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Resumo: O estudo abordou a aplicagdo dos métodos de Mapeamento do Fluxo de Valor e Analise de Valor
Agregado em uma linha de produgio da familia Pinch Bottom Dobra Simples (PBDS) de uma empresa industrial
de embalagens de sacos multifolhados localizada no Brasil. A partir da aplicacdo conjunta dos métodos citados
foi obtido um melhor diagndstico da situagdo, verificou-se o surgimento de oportunidades de eliminacdo de
desperdicios, de melhoria nas opera¢des ¢ uma melhor monitoracdo dos custos envolvidos, trazendo potenciais
ganhos de produtividade e qualidade a empresa. Como contribuicdo deste trabalho pode-se destacar a
apresentacdo e a discussdo da complementaridade de uma ferramenta do Lean Manufacturing (Manufatura
Enxuta) com uma Metodologia de Gestdo de Projetos.
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Abstract: The study addressed the application of the Value Stream Mapping and Earned Value Analysis
methods at a production line pinch bottom family of a packaging industrial company of multiwall sacks located
in Brazil. From the joint application of the mentioned methods was obtained a better situation diagnosis, was
verified the emergence of waste eliminating opportunities, of operations improvement and a better costs
involved monitoring, bringing potential gains of productivity and quality to the company. Like contribution of
this work can be highlighted the presentation and the discussion about the complementarity of a lean
manufacturing tool with a project management methodology.
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1. Introducao

O gerenciamento do sistema produtivo de uma empresa busca encontrar meios para
aumentar a produtividade, a qualidade, a flexibilidade e a pontualidade (Hidalgo, 2007). J&
para Rother e Shook (2003) mapear o fluxo de valor permite as empresas enxergarem o0s seus
desperdicios, o que auxilia as empresas a propor melhorias no fluxo dos processos e as
organizagdes precisam pensar no fluxo, ao invés de implementar sistemas de producdo
discretos ou processos isolados de melhorias. A metodologia do Mapeamento do Fluxo de

Valor (MFV) tem-se mostrado eficiente ao focalizar a aten¢do no fluxo.

A Andlise do Valor Agregado AVA (em Inglés EVA Earned Value Analisys) ¢ uma
técnica apontada como uma das mais importantes utilizadas para o controle de projetos com

base em custos, prazos e progressos fisicos (Oliveira, 2003). O conceito ¢ avaliar o que foi
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obtido em relagdo ao que foi consumido e ao qual se planejava gastar. Uma das principais
vantagens da analise do valor agregado ¢ calcular o desempenho do projeto durante o decorrer
do desenvolvimento, para poder projetar estimativas de prazos, custos futuros, agoes

corretivas e preventivas com antecedéncia (Vargas, 2011).

O estudo justifica-se pela utilizacao das técnicas do MFV e EVA na linha de produgao
de embalagens de sacos multifoliados de papel com o objetivo de aplicagdo em conjunta, os
dois métodos. Tal aplicacdo permitir analisar a possibilidade da tomada de decisdo, mais
fundamentada com base em dados obtidos na pesquisa sendo assim melhorando os
indicadores de desempenho utilizados por algumas empresas. O projeto utilizard para a
pesquisa de campo a técnica do estudo de caso, a qual permite ao investigador enxergar de
forma sistémica e significativa as situagdes reais dos eventos. Os estudos de casos sdo fontes
de riqueza e a extensdo do contexto da realidade dos fendmenos e exigem que os
investigadores enfrentem varias situacdes distintas, as quais terdo mais variaveis de interesses
do que ponto de dados. A tatica fundamental utilizada pelos investigadores para driblar as
variaveis ¢ usar multiplas fontes de evidéncias para que os dados convirjam de modo

triangular (Yin, 2010).
2. Revisao de literatura
2.1. Embalagens

A embalagem ¢ um recipiente ou envoltura utilizada para armazenar produtos
temporariamente e serve principalmente para agrupar unidades de um produto, com vista a
sua manipulagdo, transporte e armazenamento. Outras fungdes atribuidas as embalagens sdo:
proteger o conteudo, informar sobre as propriedades fisicas, manuseios, fazer promog¢ao do

produto através da arte grafica e entre outros (Abre, 2012).

As embalagens surgiram a mais de 10.000 anos, sendo usadas como simples recipientes
para beber ou estocar como casca de coco e conchas do mar em estado natural. Os anos
passaram e a evolugdo trouxe novas tecnologias e permitiu ao homem criar novas embalagens
em processos artesanais tais como as tigelas de madeira, cestas de fibras naturais, bolsas de
pele de animais, potes de barro entre outros involucro e vasilhames. Logo apds a 2° Guerra
Mundial a vida urbana conhece novos elementos, o processo de industrializacdo, o
supermercado e o crescimento por consumo de produtos. Esses fatos impulsionaram a
demanda por embalagens tanto para o consumidor quanto para as empresas de transportes,
gerando aumento de preco da matéria prima das embalagens de lata como o estanho ¢ o ago,
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forgando produtores a buscarem novas alternativas. A partir de 1959, Adolph Coors Company
comecou a vender a cerveja em latas de aluminio e em respostas surgiram inimeras inovagdes
de embalagens como o plastico, o papel e o papeldo e a combinagdo entre propriedades de

matérias-primas (Abre, 2012).

Segundo Abre (2012) a pesquisa macroeconOmica apresentada no 1° semestre, pela
IBRE (Instituto Brasileiro de Economia) /FGV (Fundagao Gettlio Vargas) divulgou dados
estatisticos da industria nacional de embalagens, que apesar dos resultados serem positivos
houve uma queda de producdo no primeiro semestre de 2012. Conforme Tabela 1,

faturamento da industria de embalagens.

Tabela 1 - Faturamento da industria de embalagens

Receita Liquida de Vendas Valor Bruto da Produgdo
2008 354 36,4
2009 36,7 349
2010 41,9 42,8
2011* 44,7 45,6

Fonte: Abre (2012)

Para Abre (2012) a andlise por setor de producao de embalagens nos segmentos de
madeira, papeldo, cartdo, papel, vidro, plastico e metal recuaram no primeiro semestre 2012
em relacdo a 2011. A principal retragdo em porcentagem ¢ no segmento de vidro, que
diminuiu sua produgdo em 10, 88%, seguido por madeira (-8,08%), metal (-7,10%) e plastico
(-3,77%). O setor de embalagens de papel, papelao e cartdo sdao os unicos a apresentar
resultados positivos, com (1,36%) em sua producdo. Conforme Figura 1, ilustra a participagao

de cada segmento da industria de embalagem.
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Figura 1 - Participag@o de cada segmento da industria de embalagem

Fonte: Abre (2012)

2.2. Sacos de papel multifoliados industriais

Os sacos de papel multifoliados originaram-se na Europa no século XVIII, movidos
pela necessidade que havia para aumentar a produtividade e a velocidade de ensacamento do
sal. Na busca pela inovagdo os produtores desenvolveram novas técnicas para o
desenvolvimento de um papel mais leve com mistura de amido de milho, amido de batata e/ou
amido de mandioca tornando-os eficientes e resistentes para atender as especificagdes mais
rigidas. As suas principais fun¢des sdo: proteger e acondicionar o produto evitando
contaminagdo, resistir as condigdes aos quais sdo submetidos além do aproveitamento de
espago em toda a cadeia produtiva do fabricante até o consumidor final (Roberson, 1993;

Judice, 20006).

Os sacos de papéis sao fabricados em diversos estilos e tamanhos, os quais variam de 1
a 50 quilos sdo usados para acondicionamento de varios produtos tais como; sementes,
farinha, produtos quimicos, minérios, ragdo animal, carvao vegetal, produtos alimenticios, e
outros. A composicdo estrutural ¢ desenvolvida apos andlise das propriedades fisicas do
produto a ser envasado. Alguns tipos de embalagens sdo ilustrados pela Figura 2, modelos de
sacos multifoliados industriais podem ser compostos por uma ou mais folhas e/ou
combinagdes com outros materiais tais como: o filme plastico, aluminio. A sacaria permite

envase e empilhamento por meios de equipamentos manuais ou automaticos (Klabin, 2011).
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Figura 2 - Tipos de sacos industriais multifoliados

Fonte: Klabin (2011)

2.3. Mapeamento de fluxo de valor

Mapear o fluxo de valor ndo significa otimizar somente as partes Nnos processos
individuais, mas levar em conta o quadro mais amplo como um todo. Para enxergar com uma
visdo sistémica, serd necessario percorrer todo o caminho do processo de transformacao de
material e informag¢do para visualizar o fluxo do valor de um produto, caminho esse os quais
podem abranger outras unidades produtivas bem como outras empresas. Rother e Shook
(2003) recomendam a implementacdo enxuta, pois € uma ferramenta, que atende o fluxo de
producdo “porta-porta” dentro da planta, incluindo a logistica de entrega na planta do cliente e
a chegada de materiais. O mapeamento do fluxo de valor ajuda a entender o fluxo de material
e o da informagio na medida em que o produto segue o fluxo de valor. E essencial para

enxergar o fluxo dos sistemas produtivos como um todo, conforme a Figura 3:
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Fonte: Adaptado de Rother e Shook (2003)

2.4. Analise do valor agregado

Analise do valor agregado ¢ uma técnica utilizada para o controle de projetos na integra
de custo, prazos e progresso fisico. Uma ferramenta importante que pode oferecer
diagnosticos precisos e completos em qualquer fase do projeto auxiliando os gestores nas
tomadas de decisoes (Oliveira, 2003). Para Naemi (2010) a analise do valor agregado mede o
desempenho e o andamento do projeto integrando na gestdo os trés elementos mais
importantes: custos, cronograma e escopo. Ja para Noori (2008) ¢ uma ferramenta de
gerenciamento, a qual incorpora alguns tipos de custos, tais como: o custo or¢ado pelo
trabalho programado; calculo da distribui¢do das atividades com base no or¢amento relagao
ao tempo estimado; or¢amento completo no término do projeto; avaliar o projeto data a data e

verificar no projeto o valor da parcela, a qual deveria ser gasta.

Segundo Vargas (2011) os trés elementos basicos da terminologia para o célculo da
analise de valor agregado foram formalizados com base na norma ANSI/EIA 748 da
American National Standards Institute. Uma vez que esses trés parametros PV (Planned
Value ou Valor Planejado), AC (Actual Costs ou Custo Atual) e EV (Earned Value ou Valor
Agregado) sdo determinados, a analise dos resultados ¢ obtida através dos valores encontrados
para cada um deles. Na Figura 4, o modelo utiliza uma apresentagao grafica das trés variaveis
do valor agregado ao longo do tempo de um determinado periodo, com a curva em formato de
S para exibir o valor agregado para um projeto, o qual o desempenho est4 acima do planejado

e com atraso em relagdo ao plano de trabalho.
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Fonte: Adaptado PMBok (2008)

Observam-se na Figura 5 as defini¢cdes para a criagao do planejamento de um projeto

consistem em quatro passos de acordo com Vargas (2011) e Oliveira (2008).
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Figura 5 - Defini¢oes da estrutura analitica do projeto (EAP)

Fonte: Adaptado de Vargas (2011) e Oliveira (2008)
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3. Metodologia do Estudo de caso

A Industria de Embalagens de sacos multifoliados de Curitiba produz varios estilos de
sacos multifoliados e para este caso foi selecionada a linha de produgdo, referente a familia do
produto sacos pinch bottom dobra simples (PBDS). O proposito foi coletar informagdes na
linha de produgdao PBDS e através do conhecimento tedrico realizar na pratica o mapeamento

do fluxo de valor e apresentar a andlise de viabilidade econdmica do projeto.
3.1. Delineamento do estudo de caso

a) Documentos: Ordens de Produgdes (OP), relatorios de custos planejados, relatério
custo real do produto utilizado na pesquisa;

b) Registro em arquivos: A empresa implantou hd pouco tempo um sistema de gestdo
chamado de Enterprise Resource Planning, mais conhecido pela sigla (ERP);

c) Entrevistas: as entrevistas foram realizadas com dez responsaveis técnicos.

A entrevista foi realizada com os membros responsaveis em relagao ao setor envolvido.
Para a entrevista foi elaborado um roteiro com perguntas de cada setor relacionado

diretamente a linha de producao da familia PBDS.

a) Observacdes diretas: As observacdes diretas devem ocorrer dentro do ambiente natural
do estudo de caso;

b) Observacdes do participante este topico trata-se de uma modalidade onde o observador
participante ndo ¢ somente o observador passivo, mas também pode assumir varios
papéis nas situacoes do estudo de caso. Como este projeto foi um desenvolvimento de
um produto novo e com caracteristicas complexas, cabe ao coordenador do projeto
acompanhar a producdo do produto.

c) Artefatos fisicos: artefato fisico de saco de papel sobre os detalhes construtivos da

embalagem em desenvolvimento.
4. Aplicacdo do método MFV e EVA ao estudo de caso
4.1. Diagnostico do projeto

Em um primeiro momento foi realizado um diagndstico da linha de producao da familia
PBDS com o objetivo de conhecer se esta poderia ser um potencial ambiente de pesquisa.
Observou também alguns pontos em relacao a linha de produto novo a qual sera necessario

desenvolver planos de melhorias para atender futuros clientes. A partir desse conhecimento



Journal of Lean Systems Hidalgo and Cleto (2016)

foi possivel desenvolver um projeto de pesquisa do estudo de caso, dentro das limitagdes do

escopo do trabalho.

A coleta de dados possibilitou posteriormente a triangulacdo das fontes de varias
evidéncias. Dessa forma foi possivel desenvolver a criagdo de um banco de dados, para

realizar a analise de dados e obtencao dos resultados.

4.2. Conjunto de dados da industria de Embalagens para o mapeamento do fluxo de valor do

estado atual

A industria de embalagens produz varios estilos de sacos multifoliados, mas para este
estudo de caso foi selecionada a familia referente ao produto, sacos multifoliados pinch

bottom dobra simples (PBDS).
4.2.1. Processo de produg¢do

A coleta de dados possibilitou posteriormente a triangulacdo das fontes de varias
evidéncias. Dessa forma foi possivel desenvolver a criagdo de um banco de dados, para

realizar a analise de dados e obtencao dos resultados.
4.2.2. Conjunto de dados para o mapeamento do fluxo de valor do estado atual
4.2.2.1. Informacgdo do processo de produgado

O processo de producdo na industria de embalagem para esta familia envolve pré-
impressdo, laminagdo, formacdo do tubo e aplicagdo de cola nas extremidades de boca e

fundo do tubo e sdo processados em equipamentos especificos.

O tempo estimado para produzir o lote piloto foi planejado em 10,7 horas tendo em
vista o tempo setup dos equipamentos e o tempo de processamento do produto em todas as
etapas em minutos, considerando os dados histdricos de producdo e pela complexidade do

produto conforme Tabela 2, historicos dos tempos de setup.

Tabela 2 - Historicos dos tempos de setup

Tempo de

MMaquina setup Processamento  Total minutos

Laminadora 30 mimitos 30 minmutos 100 minutos
Impressora 30 mmutos 30 mimtos 100 minutos
Tubeira 60 mimitos 120 minutos 120 minutos
Coladeira 60 mimutos 200 munutos 260 minutos
Total Minutos 640 minutos
Total Horas 10.7 Hs

Fonte: Autor

10



Journal of Lean Systems Hidalgo and Cleto (2016)

Requisitos do Cliente:

a) Lote piloto de 1600 unidades de sacos;
b) Testar desempenho da embalagem;

¢) Envase com minérios refratados.
Tempo de trabalho da industria de embalagens:

a) 24 dias de trabalho por més; 3 turnos de 8 horas de trabalho, intervalo de 40 minutos e
escala (6x1). Com exce¢ao da coladeira 13, a qual trabalha em turno administrativo das

07 as 17 h;
Departamento de Planejamento e Controle da Produgao

a) O planejamento e controle da producdo (PCP) e Vendas definem mensalmente o
or¢amento ¢ a previsao de produc¢ao;

b) Diariamente Vendas emitem ordens de vendas (OV). O PCP roda o MRP (Master
Resourse Planning) gerando a necessidade de materiais, ferramentais, insumos e
matéria prima.

¢) O modelo utilizado para estabelecer a sequéncia de programacao na fabrica ¢ seguido

através do relatorio chamado “mapa didrio de producao”.
4.2.3. Mapa do estado atual

Ap0s coletar informagdo para elaborar o conjunto de dados apresentado no item 4.2.2,
desenvolveu-se o mapa do fluxo do estado atual para o processo de producdo da familia pinch

bottom, conforme ilustrado pela Figura 6, mapa do fluxo do estado atual.
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Figura 6: Mapa do fluxo de estado atual

Fonte: Autor

4.3. Conjunto de dados da industria de embalagens para o mapeamento do fluxo de valor do

estado futuro
4.3.1. Questoes chave para o mapeamento do fluxo de valor do estado futuro

Para buscar as informagdes e mapear o fluxo do estado futuro sera adotada a

metodologia de (Rother e Shook, 2003) para as proximas 8 questdes.

a) Qual ¢ o takt time, baseado no tempo de trabalho disponivel dos processos fluxo abaixo

que estao mais proximos do cliente?

O takt time de 2s ¢ o tempo necessario que se leva para produzir um saco, ou seja, para
atender producdo de 1.600 unidades de lote piloto, serdo necessarios aproximadamente 53

minutos. Este nimero ndo estd incluso paradas de maquina, acertos e outros.

b) Vocé produziria para um supermercado de produtos acabados do qual os clientes

puxam ou diretamente para expedicao?

Devido a alta demanda de produtos e a facilidade de armazenamento do produto
acabado, a empresa definiu produzir diretamente para a expedi¢do ao invés de desenvolver

um supermercado. A Figura 7 ilustra producdo acabada direta para expedicao.
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Figura 7 - Produgao acabada direto para expedicao

Fonte: Autor (2012)

¢) Onde vocé pode usar um fluxo continuo?

A Figura 8 apresenta os tempos atuais dos ciclos para todos os processos da familia

PBDS. Para desenvolver um fluxo continuo no processo fabricagdo do produto. Sugere-se, no

mapeamento de fluxo do estado futuro, trabalhar com a coladeira 13 em trés turnos. Com a

tubeira 10, fornecendo em fluxo continuo os lotes de tubos para coladeira, e apos direto para

expedicao. Conforme ilustra a Figura 9, fluxo continuo produzindo direto para expedicao.
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Figura 9 - Fluxo continuo produzindo direto para expedi¢ao

Fonte: Autor (2012)
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d) Onde vocé precisara introduzir os sistemas puxados com supermercados a fim de

controlar a produgao dos processos conforme fluxo continuo, questao 3?

Entre o processo de submontagens e tubeira. Apods a etapa do processo de submontagens
serem processados, sdo estocados novamente aguardando a ordem de produgdo da tubeira. Na
medida em que as ordens de produgao do item saco sdo produzidas, as submontagens sdao
retiradas do supermercado, conforme mostra a Figura 10, supermercado de processos nao

continuos e os kanbans sao devolvidos para serem produzidos novamente.

Figura 10 - Supermercado de processos nao continuos
Fonte: Autor

e) Qual o unico ponto da cadeia de produgdo (o processo puxador) que a cadeia da

industria de embalagens deveria programar?

O ponto da cadeia o qual a empresa deve programar seria a coladeira, pois todos os
processos anteriores precisam estar em fluxo para que possa ser planejado um sistema

puxador entre a coladeira e a tubeira através do inicio de producao na coladeira.

f) Como a industria de embalagens deveria nivelar o mix de produtos no processo

puxador?

A producao de sacos multifoliados da familia pinch bottom ¢é realizada em maquina

especifica, portanto o mix de produto no momento ndo € significativo para esta questao.

g) Qual incremento constante de trabalho a industria de embalagens deveria liberar e

retirar do processo puxador?

No momento do embarque o controlador de materiais fica responsavel em retirar os
kanbans dos palhetes no momento do embarque e retorna-los no incremento para encaminha-

los para o setor de controle de producao para emissdo de novas ordens de producdo.
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h) Quais melhorias no processo serdo necessarias para o fluxo de valor da industria de
embalagens funcionarem como estd descrito no desenho do estado futuro Conforme

ilustra a Figura 11?

Para viabilizar o fluxo de material e de informagdo a industria de embalagens de sacos

multifoliados requer as seguintes melhorias no processo.

v A unidade deve ser mais flexivel para o desenvolvimento de novos produtos;
Reduzir o tempo de Lead time;

Cumprir data entrega;

Reduzir o indice de refugo;

Reduzir o tempo de setup;

NN

Aplicar melhorias.
4.3.2. Mapa do fluxo do estado futuro

Apoés trabalhar na formulacdo das questdes chaves elaboradas com objetivo de
promover melhorias no processo de produgdo da familia pinch bottom, foi desenvolvido o
mapa do fluxo do estado futuro com base nas informagdes das questdes chave item 4.3.1,
permitindo assim visualizar com mais clareza o objetivo proposto no fluxo, conforme mostra

a Figura 11.
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Figura 11 - Mapa do fluxo de estado futuro

Fonte: Autor (2012)

4.4. Andlise das melhorias na situagdo do estudo de caso
A comparacdo entre o mapeamento do fluxo de valor do estado atual em relagdo ao
mapeamento do fluxo de valor do estado futuro percebe-se a tendéncia de valores positivos

para os indicadores futuros da organizacdo. Conforme ilustra a Tabela 3, melhorias do lead

time.
Tabela 3 - Quadro de melhorias do lead time
Bobinas . . Produte ILead Tempo de
Tempo de papel Submeontagem Tubeira/Coladeira acabado Time Pprocessamento
33
Antes 5 dias 17 dias 1 dia 10 diazs  dias 11,85 segundes
Fluxo 12
Continuos 4 dias 3 dias 0 dias 3 dias g 2,33 segundos
puxados a5

Fonte: Autor (2012)
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v Bobinas — Havera de 1 dia de antecipa¢do na matéria prima, se o fluxo de informagao
for mais eficaz com o fornecedor, para isto serd necessario seguir a programagao
mensal conforme o planejado (unidade de sacos);

v' Submontagens — Primeiramente produz-se as submontagens e armazena as em
supermercados, aguardando a produgao da proxima etapa do processo (tubeira). Este
processo ganha em uma reducdo de 12 dias na estocagem. Mas sé € possivel, se as
OP’s do item saco forem iniciadas na coladeira;

v" Tubeira/Coladeira — Enquanto inicia-se o setup da tubeira, ja é possivel iniciar o setup
coladeira, aguardando a produ¢do de tubos para finalizar o acerto para o fechamento
do fundo do saco aplicacdo de cola na boca, na coladeira. Como o processo em fluxo
continuo, o tempo de espera ¢ reduzido de 01 dia para zero (0);

v Produto Acabado — O tempo em que o produto levou para ser expedido ao cliente
também foi reduzido para 3 dias, através do planejamento da sequéncia de producao;

v Lead time — Com as melhorias no fluxo de informagdes e materiais sera possivel
realizar uma produgdo planejada atendendo a otimizag¢do dos recursos na dtica do
cliente. O fluxo sugerido na elaboracdo do mapa futuro reduz o tempo de lead time em
21 dias;

v Tempo de processamento — Na elabora¢do do mapa atual o produto era processado em

3 etapas:

a) Submontagem;
b) Formacao do tubo;

¢) Coladeira.

O tempo de processamento foi medido em 11,85 segundos. Ja para o mapeamento do

fluxo para o mapa futuro o produto passara a ser processados em 2 etapas:

v Submontagem;

v" Fluxo continuo entre a tubeira.
A coladeira reduziu o tempo de processamento para 2,85 segundos.
4.5. Analise do valor agregado

Ao se tratar de um desenvolvimento de um produto novo da familia PBDS de alta

complexidade, realizou-se a analise de valor agregado para mensurar e avaliar o projeto.
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Assim que os parametros (PV, EV e AC) sdo determinados, a analise dos resultados ¢ obtida

para cada um deles.
4.5.1. Exemplo quantitativo da analise do valor agregado

A seguir serdo apresentados os dados do projeto, para facilitar o entendimento e

aplicagdo do conteudo.
Projeto: Desenvolvimento de embalagens sacos de papel PBDS.

v Quantidade ordem de produgio: 1.600;
v Orgamento Planejado (BAC): R$ 3.400,00;
v Tempo Disponivel (PAC): 10,7 horas.

4.5.2. Defini¢do do escopo do projeto Work Breakdown Structure (WBS) ou Estrutura
Analitica do Projeto (EAP)

O escopo ¢ definido através do Work Breakdown Structure (WBS). O qual tem como
objetivo definir e controlar os trabalhos a serem realizados, para garantir que o produto seja

produzido dentro do objetivo proposto. Conforme Tabela 4, WBS projeto saco pintch bottom.

Tabela 4 - WBS — Projeto saco pinch bottom

e 1.1.1. Etapa de Impressio
[mmmmmm e e 1.1.2. Etapa de Laminacio

e —— 1.2.1. Formagio do Tubo
[ ————— 1.3.1. Fechamento do Tubo

e — 14.1. Embalagem

Fonte: Autor (2012)

Par a relatorio de custo planejado e o tempo do processo com base em dados historicos
de produgado. O custo ¢ proporcional a quantidade e ao tempo necessario para produzir. Cada

etapa do processo compde-se de:

v' Material - matéria-prima e materiais diretos;
v" Recursos — equipamentos, facas e coladores;

v" Custos diretos — deprecia¢do, manutengdo e outros.
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Os valores do Work Breakdown Structure (WBS), estdo disponiveis, conforme ilustra a

Tabela 5, alocacao de custos e prazos.

Tabela 5 - WBS — Alocagdo de custos ¢ prazos

Projeto Saco FPintch Bottom Custo (8) Duracio hs
———————————————————— 1.1 Processo de Submontagem
|- e 1.1.1. Etapa de
Impressio 307.00 1.66
|- 1.1.2. Etapade
Laminacio 20380 1.66
e 1.2 Processo de Tubeira
R 12,1 Formacio do
Tubo 1230512 3.00
e 1.2 Processo de Coladeira
|- 1.3.1. Fechamento
do Tubo 1577.584 4.17
|[--mmmm e - 1.2 Processo de Embalagem
R 141 Embalagem 82,06 0.16
Total 3400.96 10,7

Fonte: Autor

4.5.3. Desenvolvimento do cronograma

Definir criagdo do cronograma, de modo a identificar como as atividades sdo

distribuidas no tempo levando em conta o prazo de entregas entre as tarefas. Para elaborar o

cronograma das atividades planejadas, utilizou-se dos dados do item 4.2.1 Informagdo do

processo de producdo. Ja para cronograma das atividades realizadas, estas foram extraidas do

item 4.2.2 Mapa do estado atual. Segue abaixo, a Figura 12, cronograma grafico de Gantt, o

qual ilustra o tempo planejado versus o realizado, apos a conclusado das atividades.
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D Adidy Hours 1 2 3 4 5 G 7 O B 1 7o 1 5 % 7 B 0 2
’ 10PBDSBag Planned 107
Project Realzed 200
14
Subassembly
Planned 167 iy
3 11.1. Stage print Redzed 172 v
112.8age  Planed 167
lamnafion  Realized 165
1.2 Tuber
process A%
6 121 Tube  Planned 300
formation Realzed 1000
7 1.3 Bottomer
process
8 131.Closing ~ Planned 433
tube Realzed 655
1.4 Packaging
process W
10 141, packing E:;":; 313
Figura 12 - Cronograma grafico de Gantt
Fonte: Autor
4.5.4. Alocagoes de recursos e defini¢oes das células
Para determinar o custo de cada uma das atividades sendo elas: o custo planejado, o
custo realizado e o valor agregado, foram identificados os valores de cada processo, conforme
ilustra na Figura 13, tabela auxiliar de distribuicao de custos.
D Activity Hours 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1.0PBDSBag  Planned 107 R§318 R$ 318 R§ 318 RS 318 R3318 R5318 R$ 318 R§318 R$318 R$318 R$318
Project Realized 200 R$§294 R$ 294 R§ 294 RS 294 R§294 R5294 R$294 R§294 R$294 RE294 RS294 R$294 R§204 R§294 R§294 R5294 R§294 RS294 RE294 R5294
2 1S‘l:baﬁaembly
Planned 167 R§31B R$ 213
3 1.1.1. Stage print Realized 172 R$294 R$ 220
- 02 \
4 112 Stage Planned 1,67 R$ 105 R$318 RS 108
\aminaling Realized 1,65 R§74 R§204 RS 147
- 0,15
1.2 Tuber
process W
121 Tune Planned 3,00 R5210 R5318 RE318 R$ 110
formation Realized 10,00 R5147 R§294 R5204 R$ 294 R§294 R$294 RF204 R§206 R§B88 RH294 RE2%4 R 147
- 133
1.3 Bottomer
process \
131.Closing  ianned 433 R5208 R§318 RS318 R$318 RS 166
8 tube Realized 6,55 R§147 R5294 RP294 R$284 RS294 RH204 Ry220
=
1.4 Packaging
process W
Planned 0,10 R§54
10 1.4.1 packing Realized 0,10 R§75
0,10
Plannedvalue  Planned R$318 R§ 636 R$ 954 R§1.272 R$1.590 R51.908 R$2.226 R§2544 R32862 RE3180 R%3.400 R$ 3.400
Realizedvalue  Realized RS 294 R§ 588 R§ 882 RS 1.176 RS 1.470 R$1.764 R$2.058 R§2352 R320646 RE2.940 R53.146 R53528 R§3.822 RE4.116 R§4410 RE4704 RE4003 R55202 RE5586 R$ 5.881
Earned value RS 207 R§ 525 R§ 843 RS 1.161 RS 1479 RS 1.698 R$ 1.698

Figura 13 - Distribuicao dos custos

Fonte: Autor

4.5.5. Confecgao da linha base do projeto

Com o escopo definido, basta acompanhar o progresso e avaliar desempenho do projeto

na linha base Planned Value ou Valor planejado (PV), onde estdo esbogadas todas as

informagdes oriundas do projeto, tais como: cronograma, custo, atividades, controle entre
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outros. Abaixo segue a Figura 14, para visualizacdo da linha base do or¢amento do valor

planejado.

E500
4500

500

2500

1500 -

L Hus

500 L

1 2 3 4 5 & T 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 18 0
Figura 14 - Linha base do or¢gamento PV

Fonte: Autor

Em funcdo de um projeto de curta duragdo com o tempo contabilizado em horas, o
gerente optou por mensurar os dados, apds a conclusdo do projeto. Tao logo através dos
custos incorridos e o progresso fisico do projeto, realizou uma analise sistémica para levantar

as curvas de AC (Actual Costs ou Custo Atual) e EV (Earned Value ou Valor Agregado).

Nota-se, que o gerente havia planejado um tempo de 10,7 horas para concluir o projeto,
prevendo que o valor gasto seria de PV (Planned Value ou Valor Planejado) R$ 3.400,00. No
entanto até a data referéncia, haviam sido gastos R$ 3.146,00 e agregado valor de apenas R$

1.698,00. Abaixo segue a Figura 15, para esbogar a andlise do projeto, através das linhas.

1T 2 3 4 & & F o8 & 10 w9 13 14 16 16 7 @ 19 1
Hears

Al PR -~ BV

Figura 15 - Andlise do valor agregado

Fonte: Autor

Conforme apresentado no capitulo 2.4, foram calculadas as terminologias de custo,

prazo e indice de desempenho, até a data referéncia.
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v (Cost Variance ou Varia¢do no Custo) = (Earned Value ou Valor Agregado) — (Actual

Costs ou Custos Atuais):
CV =RS$ 1.698 - RS 3.146 = (- RS 1.448)

v’ (Scheduled Variance ou Variagdo no Cronograma) = (Earned Value ou Valor

Agregado) — Planned Value ou Valor Planejado):
SV =RS$ 1.698 - RS 3.400 = (- R$ 1.702)
v TV (Time Variance ou Variagdo no Tempo):
TV =9,3 horas (obtido graficamente);

v' (Cost Performance Index ou Indice Custo realizado) = (Earned Value ou Valor

Agregado) / (Actual Costs ou Custos Atuais):
CPI =RS$ 1.698 / RS 3.146 = 0,54

v SPI (Schedule Performance Index ou Indice de Cronograma Realizado) = (Earned
Value ou Valor Agregado) — Planned Value ou Valor Planejado):

SPI = RS$ 1.698 / RS 3.400 = 0,50

Observa-se através dos dados calculados até a data referéncia, que o projeto apresentou
atrasos no cronograma e na conclusao do projeto. Mensurou-se que conversao do tempo de

trabalho e o valor investido ficaram abaixo do esperado.
5. Consideracgoes finais

A pesquisa inicial com a utilizacdo de duas metodologias sobre o mapeamento do fluxo
de valor e a andlise do valor agregado, na linha de producdo da familia pinch bottom dobra
simples (PBDS) potencializa e auxilia a organizacdo a realizar melhorias sistematicas e
permanentes, eliminando ndo s6 os desperdicios como também as causas. O que permite a
empresa enxergar em seus processos as fontes de desperdicios, bem como realizagao da
analise do valor agregado do produto, pontos os quais podem contribuir para o processo na
aplicacdo de novas melhorias, ou seja, além de mapear o fluxo de valor do estado atual e
desenvolver um fluxo de valor do estado futuro € possivel analisar a viabilidade econdmica do

produto.

O desenvolvimento do conjunto de dados para a constru¢do do mapa atual organizou

detalhes do fluxo em cada processo pertinente a linha de producao da familia PBDS, sendo
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assim foi elaborado o desenvolvimento para a construgao do mapa com futuras aplicagdes de
melhorias no fluxo e agdes, as quais resultaram em analisar pontos para a realizacao do

objetivo geral proposto.

Com a aplicacdo de duas metodologias o Mapeamento do Fluxo de Valor e Anélise de
Valor Agregado foi possivel visualizar todo o fluxo do processo na linha de producao da
familia (PBDS), tais como: fluxo de valor, valor planejado, custo real, variagao nos custos,
cronograma ¢ indices de desempenho de acordo com os conceitos e terminologias apresentado
na pesquisa. Para o estudo de caso a juncdo das duas ferramentas foi eficiente, pois se mapeou
todo o fluxo da linha de producao ao levantar as informagdes do fluxo e processa-las, através
da analise de valor, o qual se obteve como resultado, um indice de lead time muito alto. E que
para reduzi-lo, a organiza¢do precisara aplicar melhorias nos sistemas (no fluxo, nos
equipamentos € na mao-de-obra) para ter um produto em potencial econdmico e lucrativo para

cempresa.

O intuito € propor a empresa, a utilizagdo das duas metodologias, a qual ¢ fundamental
para obter o um conhecimento mais amplo do fluxo de valor na linha de producgdo e
futuramente implementa-las as outras linhas, desta forma os gestores teriam em suas proprias
maos uma ferramenta de auxilio, nas tomadas de decisdes para controle do projeto na integra

de custos, prazos e progresso fisicos.
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