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APRESENTAÇÃO

A obra “A Engenharia de Produção na Contemporaneidade” aborda uma série 
de livros de publicação da Atena Editora. O volume I apresenta, em seus 30 capítulos, 
os novos conhecimentos para a engenharia de produção nas áreas de gestão de 
processos produtivos, manutenção e simulação.

As áreas temáticas de gestão de processos produtivos, manutenção e simulação, 
tratam de temas relevantes para otimização dos recursos organizacionais. A constante 
mutação neste cenário torna necessária a inovação na forma de pensar e fazer 
gestão, planejar e controlar as organizações, para que estas tornem-se agentes de 
desenvolvimento técnico-científico, econômico e social. 

A crescente aplicação tecnológica e inovação nos sistemas produtivos evidencia 
a necessidade de processos de gestão. Muitos destes processos dependem de 
simulações para reduzir custos de implantação e aumento do nível de precisão, 
auxiliando na gestão da manutenção e consequente aumento de eficiência e 
produtividade.   

Este volume dedicado à gestão de processos produtivos, manutenção e simulação 
traz artigos que tratam de temas emergentes sobre o planejamento e controle de 
produção, gestão de processos, mapeamento do fluxo de valor, layout e logística 
empresarial, gestão da manutenção e simulação aplicada aos sistemas produtivos. 

Aos autores dos capítulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador 
e da Atena Editora, pela dedicação e empenho sem limites que tornaram realidade 
esta obra que retrata os recentes avanços científicos do tema. 

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de 
conhecimentos e inovações, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersão em 
novas reflexões acerca dos tópicos relevantes na área de engenharia de produção.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado 
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APLICAÇÃO DA FERRAMENTA MAPEAMENTO DO 
FLUXO DE VALOR EM UMA CÉLULA DE PRODUÇÃO 

DE UMA EMPRESA DO RAMO PLÁSTICO

CAPÍTULO 5

Micael Piazza
Universidade de Caxias do Sul

Caxias do Sul – RS

Ivandro Cecconello
Universidade de Caxias do Sul

Caxias do Sul – RS

RESUMO: O presente trabalho aborda a 
aplicação da ferramenta Mapeamento do Fluxo 
de Valor em uma célula de produção, onde 
a aplicação desta ferramenta foi embasada 
utilizando como referência o método proposto 
pelos autores Rother e Shook (2004) em seu 
livro Aprendendo a Enxergar. Além da aplicação 
desta ferramenta no processo fabril, o trabalho 
apresenta como objetivos a identificação de 
perdas do processo produtivo e a elaboração 
de propostas de melhorias para a criação de 
um estado futuro com um processo enxuto. 
Com o desenho do estado futuro partindo 
das melhorias propostas para eliminação das 
perdas atuais do processo, pode-se identificar 
ganhos na redução do lead time, redução de 
estoques entre processos e ganhos em espaço 
físico e organização da fábrica. 
PALAVRAS-CHAVE: Mapeamento do fluxo de 
valor. Manufatura Enxuta.

ABSTRACT: The present work deals with the 
application of the Value Stream Mapping tool in 

a production cell, where the application of this 
tool was based on the method proposed by the 
authors Rother and Shook (2004) in their book 
Learning to See. In addition to the application 
of this instrument in the manufacturing process, 
the work has as objective to identify the losses 
of the production activity and the development 
of improvement proposals for the creation of a 
future state with a lean process. With the design 
of the future state starting from the proposed 
improvements to eliminate the current process 
losses, we can identify gains in reducing lead 
time, reduce inventory between procedures and 
gains in physical space and organization of the 
plant.
KEYWORDS: Value Stream Mapping. Lean 
Manufacturing.

1 |  INTRODUÇÃO

Identificar as perdas e as operações que 
não agregam valor é uma das etapas para 
tornar os processos produtivos enxutos. De 
fato, o mapeamento do fluxo de valor (MFV) é 
uma ferramenta que ajuda a entender o fluxo 
de materiais e informação desde o pedido do 
cliente até a entrega da matéria-prima pelo 
fornecedor (ROTHER; SHOOK , 2004).

Na prática Jones e Womack (2004) 
entendem que por meio do MFV é possível 
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vislumbrar um estado futuro com um melhor desempenho, identificando as perdas 
existentes no estado atual. A identificação das perdas, permite com que a empresa 
trabalhe na redução e eliminação das mesmas, o que na essência permite a obtenção 
de valor. O valor é convertido em lucro, e, portanto, pode-se considerar que a avaliação 
das perdas é uma forma para melhoria de processos e para redução de custo do 
produto. Consequentemente, a ferramenta MFV é um importante recurso para enxergar 
os desperdícios do sistema produtivo, pois é possível detalhar os fluxos de materiais e 
informações que passam despercebidos no cotidiano das organizações.

Corroborando a essa ideia, Ohno (1997) descreve em seu livro que o primeiro 
passo para a aplicação do Sistema Toyota de Produção (STP) está em identificar os 
desperdícios. Liker (2005) define o STP como um sofisticado sistema de produção 
que tem como foco a eliminação de desperdícios através da melhor qualidade, menor 
custo de fabricação e menor lead time. 

No intuito da redução de desperdícios, o presente trabalho aborda a aplicação da 
ferramenta MFV em uma célula de produção de uma empresa do ramo plástico que 
produz utilidades domésticas, situada no Rio Grande do Sul. Nos últimos três anos 
evidencia-se um aumento na demanda de três produtos de 75%. Na prática, é possível 
evidenciar no local de trabalho estoques de peças aguardando processamento e fluxo 
dos processos de montagem que não seguem uma lógica de operação causando 
movimentações dos operadores além do esperado.

Diante deste cenário, é de importância para a empresa realizar um estudo com 
o objetivo de melhorar a produção nessa célula e continuar atendendo a demanda 
do mercado. Deste modo, o estudo foca na aplicação da ferramenta MFV para a 
realização do mapeamento do processo de produção dos produtos A, B e C, bem 
como dos fluxos de materiais, das operações e das informações.

2 |  FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA

Essa seção apresenta os conceitos que sustentam a elaboração do método do 
trabalho e a discussão dos resultados. 

2.1 Sistema Toyota de Produção

Segundo Ohno (1997), o principal objetivo do Sistema Toyota de Produção era 
produzir muitos modelos em quantidades pequenas, tendo como base a maximização 
dos lucros com a eliminação total dos desperdícios. Shingo (1996) menciona que o 
Sistema Toyota de Produção produz com estoque zero, sendo que isto quer dizer 
entregar os itens certos, no momento certo e na quantidade certa. Ainda segundo 
Shingo (1996), o principal objetivo do Sistema Toyota de Produção é a identificação e 
eliminação das perdas. No intuito de sustentar o sistema, Ohno (1997) especifica dois 
pilares necessários para o sistema, que são o Just-in-time e a Autonomação.

Just-in-time para Ohno (1997) nada mais é do que entregar para a linha de 
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produção o que ela precisa no tempo certo, sem a necessidade de gerar estoques 
grandes ou extras. O outro pilar é a autonomação, tem o objetivo de detectar pequenas 
anomalias e parar automaticamente a produção ao invés de continuarem a produzir 
peças defeituosas (OHNO, 1997).

Segundo Shingo (1996) a função produção precisa ser entendida para que o 
Sistema Toyota de Produção possa ser estudado. Ainda conforme o autor, Shingo 
(1996) exemplifica que para melhorar o processo de produção deve-se separar o 
fluxo de processo e de operações e estudá-los separadamente. A função operação, 
conforme Antunes (2008), constitui na interação entre o homem e a máquina no tempo 
e no espaço, bem como as operações realizadas no processamento.

Ohno (1997) relata que o aumento da eficiência só faz sentido se estiver associada 
à redução de custo, e para isto é fundamental produzir o que é necessário utilizando 
o menor número de mão de obra. De acordo com Ohno (1997), o primeiro passo para 
a aplicação do Sistema Toyota de Produção é a identificação dos desperdícios, que 
segundo ele são sete tipos:

a. desperdício de superprodução; 

b. desperdício por esperas; 

c. desperdício em transporte; 

d. desperdício do processamento em si; 

e. desperdício de estoque; 

f. desperdício de movimentação; 

g. desperdícios por produção de produtos defeituosos.

Segundo Antunes (2008) o Sistema Toyota de Produção aborda uma preocupação 
em definir o movimento realizado pelos trabalhadores dentro do sistema produtivo, 
onde são divididos em três partes: trabalho líquido, trabalho que não adiciona valor e 
as perdas. O trabalho líquido compõem as parcelas de atividades que agregam valor 
ao produto, como usinagem, fresagem e pintura. O trabalho que não adiciona valor 
constitui em um suporte a produção que gera custo, porém não agrega valor diretamente 
ao produto, como por exemplo, acionamento de botão e pequenas movimentações de 
materiais. As perdas são atividades que geram custo e não agregam valor ao produto, 
portanto devem ser eliminadas, como por exemplo, refugos de produção e retrabalhos.

2.2 Lead Time

Segundo Tubino (1999) lead time é uma medida de tempo gasto para fabricação 
de um produto, onde pode ser considerado lead time contando o tempo desde a 
colocação do pedido até a entrega para o cliente, ou pode ser mais restrito, como 
o lead time de produção. O lead time está relacionado à flexibilidade do sistema 
produtivo em responder as solicitações dos clientes, sendo que quanto menor o tempo 
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da transformação da matéria-prima em produto acabado menor será o custo produtivo 
no atendimento ao cliente (TUBINO, 1999). Esta definição pode ser visualizada na 
Figura 1.

Figura 1 - Composição do lead time produtivo
Fonte: Tubino (1999)

2.3 Mapeamento do Fluxo de Valor

Fluxo de valor é toda ação que agrega ou não valor, mas que são necessárias 
para conduzir o produto por todos os fluxos essenciais para a construção do produto 
(ROTHER e SHOOK, 2004).

Conforme Jones e Womack (2004), mapas do fluxo de valor podem ser 
desenhados em produtos existentes ou também para produtos em desenvolvimento. 
Segundo Jones e Womack (2004, p. 1): “O mapeamento do fluxo de valor é o simples 
processo de observação direta dos fluxos de informação e de materiais conforme eles 
ocorrem, resumindo-os visualmente e vislumbrando um estado futuro com um melhor 
desempenho”.

Segundo Simci e Pereira (2015), o MFV é uma ferramenta que usa técnicas para 
analisar e avaliar um determinado processo, tendo como utilidade primária identificar, 
demonstrar e diminuir desperdícios com o intuito de melhorar o fluxo de determinado 
processo.

Na visão de Ferreira et al (2015), o MFV proporciona um olhar acentuado no 
fluxo do processo atual e futuro para ajudar na tomada de decisão, visto que esta 
ferramenta utiliza um vocabulário padronizado e tem como instrumentos básicos o 
papel e o lápis, no qual o processo é detalhado.

O mapeamento do fluxo de valor é apenas um meio de obter maior eficiência 
da empresa, portanto sugere que se focalizem esforços nos fluxos de valor em 
que tenham maior representatividade na organização, entender como ocorrem os 
problemas, definir metas de melhorias para as famílias de produtos, definir um estado 
futuro que possa ser alcançado dentro de um prazo de seis meses a um ano e após a 
implantação das melhorias propostas, refazer novamente um estado futuro (FERRO, 
2004). 
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A construção do mapeamento do fluxo de valor requer algumas etapas principais 
a serem seguidas conforme ilustrado na Figura 2. O ponto inicial para a utilização da 
ferramenta MFV é definir uma família de produtos, que conforme Jones e Womack 
(2004, p. 1) “Normalmente, uma família de produtos inclui um grupo de vários itens que 
passam pelas mesmas etapas de processamento e utilizam os mesmos equipamentos 
antes do embarque para o cliente final.”

Definido a família de produtos, o próximo passo é a construção do mapa do 
estado atual, sendo que este deve conter todas as informações dos processos partindo 
da demanda do cliente e chegando até a expedição do produto. Conforme Rother e 
Shook (2004), na construção do MFV devem ser utilizados símbolos padrão para que 
todos os envolvidos no trabalho possam ter o mesmo entendimento, sendo que estes 
símbolos podem ser obtidos da literatura conforme Figura 3.

Figura 2 - Etapas iniciais do Mapeamento do Fluxo de Valor
Fonte: Rother e Shook (2004)
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Figura 3 - Ícones do fluxo de materiais
Fonte: Rother e Shook (2004)

O mapa do estado atual é utilizado para análises com intuito de identificar as 
perdas no processo produtivo, com isto é possível a identificação de melhorias a serem 
executadas para a eliminação dos desperdícios. 

Na construção do mapa do estado futuro, Rother e Shook (2004) elencam uma 
série de questões para auxiliar a construção do mapa futuro: 

a. qual é o takt time baseado no tempo disponível dos processos do fluxo mais 
próximos aos clientes? 

b. a produção é direcionada para um supermercado que os clientes puxam ou 
diretamente para a expedição? 

c. onde deve ser utilizado o fluxo contínuo? 

d. onde é necessário a implantação de sistemas puxados de supermercados? 

e. qual é o ponto em que programará a produção através do processo puxa-
dor? 

f. como será o nivelamento do processo puxador em relação ao mix de produ-
tos? 

g. qual incremento de trabalho será liberado do processo puxador? 

h. quais são as melhorias a serem realizadas para concretizar o fluxo proposto 
do mapa futuro? 
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3 |  MÉTODO

A seção de método está organizada de forma a apresentar em sua parte inicial 
o método de pesquisa e na sequência o método de trabalho para atender a essa 
pesquisa.

Em relação ao tipo de pesquisa, essa pode ser classifica como uma pesquisa de 
natureza exploratória, visto que tem o objetivo de entender quais os tipos de perda são 
significativos para inibir na célula de manufatura dos três produtos estudados. Além 
disso, pode ser classificada como uma pesquisa de natureza qualitativa, pois busca 
entender o processo por meio da notação de fluxo de valor. O método aplicado é de 
estudo de caso único, visto que envolve entendimento e proposição de ações sobre 
uma empresa em estudo.

Para atender a esse método de pesquisa o método de trabalho foi organizado 
por meio de 5 etapas. A Figura 4 apresenta o método de trabalho. A etapa 1 envolve a 
formação da equipe multidisciplinar, a qual é composta pelas áreas diretamente ligadas 
à célula de produção, que são os setores de produção (líderes e operadores), métodos 
e processos, PPCPM e coordenação de produção. A equipe contém conhecimentos 
específicos que se utilizados de forma sinérgica contribuem para o sucesso do método.

Figura 4 - Fluxograma das etapas de trabalho
Fonte: Autores (2016)

A etapa 2 destina-se a construir o mapa do estado atual, destacando-se que a 
coleta de dados é feita no local de trabalho, anotando tempos, quantidades de estoque 
entre outras informações, onde estas podem ser feitas através de filmagens dos 
processos. A construção deste mapa utiliza o software Microsoft Visio© tendo como 
base as simbologias previstas na literatura.

A etapa 3 destina-se a análise e identificação das perdas do processo produtivo, 
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com isso criar propostas de melhorias que busquem o fluxo contínuo, sendo que onde 
este não puder ser alcançado deve-se dimensionar supermercados para abastecer os 
processos posteriores. Alguns pontos a serem observados são as movimentações dos 
operadores e dos componentes dos produtos, os estoques aguardando processo e a 
sincronia entre as operações do fluxo de produção. 

A etapa 4 é destinada a construção do mapa do estado futuro, feito com base 
na melhorias apontadas na etapa anterior. Utiliza-se como ferramenta o software 
Microsoft Visio©. No desenho do mapa futuro está incluso a mensuração dos novos 
tempos de processamento, quantidades de estoque e lead time.

A etapa 5 tem como finalidade o planejamento e controle das melhorias 
evidenciadas na etapa 3, sendo que a ferramenta utilizada é o 5W2H, onde consta além 
da ação o responsável, o prazo e o investimento necessário para a implementação 
das melhorias.

4 |  APRESENTAÇÃO E DISCUSSÃO DOS RESULTADOS

A empresa a ser estudada atende todo o Brasil com a venda de produtos de 
utilidade doméstica fabricados em material polimérico como o polipropileno, o 
polietileno e o poliuretano, utilizando como processos de produção a moldagem por 
injeção e a moldagem por sopro.

Dentre a diversa linha de produtos, foi definido o estudo dos produtos A, B e 
C que são produzidos na mesma célula de produção, portanto seguem a mesma 
sequência de operações e ocupam os mesmos equipamentos para sua confecção. A 
célula de produção é composta pelos processos de transformação de moldagem por 
sopro, fresamento, injeção de poliuretano e montagem.

4.1 Construção do mapa do estado atual

O mapa do estado atual é do tipo porta a porta, portanto, como primeiro passo 
foi identificado o cliente que neste caso está representado pelo setor comercial da 
empresa no canto direito do mapa. O setor comercial é responsável em fornecer para o 
setor de PCP a previsão de vendas mensal para que este planeje e programe a fábrica 
de acordo com a necessidade. O almoxarifado, no canto superior esquerdo do mapa, 
foi representado como sendo fornecedor de matéria-prima e os postos operativos 
que são necessários para a fabricação dos produtos em estudo foram desenhados 
na parte inferior do mapa, sendo que estão em sequência de operação. Os postos 
operativos foram representados com caixa de dados onde estão especificadas as 
métricas julgadas necessárias para as análises, as quais são tempo de ciclo, tempo 
de troca e IROG (Índice de Rendimento Operacional Global).

O período de acompanhamento no chão de fábrica foi entre os meses de maio 
e junho de 2015, e para identificação da demanda do cliente foi rastreado o período 
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de janeiro de 2014 a junho de 2015 através de dados históricos do sistema MRP da 
empresa. Devido a estes produtos terem demandas sazonais, ou seja, são produtos 
que tendem a vender mais nos meses de verão foi utilizado uma média de vendas 
de dezoito meses para identificação da demanda e com este número calcular o takt 
time da célula de produção. As demandas dos produtos analisados neste trabalho no 
primeiro semestre de 2015 estão representadas na Tabela 1.

Produto Demanda mensal de jan/14 a jun/15
A 772
B 526
C 569

 Tabela 1 - Demanda de vendas
Fonte: Autores (2016)

A partir desta demanda foi possível determinar o takt time atual, utilizando como 
tempo disponível de trabalho 17,25 horas, já descontadas as paradas programadas. 
O takt time foi calculado pela razão entre o tempo total disponível para trabalho (em 
segundos) e a demanda mensal, encontrando desta forma um takt time de 698,50 
segundos/caixa, ou seja, a cada 698,50 segundos uma caixa térmica deve ser 
produzida.

Ao final do acompanhamento do processo produtivo e da coleta de dados, 
chegou-se ao mapa do estado atual dos três produtos. A Figura 5 mostra o mapa do 
produto C.

Figura 5 - Mapa do estado atual do produto C
Fonte: Autores (2016)

Devido ao fato de que os três produtos passam pelos mesmos postos operativos, 
evidencia-se claramente em ambos os produtos que existem estoques entre processo, 
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causando um longo lead time.

4.2 Análise do estado atual

No processo de produção em estudo, levando em consideração que se trata de 
uma produção empurrada, o fluxo de valor é interrompido em alguns pontos formando 
estoques entre processos. Uma das etapas do fluxo de valor que é interrompido com 
a formação de estoque é a operação de injeção de poliuretano, onde determinada 
quantidade de peças são acumuladas para após serem processadas. Esta interrupção 
acontece devido ao operador não seguir a sequência lógica das operações de 
montagem, ou seja, o operador acaba flambando e montando os componentes nas 
caixas e as deixa parada em frente à injetora de poliuretano, sendo que o mesmo 
deveria injetar o poliuretano e colocá-la no gabarito de cura. 

Devido ao não sequenciamento destas operações, evidenciou-se que o posto 
de trabalho com maior tempo de ciclo, os gabaritos de cura de poliuretano, não estão 
sendo bem utilizados, conforme Tabela 2.

Produto Nº de 
gabaritos

Tempo de ciclo 
(segundos)

Capacidade teórica 
(peças)

Produção real 
(peças)

B e C 2 300 207 160
A 3 200 310 200

Tabela 2 - Produção no gabarito de cura
Fonte: Autores (2016)

As interrupções do fluxo de valor citados acima geram estoques, e estes por 
sua vez ocupam uma área de aproximadamente 60 m² da fábrica. Destes 60 m², 
aproximadamente 40 m² onde são estocados os subconjuntos dos produtos A, B e 
C, fazem parte de uma área nobre da empresa, ou seja, área esta que é única em 
todo o parque fabril para receber máquinas injetoras de grande porte, conforme plano 
estratégico de expansão da empresa.

Seguindo o fluxo das peças pela fábrica, é visível a longa movimentação das 
peças de um local a outro da célula, sendo que a distância média percorrida por uma 
caixa térmica desde o início de sua produção na sopradora até a expedição é de 95 
metros. Evidencia-se também uma grande movimentação do operador na célula de 
produção, deslocando-se entre os postos de flambagem, furação, montagem, injeção 
de poliuretano e limpeza, gerando fadiga do operador ao longo da jornada de trabalho, 
isso é causada por um layout desorganizado.

4.3 Propostas de melhoria

Após evidenciar os principais problemas do fluxo de valor das caixas térmicas no 
estado atual, é necessária a elaboração de propostas de melhorias para se alcançar 
um estado futuro com reduções de movimentação, estoques entre processos e o lead 
time propriamente dito. Além disto, proporcionar aos operadores condições de trabalho 
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com menos fadiga, facilitando o processo de produção. 
O primeiro passo para o estado futuro foi considerar a mesma demanda das 

caixas térmicas, contudo para uma melhor utilização dos recursos sugere-se a alteração 
de dois para um turno de trabalho com 9,8 horas na célula de produção em estudo, 
reduzindo assim o takt time de 698,50 segundos/caixa para 399,87 segundos/caixa. 
Desta maneira, para o atingimento da demanda é necessário que o processo produtivo 
sofra algumas adequações, onde os recursos devem ser melhor utilizados em função 
do tempo disponível. As propostas de melhorias e os passos da implementação no 
processo produtivo que foram evidenciadas e debatidas com a equipe estão descritas 
na Figura 6, através de um plano de ação 5W2H.
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Figura 6 - Plano de ação 5W2H
Fonte: Autores (2016)

4.4 Construção do mapa do estado futuro

O mapa do estado futuro reúne todas as melhorias evidenciadas anteriormente, 
respeitando os conceitos estudados no capítulo 2 deste trabalho. Os mapas do estado 
futuro de cada produto foram desenhados no software Microsoft Visio©, conforme 
pode ser visualizado na Figura 7 o mapa do estado futuro do produto C.
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Figura 7 - Mapa do estado futuro do produto C
Fonte: Autores (2016)

No estado futuro, o fluxo de informação da programação da produção é 
direcionado para a linha de montagem dos produtos, no último posto operativo. A linha 
de montagem faz retirada de peças do supermercado de componentes e este por 
sua vez sinaliza a necessidade de produção de um novo lote de componentes na 
sopradora. Desta maneira, são utilizado dois operados na linha de montagem e um na 
sopradora totalizando três operadores para fabricação das caixas térmicas.

4.5 Comparação dos resultados dos estados atual e futuro

Após consolidado o desenho do mapa do estado futuro dos três modelos de 
produtos, evidencia-se os ganhos encontrados a partir das melhorias propostas, 
as quais tem função de reduzir as perdas do processo produtivo tornando assim o 
processo enxuto. O retorno com as melhorias propostas aparecem como ganhos 
mensuráveis e não mensuráveis, os quais podem ser visualizados na Tabela 3.

Nº Melhorias Estado 
Atual

Estado 
Futuro Ganhos

01 Lead time
Produto A 25,91 dias 3,79 dias Redução de 22,12 dias
Produto B 14,30 dias 3,23 dias Redução de 11,07 dias
Produto C 17,81 dias 3,36 dias Redução de 14,45 dias

02 Agregação de 
valor

Produto A 0,05% 0,34% Aumento de 0,29%
Produto B 0,14% 0,62% Aumento de 0,48%
Produto C 0,12% 0,64% Aumento de 0,52%
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03

Estoque de 
peças entre 

processo 
na linha de 
montagem

Produto A 353 35 Redução de 318 peças
Produto B 178 20 Redução de 158 peças

Produto C 290 20 Redução de 270 peças

04 Mão de obra na fábrica 5 
operadores

3 
operadores

Redução de 2 
operadores

05 Custo de estoque de subconjunto com 
PU

R$ 
37.667,00 R$ 0,00 Redução de R$ 

37.667,00
06 Área ocupada por estoque 60 m² 20 m² Redução de 40 m²
07 Setup de molde 106 min 90 min Redução de 16 min
08 Setup de cor 166 min 120 min Redução de 46 min
09 Distância percorrida 95 m 50 m Redução de 45 m
10 Padronização Inexistente Existente Fluxo contínuo
11 Turnos de trabalho 2 1 Redução de 1 turno

12 Tempo de processamento 3.428 
segundos

3.379 
segundos

Redução de 49 
segundos

13 Custo do produto Redução de 0,3%
14 Área útil da fábrica Aumento em 2,5%

 Tabela 3 - Resumo dos ganhos
Fonte: Autores (2016)

5 |  CONSIDERAÇÕES FINAIS

O desenvolvimento deste trabalho de aplicação do MFV em um processo de 
produção mostrou a importância de se observar o caminho percorrido pelos produtos 
dentro da fábrica. Este acompanhamento pode revelar pontos falhos ao longo do 
processo produtivo, o que, possivelmente, são as causas de um sistema pouco 
eficiente. O exercício resulta em um desenho atual e real do processo em estudo, 
onde neste trabalho revelaram que o fluxo possui interrupções causando estoque 
entre processo gerando um lead time elevado para o tipo de produto.

Alinhado com o planejamento estratégico da empresa, este trabalho mostrou 
a importância da utilização desta ferramenta, uma vez que o atingimento do estado 
futuro com a implementação das melhorias. Isso se comprova com a diminuição do 
lead time de produção, a redução de um turno de trabalho e o incremento em 2,5% 
de espaço físico útil para instalação de novos equipamentos, entre outros ganhos 
evidenciados no trabalho. Além disso, conseguiu-se alocar novos equipamentos para 
manufatura de um novo produto, sem necessidade de ampliação da estrutura física 
da empresa. 
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