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O FLUXO DE VALOR

»  Todas as etapas que agregam ou ndo valor ao produto desde o
momento em que ele entra como matéria prima até se transformar
em produto acabado e ser entregue ao cliente.
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MAPA DO ESTADO ATUAL - ESTAMPARIA ABC

SISTEMA EMPL

Previsao
30/60/90

Pedido Diario

Previsao 6 Controle da
Acos Sao - ~~_ | semanas — Producéo
PaUIO N Fax Semanal F MR
Bobinas de 500
pés

ESTAMPARIA

ol
BOBINAS _
5 DIAS T/IC=1s
TR=1h
UPTIME =85%
EPEI = 2 semanas
5 DIAS
1 segundo

T/C = Tempo de ciclo (processo)
Uptime = Disponibilidade ---------

SOLDA 1
ol
4.600 E _
2400 D T/IC=39s
TR=10 min
UPTIME =100%
2 turnos
7,6 DIAS
39 segundos

EPEl = Tem

1.100 E
600 D

1,8 DIAS

Program\
Semanal

SOLDA 2

Nyt

TIC=46s

TR= 10 min

UPTIME =80%

2 turnos

TR = Tempo de setup
o disponivel

46 segundos

1.600 E
850D

2,7 DIAS

Programa diario
de Entregas

MONTAGEM

1

ara esta familia

ol
_ 1.200 E
T/IC=62s 640 D
TR=0
UPTIME =100%
2 turnos
2 DIAS
62 segundos

RRADO DE PRODUCAO

Montadora
Sé&o Jorge

18.400 pgs/més
* 12.000 “£”
* 6.400 “D”

2 Turnos

Bandeja=20 pgs

Or10O

QAONTAGEM EXPEDICAO
o1
_ 2700 E
T/IC=40s 1.440 D
TR=0
UPTIME =100%
2 turnos
LEAD TIME
45DIAS | =236 DIAS
40 segundos TEMPO DE
AGREG DE
VALOR= 188 s




MAPA DO ESTADO ATUAL - ESTAMPARIA ABC
SISTEMA EMPURRADO DE PRODUCAO

Previsao 6 Controle da Previs&o
Acos Sdo [+ ~~_ | semanas | Produgio |« 30/60/90 Montadora
Paulo ) Pedido Diario ¢ ..,. Sdo Jorge
. » Pedido Diério
Bobinas de 500 PR 18.400 pegas/més
pés _-" - 12.000 “E”
— - + 6.400 ‘D"
-
- -
_- - 2 Turnos
- Programa diario ._
_- - de Entregas Bandeja=20 pecas
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’ N Q DIARIO
s
P 1 11 I I |
’ ¥ 11 1 4 1
1 -
ESTAMPARIA E 1 SOLDA + E EXPEDICAO
MONTAGEM
A P e >
ol |=---- > D e »> [\ 3 D
T/IC=1s T/C=56s 2 DIAS
UPTIME =85% Trocas TR=0 Tempo T
15 15 solda <168s
DIAS TR <10 MIN. Trocas DIAS UPTIME =100%
Prensa Yo
EPEI = 1 dia Disponibilida 2 turnos
solda
LEAD TIME
1,5 DIAS 1,5 DIAS 2 DIAS = 5DIAS
1 segundo 168 segundos TEMPO DE
PROCESSO
. =168s
T/C = Tempo de ciclo (processo) ----- TR = Tempo de setup

Mapeamento de Fluxo de Valor

Uptime = Disponibilidade --------- EPEl = Tempo disponivel para esta familia




I SISTEMA

EMPURRADO
DE PRODUCAO

Fonte: COSTA, A. C. F.;
JUNGLES, A. E., 2006.
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Fonte: COSTA, A. C. F.;
JUNGLES, A. E., 2006.
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