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Resumo

O presente artigo tem como objetivo aplicar a filosofia lean em uma unida de salde,
especificamente no setor de curativos desta unidade, para promover melhoria nos processos
de trabalho com auxilio do mapa do fluxo de valor do processo, identificando os
desperdicios, apresentando proposta de melhoria e avaliando os resultados e benéficos
alcancados. O método de pesquisa foi um estudo de caso com abordagens qualitativa e
quantitativa e coletas de dados através de entrevistas ndo estruturadas, analise documental,
bibliogréafica e observagdes realizadas com visitas in loco. Ao final, com o mapeamento do
fluxo de valor atual observou-se todos os desperdicios de tempo, material e operacdo e com a
participacao de equipe de enfermagem envolvida fez-se um novo mapa de valor futuro onde
obteve-se, melhoria no desempenho do setor de curativo, com reducéo de etapas de trabalho
desnecessaria, do desperdicio de tempo para execugdo das operagdes e de material. Dessa
forma conclui-se que é possivel aplicar os conceitos da filosofia lean na area da saulde,
considerando a aplicacdo condizente a organizacao.

Palavras chave: Producéo enxuta, Mapeamento do fluxo de valor.



1. Introducéo

Atualmente no Brasil as Institui¢es publicas de salde tem buscado oferecer um servico de
qualidade com préaticas mais resolutivas e integrais. Muitos setores publicos, especialmente
aqueles que tratam diretamente com atendimento ao publico, tem evidenciado esfor¢os na
direcao de melhor atender aos seus clientes (PACHECO, 2011).

As unidades bésicas de Saude Municipais (UBS) estdo inseridas nesse universo da saude
publica, é um local onde o usuério e o servidor tem um contato face a face, fazendo com que a
pressdo e as exigéncias por eficiéncia se tornem ainda mais irrevogavel, além do mais o
servico de salde sé se concretiza no momento em que séo atendidas as necessidades de saude
do usuério, por isso efetivar acdes de melhoria € extremamente importante no campo

organizacional da estrutura das unidades.

A populacgdo esta cada vez mais exigente quanto aos servigos publico principalmente na area
de salde, exigindo dos governantes uma atencdo maior a qualidade dos servicos, é essencial
associar um atendimento personalizado, num ambiente agradavel, com profissionais bem

treinados dentro de uma estrutura organizada.

Uma abordagem de gestdo promissora implementada por algumas instituicdes lideres da area
de salde ¢ o lean, que se trata de uma filosofia de melhoria da qualidade e um conjunto de
principios originarios da Toyota, e quando bem executado, o lean transforma a maneira como
uma organizacdo trabalha e leva a uma busca insaciavel por melhoria (TOUSSUINT E
BERRY, 2013).

Mediante o exposto, identificou-se que a filosofia Lean apresenta-se como uma metodologia
importante para geracdo de melhorias nos procedimentos, nas organizagdes dos servicos, na

eliminacdo dos desperdicios de tempo e de materiais na execugdo dos procedimentos.

Neste sentido a presente pesquisa tem por objetivo aplicar a filosofia Lean em uma unida de
salde, especificamente no setor de curativos desta unidade para promover melhoria nos
processos de trabalho, mapeando o fluxo de valor do processo, identificando os desperdicios,

apresentando proposta de melhoria e avaliando os resultados e beneficios alcangados.

Este artigo esta organizado em 5 sec¢des, sendo, respectivamente: Introducéo contextualizando
0s objetivos do trabalho e justificativas, o referencial tedrico reunindo os principais conceitos
estudado para elaboracdo deste trabalho, Metodologia que mostra detalhes sobre o método
utilizado nesta aplicagao, resultados e discussao e Consideragdes finais.



2. Referencial Teorico

Esta secdo apresenta uma revisdo literaria sobre Producdo Enxuta seus principios e técnicas,

conceitos sobre 0 mapeamento do fluxo de valor e as etapas que ajudam na aplicagéo.

2.1 Consideracdes sobre producéo enxuta

O termo producédo enxuta (traducdo de Lean), é uma filosofia que procura envolver e integrar
ndo s6 a manufatura, mas todas as partes de uma organizacdo, com o objetivo de eliminar
desperdicio e aumentar a agregacao de valor dentro da organizacdo. Desta forma a empresa
passa a atender as necessidades de seus clientes em menos tempo, com alta qualidade e baixo

custo, além de prezar pela seguranca e motivacdo de seus colaboradores (GHINATO, 2000).

Segundo Toussuint e Berry (2013, p. 2) “o lean é uma transformacédo cultural que muda a
forma de uma organizagdo trabalhar. Criar uma cultura lean é criar um apetite insaciavel pela
melhoria”. Isso € o que toda organizacdo deseja, seja ela privada ou puablica, na verdade as
empresas estdo constantemente intervendo nos processos e nas estruturas organizacionais para

controlar os resultados e com isso satisfazer as necessidades e as demandas dos clientes.

Para Costa e Jardim (2010, pl) “o pensamento enxuto ¢ uma maneira de vocé pensar em
melhoria e a (re) organizacdo de um ambiente produtivo. A aposta chave é que entendendo o
que € valor pra o cliente vocé serd capaz de identificar e eliminar os desperdicios via o

melhoramento continuo dos processos de producao”.

A filosofia lean pode ser aplicada em qualquer tipo de negocio, inclusive o de servico, existe
um crescente interesse da area de saude no lean.

Sobre este assunto afirma Toussuint e Berry (2013, p.2) que:

A aparicdo das historias de sucesso do lean na area da saude,
um ambiente que muda rapidamente e que necessita de
qualidade e eficiéncia melhorada, a tendéncia de revelar
publicamente os dados do desempenho de salde estdo
convergindo para encorajar os lideres da area de saude a
considerar o lean em suas instituicbes. Nenhuma organizagéo
ou clinicos da &rea de salde estdo imune as pressoes
simultanea para melhorar a qualidade e reduzir os custos.



2.2 Os principios do pensamento enxuto

Como o nascimento do sistema Toyota de Producédo se deu no ramo automobilistico, criou-se

entre as indudstrias de outros ramos uma espécie de bloqueio para aceitar que seria possivel

aplicar também em seus processos as técnicas originadas na Toyota para proporcionar

melhoria, aumento de produtividade e lucratividade (LOPES, 2011).

Os cinco principios basicos da producéo enxuta sdo citados por Womack & Jones (2003) para

empresas que almejam passar de um sistema de produgdo em massa para um sistema de

producdo enxuta. Estes principios sdo em ordem de aplicacéo:

a)

b)

Valor: Determinar o que € valor é o ponto de partida para 0 pensamento enxuto,
diferente do que muitos pensam, ndo é a empresa, e sim o cliente quem define o que é
valor. Para ele, a necessidade gera o valor, e cabe as empresas determinarem qual é
essa necessidade, procurar satisfazé-la e cobrar por isso um prego especifico, a fim de
manter a empresa no negdcio e aumentar seus lucros por meio da melhoria continua
dos processos, da reducdo de custos e da melhoria da qualidade (LEAN INSTITUTE
BRASIL WEB SITE, 2013);

Fluxo de valor: Mapear o fluxo de valor e identificar as atividades e a sequencia de
todas as operacGes em trés tipos: aqueles que efetivamente geram valor; aqueles que
ndo geram valor, mas sdo importantes para a manutencdo dos processos e da
qualidade; e, por fim, aqueles que n&o agregam valor, devendo ser eliminados
imediatamente, isso deve ser feito desde o recebimento da matéria-prima até a
expedicdo do produto acabado qualidade (WOMACK E JONES, 2003; LEAN
INSTITUTE BRASIL WEB SITE, 2013);

Fluxo continuo: depois de identificar o fluxo de valor, deve-se dar "fluidez" para os
processos e atividades que restaram. Isso exige uma mudanca na mentalidade das
pessoas. Elas devem deixar de lado a ideia que tém de producdo por departamentos
como a melhor alternativa. O efeito imediato da criacdo de fluxos continuos pode ser
sentido na reducdo dos tempos de concepcdo de produtos, de processamento de
pedidos e em estoques. Ter a capacidade de desenvolver, produzir e distribuir
rapidamente da ao produto uma "atualidade™: a empresa pode atender a necessidade
dos clientes quase que instantaneamente (LEAN INSTITUTE BRASIL WEB SITE,
2013);



d) Producdo Puxada: Onde ndo for possivel instaurar fluxo continuo deve-se estabelecer
a logica puxada de producdo, onde se produz apenas para se suprir a demanda do
processo posterior, e somente quando solicitado por este, pense que quando vocé esta
fazendo muito de uma mesma coisa vocé ndo estd fazendo as outras coisas que o
cliente talvez esteja querendo. Com pequenos lotes e demanda puxada, seu time
mantém com muito mais facilidade o foco e a concentracdo em gerar valor para o
cliente (COSTA E JARDIM, 2010).

e) Perfeicdo: A busca pelo aperfeicoamento continuo em direcdo a um estado ideal deve
nortear todos os esforgos da empresa em processos transparentes, em que todos 0s
membros da cadeia tenham conhecimento profundo do processo como um todo,
podendo dialogar e buscar continuamente melhores formas de se criar valor (LEAN
INSTITUTE BRASIL WEB SITE, 2013);

2.3 Mapeamento do fluxo de valor

Entende-se por Fluxo de Valor o conjunto de todas as atividades desde a obtencdo da matéria-
prima até a entrega ao consumidor final. Corresponde a todas as acdes necessarias para
conduzir um produto do inicio ao fim do seu ciclo (RAGADALLLI, 2010).

O Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) baseia-se na elaboracdo de um “mapa” que mostra
como é o fluxo de materiais ou informacgdes. Este mapa tem inicio na cadeia de fornecedores,
passa pela empresa e finaliza no cliente, percorrendo todo o caminho do processo de
transformacdo da matéria prima. Através da analise do mapa do fluxo de valor é possivel
entender quais sdo as etapas que agregam e retiram valor do produto, propor melhorias de
processos e visualizar onde é possivel aplicar ferramentas para reducdo de desperdicios e
aumento de eficiéncia produtiva (SILVEIRA 2013).

Segundo Turati (2007 apud ANDRADE 2002) o mapeamento do fluxo de valor é importante
porque além de ser de facil compreensdo permite apresentacdo simultanea do fluxo de
informacOes e processos através da empresa, assim como outras vantagens que esta

ferramenta oferece que séo:
a) Permite uma visdo de todo o fluxo, e ndo dos processos isoladamente;
b) Auxilia a identificacdo dos desperdicios considerados pela producao enxuta;

¢) Mostra simultaneamente a relacdo entre o fluxo de materiais e informacoes;



d)
e)

f)

Fornece uma linguagem simples e comum para tratar os processos de manufatura;

Torna as decisbes mais visiveis, permitindo uma discussdo prévia das possiveis

alternativas de melhoria;

Forma a base de um plano de agdes.

2.3.1 Etapas para desenvolver um mapa de fluxo de valor

Como a maioria das ferramentas relacionadas ao Lean, h& alguns passos gerais a seguir

quando deseja-se criar mapas de fluxo de valor (SILVEIRA 2013). Vejamos:

a)

b)

d)

Identifique claramente qual a familia de produtos realmente é importante mapear.

Lembre-se que é fundamental focar os esforgos em areas mais criticas primeiramente;

Desenhe o0 processo atual - Relina 0s gestores e os funcionarios da linha de frente para
desenhar o processo. E muito importante o envolvimento de toda equipe. Identifique
as etapas envolvidas, pontos de inicio e fim do processo. ldentifique as etapas que
consomem uma maior parcela dos recursos da organizacdo ou que agreguem mais
valor ou lucro. O mesmo deve ser feito para etapas que nao agregam valor. Importante
ressaltar que esta fase tem como premissa retratar o atual momento do processo e néo

0 processo idealizado.

Avalie o fluxo de valor atual - nesta avaliacdo, algumas perguntas basicas deverdo ser

respondidas como com relacao aos desperdicios, o tempo de espera, 0s gargalos.

Crie 0 estado futuro do mapa do fluxo de valor - agora que existe uma melhor
compreensdo do estado atual, estamos prontos para projetar como gostariamos que
fosse o processo. Normalmente, o objetivo é fazer o produto fluir melhor reduzindo a
quantidade de inventario ou de espera entre etapas. Esta fase é onde se deve imaginar
e se esforcar para criar a imagem de como seria o fluxo ideal de trabalho. Novamente

a participacdo de toda a equipe é fundamental.

Crie 0 plano de acdo - Visto que todos sabem de que forma 0S processos estdo
funcionando hoje e como gostariam que ele fosse no futuro, é hora de formatar um

plano de acdo com diversas ferramentas do lean.



2.4 Takt time

Segundo Rother & Shook (2003), o takt time € a frequéncia com que se deve produzir uma
peca ou produto, baseado no ritmo de vendas. O takt time € calculado dividindo-se o tempo
disponivel de trabalho por turno pelo volume da demanda do cliente por turno.

Como lembra Ghinato (2000), a vantagem de utilizar o “tempo takt” estd em evitar o
desperdicio da super producdo pois sO se produz o que é consumido, ter um nimero de
referéncia para balancear as estacdes de trabalho e ter um indice mais amigével para medir

fluxo de producéo.

2.4.1 Operacdo padronizada

A rotina-padrdo de operagdes € um conjunto de operacdes executadas por um operador em
uma sequencia determinada, permitindo-lhe repetir o ciclo de forma consistente ao longo do
tempo. A determinacdo de uma rotina-padrdo de operagdes evita que cada operador execute
aleatoriamente os passos de um determinado processo, reduzindo as flutuacdes de
seus respectivos tempos de ciclo e permitindo que cada rotina seja
executada dentro do takt time, de forma a atender ademanda (GHINATO
2000).

Figuras 01 — Componentes da operacdo padronizada

Producdo Nivelada com o
Minimo de M.O. e Inventéario

- =

Operagdes Padronizadas

*

F 5 uantidade — Padrdo de
Takt time Rotina — Padrdo de %ventério em Processo
Operacoes

Fonte: Guinato (2000)



3. Metodologia

O método de pesquisa foi um estudo de caso, pois como lembra Miguel (2012, p. 132 apud
YIN 2001) “é€ um estudo de carater empirico que investiga um fendmeno atual no contexto da
vida real, geralmente considerando que as fronteiras entre o fendbmeno e o contexto onde se
insere ndo sdo claramente definidas”. Foram utilizadas as abordagens qualitativa e
quantitativa, pois, a combinacdo das abordagens possibilita um entendimento melhor dos
problemas de pesquisa que cada uma das abordagens permitiria isoladamente (MIGUEL,
2012).

Para este estudo foram realizadas coletas de dados através de entrevistas ndo estruturadas com
a equipe de enfermagem, composta por 4 técnicos de enfermagem e 1 enfermeira responséavel
pelo programa de curativo na unidade, fez-se analise documental do protocolo de feridas dos
pacientes da area de abrangéncia, com também coletas bibliografica e observagdes diretas

realizadas com visitas in loco.

Segundo Turrioni e Mello (2011, p.164 apud YIN 2001) a analise das evidéncias de um
estudo de caso € um dos aspectos menos explorados e mais complicados ao realizar estudos
de caso e o0 objetivo final dessa anélise é tratar as evidéncias de uma maneira justa, produzir

conclusdes analiticas irrefutaveis e eliminar interpretacdes alternativas.

Para andlise dos resultados, o primeiro passo foi mapear o fluxo de produ¢do, com adaptagdes
para o setor de servicos, inicialmente fez-se uma relagdo das atividades realizadas, com o0s
tempos correspondentes, para isso aplicou-se o tempo takt. Segundo Ghinato (2000), a
vantagem de utilizar o “tempo takt” esta em evitar o desperdicio da super producao pois s se
produz o que é consumido, ter um numero de referéncia para balancear as estacGes de

trabalho e ter um indice mais amigavel para medir fluxo de produgéo.

Depois de finalizar o mapa do fluxo atual apresentou-o a equipe de enfermagem envolvida,
para que 0s mesmos tivessem oportunidade de avaliar as analises e opinar dando sugestdes de
melhoria, tendo em vista que para melhorar o desempenho deste setor, 0 pensamento de toda

equipe precisava esta globalmente em sintonia.

Em seguida implantou-se o fluxo continuo, deixando o paciente puxar a producdo de

gazes criando-se 0 mapa do fluxo de valor futuro



4. Resultados e discussao

Este estudo de caso foi desenvolvido em uma unidade basica de saude localizada no Bairro
Col6nia Antonio Aleixo, Municipio de Manaus. As Unidades Basicas de Saude (UBS) séo a
porta de entrada preferencial do Sistema Unico de Sadde (SUS). Sio locais onde as pessoas
podem receber atendimentos basicos e gratuitos em Pediatria, Ginecologia, Clinica Geral,
Enfermagem, Servico Social e Odontologia. Os principais servigos oferecidos pelas UBS séo
consultas médicas, inalacdes, injecbes, curativos, vacinas, coleta de exames preventivos,
tratamentos odontoldgicos, encaminhamento para especialistas e fornecimento de medicacao

basica.

A UBS estudada apresenta um diferencial das demais, isso porque o bairro Anténio Aleixo
possui mais de 13.000 habitantes, os quais vivem inseridos um grupo de pessoas que foram
atingidas pela hanseniase (BRASIL, 2013). O setor especificamente considerado para este
trabalho € a sala de curativo da unidade, este setor da unidade precisa produzir todos os dias
uma quantidade considerada de compressas de gazes para tratar os curativos dos pacientes que

véo a unidade e também os curativos que sdo feitos em domicilios em paciente acamados.

As atividades desenvolvidas na sala de curativo consistem principalmente na confecgéo,
esterilizacdo e armazenamento de compressa de gazes, que por sua vez sdo utilizadas pela
enfermeira responsavel pelo programa de tratamento de feridas cronicas e pelos técnicos de
enfermagem, nos curativos executados na unidade de satde e nos domicilios dos pacientes

acamados.
4.1 Diagnosticos da situacao

No inicio do diagnostico observou-se que a producdo de gazes era feita aleatoriamente,
porque ndo existia a mensuracdo da necessidade de gazes por paciente, isso fazia com que a
equipe produzisse o material sem saber qual era a real necessidade de gazes, a cada curativos
feito por paciente, assim como néo era contado a quantidade que era entregue desse material
para os técnicos responsaveis pela execucdo do curativo domiciliar e para os parentes dos

pacientes que também pegavam o material para fazerem em domicilio.

Por esse motivo durante uma semana com 0 apoio da equipe de enfermagem fez-se uma
média de gazes produzidas na sala de curativo, assim como uma relacdo dos pacientes que
utilizam o material todos os dias na unidade de saude e tambeém em seu domicilio, com estas

informacgdes deu-se inicio a0 mapeamento da situacéo atual.



4.2 Mapa do fluxo de valor para situacao atual

No quadro 1 fez-se um estudo das estacdes de trabalho para confeccdo das gazes, as equipes

de enfermagem trabalhdo em dois turnos de aproximadamente 3 horas para cada turno

totalizando 6 horas, para produzir 51 pacotes de compressa de gazes abdominal e 63 pacotes

de compressa de gazes pequena no total de 114 pacote de gazes por dia a uma populacédo de

aproximadamente 60 pacientes.

Quadro 1 — Analise das estacOes de trabalho desenvolvida atualmente.

1° TURNO CONFECCAO DE GAZES ABDOMINAL

ESTACAO DE TRABALHO 01

ESTACAO DE TRABALHO 02

ORDEM OPERAQOES TEMPO ORDEM OPERA(;C)ES TEMPO
(SEGUNDOS) (SEGUNDOS)

12 Preparar Envelope 30 12 Colocar gazes na Autoclave 30

28 Cortar Gazes 60 28 Tempo de esterilizacdo por 80
envelope

3 Dobrar Gazes 65 3 Retirar gazes da autoclave e 60
armazenar

48 Envelopar Gazes 45 4a

Total para cada envelope 200 Total para cada envelope 170

2° TURNO CONFECCAO DE GAZES PEQUENA

ESTACAO DE TRABALHO 01

ESTACAO DE TRABALHO 02

ORDEM OPERACOES | TEMPO (Seg.) | ORDEM OPERACOES TEMPO (Seg.)
12 Preparar Envelope 30 12 Colocar gazes na Autoclave 30
28 Separar Gazes 30 28 Tempo de esterilizagéo por 80
envelope
3 Envelopar Gazes 45 3 Retirar gazes da autoclave e 60
armazenar
Total para cada envelope 105 Total para cada envelope 170

Total de pacotes que podem ser produzidos por hora =3.600seg./h/200seg/gazes = 18 pc/h

Produtividade =18 p/h/ 2 pessoas =9 pc/h.h

Tempo Takt =360 min./114 pc= 3,16 min./pacote ou 196 segundos

Eficiéncia = 105/196+170/196+200/196+170/196=0,53+0,86+1,02+0,86/4=0,81*100=82%

Fonte: Dados da Pesquisa
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A andlise das informagdes contidas no quadro 1 foi de suma importancia para construcao do
Mapa de fluxo de valor (MFV), pois facilitou o entendimento do processo de producao de
gazes na sala de curativo, na hora de utilizarmos o MFV, ferramenta essa que para o0 prop6sito
deste estudo mostrou-se adequada, pois conseguimos identificar as fontes de desperdicios no

ambiente analisado.

Figura 2 — Mapa do Fluxo de valor Atual (MFCA)
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Fonte: Dados da pesquisa

Apbs analise a elaboracdo de um sistema puxado foi a solucdo que todos nds acordamos, a
principio, 0 paciente € quem puxara a producdo de gazes, pois cada um tem curativos
diferenciados e cada pacote sera produzindo de acordo com a necessidade daquele paciente
em questdo, eliminando também o desperdicio de envelopes grandes que eram cortados para
que fosse feito varios envelopes onde se colocava as compressas de gazes, iSSO aumentava a

quantidade de producao desse material.

Segundo Costa e Jardim (2010) “se vocé conseguir transformar o seu sistema, eliminando os

desperdicios, passando a produzir em lotes menores, num fluxo continuo ou préximo disso,
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vocé estard preste a simplificar sua vida”. Seguindo este raciocinio a producao de gazes ficara

padronizada de acordo as necessidades dos pacientes.

Outra etapa importante neste estudo foi a concepgdo de uma planilha com o nome do
paciente, o grau do curativo e qual a quantidade de material que cada paciente precisava,
depois viu-se que era possivel diminuir uma estacdo de trabalho, ndo sendo mais preciso
preparar 0s envelopes, pois no envelope inteiro daria para colocar o material utilizado em
cada paciente e também diminuiu-se um turno de trabalho, pois ndo havia necessidade de

trabalhar em dois turnos para a demanda programada.

Quadro 2 — Analise das estacdes de trabalho Ideal

ESTACAO DE TRABALHO 01 ESTACAO DE TRABALHO 02
ORDEM OPERAQOES TEMPO ORDEM OPERA(;OES TEMPO
(SEGUNDOS) (SEGUNDOQOS)

12 Cortar Gazes 120 12 Envelopar Gazes 60

28 Dobrar Gazes 130 28 Colocar gazes na Autoclave 30

38 Separar Gazes 40 32 Tempo de esterilizagdo por 90
envelope

48 Retirar gazes da autoclave e 60
Armazenar

Total para cada envelope 290 Total para cada envelope 240

Total de pacotes que podem ser produzidos por hora =3.600seg./h/290seg/gazes = 12,40 p/h
Produtividade =12 p/h/ 2 pessoas =6,20 p/h.h
Tempo Takt = 210 min./49 pc = 4,28min./pacote ou 268 segundos

Eficiéncia = 290/268+240/268=1,08+0,89/2=0,98*100=98%

Fonte: Pesquisa de campo (2013)

Finalmente aplicou-se na pratica todo o estudo elaborado referente a producdo puxada pelo
paciente, viabilizando a producdo que antes exigia mais 114 pacotes por dia, agora exige
somente 49, e agora era preciso somente um turno de 3 horas e 30 minutos para atender a
demanda programada, que ficou no horario da tarde onde a procurar por outros procedimentos
executados pela unidade é menor. E com as propostas de melhoria reunidas, o mapa da

situacdo futura foi criado.
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Figura 3 — Mapa do Fluxo de valor Futuro (MFCF)

e
PRODU(,'»&O DE 49 PACOTES
COMPRESSA DEGAZESEM 3 PACIENTE
HORAS
/ / / | \ \ PRODUCAO 12.4 PCIPH
o TAKT TIME= 4.28 M/PC
Programacéo Diaria EFICIENCIA= 98%
Exclusdo da
operacdo preparar
envelope Diariamente .
Y
CORTAR DOBRAR SEPARAR ENVELOPAR COLOCAR NA ESTERLIZAR HETIRARE
GAZES GAZES GAZES GAZES AUTOCRAVE ARMAZENAR
S e e =5 R gl
O 2 O 1 O O 1 91 9, 91
TC=120 s/pc TC= 130s/pc TC=40 s/pc TC= 60 s/pc TC= 30 s/pc TC= 90 s/pc TC= 60 s/pc
PTD= 3060s PTD=3315s PTD= 1960s PTD=2940s PTD=1470 s PTD=4410 s PTD=2940s
1 Turnos 1 Turnos 1 Tumos 1 Turnos 1 Turnos 1 Turnos 1 Turnos
3000 s 3250 s 1000 s 1500 s 750 s 1800 s
60s 655 30s 45s 30s 9N0s 60s
Fonte: Dados da pesquisa

Comparando os mapas de fluxo de valor da situacdo futura com a situacao atual verificou-se

que com a implementacao do lean na sala de curativo, os ganhos quantitativos foram:

Gréfico 1 — Ganhos com a implantagdo do MFV

400 S
300 | -
200 -
100 / Melhoria
i - i/
Qo / Depois
Tempo para /
prodi(;;:j de Namero R - - — Jf pntes
necessério Envelope Eficiénci
gazesem de usado para eiencia
minutos
operacses armazenar
as gazes
T
emNpo para NUmero necessario Envelope usado para .
produgdo de gazes — Eficiéncia
de operagdes armazenar as gazes
em minutos
E Antes 360 8 57 82%
B Depois 210 7 49 98%
& Melhoria 150 1 8 16%
Fonte: Dados da pesquisa
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Queremos enfatizar que a quantidade de gazes necessarias para execucdo dos curativos nao
foi alterada, o que se alterou foi a forma como era embalada estas gazes eliminando o
desperdicio de tempo, Com esta economia os técnicos de enfermagem agregaram outras
tarefas que ficavam pendentes na unidade. Como lembra Costa e Jardim (2010, pl10)
“enquanto vocé faz muito de uma mesma coisa VOCé ndo estd fazendo as outras coisas que 0

cliente talvez esteja querendo (mesmo que s6 um pouquinho)”.

5. Considerac0es Finais

O mapeamento do fluxo de valor possibilitou o conhecimento das operacfes executadas na
sala de curativo, assim como o tempo de processo de cada operacdo e o tempo total para
finalizacdo dessa atividade. Ap6s o conhecimento das operac@es que compdes o fluxo de
producdo de gazes foi possivel estabelecer o que é valor para o paciente.

Considerando os objetivos desse trabalho, que foi promover a melhoria nos processos de
trabalho no setor de curativo, pode-se concluir que o mapeamento de fluxo de valor foi
extremamente eficaz na melhoria do processo estudado, pois eliminou atividades que n&o
agregavam valor, combatendo tudo que era considerado desperdicio. Varios ganhos foram
conquistados e criou-se uma nova cultura de melhoria continua dentro da unidade de saude.
Todavia a aplicacdo do lean em todos os processos que exigem qualidade e eficiéncia na area
de salde torna-se mais desafiador, pois estabelece novas habilidade e muitas vezes uma nova
atitude por parte de toda equipe e principalmente da alta direcao.

Recomenda-se a continuidade desta pesquisa a trabalhos futuros que tenham interesse neste

tema abordado, aplicando esta filosofia em outras areas da salde.
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