveis pela pré selecéo,
enguanto 0s outros trés serdo
responsaveis pelo
descarregamento.

Implantag&o de cronogramas
de manutencdo preventiva no
equipamento de aparelhar
a madeira (Perobinha)

O equipamento esta mal
regulado e coma faca de
aparelhagem em péssimas

condigBes de uso, isso gera
desperdicios, perda de matéria
prima, tempo, perda qualidade
no produto final e riscos a
salde dos funciondrios.

Criacdo e implantago de
cronograma de manutencéo
preventiva no equipamento,
seguindo rigorosamente as

datas e horérios em que
sera necessario fazer a
manutencéo.

Otimizacdo do Setor Logistico da|
Empresa, ou seja, organizar
as entregas diarias dentro da
cidade e semanais em outras
cidades.

Otimizando esse Setor, a
Empresa reduzira gastos com
como veiculo que faz as
entregas e conseguira entregar
a mercadoria num melhor
tempo para o cliente final, no
que implicara num lucro maior
para a Empresa e a satisfagéo
garantida do cliente.

Criagdo de planilhas diarias
com as informacdes referentes
aentrega, data e hora do
pedido, local (sendo dentro da
cidade ou em outras cidades),
data maxima de entrega exigida
pelo cliente e outras
informacdes classificadas como
necessarias.
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9. Conclusao

Este artigo realizou um estudo de caso no principal produto
comercializado (perobinha) em uma empresa do ramo madeireiro, onde foi
possivel verificar que a aplicacdo das ferramentas Mapa de Fluxo de Valor e
Teoria das Restricbes em conjunto, pode trazer resultados satisfatorios,
conseguindo focalizar a atengcdo nos problemas que possam impedir a

empresa no alcance de suas metas.

De acordo com os principios da TOC, as energias gastas devem estar
concentradas nas restricdes do sistema, e para isso, 0 estudo utilizou o MFV
que auxiliou de maneira eficaz a identificagdo da restricdo, conseguindo ter

uma visdo global da situacdo atual da cadeia produtiva da madeireira.

Com a identificagcdo de que o processo de aparelhar seria a restricao,
pode-se dar sequiéncia nos passos de focalizagdo TOC, explorando a restricao,
subordinando-a e elevando sua capacidade para conseguir tornar 0S processos

balanceados e assim aumentando a capacidade de producdo da empresa.

As melhorias apresentadas foram implantadas na madeireira,
conseguindo uma maior lucratividade e qualidade nos processos, minimizando
os desperdicios com materiais, matéria prima, tempo e pessoas, trazendo para

a organizacao velocidade nas entregas dos pedidos e satisfacéo dos clientes.
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