Mapeamento do Fluxo de Valor
G



O que e Fluxo de Valor
"

e E um conjunto de acdes — as que agregam valor,
bem como as que nao agregam valor — necessarias
para viabilizar o produto:

— da concepcao ao langcamento do produto
— do pedido até a entrega
— da matéria-prima ao consumidor

e Compode-se do
— Fluxo de Informacgdes;
—- Fluxo de Materiais

e Nesta apresentacao concentrar-se-a no fluxo de
Valor de “porta a porta” da fabrica



O que é Mapeamento do Fluxo?
-/

e E uma ferramenta estratégica

— Proporciona a “Visao de Helicoptero”
— Mostra as oportunidades de Kaizens de Sistema
- Permite o emprego das ferramentas Lean

- Mapa do Estado Presente
- Mapa do Estado Futuro

e Cria uma linguagem comum aos diversos niveis
e A ser empregada anualmente pela Diretoria

— O Estado Futuro de hoje é o estado Presente de amanha
- Sempre havera um novo Estado Futuro



Quais os Objetivos do Mapeamento
o]

e Criar a Visao — visualizar o Fluxo de Valor e as
oportunidades de Kaizens de Sistema
—~ O Mapa do Estado Presente é uma foto da Empresa hoje

— O Mapa do estado Futuro € um desenho do que ela podera
ser

- O contraste entre a foto e o desenho cria a motivacao para
a mudanca
e Planejar o Projeto Lean
— Recursos, Equipes, Cronograma
— Obijetivos, Limites, Metas, Métricas
—~ Retorno de Investimento



Qual a Duracao e o Escopo do
Projeto?

e Normalmente, implanta-se o Lean em pouco
menos de 1 ano

- Implantacao disciplinada de Kaizens de Sistema
requer um Plano Anual de Melhorias da planta
como um todo

e Aidéia é otimizar o que existe, com
iInvestimentos menores, que possam ser
iImplantados neste tempo, especialmente:

- Mudancas de layout

- Movimentacao e armazenagem de materiais

— Trocas Rapidas de Ferramentas



Takt, Pitch e Tempo de Ciclo
S

e Takt € a taxa de demanda dos clientes, ou
seja, de quanto em quanto tempo eles
compram uma unidade de produto

e Pitch é a taxa de demanda dos clientes
expressa em embalagens, ou seja, de
quanto em quanto tempo nos compram uma
embalagem de produtos

e Tempo de Ciclo é a taxa de producao, ou
seja, de quanto em quanto tempo
produzimos uma unidade de produto




Por que o Takt e importante?
o]

e Se produzimos mais lentamente que o Takt,
nao conseguiremos atender os clientes

e Se produzirmos muito mais rapidamente que
o Takt, havera producao em excesso,
portanto, muitos desperdicios

e |dealmente:

- Tempo de Ciclo = Tempo Takt

e Normalmente:

-~ Tempo de Ciclo = 90 ~ 95 % Takt



Familias de Produtos
e

e E fundamental selecionar corretamente as
Familias de Produtos (por exemplo, Pareto)




Simbologia - Icones de Materiais

montagem

Empresa
ABC

max. 20 pecas

—— FIFO —»

TIC=45s
T/RE=30 min
2 turnos
2% refugo

Processo de Producao

Contato Externo: Fornecedores e Clientes

Dispositivo para limitar quantidades e garantir o
fluxo entre processos

Caixa de dados: T/C = tempo do ciclo;
T/R = tempo de troca



Simbologia - Icones de Materiais

- —> Movimento de Produtos Acabados

|:|:|:|:|:[_'::=_ Producao Empurrada

Segunda Entrega por caminhdo (FreqUéncia)

+ Quarta ]
@

/E\ Estoque

300 pecas- 1 dia




Simbologia - Icones de Materiais
.

g Supermercado

(: Retirada/Puxada de material



Simbologia - Icones de Informacao
S

- Fluxo de Informagao manual

«— S — Fluxo de Informacao Eletronica

programacanc |nf0rmagéo

semanal

;“éﬁ __. Kanban de Producao




Simbologia - Icones de Informacao
.

v }__- Kanban de Transporte/Retirada

O X O X Nivelamento de Carga

6 ' /N Programacao da Producao “va ver”




Simbologia — Icones Gerais

Necessidade de Kaizen / Melhoria

Estoque de Seguranca ou Pulmao

@/ Operador



Conjunto de Dados (Folha 1 de 5)
oo

e Familia de Produtos a Mapear
- MC25 + Prensa
— Dois numeros de peca
— Cliente: Volvo

e Requisitos do Cliente
—- 2.900 pecas / més
— 78 pecas por bandeja
— Cliente trabalha em 2 turnos
- Dois embarques por semana por caminhao

e Tempo de trabalho
- 21 dias por més, 3 turnos de operacao
— 8 horas por turno, 1 intervalo de 30 minutos por turno



Conjunto de Dados (Folha 2 de 5)
oo

e Processos de Producao
— Centro de Usinagem, Pintura e Prensa

- Tempos de Trocas de Ferramentas de uma peca para
outra:
e TR=120 min no CE,
e TR=0,25 min na Pintura;
e TR=15 min na Prensa

- Pecas Brutas fornecidas diariamente pela Fundicao



Conjunto de Dados (Folha 3 de 5)
oo

e Departamento de Controle de Producao

Recebe do Cliente externo previsoes de 90 /60 / 30

Recebe do Cliente externo confirmacao semanal de
pedidos

Executa MRP semanalmente, com previsao de 3 semanas
Coloca pedidos semanais via MRP para Fundicao

Coloca programa semanal para o Centro de Usinagem
Revisa diariamente os programas de producao

Emite programacao duas vezes por semana de embarques
para Expedicao



Conjunto de Dados (Folha 4 de 5)
oo

e Centro de Usinagem:
— Tempo de Ciclo: TC=4,47 min
- Sao usinados lotes para 1 dia (TL=1 dia)
- Tempo Utilizavel: TU=80%
—- Estoque Observado:
e 1546 Pecas Brutas
e 12 Pecas Usinadas
e Pintura:
- Tempo de Ciclo: TC=3,33 min
- Tempo Utilizavel: TU=95%
— Estoque Observado:
e /8 Pecas Pintura



Conjunto de Dados (Folha 5 de 5)
oo

e Prensa
- Tempo de Ciclo: TC=2,00 min
- Tempo Utilizavel: TU=100%
- Estoque Observado:
e /8 Pecas Acabadas
e Departamento de Expedicao
— Coleta as pecas no Almoxarifados de Acabados
- Prepara embarque duas vezes por semana
- 392 Pecas Acabadas



Desenhando o Mapa de Estado Atual

~ Montadora
Informacoes
2900 Pesimés
I 138,0952|Pecas/dias
do Cllente 21|dias Trghalhadns

78 |Pgs/caixa




Desenhando o Mapa de Estado Atual

Morntadora

2900 FPgsfmés

Caixas de
Processo | e

/8|Pcsfcaixa

CE 13 Pintura Prensa 54

\g’ 16 ‘}g “A




Desenhando o Mapa de Estado Atual

Caixas de

Dados

TC = Tempo de Ciclo

TR = Tempo de Troca

TU = Tempo de Utilizagao
TL = Tempo dos Lotes

‘ Montadora
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136 0952

21

/8
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3
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Desenhando o Mapa de Estado Atual

fundigéo Montadora
F d 2900\ Pgsfmes
138 0952 |Pegas/dias
Ornece Ores 21|dias Trabalhados
78|Pgsfcaina
Diaria 3|Turnos

=

CE 13 Pintura Prensa 54
O Expedigio
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Desenhando o Mapa de Estado Atual

fundigéo

Diaria
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Produgdo

TC=
T =

TL=

4,47

120

0%

ldia
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Desenhando o Mapa de Estado Atual

Contrale de produgdo Pravisi
- Crdens de
fundigao Produch
rodisde Pedidos via EDI
/ \ Manual
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Programagio de entregas
2 dias
CE 13 Pintura Prensa 54
_ 1 16
Informacoes
TC=(4.47 3,333313 2
Internas iz 0,25 15
TU=(B0% 95% 100%
TL=|1din

Montadora

2900(FPes/més
158 0952 |Pecas/dias
21|dias Trabalhados
78|Pgs/caixa
Turnos




Desenhando o Mapa de Estado Atual

Controle de produgdo Pravisio
o Ordens de " 4
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: Produgdo Pedidos via EDI
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Desenhando o Mapa de Estado Atual
/W Controle de produgdn | —— /W

o Ordens de +—] " 4
fundigéo Producd ontadara
oo «—{Pedidos via EDI
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Mapa do Fluxo de Valor Estado Atual

Diaria
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10 Questoes para o Estado Futuro
c- ]

Qual é o tempo Takt?

Onde é possivel estabelecer Fluxo Continuo?
Quantos Operadores necessitamos nas celulas?
Qual sera o Intervalo (tamanho dos lotes)?

Onde sera necessario estabelecer um Sistema de
Supermercados e Kanbans?

Produziremos Para Estoque ou Contra Pedidos?
Qual sera o Processo Puxador?

Qual sera a Frequéncia de liberacao de ordens?
Como sera o Nivelamento de quantidade e mix?
10. Que Melhorias de processo serao necessarias?

o &~ b =

© ® N O



Sistema de Supermercados e Kanbans

PR AN
Previsdn

cliente

Pedida Semanal

16 060 |Prafmés
7R3 |Pecasidias
21 dias Trabalhados

3 Tumos

Lista de
embarque




Processo Puxador
g

Cantrole de produgiio = /W
. = P
. [T froes o
fundicio | Mortadara

clignte
WRE -+ Pedido Semanal
] L et 16.020 [Pesimés
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supermercado all




Mapa do Fluxo de Valor Estado Futuro

- MC 25 + Prensa

. Didria

ESTADO FUTURO

fundicéno

supermercada BOD

Minutos
Minutos

3,85
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e

AN

Mhortadora clienta

MRF + Pedido Semanal
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Semanal

supermercado expedicdo
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Tempo de

processamento



Metricas
]

Metricas

Estado
Iltem Descricao Presente Futuro Real Y%
I | Area Ocupada 199.2 160 163.7 98%
I |Estoque 15 7.8 8.3 94%
I Risco Ergonémico Alto Aceitavel Aceitavel 100%
v Satisfacdo do Cliente Insatisfeito | Satisfeito Satisfeito 100%




[T v

Objetivos e Condigdes Limitantes (Contrato]:

W a fabricaco da Familia.de Produtos MC25com o= .
prineipies- LEAMN de Fluxo Centinuo Flexivel - Nr&:iﬂm{:nm F‘.rtrnl} :
& Puxada, com o2 seguintes objstivos: g

2 nperad ores na clula - . . . .
Y2AEsde ganho e Grea . L L o i
~Estogue nos supsrmercados menores que'd dias. :

v Atingir nivel ACE ITA‘-.-"EL Em rizcos ergunnmlcns

*TRETSmn. _ © .l T e i
-r’ArterEu;au do padrau de embalagﬂm

+ Sistematics de seqpenriamenta na I'lll'l"‘llrFl

Coan d]m IPAENAISE =erneeiid SEinanm i SRR TS BRI
A producéo & empurrada em “lote-e-fila™

vMNio =& produz conforme Takt. . : ; ;
O volome de producid € ingtawel, - - - - 0 0 0 T
+Ha 1 eperador para cada pruu:es&u

vEficiéncia < 80%

-

= = -] x 5 £
oo, = EEET] ) 2 _
[Fe— 5] i
....... nfiem -] - = oo . oo [ T

Condicdes aAlvo:
o Pru-duu;au n r'.rela-da no Takh

v Sistema de Supermercados
& Kanbarz.

f‘ Rntas de Abastemmentu

o THF ‘Fﬁ.mfn

« 2 gperadores ne celula

¥ Ganhio de 20% nadres” ~

" Eficiéncia de = 85%

¥ Acionaménto Fundicdo por |

d me ..............

+ Miveiz de estoque medio S00 &
820 = 4 dias .




