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Mapa de Fluxo de Valor (1

. EESC « USP
Conceito

MEFV ou VSM - ferramenta que consiste em desenvolver um mapa de alto
nivel (representacao visual) do fluxo de valor de uma empresa para uma
familia de produtos;

Mostra o fluxo de informacdo e de materiais necessarios para produzir bens e
servicos aos clientes;

Propicia um processo de analise para melhorar o sistema, para identificar e
eliminar os desperdicios, bem como restricdes (gargalos).

Objetivo Principal

“Identificar as fontes de desperdicio e elimina-las através da

implementacao de um fluxo de valor futuro que possa se tornar uma

realidade em um curto periodo de tempo”

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I Prof. Dr. Kleber F. Espdsto
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Mapa do Fluxo de Valor
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Mapa do Fluxo de Valor @3
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Escopos de Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV ou VSM)

Conceito - Definicao de Escopo:

Cadeia de Valor

Pedido

Conceito

Matéria-Prima

Entrega

> Lancamento

» Consumidor

Cadeia

=ity Cadeia Imediata

Planta

Operagdo |:|:|]:ﬂ> Operagao I:DI@ Operagio IIIIID

Operacdo

[

>

Operacdo

lIIII}
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Mapa de Fluxo de Valor
Conceito

Definir as familias para mapeamento do fluxo de valor
Familia de produtos relevantes:

" Atendimento
Familia de Produtos Margem Faturamento
Ocupacado de Recursos
Valor do Inventario

Desenho do Identificar quais operacdes e
Estado Atual processos compdem o fluxo de valor

Desenho do

Identificar desperdicios e propor
Estado Futuro acdes de melhorias no fluxo

Plano de Trabalho e Elaborar um plano de trabalho para
Implementacio implementar as agdes propostas

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
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Definigdes importantes (cont.) EE

O Familia de produtos - produtos que tém os mesmos processos de % 4
fabricacdo, ou muito parecidos.
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Mapa do Fluxo de Valor

Pl da CONTROLE E'—/“/‘/
Agos e DA PRODUCAO 2016030 dias Montadora

Sio Paule fax | Pedido Sdo Jorge
semanal | auno |
MRFP I
16400 peoimes
. -12.000“E"
/ J -6.400 D"
l / Bandeja = 20 pecas
/ Programacdo Semanal S
Tergas
P — \
Quintas Programacao
Diaria de Entregas
!
/ Dlariamente
v \ \
ESTAMPARIA SOLDA 1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 EXPEDICAO
LN | zoor ™ /> BErZ ave B A e rucatorms
D & 840D Ms00
T/IC=18 T/C=39 s TIC=4Cs | T/IC=62s T/IC=40e
TR=1h TR =10 min TR =10 min | TR=0 TR=0
Disponitilidade = 85% Disponibilidade = 100% Disponibilidads = 20% | Disponibilidade = 100% Cisporibilidade = 100%
27.600 e disponiveis 2 Turnos 2Turnos 2Turmos 2 Turmnos
TPT= 2 semanas 27600 e disponiveis 27.600 & disponives 27600 = disponiveis 27.600 s disponivein
Lead Time
. 25,6das
5 dias 76 dias 1,8 dias 27 dlas 2dias 45das | droiute "
| 468
& 39s 629 406 Termpo de
Processamento =188 ¢
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Mapa do Fluxg

de Valor

Fluxo de Informacdées

| Pedido

Previsdes de
D0160I30 dias

G

EESLC - USP

11—

Montadora

Pl da CONTROLE
Agos DA PRODUCAO
Sio Paule
Semana’
MRFP
/ {
/
[/
i/ I‘ -
/ / Programacao Semanal
I
Tergas
e
Quintas
!
| |
Y/ |
; v
ESTAMPARIA SOLDA1 SOLDA 2
200T B =
Bobinas = 4500 E
Sdas 1 24000 1
T/IC=1s T/C=3%s
TR=1h TR =10 min
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 1
27600 e disponiveis 2 Turnos
TPT=2 eemanas 27.600 & dieponiveis
Sdias 7,6 dias 1,6 dias 2,7 dlas

e
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468

didrio i

Programacao
Diaria de Entregas

MONTAGEM 1

Sado Jorge

18.400 pgs/més
-12.000 “E”
-6.400"D"

Bandeja = 20 pecas

2 Turnos

N
L
\\

27600 = disponiveis

Fluxo de Material

Dlariamente
\ \.
MONTAGEM 2 EXPEDICAO
1 é" Plataforma
1 2700E
14400
T/IC=40s
TR=0
Cispornibilidade = 100%
2 Turmnos
27.8600 s disponiveis
Lead Time .z
. = 25,6 das
2dias 45 dias de Produglo
Tempo de
Processamento =188
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Mapa do Fluxo de Valor

B
Piekode CONTROLE 'EI—M/
Agos e DA PRODUCAO 20160130 dias Montsidors
a fa: Pedid: ]
Sido Paulo .____IE7 éun: Sdo Jorge

T

18.400 pgs/més

Bobinas de 500 pés

-12.000 “E"
-6.400"D"
Bandeja = 20 pecas
Programacao Semanal 2 Turnos
Tergas
e
Quintas I Programacao
Diaria de Entregas
Diariamente

:

P / v . N\ \ \
ESTAMPARIA SOLDA1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 EXPEDI(;AO
oot FPEXP =g =7 vE VEX® | Fazatorma
Bobinas =1 4800E i 1100 E 3 1600E i 1200E 2700E
S dias : 24000 1 eo0D 21 8500 21 &40D o1 440D
T/C=1s T/C=33s TIC=4Gs TiC=628 TiC=40e
TR=1h TR =10 min TR =10 min TR =0 TR=0
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 100% Disponivilidads = 50% Disponibilidade = 100% Disponitilldads = 100%
27.600 ¢ disponiveis 2 Turnos 2 Turnos 2Turnos 2 Turnos
TPT=2 semanas 27.600 s dieponivels 27.600 e disponiveis 27.600 s disponiveis 27.600 e disponiveis
Lead Time
« 25,6 das
5dias " 2,7dlas 45 dias de Producllo
Tempo de
Processamento =188 ¢

Processos
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Mapa do Fluxo de Valor

=
Piekode CONTROLE 'EI_ _ 11—
Agos e DA PRODUCAO 20160130 dias Montsidors
Sio Paulo .___IE, [Peads | Sdo Jorge

‘_IMRP didrio I
18.400 pes/més
-12.000 “E"
-6.400"D"
Bandeja = 20 pecas
Programacao Semanal 2 Turnos
Tergas
ik : Programacao
Diaria de Entregas
Diariamente

\\

£\

ESTAMPARIA 1 SOLDA1 SOLDA 2 j MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 EXPEDICAO
| = v,
200T 7EX &L @ E 2E 3'L Plataforma
Bobinae =1 4800E =4 1100E 51 1800E - 1200E 2700E
Sdias : 24000 eocop > 8s0D 21 640D o1 14400
T/iC=1e | T/C=39s TIC=4Ge TiIC=628 T/IC=40s
TR=1h \ TR =10 min TR =10 min TR=0 TR=0
sponibilidade = 85% Disponibilidade = 1 Dieponibilidads = - Disponibilidade = 100% Disponibilidade = 100%
2NgOO0 ¢ disponiveis 2Turnos 4 2 Turnos, 2Turnos 2 Turnos
TP N 2 semanas 27.600 & disponiveff ivels 27.600 ¢ dieponiveis 27.600 s disponiveis
Lead Time

5dias 2,7 dlas 45das | derroduge 04

Tempo de
Processamento =168

Processos /
Inventarios

Local e Quantidade
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Mapa do Fluxo de Valor

CONTROLE [ Previcscsae |
Agos DA PRODUCAO | 0160730 dias|

Montadora
F £a Pedido |
Sido Paulo .____IE7 ‘ éun: Sdo Jorge
MRP I
Bobinas de 500 pés

18.400 pgs/més
-12.000 “E”
-6.400 D"

Bandeja = 20 pecas
2 Turnos

Programacao Semanal

I

Tergas

&
Quintas

Programacao
Diaria de Entregas

>\\\

P " v N

P <—

ESTAMPARIA SOLDA1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 ExPEDl(;AO
by ,
ST é:’ m@:’ Im:.:@j:’ c-:-é:’ _A“ Plataforma
Bobinas 5 4600 E 4 1100 E 51 1600 E 5 1200€ 2700 E
S dias : 24000 eo0D 2 8500 21 &40D o1 440D
T/IC=18 T/IC=39 s T/IC=46e T/IC=628s T/C=40s
TR=1h TR =10 min TR =10 min TR=8 TR=8
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 100% Dieponibilidads = 207 Disponibilidade = 100% Disponibilidads = 100%
27.600 e disponiveis 2 Turnos 2 Turncs 2Turnos 2 Turnos
TPT=2 semanas 27.600 s dieponivels 27.600 e disponiveis 27.600 s disponiveis 27.600 e disponiveis
Lead Time
. 2 23,6das
Sdias 76 dias 1,8 dias 2,7 dlas 2 dias 45 dias de Produlo
e 39 468 628 405 Tempo de
Processamento = 1084

Processos Fluxos de Informacdo e

Inventarios Sist. de Controle

l.ocal e Quantidade
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Mapa do Fluxo de Valor

=
CONTROLE EI_W
Agos DA PRODUCAO 20160130 dias Montsidors
a fa: Pedid: ]
Sido Paulo .____lzl7 gun: Sdo Jorge

MRP
' 2200 pesimes

-12.000 “E"
-6.400"D"
Bandeja = 20 pecas
Programacao Semanal 2 Turnos
-

Tergas

Quintas I

£\

Programacao
Diaria de Entregas

\\

ESTAMPARIA SOLDA 1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 EXPEDICAO
= b, b, ,
200T é" é:’ éjj’ .:.::&’ _é_-’ Plazaforma
Bobinas =1 4800E -1 1100 E 1 1600E i 1200E 2700E
S dias = 24000 eo0D 2 8500 21 &40D o1 440D
T/IC=18 T/IC=39 s T/IC=4Ce T/IC=628s T/iC=40s
TR=1h TR =10 min TR =10 min TR =0 TR=0
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 100% Dieponibilidads = 20% Disponibilidade = 100% Disponibilidads = 100%
27.8600 e disponiveis 2 Turnos 2Turnes 2Turnos 2 Turnos
TPT=2 semanas 27.600 & di ivels 276006 d nivels 27.60: i ivei o7
—_ el S
Lead Time
22364
5 dias 76 dias 1,8 dias 2,7 dias 2 dias 45das | derodeto "
F] 39e 468 628 408 Tempa de
Processamento = 1084

Processos . Fluxos de Informagdo e
Inventarios

| tidad Sist. de Controle  LeadTime de Man.
Graduagdo em Engenharia de Produgéo — EESC-USIFOCG e Quan ' a e e valor‘ Agr‘egado
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Mapa do Fluxo de Valor

§_

~
CONTROLE EI— _ 11—
Agos DA PRODUCAO 20160130 dias Montsidors
Sio Paulo .___E, [Peads | Sdo Jorge

didrio |
MRP I
16400 prarmes
-12.000 “E"
-6.400 D"

Bandeja = 20 pecas
2 Turnos

Programacao Semanal

Tergas

&
Quintas

£\

Programacao
Diaria de Entregas

\\

ESTAMPARIA SOLDA1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 EXPEDICAO
== =) b, ,
Bobinae 51 4800E &4 HOOE 1 1600 E : 1200E 2700 E
S dias = 24000 eo0D 2 8500 21 &40D o1 440D
T/C=1e T/C=39e TC=4Ge TiC=62s TiC=40s
TR=1h TR =10 min TR = 10 min TR =0 TR=2
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 100% Dieponibilidads = 20% Disponibilidade = 100% Disponibilidads = 100%
27.600 e disponiveis 2 Turnos 2 Turnes 2Turnos 2 Turnos
TPT=2 semanas 27.600 s dieponivels 27.600 e disponiveis 27.600 s disponiveis 27.600 e disponiveis
Lead Time
2 23,6das
Sdias 76 dias 1,8 dias 2,7 dlas 2 dias 45 dias de Produlo
ir 39s 468 626 408 Tempo e
Processamento = 1084

Processos Inventdrios Fluxos de Informacdo e LeadTime d[e) mc:‘nda do Cliente
Sist. de Controle '

Local e Quantidade e Valor Agregado

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
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Mapa do Fluxo de Valor

CONTROLE r[:m“sa.u. | 11—
Apom DA PRODUCAO DONEOTB0 diay Montadora
= fa: Pedid.
Sido Paulo .____IE7 ‘ éun: 1 Sdo Jorge
MRP | e |
18,200 peaimes

-12.000 “E"
-6.400"D"

Bandeja = 20 pecas

2 Turnos

Programacao Semanal

i

Tergas

&
Quintas

Programacao
Diaria de Entregas

\\

v

P <—

ESTAMPARIA SOLDA1 SOLDA 2 MONTAGEM 1 MONTAGEM 2 ExPEDl(;AO
by ,
ST é:’ m@:’ 1:-:-:@1:’ c-:-é:’ _A“ Plataforma
Bobinas 5 4600 E 4 1100 E 51 1600 E 5 1200€ 2700 E
S dias : 24000 eo0D 2 8500 21 &40D o1 440D
T/IC=18 T/IC=39 s T/IC=46e T/IC=628s T/C=40s
TR=1h TR =10 min TR =10 min TR=8 TR=8
Disponibilidade = 85% Disponibilidade = 100% Dieponibilidads = 20% Disponibilidade = 100% Disponibilidads = 100%
27.600 e disponiveis 2 Turnos 2 Turncs 2Turnos 2 Turnos
TPT=2 semanas 27.600 s dieponivels 27.600 e disponiveis 27.600 s disponiveis 27.600 e disponiveis
Lead Time
. 2 23,6das
Sdias 76 dias 1,8 dias 2,7 dlas 2 dias 45 dias de Produlo
e 39 468 628 405 Tempo de
Processamento = 1084

Processos 8
Fluxos de Informacdo e Demanda do Cliente

Sist. de Controle LeadTime de Man.
_ | _ Local e Quantidade : e Valor Agregado
Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
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Elementos de Representacao para o MFV

Graduagdo em Engenharia de Produgéo — E

EESC - USP
Fluxo de Informacgao

Frequencia

0OXOX

«—

Sequenciamento /

Nivelamento

Fluxo Eletronico de Fluxo de Informagdes

Controle da Producéo da Produgédo Informagoes

i i T I g 6({.

Kanban de Kanban de Kanban em Kanban de Posto de Va ver!

Produgao Retirada lotes Sinal Kanban

Fluxo de Materiais
A
N
Operagao
D ABC —
Estagdes de trabalho : —F | F 0=» [T ———>
/\ WIP: I
n # pecas
= e : Estoque  Fornecedores  SUPer-  Estoque de First in Fluxo Fluxo Sistema
T/C méaquina s mercado segt?ranga First out Empurrado Puxado
T/C total s
Tempo de Setup s
Turnos
$ e

Tempo Dispon. s ﬁ f \&
Eficiéncia % — d =
Lote Transfer. pc Empilhadei Empilhadei Navi Avii
Tam Embalagem pc mpifhadeira ml\ellania?"a Manual Ri?::\?e Caminhao Trem avio viao
Perdas de Prod. %
Num. Modelos

Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I

Prof. Dr. Kleber F. Espdsto



Definicoes importantes (!

EESC - USP

- -

O Tempo de Ciclo (T/C) — é o tempo entre saidas de partes consecutivas ™
de um sistema;

O Lead Time (LT) — é o tempo que decorre entre o instante de entrada de
um item no sistema até o instante de saida deste item do sistema;

O Work-In-Process (WIP) — todas as partes, pecas ou componentes

entre a entrada e a saida de um dado sistema.

. LT .
LY i :
oer 8 © l--.i‘ii

d
e Controle da Produgao I Prof. Dr. Kleber F. Espdsto
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Dados de processo para o MFV (!

EESC « USP

Operagao Nome da Operacgao
@ : Numero de operadores - e~
Estacé6es de trabalho : Numero de estacdes de trabalho i
/\ WIP : Quantidade de work in process
T/C operagao s | Tempo de Ciclo do operador
T/C maquina s | Tempo de Ciclo da maquina
T/C total s | Tempo de Ciclo da operagédo
Tempo de Setup s | Tempo de setup / preparacdo de maquina
Turnos Numero de turnos de producéo
Tempo Dispon. s | Tempo disponivel p/ produg&o (s/ paradas planejadas)
Eficiéncia % | Tempo util de producéo (Eficiéncia)
Lote Transfer. pc | Tamanho do lote de transferéncia
Tam Embalagem pc | Tamanho da embalagem — NUumero de partes/embalagem
Perdas de Prod. % | Refugo + retrabalho (% ou PPM)
Num. Modelos Numero de modelos/tipos processados pela operagéo
GERAL
- - N
@
Operador

Necessidade de Kaizen

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I Prof. Dr. Kleber F. Espdsto



(! EESC - USP

DETALHANDO E PRATICANDO O
VSM / MFV
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(! EESC - USP

Exemplo: MFV Atual da Estamparia ABC
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Exemplo — Desenhando um MFV

Escopo: Planta — Estamparia ABC;

Folha com os dados da Estamparia ABC,;

S}
1,

o ~ 0 N

Passos/Visoes:
Mostrando o Cliente;
Todos os processos, caixas de dados e triangulos de estoque;
Fluxo de Material (MP e entregas);

Fluxos de Informacao e Setas de Empurrar;

Linha de Lead-Time.

)
joll
o

|
m
m
7]
o
c
]
T

G

EESC - USP

2.
LS

e\
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1. Mostrando o Cliente (!

EESC « USP
N idad do Client Montadora “E
ecessidades do Cliente. Sdo Jorge l
a Mensal 1,." i.:
* 18.400 pegas/més 12000 LE yn
- 12.000 pecas esquerdas/més 640010
2 turnos
* 6.400 pecas direitas/més 20 sup/band

* Fabrica do Cliente Trabalha em 2
turnos
* Palete retornavel com 20 bragos na
bandeja
* 10 bandejas no palete
* Embarque de um caminh&o por dia para o

cliente

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I Prof. Dr. Kleber F. Espdsto
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EESC - USP

Montadora
EXI " -t

Mensal - -
12000 LE
6400 LD
2 turnos

20 sup/band

2. Processos, caixas de dados e triangulos de estoques

Processo de Producao:

» Os processos da Penta para esta familia de
produtos, envolvem estampagem, seguida de

soldagens e subsequente montagens da

peca.
Estamparia Solda | Soldal Il Montagem | Montagem Il T Expedicao |
o | S o o | o o

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP

Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I Prof. Dr. Kleber F. Espdsto



2. Processos, caixas de dados e triangulos de estoques

Estamparia — caixa de dados:

bobinas

» Setup de 1 hora

» Estoque observado:

* Tempo de ciclo 1s (60 pegas/min)

* Confiabilidade da maquina = 85%

A prensa faz pecas para muitos produtos:

* Prensa automatica 200T com alimentador de

+ 5 dias de estoque de bobinas
* 4.600 pecas esquerdas completas

 2.400 pecas direitas completas

Estamparia

i\

@)
5dias L=

Compart.

T/C: 1 seg..

T/S: 60 min

Disp: 85%

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I

4600 LE
2400 LC

Solda |

O

Dedicada

T/C: 39 seg..

T/S: 10 min

Disp:100%

1100 LE
600 LD

Soldalll

O

Dedicada

T/C: 46 seg..

T/S: 0 min

Disp: 80%

Montagem |
A ‘ @)
1600 LE b |

850 LD

Dedicada

T/C: 62 seg..

T/S: 0 min

Disp: 100%

1200 LE
640 LD

Montagem I

O

Dedicada

T/C: 40 seg.

T/S: 0 min

Disp: 100%

/A

2770 LE
1440 LD

Expedicao

Montadora
Sdo Jorge l
Mensal
12000 LE
6400 LD

2 turnos
20 sup/band

O

(¢
125)

e\

Prof. Dr. Kleber F. Espdsto



3. Fluxo de Material (MP e entregas)

Acos Sdo
aulo

Fornecedor:

Bobinas
500 Pés

3%e
5% l

l

* Bobinas de aco séao fornecidas pela
empresa Agos Sao Paulo
» Entregas de tergas e quintas

* As bobinas tem 500 pés

Estamparia

i\

5 dias

O

Compart.

T/C: 1 seg..

T/S: 60 min

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I

Disp: 85%

4600 LE
2400 LC

Solda |

O

Dedicada

T/C: 39 seg..

T/S: 10 min

Disp:100%

1100 LE
600 LD

Solda ll

O

Dedicada

T/C: 46 seg..

T/S: 0 min

Disp: 80%

1600 LE
850 LD

Montagem |

@)

Dedicada

T/C: 62 seg..

T/S: 0 min

Disp: 100%

G

EESC « USP

Montadora
Sdo Jorge
Mensal

12000 LE £
6400 LD

2 turnos

20 sup/band

Entrega

1200 LE
640 LD

1
pir

Montagem I ij
O

Expedicao

2770, | ©

Dedicada 1440LD

T/C: 40 seg.

T/S: 0 min

Disp: 100%

Prof. Dr. Kleber F. Espdsto



4. Fluxo de Informacao

€——| Previsdo 6
AcCos Sao semanas
aulo —
’ Fax diario
Bobinas
500 Pés

3% e
ag l

l

<

Solda ll

Z:Lk Estamparia A Solda |

| 2 — >

5 dias 9__ 4600 LE ©
Compart. 240010 Dedicada
T/C: 1 seg.. T/C: 39 seg..
T/S: 60 min T/S: 10 min
Disp: 85% Disp:100%

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I

e

PCP

/

Programa Semanal

'A’ O

-
1100 LE 1600 LE
600 LD N cin 850 LD
T/C: 46 seg..
T/S: 0 min
Disp: 80%

Montagem |

o

Dedicada

T/C: 62 seg..

T/S: 0 min

Disp: 100%

1200 LE
640 LD

——

Montagem Il
- A >0

Dedicada

T/C: 40 seg.

T/S: 0 min

Disp: 100%

N\

2770 LE
1440 LD

>

Montadora
€——_| Previsdo 30, Sédo Jorge
60 e 90 dias ¥ Mensal
[rp| —n 12000 LE
Confirmacdio 6400 LD
diaria
\ 2 turnos
20 sup/band
Programa
Didrio

———

Expedicao

O

\&

EESC « USP
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5. Mapa do fluxo de valor atual com linha de LT

G

EESC « USP

€——_ Previsdo 6 Mgn‘radom
Agos Sdo semanas & PCP ——__| Previsdo 30, Sdo Jorge
aulo — 60 e 90 dias ¥ Mensal e -
L ' 12000 LE re
Fax d ¥ [Wre| —uo
Bobinas ax diarto Confirmagdo 6400 LD
2 didria
500 Pés / \ 2 turnos
Programa Semanal 20 sup/band
I Programa
Diario
3% ¢
5% l

1 \

/

———

ii Estamparia Solda | Solda ll Montagem | Montagem Il . Expedicao
@) @ @ @ O
5 dias —\-/——— 4600 LE ~ 1100 LE ~ 1600 LE b I 1200 LE 2770 LE @
; 1440 LD

Compart, | 2490LC  Mbedicada | %9 Dedicada | %°°'P [ Dedicada | 640LP | Dedicada
T/C: 1 seg.. T/C: 39 seg.. T/C: 46 seg.. T/C: 62 seg.. T/C: 40 seg.
T/S: 60 min T/S: 10 min T/S: 0 min T/S: 0 min T/S: 0 min
Disp: 85% Disp:100% Disp: 80% Disp: 100% Disp: 100%

7,6 dias 1 2,7 dias dias 4,6 23,6 dias

Dias 1 Seg 39 Seg dias 46 Seg 62 Seg 40 Seg dias 188 Seq
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(! EESC - USP

Exercicio:
Avaliar o MFV Atual da Estamparia ABC

Departamento de
- « Engenharia de Producao
re



Muda Check!

"

peet® ' THERA

- R - llln_u-..--..l =

f"’« e "‘J'_
Correcdo e Movimentacao

retrabalho

Desconexao

Processamento
extra




Previsdo 6 B5CP
¥—__| Previsdo 30, Sdo Jorge

semanas
60 e 90 dias Mensal
e 12000 LE
— b MRP —
Bobinas bk Conf!r:m'agao 6400LD
. diaria
500 Pés / / \\ 2 turnos
20 sup/band

Programa Semanal |

N

Proquma
Diario

Diéria:

v
stamparia Solda | Solda ll [Montagem | ontagem Il Spadicho
> - L 2 - > - L 2 - > - >
@) @ Qo \@)
5 dias }Oi 4600 LE },i 1100 LE ,ki 1600 LE },i 1200 LE 2770LE O
: ; 1440LD
Compart. 2400LL Dedicada 600LD Dedicada 850LD Dedicada 640LD Dedicada
T/C: 1seg.. /C: 39 seg..| T/C: 46 seg.. T/C: 62 seg.. T/C: 40 seg.
T/S: 60 min T/S: 10 min T/S: 0 min T/S: 0 min T/S: 0 min
Disp: 85% Disp:100% Disp: 80% Disp: 100% Disp: 100%
5 7,6 dias 1,8 2,7 dias 2 dias 4,6 23,6 dias
Dias 1 Seg 39 Seg dias 46 Seg 62 Seg 40 Seg dias 188 Seq



Analises do Fluxo de Valor da Estamparia ABC

O O que pode ser visto no MFV da Estamparia ABC?7?

O Proporgao de agregacao de valor durante o LT do processo:

z Temposde AgregacdodeValor

G

EESC - USP

2.
LS

e\

% AgregacdaodeValor=
PoETEE LT Total do processo
%AgregagdodeValor:188Segundosz 188 Seg _ 188
23,6 Dias 53 6 pjgs 56400298 1:331.040
Q Estoques: Dia

Intermediarios (WIP), MP e Acabados;
Necessarios? Por qué?

O Fluxo de Informacgdes — possibilidades de mudanca?

Graduagdo em Engenharia de Produgdo — EESC-USP
Disciplina: Planejamento e Controle da Produgéo I
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MFV Estamparia ABC — Kaizen Bursts (!

EESC « USP

€——| Previsdo 6 Mgn'radora
Agos Sdo semanas $ PCP ——__| Previsdo 30, Séo Jorge
aulo — 60 e 90 dias x Mensal - -
cs. I 12000 LE e
Fax d ¥ [wep| —ou
Bobinas ax diarto Confirmagdo 6400 LD
2 diaria
500 Pés / \ 2 turnos

Programa Semanal 20 sup/band

Programa
Diario

aizen de

Layouyt
Estamparia I Soldal 4 . Solda i | [Montagem I] [Montagem I1]] Expedicao |
N 4 AL ‘V »
> o p— L g roca > TPM o » O -
dias L= | 4600LE | L=5Rapid Zapy f: | 2770t | ©
N - 1440 LD
Compart, | 2400LC | MDedidhda | 609 Dedlada | 0P [Dedicada | 640D | Dedicada ||
T/C: 1 seg.. I {T/C: 39 seg.. T/C: 46 seg.. T/C: 62 seg.. T/C: 40 seg. |
T/S: 60 min T/S: 10 minp T/S: 0 min T/S: 0 min | T/S:0min ]
Disp: 85% I | Disp:100% <1 Disp: 80% Disp: 100% Disp: 100% |
5 76diask = = = = 108 = = = = R Fe{86 = = = = = 2@ = = = = | 4,6 23,6 dias
Dias 1 Seg 39 Seg dias 46 Seg 62 Seg 40 Seg dias 188 Seq
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