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Empresa: Industria de Alimentos Coletivos Ferramentas Utilizadas para Solucgéo:
Autores: Gleison Hidalgo Martins, Arion Pereira, Carlo Tulio, Fernando Deschamps O trabalho utilizou como base para pesquisa a ferramenta (MFV) Mapeamento do Fluxo de Valor,
0 qual permite uma visao sistémica sob todos os processos realizada em quatro etapas: (1) Selecionar
a familia de produtos; (2) Desenhar o estado atual, para identificar as lacunas nas atividades
especificas; (3) Avaliar o fluxo de valor; e (4) Desenhar o estado futuro, para posteriormente,
aperfeicoa-las com metodologias da Manufatura Enxuta.

Titulo: Otimizacéo da linha de producdo de Massas na “Industria de Alimentos Coletivos”

Problema/Causas Raiz:
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Tabela 1: Plano de agdo 5W2H
Fonte: Os autores (2019)
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Resultados Obtidos e ConclusGes:

O projeto agrupou os turnos de forma continua e contribui na reducéo de 3 horas em tempos start de
producdo nos inicios de turnos e refeicdes. As melhorias contribuiram para aumentar a eficiéncia da
linha em 78,5% saltando de 6.720 un/hs para 12.000 un/hs alcangando OEE de 80%.
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Figural: Mapa do Fluxo de Valor Estado Atual
Fonte: Os autores (2018)
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