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MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR COMO PROPULSOR DA INOVACAO EM
PROCESSOS: ANALISE ATRAVES DO FLUXO DE SERVICOS EM UMA
DISTRIBUIDORA DE COMBUSTIVEIS!

VALUE STREAM MAPPING AS A DRIVER OF PROCESS INNOVATION:
ANALYSIS THROUGH THE FLOW OF SERVICES IN A FUEL DISTRIBUTOR

RESUMO

Esta pesquisa teve como objetivo analisar o fluxo de operagfes de um Terminal Logistico de
distribuicdo de combustiveis. Para tanto, foi desenvolvida uma pesquisa qualitativa com base
em um estudo de caso, no qual foi realizado o mapeamento das distancias percorridas pelos
motoristas durante seus deslocamentos, desde sua entrada no terminal até o momento de sua
saida, ap6s o carregamento. Como resultados, a partir do uso da ferramenta do diagrama de
spaghetti e da proposicdo do mapa do fluxo de valor futuro, identificou-se que com a
implementacdo de um novo layout haveria a reducédo de lead time em 39%, além da diminuicdo
de distancias percorridas a pé pelos motoristas. Como contribuicéo teorica, a pesquisa destaca
a relevancia de trabalhar o contexto lean, em prol da melhoria continua, contribuindo com
pesquisas que envolvem os beneficios do contexto de mapeamento do fluxo de valor e
ferramentas como o diagrama de spaghetti. Enquanto implicacdo pratica, destaca-se que o
estudo reforcou a importancia da analise por intermédio do mapeamento do fluxo de valor, a
fim de identificar gargalos e possibilidades de melhorias nos processos, especialmente em
terminais, devido a amplitude de atividades desenvolvidas.

PALAVRAS-CHAVE: Mapeamento do fluxo de valor; ferramentas lean; Diagrama de
Spaghetti.

ABSTRACT

This research aimed to analyze the flow of operations at a fuel distribution Logistics Terminal.
To this end, qualitative research was developed based on a case study, in which the distances
covered by drivers during their journeys were mapped, from their entry into the terminal until
the moment they left, after loading. As a result, from the use of the spaghetti diagram tool and
the proposition of the future value flow map, it was identified that with the implementation of
a new layout there would be a reduction in lead time by 39%, in addition to the reduction of
distances traveled on foot by drivers. As a theoretical contribution, the research highlights the
relevance of working in the lean context, in favor of continuous improvement, contributing to
research that involves the benefits of the value stream mapping context and tools such as the
spaghetti diagram. As a practical implication, it is highlighted that the study reinforced the
importance of analysis through value stream mapping, in order to identify bottlenecks and
possibilities for improvement in processes, especially in terminals, due to the breadth of
activities developed.

KEYWORDS: Value stream mapping; Lean tools; Spaghetti diagram.
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1. INTRODUCAO

As empresas constantemente visam a reducdo de seus custos e aumento da eficiéncia
operacional. O custo é a base para se criar informacgdo para a gestdo e compor indicadores
quantitativos, necessarios para avaliar, controlar os resultados e estabelecer ligaces entre a
eficacia da administracdo e de cada individuo. Dessa forma, o custo de cada servico é utilizado
como base para comparagdo com os precos de mercado (Mauss, Diehl, & Bleil, 2015). Assim,
a utilizacdo de forma harmonica e otimizada dos diversos elementos (recursos humanos e
econémicos, fluxo de informac6es e de materiais, etc.) presentes no ambiente empresarial, deve
ser objeto de atencéo e avaliacdo dos gestores.

A filosofia enxuta, baseada nos preceitos do sistema Toyota de producédo, espaco em que
foi desenvolvido o lean manufacturing, tem como principio base a produgdo enxuta puxada
(sob demanda) chamada de Just In Time, bem como a inibicdo de desperdicios inerentes aos
processos de producdo industrial (Novais, 2022). Neste meio, passa-se a destacar a utilizacdo
do Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV), ferramenta simples, que se vale apenas de papel e
lapis, de forma a mapear o estado atual dos processos, seguindo o fluxo de producéo, desde o
fornecedor até o consumidor final, e entdo projetar um estado futuro de como este fluxo deveria
fluir, reduzindo desperdicios e criando um fluxo de valor (Rother, & Shook, 2003; Poswa,
Adenuga, & Mpofu, 2022; Santos, Lima, & Gaspar, 2023). Conforme Rother e Shook (2003),
o fluxo de valor é toda agdo a qual um produto é submetido, desde a matéria-prima até o
consumidor final, agregando valor a este ou ndo, considerando uma visdo mais ampla,
ultrapassando o propdésito de otimizar os processos individualmente.

Neste contexto, é notorio o aumento da atencdo das organizacdes com relacdo aos seus
processos internos, principalmente as que necessitam de recursos naturais, visto que a
percepcdo da alta demanda de insumos que sdo obtidos por meio da exploracdo de recursos
naturais, o que pode gerar impactos financeiros, além de danos ambientais (Rogowski et al.,
2022). Em prol de minimizar esses impactos e desperdicios, as organizacdes estdo pesquisando
formas de diminuir as consequéncias nos setores de materiais e de tempo, além da otimizacéo
dos recursos produtivos, aumento da eficiéncia operacional, com consequentes ganhos de
competitividade no mercado e aumento do volume de negdcios. Assim, ao avaliar o fluxo das
informacdes e materiais dentro do seu ambiente produtivo, é possivel identificar as formas de
desperdicios financeiros e de tempo durante as etapas da producéo de um bem ou servico.

Perante esse escopo, Feld (2000), Guzel e Asiabi (2022) e Santos, Lima e Gaspar (2023)
argumentam sobre o diagrama de spaghetti, o qual consiste na representacdo da escala das
movimentacOes realizadas pelos operadores e materiais no processo, assim como na medi¢éo
da distancia percorrida. Conforme Vieira (2022), a ferramenta revela-se Gtil pelo fato de auxiliar
no mapeamento e identificagcdo das movimentacGes existentes no processo produtivo. Assim, 0
MFV e o diagrama de Spaghetti residem em possibilidades praticas de melhorias nos processos
organizacionais baseados em baixo custo, dado que envolvem apenas recursos humanos para
tal implementacé&o (Porto et al., 2023).

Frente a isso, 0 objetivo geral deste estudo é analisar o fluxo de operac6es de um Terminal
Logistico de distribuicdo de combustiveis. Para tanto, delimitou-se os seguintes objetivos
especificos: i) mapear o fluxo de valor atual das operagdes da empresa utilizando a ferramenta
mapeamento do fluxo de valor; ii) aplicar o diagrama de spaghetti para mensurar distancias e
tempos percorridos durante o trajeto dos veiculos no Terminal Logistico; iii) propor um novo
fluxo, reorganizando os elementos que geram valor ao processo, e comparar os resultados das
duas situacoes.
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O objeto de estudo trata-se da empresa X, a qual atua na cidade de Rio Grande/RS ha 82
anos, no setor de distribuicdo de combustiveis. A abertura do mercado de combustiveis no
Brasil através da publicacdo da Lei Federal n° 9.478/97 possibilitou a realizagdo de
investimentos privados até entdo proibidos de participar desse segmento. A referida lei
desbloqueou os mecanismos de precos, venda e producao das refinarias, até entdo reguladas e
controladas por normas e leis do governo federal (Ribeiro, & Satt Janior, 2012). A mesma
recebe os insumos (Petrdleo) e os submete a um processo de refino para, posteriormente, serem
disponibilizados para venda, em forma de produtos combustiveis. Conta com um setor
denominado Terminal Logistico, onde ocorrem os carregamentos em caminhdes-tanque de
terceiros, que irdo transporta-los até os postos revendedores, além de receber produtos (Alcool
Anidro e Biodiesel) que serdo misturados & Gasolina e Diesel, respectivamente.

Vale salientar que o presente estudo contribui de forma préatica com a possibilidade de
criagdo de melhorias internas em empresas do mesmo segmento ou semelhantes, bem como a
reducdo de custos para a empresa estudada, possibilitando um diferencial competitivo. Como
contribuices tedricas, contribui com o avanco cientifico dos conhecimentos na area de refino,
na necessidade de reducédo de tempos de execucdo de atividades em processos de servicos, além
de aprofundar conceitos como MFV e diagrama de spaghetti.

2 MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

A aplicacdo das ideias, principios e ferramentas lean tem surgido como oportunidade de
complemento as tradicionais ferramentas de melhorias de processos, uma vez que custos e
gastos desnecessarios sdo comuns no segmento de transportes (Villarreal, Garza-Reyes, &
Kumar, 2016). O MFV é uma ferramenta que permite visualizar o fluxo de forma ampla,
identifica desperdicios, utiliza uma linguagem comum e relaciona materiais e informacdes em
um mesmo mapa (Rother, & Shook, 2003). Conforme Guzel e Asiabi (2022) e Santos, Lima e
Gaspar (2023), proporciona a identificacdo das atividades que estdo ou ndo agregando valor aos
processos, de modo facilitar a eliminacdo dos desperdicios, reduzindo custos. Assim, divide
todos 0s processos em 0s que agregam valor e 0s que ndo agregam valor, e pode servir de
caminho para tomadas de decisdo e melhorias de processos (Rohac, & Januska, 2015; Guzel,
& Asiabi, 2022; Porto et al., 2023), considerando desde as atividades de producéo até a entrega
ao cliente, abrangendo o fluxo de materiais, informacdes, produtos, fornecedores e clientes
(Poswa, Adenuga, & Mpofu, 2022; Santos, Lima, & Gaspar, 2023).

A forma de aplicar o MFV envolve mais do que a criacdo de um mapa do estado atual,
mas a aplicacdo de quatro estagios: (i) identificar uma familia de produto, (ii) desenhar o mapa
do estado atual, (iii) desenhar o mapa do estado futuro e, (iv) planejar e implementar as
mudancas necessérias (Maia, 2018). Ao desenhar 0 mapa atual, deve-se fazer uso de simbolos
para representar os processos, podendo cada organizagéo criar 0s seus proprios icones (Rother,
& Shook, 2003). Um erro comum é mapear os desperdicios de maneira superficial e ndo avaliar
os fatores geradores desses desperdicios (Maia, 2018). Além disso, 0 MFV permite gerenciar
residuos, solucionando os problemas causados pelo impacto destes no ambiente e na sociedade
(Da Costa, Seabra, & Rolim, 2022), bem como reduzir custos para a organizacdo (Guzel, &
Asiabi, 2022).

De acordo com Guzel e Asiabi (2022), Ribeiro et al. (2019) e Bonato, Olson e Bonato
(2017), as empresas que decidem aplicar processos enxutos em seus fluxos produtivos devem
primeiro se valer da utilizagdo do MFV pois, com efeito, Ihes proporciona uma visao dos pontos
de desperdicios, permitindo a redugdo destes pontos e, em alguns casos, até sua eliminacgao por
completo. Devido a utilizacdo de uma linguagem simplificada e por permitir a obtencdo de uma
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visdo macro do processo, 0 MFV se torna uma ferramenta imprescindivel para as empresas que
visam implementar processos enxutos (De Lima et al., 2016). E necessario o envolvimento e
comprometimento da direcdo da empresa na implementagédo e comunicagdo dos processos
enxutos, pois esta filosofia precisa ser interiorizada por todos para que os resultados desejados
sejam obtidos (Amaral, Resende, & Camargo Filho, 2017). Caso o novo fluxo de valor ndo seja
aplicado efetivamente depois de mapeado o estado atual, a oportunidade de torna-lo enxuto tera
sido perdida (Rother, & Shook, 2003). Os resultados obtidos podem auxiliar a empresa na
otimizacdo de seus recursos e serem 0 ponto de partida para novas avaliacfes, buscando o
aperfeicoamento de seus processos, caracteristica principal de uma filosofia de melhoria
continua.

Uma das criticas feitas ao MFV tem relagdo com a sua limitacdo de apenas mapear 0s
pontos que geram desperdicios, ndo havendo um avancgo da ferramenta que va ao encontro das
estratégias da organizacdo, além de ndo tratar assuntos relacionados a cultura da organizacéao
(Thomé, Oliveira, & Silva, 2017). Dessa forma, é uma ferramenta que pode ser usada por
qualquer empresa, pois, de acordo com Rother e Shook (2003), o fluxo de valor est4 sempre
presente quando existe a entrega de um produto para um cliente.

Com base nisso, salienta-se que a aplicacdo do MFV em uma empresa do ramo de
alvenaria convencional gerou resultados positivos na otimizacao dos tempos despendidos nas
tarefas (Amaral, Resende, & Camargo Filho, 2017). Ainda, os estudos realizados por De Lima
et al. (2016) em uma empresa calcadista permitiram aumento de producdo na ordem de 19%,
apos aplicacdo da ferramenta. Em uma industria de usinagem, conforme os estudos de Bonato,
Olson e Bonato (2017), os ganhos com o uso do MFV foram expressivos; e a reducdo nos
tempos de producdo em uma industria de eixos de ago com o auxilio desta ferramenta, pois o
MFV permitiu identificar as areas que geram gargalos na producdo (Munyai et al., 2019).
Portanto, 0 MFV oferece a oportunidade de visualizacdo de todo o processo da organizacao, de
modo a identificar gargalos e, consequentemente, reduzir custos. Logo, 0 mesmo pode ser
articulado com outras ferramentas, em busca de melhor resultado, tal como o diagrama de
spaghetti.

2.1 DIAGRAMA DE SPAGHETTI

O diagrama de spaghetti é uma ferramenta de diagnostico e melhoria que consiste em
desenhar, através de linhas, os fluxos de interesse a serem analisados como, por exemplo, o
fluxo de materiais e o deslocamento de pessoas dentro de uma determinada area, possibilitando
sua medicdo (Marques, 2018; Maia, 2018). Dessa forma, é um instrumento utilizado para
acompanhar os movimentos dos trabalhadores, a fim de identificar o que pode ser eliminado,
isto €, que esta gerando desperdicio (Guzel, & Asiabi, 2022; Santos, Lima, & Gaspar, 2023).
Porto et al. (2023) e Vieira (2022) pontuam que o diagrama auxilia a delinear a identificacéo e
reducdo de desperdicios de producdo. Para isso, 0 pesquisador deve acompanhar cada
movimentacao e registra-la em um layout impresso, medindo as distancias percorridas em cada
deslocamento (Barros, 2013). Apés a aplicacdo da ferramenta, as linhas dos fluxos estardo
dispostas assemelhando-se ao macarrao do tipo espaguete, dai sua a denominacdo (Penha, 2017,
& Marques, 2018). Também é possivel a utilizagdo de cores variadas a fim de que permita ao
pesquisador avaliar, a0 mesmo tempo, caminhos de diferentes tipos (produtos variados,
trabalhadores, equipamentos) identificando distancias, nimero de movimentos, sobreposi¢es
de caminhos e caminhos cruzados e suas caracteristicas. Neste sentido, a partir da aplicacao da
ferramenta ¢ possivel eliminar caminhos ineficientes e areas ineficazes (Senderska, Mares, &
Véclav, 2017).
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Hys e Domagala (2018) salientam que com base na utilizacdo do diagrama de spaghetti
foi possivel desenhar o caminho percorrido pelo funcionario em determinada area de uma
indUstria de veiculos na Pol6nia, em que a corre¢do dos caminhos durante o processo de
producdo resultou na eliminacdo em 28,6% de tempo desnecessario, que era perdido no
processo, o que resultou em um ganho de 23,2 horas de economia de tempo dentro de um ano
de trabalho. Destaca-se também a pesquisa de Santos (2018), que ao mapear os deslocamentos
dos operadores em uma inddstria metal mecénica de Panambi-RS, com o auxilio do diagrama
de spaghetti, identificou oportunidades de melhorias na minimizacdo de caminhadas
desnecessarias durante as atividades dos funcionarios, auxiliando na obtencéo da reducéo em
62,3% por més.

Ademais, o diagrama serviu de suporte em diversos outros estudos, tais como na
realizacdo do desenvolvimento de um novo layout para uma empresa do ramo de marcenaria
(Mulke, & Pereira 2022), no encontro de solugdes para reduzir ou eliminar as fontes de
desperdicio, criar valor e envolver a organizacdo em uma cultura de melhoria continua focada
na satisfacdo do cliente utilizando ferramentas lean para a melhoria do desempenho das linhas
de embalagem em uma industria de ceramica (Monteiro, 2023); e na melhoria do desempenho
de uma sec¢do de uma empresa de motores elétricos atraves da aplicagdo de principios lean
thinking (Pacheco, 2022). Visto isso, ao articular o MFV e o diagrama de spaghetti € possivel
realizar a anélise dos processos de um organizar e delimitar solugdes de melhorias, a partir de
processos com baixo custo.

3 METODO

O presente artigo envolve uma pesquisa qualitativa (Yin, 2016), a partir de um estudo de
caso (Yin, 2015). A empresa objeto desta pesquisa possui, em sua planta produtiva, duas areas
distintas: (i) a area destinada ao refino e armazenagem dos produtos; (ii) area destinada ao
carregamento e descarga de caminhdes, nomeada neste estudo enquanto “Terminal Logistico”.
Este ultimo inclui uma segregacao no patio de movimentacao, separando, através de um drive-
in, a area onde localizam-se as chamadas “ilhas de carregamento”, local em que efetivamente
ocorrem 0s carregamentos e as descargas da area onde os veiculos aguardam para acessarem as
ilhas. O presente estudo foi realizado exclusivamente na area externa, em que o fluxograma que
representa o processo antes do carregamento no Terminal Logistico é apresentado na Figura 1.
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Figura 1 — Fluxograma do processo antes do carregamento
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Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

Com o objetivo de obter dados para a elaboracdo do mapa atual, foram estimadas as
distancias percorridas pelos motoristas durante seus deslocamentos, desde sua entrada no
terminal até o momento de sua saida, ap6s o carregamento. Foram registrados 0s tempos
despendidos nas fases do processo com o auxilio de um crondémetro. Os pontos que serviram
de base para o presente estudo foram determinados por conhecimento e observacao de um dos
pesquisadores, ja que este é funcionario de uma das empresas distribuidoras presentes no
Terminal. Os pontos de medic¢ao séo demonstrados no Quadro 1.
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Quadro 1 - Pontos de medigéo

1| Entrada do veiculo no terminal, desde a cancela até o estacionamento em um dos locais destinados.
Deslocamento do motorista até a sala da (s) distribuidora (s). E nesta etapa que o motorista confirma sua
disponibilidade para carregar e coleta os documentos e materiais pertinentes (lacres, envelopes
termocromicos e frascos para retirada de amostras, além da ordem de carregamento — documento a ser
entregue no drive-in ap6s término do seu carregamento).

Deslocamento do motorista até o totem (terminal para marcacdo de posicdo na fila de carregamento).
Retorno do motorista até o veiculo.

5 | Deslocamento do veiculo desde o estacionamento até o local destinado a fila de carregamento.

w

I

Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

A partir da avaliacdo do pesquisador, devido a sua experiéncia e conhecimento do local -
considerando que trabalha em uma das distribuidoras presentes no Terminal Logistico -, ficou
definido, como objeto de avaliacdo, as situagdes em que o motorista se desloca em cada
operacdo de carregamento: a uma Unica distribuidora; a duas distribuidoras; a trés
distribuidoras; ou a quatro distribuidoras. Este rol de situacGes contempla as modalidades de
carregamentos presentes no Terminal Logistico de forma diaria.

De posse dos dados, foi desenhado 0 mapa do estado atual através do MFV e, utilizando
o diagrama de spaghetti, foram identificados e medidos os caminhos percorridos desde a
entrada do veiculo no Terminal Logistico até 0 momento em que aguarda na fila para carregar.
Em um segundo momento, o layout foi redesenhado, com a intengéo de reduzir ou eliminar os
desperdicios de tempo identificados durante o processo, sendo este 0 mapa do estado futuro.
Por fim, foi tragado um comparativo entre o estado atual e o estado futuro, 0 que permitiu uma
avaliacdo sobre eventuais ganhos obtidos com o layout proposto. Para efeito deste estudo, as
medicdes foram realizadas somente na area em que se encontram as distribuidoras, ou seja, a
area onde efetivamente ocorrem os carregamentos e descarregamentos nao foi considerada.

4 RESULTADOS

O trabalho de campo foi realizado com o acompanhamento dos motoristas, desde sua
entrada no Terminal Logistico, registrando seus deslocamentos e tempos gastos em cada etapa
do processo. Desta forma, foi possivel a criacdo de uma base de dados para a aplicagdo do
diagrama de spaghetti, 0 que é exposto na Figura 2. Neste diagrama, as movimentacoes
realizadas pelo caminhdo estdo marcadas em linhas continuas, ao passo que os deslocamentos
realizados a pé, foram sinalizados por linhas tracejadas, para melhor diferenciagéo.
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Figura 2 — Cenério atual do terminal logistico

Entrada

A )
-
S~ MaNA
~
~ \‘\ B
—pN a
I
- Dr.we-
o in
€
a

W
Distribuidoras ]

Distancia total: 274m3
Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

O diagrama de spaghetti revela que ocorrem diversos deslocamentos a pé por todo o
terminal, para coletar os materiais e notas fiscais necessarios para a efetivacdo da operacéo.
Também foi construido o mapa do estado atual, através da aplicacdo da ferramenta MFV, que
permitiu a visualizac¢éo do fluxo de informag6es atual, bem como facilitou a identificacdo dos
pontos de desperdicio de tempo, ou seja, que ndo agregam valor ao processo. O mapa do estado
atual é apresentado na Figura 3.

Figura 3 — Mapa do estado atual
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Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

Conforme apurado, considerando o cenério mais complexo, onde um veiculo acessa 4
distribuidoras para a composicdo de seu lote, existe um tempo total gasto na operacdo de, em
média, 3.930 segundos. Este tempo refere-se aos processos intrinsecos a geracdo de valor, como
tempos utilizados pelas distribuidoras com expedicdo (emissdo de notas fiscais, entrega de
lacres, frascos para coleta de amostras, envelopes termocrémicos), bem como aqueles que séo
considerados desperdicio, como deslocamentos, tempos de espera na fila, retrabalho, motorista
aguardando definicdo sobre qual distribuidora ira retirar seu pedido , entre outros. Destaca-se 0
dado relativo ao tempo de espera na fila - aguardando sua vez para carregar - que €, em média,
de 2.189 segundos.

Como proposta, visando a reducdo dos tempos relativos aos desperdicios com
deslocamentos desnecessarios, sugere-se a utilizacdo de um layout com configuracéo diferente,
no que tange ao posicionamento das empresas distribuidoras, de modo que elas sejam agregadas
em uma area mais restrita. O beneficio imediato seria a eliminacdo dos deslocamentos dos
motoristas pelo patio do Terminal Logistico que, conforme demonstrado, ndo agrega valor ao
produto. A empresa X possui um local disponivel atualmente, a poucos metros da entrada do
Terminal Logistico, e com capacidade suficiente para atender a esta demanda. Assim, as
distribuidoras poderiam ser instaladas neste local, reduzindo drasticamente os deslocamentos.
Um esboco do layout proposto utilizando este local é exposto na Figura 4.

Figura 4 — Cenério proposto ao terminal logistico

Distribuidoras

Disténcia total: 274m3

Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

Com esta nova configuragédo, os motoristas se deslocam até o novo prédio e acessam todas
as distribuidoras em uma unica area. Outra proposta de melhoria do processo reside no
pressuposto de que os caminhdes somente poderiam acessar o Terminal Logistico com
agendamento prévio realizado pela distribuidora, e mediante a emisséo da nota fiscal de venda,
0 que elimina a possibilidade de haver caminhdes estacionados na parte interna, gerando um
excesso de veiculos no pétio e, consequentemente, atrapalhando o fluxo das operagdes.

Ademais, a partir do layout proposto, foi construido o mapa do estado futuro, utilizando
estimativas de tempos gastos nos deslocamentos, de forma reduzida, pois as distribuidoras estdo
inseridas em uma mesma area, o que faz com que o motorista reduza drasticamente as distancias
a serem percorridas. Os procedimentos executados pelas distribuidoras, como emissdo de notas
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fiscais e a entrega dos materiais necessarios continuardo consumindo o mesmo tempo médio,
conforme estimativas.

Estima-se também, que o tempo de permanéncia na fila de carregamento seja reduzido
devido ao fato de que os veiculos somente poderdo acessar o Terminal Logistico mediante
agendamento prévio, o que implica em que todos os acertos comerciais entre o posto revendedor
e a distribuidora ja tenham sido alinhados, inclusive com a emissao da nota fiscal de venda, que
¢ a Ultima etapa deste processo. Assim, a Tabela 1 apresenta os dados obtidos no monitoramento
do estado atual considerando o cenario de uma Unica distribuidora, bem como a projecdo dos
tempos que seriam gastos considerando o novo layout e um comparativo entre ambos. Estima-
se com O rearranjo proposto, que haja um ganho de tempo em todo o processo de
aproximadamente 39,79%.

Tabela 1 - Resultados obtidos

[0) [0)
Ponto de Temg)o . /0 ~ Temgo . /° ~ Agrega | Reducdo de %
medicao estado | participacao | estado | participacao valor? | desperdicios | melhoria
atual estado atual | futuro | estado futuro )
Entradano | ) cac 2,06 00m20s 1,18 Nao 00m38s 65%
terminal
Des'og"’;)”ge“tos 00ma41s 1,46 00m10s 0,59 Néo 00m31s 75%
Atendimento na | oo a6t 1231 | 05m46s 20,45 Sim - -
distribuidora
Deslocamento a | 46 1,28 00m10s 0,59 Néo 00m26s 72%
pé até o Totem
Acessar Totem | 01m36s 3,42 01m36s 5,67 Sim - -
Retorno ao | ¢ 1,57 00m10s 0,59 N4o 00m34s 77%
caminhdo
Esperanafila | 36m29s 77,90 20m00s 70,93 Né&o 16m29s 45%
TowlPre- - e 505 ; 28M12s - ; 18m38s | 39,79%
Carregamento

Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

Ademais, 0 mapa de estado futuro, contemplando 0s novos tempos gastos nos processos,
séo apresentados na Figura 5.
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Figura 5 — Mapa do estado futuro

Mapa do
Posto 2N
ESIaCIO revendedor )
futuro
Distribuidora Distribuidora Distribuidora Distribuidora
1 2 3 4
Expedicio Deslocamento & pé Expedican Deslocamento a pé Expedicio Deslocamento a pé Expedicao
»| Emissdo NF; J. Emissdo NF; |l »| Emissdo NF; l' Emiss&o NF;
Entrega de Entrega de Entrega de Entrega de
materiais materiais materiais materiais
Q Q o
20s 346 s 10s 346 s 10s 346 s 10s 346 s
Aguardando na fila —
: Carregamento
: Reyistra-se
T P - na fila; @ -
aguarda .
Deslocamento & pé o chamada =
965 1200s 2.750s
10s 10s f 1.270s

Fonte: Desenvolvido pelos autores (2023).

A partir das projecdes de tempos gastos durante todo o processo no estado proposto, de
cerca de 1.692 segundos, pode-se observar um ganho de 1.118 segundos (cerca de 39,79%) em
cada operacdo do tipo menos complexa, onde o lote do caminhdo é composto por uma unica
distribuidora. Ao analisar o cenario mais complexo, com quatro distribuidoras compondo o lote,
0 ganho projetado seria cerca de 30,03%. Também deve ser destacada a reducéo do percentual
de participacdo das atividades que ndo agregam valor ao processo, passando de 84,27% para
73,88% (variacdo de 10,39%), sendo o tempo de espera na fila de carregamento (gargalo) o
item de maior impacto, contribuindo com 77,90% do tempo total no estado atual e sendo
reduzido para 70,93% no cenario proposto.

Durante o periodo de levantamento dos dados ocorreu um caso onde, devido a uma
diferenga entre os horarios das distribuidoras na grade disponibilizada, fez com que um
motorista reagendasse seu carregamento para cerca de 2 horas mais tarde, de modo que 0s
horérios ficassem aproximados, conforme regulamento do Terminal Logistico, evitando ter que
realizar o carregamento em dois momentos distintos. Esta mudanca no horario de carregamento
apenas para cumprir com uma norma do terminal, causou um desperdicio de tempo de cerca de
2 horas, j& que 0 motorista estava pronto para carregar no horario inicial.

5.1 DISCUSSOES

A ferramenta MFV, é uma ferramenta que auxilia a implantacdo do lean em diversos
setores (Bianco et al., 2019), permitindo que as empresas possam analisar de forma bastante
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clara o seu fluxo produtivo, identificando os pontos de desperdicio e ajustando seus processos,
pois destaca de forma precisa as etapas que menos contribuem para a eficiéncia do fluxo de
valor (Guzel, & Asiabi, 2022; Poswa, Adenuga, & Mpofu, 2022; Porto et al., 2023; Santos,
Lima, & Gaspar, 2023).

A partir do estudo realizado, identificou-se que a Empresa X possui problemas com gastos
de tempo excessivos durante 0s seus carregamentos, em que uma mudanca de layout reduziria
parte destes desperdicios, resultando em ganho de eficiéncia. Destaca-se que a maior eficiéncia,
neste caso, significa menor possibilidade de ocorréncia de gargalos e aumento da capacidade
de carregamentos diérios, 0 que gera maiores ganhos para a empresa, 0 que é revelado pelo
MFV, tal como exposto por Guzel e Asiabi (2022), Poswa, Adenuga e Mpofu (2022), Porto et
al. (2023) e Santos, Lima e Gaspar (2023). Segundo Alves Junior (2021), com a mudanca de
layout estabelecida no chdo de fabrica, € possivel identificar resultados positivos baseados no
aumento de produtividade, que chega a patamares superiores a 40% em relacdo a produtividade
anterior, bem como na melhoria da seguranca.

Os resultados obtidos referente a reducéo dos tempos das atividades improdutivas com a
mudanca de layout, de cerca de 10,39%, coadunam com o0s encontrados por Amaral, Resende
e Camargo Filho (2017) durante os estudos realizados em uma empresa construtora Goiana,
onde as reducdes de desperdicio foram de 7,91%, a partir das informacgdes geradas com a
aplicacdo do MFV.

Bonato, Olson e Bonato (2017) obtiveram uma diminuicdo de 40% nas distancias
percorridas pelas pecas em uma inddstria de usinagem e, com isso, alcangaram uma redugéo do
lead time de 82%, sendo este resultado na mesma faixa dos 84,6% dos estudos de Santos (2018),
em uma empresa metal mecénica, que também reduziu em 62,3% os desperdicios de tempo
com caminhadas durante o processo de producdo. A reducdo do tempo de lead time destes
estudos é maior que o encontrado no Terminal Logistico da empresa X, objeto desta anélise,
que foi de 39,79%. Porém, cabe ressaltar que se tratam de empresas de naturezas distintas, em
contextos diferentes, o que explicaria as variaces dos resultados.

Em uma fabrica de producdo de eixos metélicos, os estudos de Munyai et al. (2019)
obtiveram uma reducéo do lead time de 97,74%, superior aos resultados de 60 % encontrados
por Ribeiro (2019) em uma universidade e por Rohac e Januska (2015) em uma fabrica de
produtos plasticos para industria farmacéutica, que foi de 67%. Ainda, pontua-se a reducéo de
85% nas movimentagdes em uma empresa que realiza obras de infraestrutura, resultante da
aplicacdo do MFV, nos estudos de Barros (2013), além dos ganhos médios de produtividade
em torno de 35%.

Os percentuais de melhorias obtidas por outros autores da literatura aproximam-se do
percentual reduzido com deslocamentos a pé no Terminal Logistico da empresa X, que foi de
75%, além da reducdo do tempo na fila de carregamento de cerca de 45%, apenas com ajustes
em processos anteriores. Estes resultados sdo maiores que os encontrados por Maia (2018), que
obteve uma reducgéo de 20% em atividades que ndo agregam valor nos processos produtivos de
pecas plasticas de automoveis; e Villarreal, Garza-Reyes e Kumar (2016), que conseguiram
eliminar o excesso de distancia percorrido pelos veiculos de transporte em uma organizagdo
mexicana, que era de 19%. Também reduziram o excesso de tempo nos atendimentos aos
clientes, na faixa dos 65%, 0 que permitiu & empresa aumentar o nimero de clientes atendidos
de 15 para 25, elevando os ganhos da mesma. Logo, com base nos resultados obtidos em outros
estudos, percebe-se que ha margem para a analise do Terminal Logistico, em busca de ganhos
significativos, trazendo para a empresa melhores resultados, assim como é afirmado na
literatura (Guzel, & Asiabi, 2022; Poswa, Adenuga, & Mpofu, 2022; Porto et al., 2023; Santos,
Lima, & Gaspar, 2023).

@080 REAT | Volume: 17 — NUmero: 2 — JUL-DEZ — Ano: 2023
Pagina 113




ReAT | issn: 2316-5812

REVISTA ELETRONICA DE ADMINISTRACAO E TURISMO

Ademais, o diagrama de spaghetti € um método para visualizar o movimento de um objeto
(por exemplo, trabalhador, material) e/ou sistema (por exemplo, uma area de producéo). O
mesmo € desenvolvido em diferentes linhas e cores, 0 que facilita a deteccdo de
movimentos que possam apresentar sobreposicOes e cruzamentos, além das
caracteristicas, conforme a classificacdo escolhida. Com esta ferramenta é possivel, capturar o
estado atual e verificar o que ocorre durante o processo, a fim de identificar oportunidades para
reduzir e/ou eliminar desperdicios, movimentos e areas ineficientes, reduzir o nimero de
funcionarios e fazer mudancas na organizacéao do trabalho ou layout (Santos, Lima, & Gaspar,
2023).

Ressalta-se que o diagrama de spaghetti também é uma ferramenta Gtil na identificacéo
das &reas mais seguras e arriscadas para apoiar os profissionais na reorganizagdo das instalacoes
no chdo de fabrica, reduzindo o numero de conflitos e corredores lotados, alinhando-se com as
regras de seguranca e saude (Al=zubaidia, Colib, & Fantonia, 2022). Além disso, quando as
rotas de transporte sdo esbocadas, € simples identificar potenciais para reduzir o desperdicio no
movimento, sendo utilizado para acompanhar e desenhar os movimentos dos trabalhadores a
fim de encontrar movimentos desnecessarios que possam ser eliminados (Guzel, & Asiabi,
2022).

Assim, a medida que a Empresa X implementar o diagrama de spaghetti, com base nas
projecdes de tempos gastos durante todo o processo no estado proposto, obteria um ganho de
1.118 segundos (cerca de 39,79%) em cada operacdo do tipo menos complexa, onde o lote do
caminhdo é composto por uma Unica distribuidora. Santos, Lima, & Gaspar (2023) utilizaram
o diagrama de spaghetti em uma empresa do setor de producdo/manutencdo de estofados
automotivos obtiveram uma reducdo de desperdicios em 47%, no lead time do processo em
26%, resultando em um aumento de producdo de 33%, a0 mesmo tempo que aumentaram a
seguranca dos trabalhadores.

Portanto, entende-se que o MFV e o diagrama spaghetti sdo ferramentas que visam
identificar e eliminar desperdicios nos processos produtivos. O MFV € uma técnica
que visa mapear o fluxo de valor de todo o processo, desde a matéria-prima até a entrega do
produto; e o diagrama spaghetti € uma ferramenta visual desenvolvida para descrever a
trajetoria dos trabalhadores e dos produtos durante o processo produtivo, com o objetivo de
identificar movimentos desnecessarios. Logo, ambas Sdo essenciais para as empresas
que procuram permanecer competitivas através da eliminacao de desperdicios.

6 CONSIDERACOES FINAIS

Através do presente estudo, buscou-se analisar o fluxo de operagfes de um Terminal
Logistico de distribui¢do de combustiveis. Os resultados obtidos demonstraram que o estudo
revelou informacdes importantes perante a reducdo ou eliminacdo de atividades que néo
agregam valor, permitindo que o processo se torne mais enxuto, conforme estimativas
identificadas.

Observou-se com o desenvolvimento do MFV das operagdes da empresa, o fluxo de
informacdes atual e a identificacdo dos pontos de desperdicio de tempo. Na mensuracgdo das
distancias e tempos percorridos durante o trajeto dos veiculos no Terminal Logistico, utilizando
o diagrama de spaghetti, foi analisado do cenario mais simples ao mais complexo, onde um
veiculo que acessa 4 distribuidoras para a composicao de seu lote gasta na operagdo, em média,
3.930 segundos, despertando atengéo para o tempo de espera na fila - aguardando para carregar
-, que é de 2.189 segundos.
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Enquanto proposta de um novo fluxo, sugere-se a utilizagdo de um layout com
configuracdo diferente do posicionamento das organizacdes distribuidoras, em que sejam
incorporadas em uma area mais restrita, cujo beneficio imediato seria o corte dos deslocamentos
dos motoristas pelo patio do Terminal Logistico, o que nao agrega valor ao produto. Com sua
implementacéo, seria possivel obter um ganho de 39,79% em cada, onde o lote do caminhéo é
composto por uma unica distribuidora. No cenario mais complexo, com quatro distribuidoras
compondo o lote, o ganho seria de 30,03%, além da reducdo do percentual de participacdo das
atividades que ndo agregam valor ao processo, passando de 84,27% para 73,88% (variacédo de
10,39%), sendo o tempo de espera na fila de carregamento (gargalo) o item de maior impacto,
contribuindo com quase 80% do tempo total no estado atual e sendo reduzido para em torno de
70%.

Destaca-se que quando o tempo é reduzido, o trabalhador pode executar mais tarefas em
menor tempo, o que pode aumentar a satisfagéo do cliente e melhorar a qualidade do produto
ou servico. Ainda, a reducdo do tempo pode ajudar a reduzir os custos de producdo e aumentar
a flexibilidade do processo de producdo. Perante isso, cabe salientar que a redugéo do lead time
é uma estratégia importante para aumentar a eficiéncia e a competitividade de uma empresa, 0
qual € o tempo necessario para concluir um processo, desde o inicio até a entrega do produto
ou servico ao cliente. Quando o lead time é reduzido, a empresa pode entregar produtos e
servigos mais rapidamente, o que pode melhorar a satisfacdo do cliente e aumentar a receita.
Além disso, a reducdo do lead time pode ajudar a reduzir os custos de producdo, melhorar a
qualidade do produto e aumentar a flexibilidade do processo de produgdo. Assim, com a revisao
e simplificacdo dos processos, a eliminacao de excessos e a adoc¢do de praticas lean, é possivel
tornar a empresa referéncia tanto para os clientes quanto para a concorréncia.

Em relacdo ao diagrama de spaghetti, salienta-se que este € uma ferramenta de anélise
de processos que ajuda a identificar gargalos e ineficiéncias em um sistema, o qual é Gtil para
reduzir o tempo de atividades, pois permite que os gestores visualizem o fluxo de trabalho e
identifiquem areas que precisam de melhorias. Os gestores que utilizam o diagrama de spaghetti
podem se beneficiar de varias maneiras, como a identificagdo de oportunidades de melhorias, a
reducao do tempo de ciclo, a eliminacéo de atividades desnecessarias e a otimizacédo do fluxo
de trabalho. Ademais, pode ajudar a empresa a cumprir as normas legais e regulamentares,
garantindo que as atividades sejam realizadas de acordo com as leis e regulamentos aplicaveis.
Portanto, ressalta-se que todas as atividades da empresa estdo interligadas e quando é possivel
reduzir o tempo em uma, consequentemente melhorias para toda a organizagdo s&o
identificadas.

Como limitagdes encontradas durante a realizacdo deste estudo, o pesquisador ndo teve
acesso as salas das demais distribuidoras enquanto realizava o atendimento aos motoristas,
fazendo com que ndo fosse possivel registrar eventuais fatos ocorridos durante estes
atendimentos. Outra restricdo tem relagcdo com o fato de néo ser possivel a medi¢éo dos tempos
no layout proposto, o que seria ideal para a continuidade do processo de avaliagdo da eficacia
dos ajustes sugeridos. Cabe ressaltar que houve um impedimento na obtencdo de resultados
mais expressivos, uma vez que o fator de maior influéncia, que é o tempo de espera na fila de
carregamento (77,9% do tempo total), ndo é afetado de forma contundente pelas alteracdes
realizadas na area de pré-carregamento, mas esta diretamente relacionado com a eficiéncia da
area de carregamento, que ndo foi o objeto deste estudo, pela impossibilidade de acesso do
pesquisador, baseada em restri¢des vigentes da Empresa X.

Como sugestdes para trabalhos futuros, aponta-se uma avaliacdo de forma integral do
processo de carregamento, incluindo os tempos despendidos nas ilhas, de forma a obter um
parametro geral, bem como permitir que os ganhos em produtividade na area de carregamento
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reflitam na reducdo do tempo na fila de espera. Além disso, recomenda-se a avaliacdo de
procedimentos realizados em outros terminais de mesma natureza, a fim de realizar-se um
comparativo entre ambos e implementar melhorias que possam agregar valor e reduzir outros
desperdicios. Além de estudos aprofundados nos conceitos de lean e fluxo de valor com a
utilizacdo da ferramenta MFV, como forma de acrescentar na analise e producdo na area do
refino. Outro ponto a ser pesquisado é o enfoque nos pontos positivos da implementagéo de
ferramentas para investigar a eficiéncia e eficacia dos colaboradores das empresas desse ramo
e suas consequéncias favoraveis para o processo final do setor de carga e descarga.
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