Mapeamento do Fluxo de Valor da Linha de Producao@ Anéis
Fofo Nodular

RESUMO

A intensa competitividade que envolve as organEsqio mercado atual requer entre diversos
aspectos a constante melhoria da produtividade.tidedeste cenario, o TPS e suas ferramentas
tornam-se um importante aliado no auxilio a res@wcgde problemas e melhoria continua dos
sistemas produtivos. Assim, este trabalho apresemia revisdo bibliografica sobre os Sistemas de
Producao e Sistemas de Administracdo da Produc&®)S TPS ressaltando a filosofia Just in Time
e um estudo de caso em que se utilizou uma damnrfentas do TPS, o MFV para diagnosticar,
analisar e propor melhorias a uma empresa forneczde pecas do mercado automobilistico.

Palavras ChavesJust in TimeMapeamento do Fluxo de Valor

1. INTRODUCAO

Um dos grandes desafios nas industrias de manafatualmente € conseguir
produzir cada vez mais com a mesma capacidadetpra@ucom uma qualidade superior.

Devido aos grandes desafios e competi¢cdes acifradasavancos tecnolédgicos e as
mudancas organizacionais, 0 conceito de gerencianesth mudando. A industria moderna
tem como desafio encontrar métodos, técnicas, nsstee filosofias de manufatura e
gerenciamento empresarial que as permitam mellsews processos de manufatura com o
objetivo de alcancar vantagem competitiva frentemawcado, aliando produtividade com
flexibilidade.

Esta busca constante pelo aprimoramento contimnoobgigado as empresas a focar
nas atividades de processos produtivos que reanagmegam valor aos produtos. Entre os
métodos e filosofias de trabalho que mais se dmstato cenario mundial esta o Sistema
Toyota de Producdao FPS (Toyota Production Systemilesenvolvido naloyota Motor
Companyno Japéao, apos a Guerra Mundial, por Taiichi Ohno

Para Marchwinski e Shook (2007),TéS foi desenvolvido para fornecer a melhor
qualidade, o menor custo, a maior flexibilidade dead timemais curto por meio da
eliminag&o de desperdicio.

Uma ferramenta bastante interessante introduzitta RS foi o Mapeamento do
Fluxo de Valor — MFV-Yalue Stream Mappingum método de modelagem de empresas que
contém um procedimento para construcao de cendeiasanufatura.

Diante desse contexto, o trabalho visa, primeirdenersistema de producéo, segundo
o TPS (Sistema Toyota de Producdo), tercétdosofia JIT (JUST-IN-TIME), quarto o MFV
(Mapeamento do Fluxo de Valor) e quinto o estudoad®: Empresa Mahle.

2. METODOLOGIA

Os métodos de pesquisa utilizados serdo: a pedojbisagrafica, e o estudo de caso
na empresa Mahle Componentes de Motores do BraBIAL A técnica para coleta de dados
sera a observacdo direta de evidéncias relacionanlagma da pesquisa, reunides com
algumas pessoas dos niveis estratégicos, tatiperagonal das quais serdo analisados dados
gue podem resultar em propostas de melhoria rensaésprodutivo.

Observe o fluxo de trabalho:
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Figura 1: Fluxo do Trabalho.

3. SISTEMAS DE PRODUCAO

Producédo é a geracdo de bens ou servigos a partitiidcacdo de homens, materiais e
equipamentos. MOREIRA (2002) defingistema de Produgdo ¢omo o conjunto de
atividades e operacdes inter-relacionadas envavidgoroducédo de bens (caso de industrias)
ou servi¢os”, sendo uma entidade abstrata, poréextdema utilidade para a apresentacao de
inimeros conceitos, sofrendo a influéncia de améserexternos e internos, distinguindo
assim alguns elementos fundamentais, como 0s irsuwr@ocesso de criacdo ou conversao,
0s produtos ou servicos e o sistema de controle.

Segundo Harding (1981), Sistema Produtivo é o ciajde partes inter-relacionadas que
atuam de acordo com padréestabelecidos sobiiaputs (entradas) no sentido de produzir
outputs(saidas).

Segundo RITZMAN e KRAJEWSKI (2004), os maiores dweieantes na estratégia
de produto sdo os tempos de producdo e o graufelerdiiacdo de projeto imposto pelo
cliente. Caso o tempo que o cliente esteja dispastésperar seja menor que o tempo de
fabricacdo ou montagem, entdo para ndo perdentah@enda, a empresa devera manter um
estoque de produtos finais para pronta entregaaiégia de produzir para estoque). Se o
cliente estiver preparado para tolerar algum tedgentrega com o objetivo de receber um
produto fabricado, montado segundo suas determesastb a encomenda, a empresa pode
optar por trabalhar com a estratégia de montaganemmmenda ou a estratégia de fabricar
por encomenda.

De acordo com suas caracteristicas de fluidepoode Processo de Produgéo por
Fluxo pode ser melhor analisado conforme a classifio abaixo:

* Fluxo Continuo: caracteristico das assim chamadas industrias aleegmo. Industrias
Quimicas e alimenticias de forma geral, refinadaspetréleo, bem como estacdes de
tratamento de dejetos séo representativas desgripab

* Fluxo Repetitivo: Partes discretas e submontagens podem ser pradusi&gundo
processo por fluxo em equipamentos dedicados. Gartaon da demanda é o fator
preponderante na selecdo de uma linha produtivigatted Outra justificativa pode ser a
exclusividade imposta pelo processo de manufatara geterminado produto, o que
possibilita elevada produtividade e relativamemtigdflexibilidade. Linhas de montagem
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de veiculos, do tipo dedicado, onde s6 ocorre geareento de um unico tipo de modelo
representam este subgrupo.

* Fluxo Intermitente (em lotes): Este tipo de processo produtivo é basicamentdasian
Fluxo Repetitivo, exceto que aqui existe flexitalig suficiente para se permitir o
processamento do mesmo produto em lotes de diésretatmanhos, ou mesmo de
produtos diferentes, mas que possuam grande dowdi, exigindo portanto pouca
variacdo de ajustes na linha produtiva.

* Fluxo Misto: No Fluxo Misto a flexibilidade é elevada a nivelitn superior aquele
possibilitado pelos demais tipos anteriores. Tonmgengomo exemplo a producéo
Repetitiva. O Fluxo Misto possibilita que a natareledicada do Fluxo Repetitivo permita
agora, ndo apenas a producdo de um Uunico tipoede inas de varios outros em
diferentes tamanhos de lotes. Este tipo de orggdizalo processo é de divulgagédo
relativamente recente e vem tendo crescente a@eitggacas as bem sucedidas
experiéncias japonesas no chdo de fabrica. Comonpae tém-se as células de
manufaturaRMC — Flexible manufacturing Ce)lg os Sistemas Flexiveis de Manufatura
(FMS - Flexible Manufacturing Systgnalém do proprio sistem@anbande controle de
producdo, que embora ndo sendo necessariamenteatiztdo, possui caracteristicas de
versatilidade do tipo Fluxo Misto.

- Processo de Producéao Funcional Jeb Shop

Este tipo de producdo é caracterizado pajmut do tipo funcional, onde, como o
proprio nome salienta, os equipamentos sdo orgdwszale acordo com as funcbes

(torneamento, retifica, forjamento, etc.) que efwou - equipamentos Cujo pProcesso

produtivo seja similar sdo posicionados num mesowall A medida que as ordens, em

diferentes estdgios de elaboracdo, fluem entreraende trabalho ou departamentos,
diferentes operacfes sao realizadas em cada umsdessais. Dessa forma o arranjo fisico
funcional apresenta grande versatilidade, uma vezatende a um grande numero de fluxos
de diferentes ordens “correndo” simultaneamenteear@ntros de trabalhos e departamentos.

Diferentemente da Producdo por Fluxo o roteiro dedycdo de pecas na Producéo

Funcional, ndo exige que o fluxograma de processiteth em processamento coincida com

o percurso de deslocamento e posicionamento dasimaggequeridas no processo produtivo

(layout por processp Dessa forma, devido a necessidade de processardenprodutos

diversos que dependem de processamentos simitme®tas de producdo (seqiéncias de

operacdes) adaptam-se ao posicionamento das ma@uinstalacoes.

- Processo de Producéao por projeto Fixed site

Associado a um projeto, este tipo de organizaca@rdoesso € caracterizado por
trazer todos os recursos necessérios a producaocopacal onde o mesmo seré produzido.

Este tipo de organizacédo do processo é encontradgsileiros, construcao civil e montagem

final de grandes caminhdes “fora de estrada”, hadivasos de presséo e qualquer outro item

que seja dificil desloca-lo entre centros de ttadnaRpos o produto atingir um determinado
estagio (grande peso ou volume), torna-se maiseroente manté-lo estacionario e mover os
demais componentes para onde ele se encontra.

4. TPS- SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO Toyota Production System

O TPS ou Producdo Enxuta como também é chamado pomnsalgutores, foi
desenvolvido naloyota Motor Companyno Japao, ap0s a Segunda Guerra Mundial, em
resposta as pressdes exercidas pelo mercado cijetva de combater os desperdicios da
producao.

Segundo OHNO (1997), DPSsurgiu como um sistema de manufatura cujo objetivo
otimizar os processos e procedimentos atravésdiggde continua de desperdicios, como,
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por exemplo, excesso de inventario entre as esa@aabalho, bem como tempos de espera
elevados. Seus objetivos fundamentais sdo a qdalice a flexibilidade do processo,
ampliando sua capacidade de produzir e competie wesario globalizado.

Para MARCHWINSKI e SHOOK (2007), o sistema de pgitudesenvolvido pela
Toyota Motor Corporatiorpara fornecer a melhor qualidade, o menor custdead time
mais curto por meio da eliminacdo de desperdiciolR3® € mantido e melhorado por
interacdes entre trabalho padronizadaieen seguidos de PDCA ou método cientifico.

O TPSé formado sobre dois pilareiyst-in-Timee Jidoka,e é normalmente ilustrado
conforme figura 3 pela casa &S

Por fim, o TPS foi sendo desenvolvido e deu origem aos concel9roducao
enxuta, kanban, poka-yokeMapeamento de Fluxo de Valor, entre outras atuakne
utilizadas como referéncia em muitas organiza¢oeambito mundial.

5. FILOSOFIAJIT (JUST-IN-TIME)

O Just-in-Time ou JIT como € conhecido, € uma filosofia de administragéo
producao desenvolvida Aayota Motor Companyno Japao, por Taiichi Ohno.

Segundo RITZMAN e KRAJEWSKI (2004),Um Sistema JIT é a organizacdo de
recursos, fluxos de informacéo e regras de decig@permitem a uma organizacao obter os
beneficios de uma Filosofia Just-in-Time”.

SistemalIT foca a eficiéncia, o melhor produto e o melhovigerpara desenvolver
uma vantagem competitiva melhorando a administralidodo o sistema de producéao,
trabalhando continuamente pelas metas de melhed@sempenho (MOLINA, 1995).

Hoje, 0JIT é uma filosofia gerencial que se expandiu, e peoodo apenas eliminar
os desperdicios, mas produzir bens e servi¢cos goafaecessarios, no momento certo e na
hora certa (MARTINS e LAUGENI, 2005).

Para se atingir os objetivos di, Ohno (1997) enfatiza a necessidade na maioria dos
casos de se trabalhar sobre seis principios basicos
Integrar e otimizar cada etapa do processo thelfatara,;

Produzir produtos de qualidade;

Reduzir os custos de produgéo;

Produzir somente em func¢éo da demanda;

Desenvolver flexibilidade de producéo;

Manter os compromissos assumidos com clienfiesecedores.

ok wnhE

Para se obter sucesso na implementacadldaleve-se respeitar as caracteristicas
operacionais e organizacionais de cada empresmdewem consideracdo o ambiente em que
ela se desenvolve, o siste@dd requer um enfoque sistémico acompanhado de muslanca
profundas a nivel técnico, gerencial, operaciond&uemano, pois ele ndo € uma técnica
especifica.

Para Slaclet al (1999) o que distingue o sistedid de outros sistemas de producao
sao trés razdes chaves: eliminacdo dos desperd&igslvimento de todos (pessoas) e 0
aprimoramento continuo.

O JIT possui também algumas caracteristicas de cardt@l selacionadas com a
valorizagdo do fator humano. Os grandes resporsgwelo éxito ou pelo fracasso da
implementacédo de um sistedid sdo, em ultima analise, 0s responsaveis por @depeantos
e setores. A eles cabe a missdo de reduzir diagrderarquicas e criar um clima de
participacdo efetiva de todos, assegurando o cameptd dos objetivos em causa, pois, sem 0
interesse das pessoas, nenhum sistema, seja Efergéianciona.
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As préticas basicas de trabalho, de acordo comriosipos doJIT, podem ser
resumidas na figura 2:

Disciplina e Flexibilidade de praticas Igualdade de
Padroes de trabalho condigles

Praticas basicas de Trabalho

Figura 2 - Préticas basicas de trabglhdlio

Criatividade Qualidade de vida Desenvolvimento Autonomia para
no trabalho De pessoal intervir

TPM - Manutencéo Produtiva Total

A TPM é um programa que visa eliminar a variabdielanos processos de producéo,
onde todos os funcionarios participam da preseovagd@is maquinas, equipamentos e
ferramentas, buscando garantir o fluxo de produgaeducdo dos custos do processo
produtivo. MARTINS e LAUGENI (2005) apontam os tfpde manutencao, sao eles:

6. MFV - MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR - (VALUE STREM MAPPING)

Utilizando-se uma definicdo prética, pode-se afirouze o mapeamento do fluxo de
valor (MFV) é uma ferramenta da producgdo enxutaayudlia no planejamento de negécio e
gerenciamento do processo nas empresas (ROTHERO®KH2003). Porém, analisando-se
a filosofia enxuta em si, ele representa na reddidama das portas de entrada para a
implantacéo do sistema enxuto de producéo.

FERRO (2008) afirma que o MFV compbe uma ferrameaf@az de olhar para os
processos de agregacao de valor horizontalmerfajzamdo as atividades, acdes e conexdes
no sentido de criar valor e fazé-lo fluir desdefamecedores até os clientes finais. (vide
figura 3)

>

Fornecedores Sua Planta ou Empresa Clientes

FLUXO TOTAL DE VALOR

[ )
) i — II.I

Cliente Final
Figura 3: Fluxo total de valor

Segundo ROTHER E SHOOK (1999 apud MAIA e BARBOSB0&), o MFV surgiu
para preencher os objetivos supracitados, enfoceudoo fluxo de producdo de um produto
ou familia de produtos, visando a implantacédo ddygao enxuta em todo o fluxo.
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Para ROTHER e SHOOK (2003), o MFV é essencial parqu

e Ajuda a visualizar mais do que simplesmente osgas@s individuais, por

exemplo, montagem, solda, etc. Vocé pode enxerfiaxo todo.

Ajuda a identificar mais do que os desperdicioapéar ajuda a identificar

as fontes de desperdicios no fluxo de valor.

* Fornece uma linguagem comum para tratar os prosegsmanufatura.

» Torna as decisGes sobre o fluxo visiveis, de mpdovocé pode discuti-
las. De outro modo, muitos detalhes e decis6es hdom ade fabrica so
acontecem por omissao.

» Junta conceitos e técnicas enxutas, que o ajeddan a implementacao de
algumas técnicas isoladamente.

* Forma a base de um plano de implementacdo. Ad-#jud desenhar como
o fluxo total de porta a porta deveria operar — parde que falta em muitos
esforcos enxutos — os mapas do fluxo de valor torsa referéncia para a
implementag&o enxuta. Imagine tentar construir casa sem uma planta!

« Mostra a relacdo entre o fluxo de informacéo eluxof de material.
Nenhuma outra ferramenta faz isso.

6.1. BENEFICIOS DO MFV

O MFV traz, além da eliminacdo de desperdicio miaticdo do fluxo do processo de
manufatura, uma seérie de outros beneficios quditéacj para a alta administracdo das
empresas, o conhecimento e o controle do processatpo. A seguir estdo citadas algumas
dessas vantagens:

» Real capacidade produtiva da fabrica;

* ReallLead Time

» Capacidade de producéao real da empresa;

* Viabilizacao de recursos (matéria-prima e mao-dajpb
* Visualizacdo da atual situacéo da empresa;

» Elaboragao de metas de melhorias do processo;

» Otimizacéo do uso de equipamentos.

7. ESTUDO DE CASO

A Empresa em questdo € uma multinacional alemadstma cidade de Itajuba-MG
tem uma planta de aproximadamente 50.200m de arestrgida, e conta com mais de 2.500
funcionarios, mantendo dessa forma uma capacidadefa de 162 milhdes de pecas/ano.

7.1. O NEGOCIO ANEIS

A empresa € a lider na producéo de anéis de mst®Brasil, produz hoje 22 milhdes
de anéis de pistdes por ano, que sado fornecidas ganaioria dos fabricas de motores
nacionais. Os anéis combinam precisdo geométricarnateriais base e coberturas de alta
tecnologia, o que proporciona um reduzido desgasta, resisténcia a escoriagdes, baixo
atrito e alta conformabilidade.

O critério para selecdo do material € baseado esto e performance do motor,
garantindo-se total satisfacdo do cliente. As dob&s e tratamentos superficiais dos anéis
asseguram um desgaste reduzido e uma alta resasgéascoriacdes, associados a um baixo
desgaste do cilindro e propriedades favoraveiddfitacdo dos anéis. Aco e ferro fundido
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nitretados, coberturas a base de cromo desenvslpi@ia superar 0s mais severos requisitos
de durabilidade e reducdo do periodo de amaciansmtmotor de maneira a assegurar
flexibilidade e entregas just-in-time, o processofabricacdo utilizado na empresa se baseia
nos mais modernos conceitos de producéo tais cémtas e mini-fabricas. O processo de
usinagem da forma livre é efetuado através de @aomeato de anéis em ferro fundido ou
enrolamento por CNC de fitas de agco proporcionaaa® anéis uma excelente vedacéo e
performance durante o amaciamento e vida do motor.

A retificacdo CNC da face de contato abaulada, ecagdo a laser e os sistemas a
prova de erro sdo extensamente utilizados. Cuideslmso meio ambiente sdo considerados
desde os primeiros passos dos novos projetos, ®s%d0a visdo compartilhada tanto pelos
acionistas quanto pelos funcionarios da empresaodstante pesquisa em tecnologias
“limpas" propicia um ambiente de trabalho de altaligade além de uma excelente interacédo
com a comunidade.

Nada melhor para provar a qualidade dos produtos, @ sucesso em corridas
internacionais. A Formula 1conhecida principalmgmtéa alta tecnologia aplicada em seus
equipamentos, possui nada menos que 6 entre apifdee usando componentes. O pistdo de
um motor de Formula 1 pode atingir uma aceleraéd@00 vezes maior que a da gravidade, a
19500 RPM. Eles aceleram de 0 a 200 km/h em afs0@% segundos e podem percorrer um
trajeto de 28 metros em 1 segundo.

7.2. MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

A area escolhida para o desenvolvimento do prdgeta Mini Fabrica Pré-Usinagem
— MFPU possui uma éarea total de 3.06G apresentando hoje um quadro de 282
colaboradores diretos. (Dados de Outubro/08).

Sua producdo média diaria é de 1.812 pecas / hanasn totalizando em média ao
fim de cada més uma producdo de aproximadament@OARA00 pecas. (Dados de
Outubro/08).

A equipe de trabalho da MFPU é composta por Quididingenharia de Processo,
Logistica e Producéo, que estdo assim distribuidos:

W|

Figura 5: Organograma funcional — MFPU
Fonte: Mahle

Seu principal produto € a usinagem de blanks (Asghisi-acabados) trabalhando com
duas linhas de produtos: anéis de ferro fundidd-@frocinzento e anéis de ferro fundido
(FoFo) nodular .

Para a preparacdo do mapeamento do fluxo de viaiam seguidas as etapas
apresentadas por Rother e Shook (2003). Foi esleolltha familia de produtos, desenhado o
mapa do estado atual, e em seguida, apos a adéligecesso foi desenhado um mapa do
estado futuro apresentando melhorias com metas gt

O produto analisado foi dlank CD0026871-00000900 pertencente a familia dos
AN’S com faixa de diametro de 75,0 a 80,0 mm qumélos mais produzidos hoje com uma
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demanda mensal de 528.480 pecas, com uma chanmadaaddl 32.120 pecas, divididas em 4

ordens de 33.030 aproximadamente 24.021 pecasgor d
As etapas de fabricacéo deste item s&o:

Fundicdo

Mandrilamento

Torneamento

Corte Split

Retificacdo

Tratamento Térmico

Retificacdo

Inspecéo Final e embalagem

ONOOAWNE

No mapeamento do estado atual, os tubos nodul@oesansferidos diariamente, pela
MFPU (Mini F4brica Fundi¢do) e usinados na MFPUa peguinte seqlencia de operacgdes:
mandrilamento dos tubos (1 maquina), torneamenterrex, divisdo desses tubos em trés
tubos menores chamados potes (1 maquina) e cortdamiks pelo processo de fresamento (3
maquinas), vai para a retificacdo (bruta), logo saguida vai para o tratamento térmico, é
novamente retificada (acabada), depois inspecd& &nembalagem. A programacao era
enviada diariamente a todos os postos de trabalho.

A MFPU trabalha em 3 turnos diarios, com paradas kbera para almoco totalizando
assim 24.480 segundos por dia.

Nas operacdes com 90% de disponibilidade, temof282segundos. Sendo assim,
com a demanda diaria em 24.021 pecas, tenialst timede 2,59 segundos.

ROTHER e SHOOK (2003) justificam a importancia dapsamento do fluxo de valor por
ser uma ajuda na visualizacao real do fluxo comdagdu, ao invés de processos individuais,
mostrando-nos as fontes de desperdicios e padnolwizana linguagem, tornando visiveis as
decisdes sobre o fluxo de um processo, permitindalscussao.

O MFV foi elaborado, e através dele foi analisaddt@acao em que se encontrava a
linha de anéis fofo nodular.

7.2.1 MAPA DO ESTADO ATUAL

Apds 0 mapeamento do estado atual e uma analiseaniéta junto a engenharia de
processo com relacdo a produtividade, eficiéndgad time flexibilidade, surgiu a
necessidade de inovar e proporcionar uma mudadgalaa forma que sdo manufaturados
os blanks atualmente.

Através de unmbenchmarking(estudo das melhores praticas) realizado na plketa
Mogi Guacgu-SP que produz porta anéis, que saoasisilaos blanks para anéis de pistéo,
salvo por algumas caracteristicas particularesaniorobservadas as operagbes de
madrilamento, tornemanto e corte split que séaoza#ds por um processo otimizado.

Apods as andlises do departamento de engenharia éestes realizados nas maquinas
de Mogi Guacu, que apresentaram bom desempenhoocamaterial fofo nodular, essa
experiéncia serviu de incentivo para que a plaet#ajuba, investisse na construcdo de um
protétipo para o desenvolvimento de um processuizdido semelhante ao de Mogi Guacu
onde surgiu o projeto TBM (Torno de Blanks Mahle).

7.2.2. MAPA DO ESTADO FUTURO

Foram determinados alguns objetivos para que essgutp pudesse ter melhores
resultados:
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* Reducédo dhead Time;

* Aumento da Produtividade;

* Reducédo d&V.l.P (Work in Process — material em processo)

Vérias outras ferramentas foram usadas para amagio do estado futuro, e que foram
responsaveis pelas melhorias atingidas:

 Tomada de Tempos para calculo de tempo de ciclo;

» Padronizacéo das Atividades;

e Calculo de Takt Time - Com base no total produznn2008;

e Balanceamento de Operadores - Utilizando DBO ([@iagr de Balanceamento de

Operadores);

Demonstrando os beneficios que foram atingidos pdatificacdo dos pontos de
melhorias através do MFV, podemos destacar :

+ Reducado dhead Time

* Reducadn.I.P (Work in Process — material em processo);

* Aumento Raw Material — (Matéria-Prima).

8. CONCLUSAO

Através do estudo de diversas obras académicadyasalho apresentou qudBS a
filosofia Just in Timee suas ferramentas podem ser de valiosa impaatfaca organizagao,
contribuindo na agregacao de valor ao produto.

Entre as varias ferramentas apresentadasTpEcomo alternativas para o auxilio na
busca da eliminagdo dos desperdicios, fez a opgl@oMi-V e do confronto de teoria com a
pratica apresentado no estudo de caso, podemosigitens dos beneficios que se atinge com
a sua aplicagéo:

* Reducéao dav.l;

* Aumento nas taxas de utilizacdo de maquinas;
e Aumento de produtividade;

« Aumento de flexibilidade produtiva;

* Reducéo de estoques;

* Reducéo déead time

* Reducéo dos custos de fabricacéo;

O MFV mostra—se como uma excelente ferramenta déliaua geréncia para
otimizacdo e rapidez do processo de producgéo, pedmia identificacdo do montante de
tempo despendido ao sistema produtivo que néo agagr a fabricacdo do produto, dando
condicdes para que sejam tomadas acdes de forenabdes a melhoria continua.
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