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GUIA PRATICO

Mapeamento de

Fluxo de Valor
(VSM)

Como enxergar desperdicios invisiveis
e construir um plano de melhoria
da sua operacao




A VERDADE E:

9 Por que este guia S

o problema nao esta em uma

D I m po rta I‘te9 atividade isolada, mas no

fluxo como um todo.

Muitas empresas investem em melhorias como reducao de setup, De pouco adianta tornar um processo
padronizacao de atividades ou reorganizacao de layouts, mais rapido se materiais e informacgées

mas continuam enfrentando atrasos, estoques elevados continuam aguardando entre uma
e baixa produtividade. etapa e outra.

EXEMPLO NA PRATICA

FOCO EM PROCESSOS ISOLADOS FOCO NO FLUXO COMPLETO
@ ..............................
o — H h (D P — — B —
= 0959 & S50
Reduz Padroniza Reorganiza Resultado: Fluxo de Fluxo de Identificagdo de Resultado:
setup atividades layout operagao continua materiais informacoes desperdicios mais valor, menos
lenta espera e mais
e _ produtividade
@ Materiais e informacoes parados entre etapas
geram desperdicios invisiveis que os indicadores
tradicionais ndo mostram.

O/' E para revelar essas perdas invisiveis que existe o Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM).
Este guia vai te mostrar como enxergar o fluxo da sua operacao e construir um plano de melhoria que gera resultados reais.




O que realmente é um

Mapeamento de
Fluxo de Valor (VSM)

Muitas pessoas acreditam que o VSM
serve apenas para desenhar processos.

2 ST : Onde o Onde Onde Onde a Onde o cliente
Na pratica, seu objetivo e muito maior: ) : sm A - :
&% tempo é existem materiais informacao deixa de
enxergar como o valor percorre toda a operacao, g . :
consumido esperas ficam parados  nao flui receber valor

revelando desperdicios, gargalos e oportunidades
de melhoria que normalmente passam despercebidos.

FLUXOGRAMA VSM

MOSTRA SEQUENCIA. MOSTRA O COMPORTAMENTO
DO FLUXO INTEIRO.

Mostra a sequéncia das atividades. 45 [T Mostra como o fluxo realmente se comporta.

Indica o que acontece. Q Explica por que o processo perde eficiéncia.

@ Foco em processos isolados. ,ff Foco no fluxo de ponta a ponta.
©

Nao evidencia desperdicios. ..'}I Revela gargalos, esperas e oportunidades
de melhoria.



O que voce
aprendera
neste guia -

Quando Como escolher Como realizar o Quais dados
) utilizar o VSM o fluxo correto levantamento precisam ser
no Gemba coletados
Este guia foi criado para
@/ te levar do diagnéstico
a agao.

S V— ~ f
/ Vocé tera um passo a passo L‘iél W @

II pratico para mapear,
ul analisar e melhorar o fluxo
da sua operacao. ) )
v Como desenhar Como identificar Como desenhar Como transformar
o Estado Atual desperdicios o Estado Futuro 0 mapa em um

plano de acao

Ao final, vocé tera clareza sobre onde estao as maiores oportunidades

e um plano de melhoria para gerar resultados reais.




@J CAPITULO 2

Quando vale a pena =] ' Vocé marcou
fazer um VSM? v—| 3 oumais itens?

O VSM ¢ a ferramenta ideal para enxergar o fluxo como um todo
e identificar desperdicios que nao sao visiveis no dia a dia.

SUA OPERACAO APRESENTA:

]
=

(4

Muito estoque intermediario SIM

Eilas l’

Lead time alto

ESTA NA HORA DE
Retrabalho FAZER UM VSM. o
O Continue
Atrasos O VSM vai te mostrar onde estao ?C?mpanhandg e
i ’?—.}[ indicadores e busque
os desperdicios, os gargalos e as : o
melhorias continuas.

maiores oportunidades de melhoria
para reduzir o lead time e aumentar

Excesso de movimentagao

@ Ok+>00%

Producao esperando material a produtividade.
Clientes reclamando de prazo ke P
IMPORTANTE: Quanto mais sinais presentes na sua operagao, maior o impacto que o VSM tera nos resultados. _ﬁ
i



CAPITULO 3
C I h Querer mapear a empresa inteira.
Oomo escoiner

ofluxoquesera iz - ) - = - &8 -
mapeado b To o o G

o
EERE

C

Querer mapear Explicar familia Explicar Explicar Explicar
: a empresa de produtos. fluxo. cliente. €escopo.
Mapear tudo ao mesmo tempo deixa o T

trabalho complexo, demorado e pouco
pratico. Foque em um fluxo especifico

para gerar insights e resultados reais. ( = CHECKLIST

DICA PRINCIPAL [: @ Eamilia definida Escolha a familia de produtos ou servigos

que sera o foco do mapeamento.

R

fisc-:}!ha " ﬂI_JKD que tenha D Inicio definid Determine claramente onde o fluxo se inicia
n‘npac:t::u no cliente e represente MG CEIe (ex.: pedido do cliente, recebimento da materia-prima).
um desafio real da operacao.

- 5 Defina onde o fluxo termina (ex.: entrega ao cliente,
| w Fim definido 9

expedicao, faturamento).

\ Comece pequeno,
|' M aorenda

apido e expanda

de forma inteligente. . e i Saiba quem é o cliente desse fluxo e qual valor
| 8 Cliente definido A 3
ele espera receber,

() Foco é a chave para enxergar o fluxo, identificar desperdicios e gerar melhorias de




@] CAPITULO 4

CHECKLIST - O QUE CRONOMETRAR E REGISTRAR
N Quanto tempo leva para concluir uma unidade
o Ge m ba Wa I k D @ Tempo de ciclo na etapa (do inicio ao fim).

a ra co I eta d e d ados D ¥ Tempo gasto para preparar maquina, equipamento
ki Setup . -
ou posto para produzir outro produto ou referéncia.
r Tempo que o material, informacao ou pessoa
Espera
o mapa nao nasce em Salﬂ. @ D Z P ficam aguardando para seguir.
Ele nasce no Gemba.
S6 observando o trabalho real, no lugar onde Vi e D % Estoque {?ﬁ??;tlﬁifﬂi E:zezzga:;s r:n;rz :ta;ianém:ia
o valor é criado, vocé enxerga a verdade do fluxo. ol s PESER '
E no Gemba que coletamos dados confidveis para Observe. _ -
: ; Peraunte — R Percursos percorridos por materiais, pegas, documentos
construir um mapa que representa a realidade i —  Distancia
: : Entenda e pessoas entre as etapas.
e aponta melhorias reais. -
Registre. 5 4 » i Vidad
D 8 Operadores Umero de operadores envolvidos na atividade
e em cada etapa do fluxo.
D ggg Liohe Tamanho dos lotes que sao movimentados
00 ou processados em cada etapa.
T P Com que frequéncia a atividade ocorre
D DD[I Frequencia (por turno, por dia, por semana, etc.).
- Quais informacdes sdo necessarias, de onde vém,
D Informacgoes i e
- para onde vao e quando sao disponibilizadas.
\ - _w
. ) i D Bt aieiice Quais documentos sao usados, preenchidos,
I Nao suponha nada. aprovados ou arquivados em cada etapa.
Meca, observe e confirme.
Os dados do Gemba evitam mapas ficticios Como o sistema é utilizado em cada etapa:
S . (] ERP litd
e decisdes baseadas em achismos. Ix cadastros, liberacdes, apontamentos, consultas, etc.




@] CAPITULO 5 , EXEMPLO DE MAPA DO ESTADO ATUAL

C d h /W Previsao Previsao M
< = 3 CONTROLE DE < =~ B
Omo esen a r FORNECEDOR > PRODUCAO 5 CLIENTE
Pedido Pedido

O mapa do Estado Atual mostra como o fluxo n Programacgao semanal m
realmente acontece hoje. Siga estes passos (o) \

Entrega
diaria

para desenhar de forma clara e padronizada. Entrega
semanal

oD Cliente ‘

C)) Definaquemeéoclientee RECEBIMENTO PREPARAGAO MONTAGEM TESTE EXPEDIGCAO
qual & a demanda. ®1 ®2 @2 aa @5

[\ [\ /N /N
= Fluxo de informacao TC: 10 min TC: 20 min TC: 30 min TC: 15 min TC: 10 min
T Desenhe como as informagoes TR:0 Zﬂfﬂ TR: 5 min 15.0 TR: 0 10.0 TR: 0 5? TR: 0
circulam do cliente ao processo. Disp.: 98% unid. Disp.: 95% unid. Disp.: 90% unid. Disp.: 97% unid. Disp.: 99%
1turno 1turno 1turno 1turno 1turno
Processos ‘ :
Liste e desenhe os processos
HaSequandin dofilie. 1dia 0,5 dia 0,7 dia 0,2 dia 0,3 dia 1dia | :
espera espera espera espera espera espera Lead Time Total
Estoque = 3,7 dias
Identifique os estoques entre
T de Ciclo Total
e s 10 min 20 min 30 min 15 min 10 min el s u:? e
TC TC TC TC TC = 85 min

Lead Time \
Calcule o lead time de cada etapa:
tempo de ciclo e tempo de espera. LEGENDA:

R Linha do tempo —— Fluxo de materiais —1~» Fluxo de informacoes A Estoque TC = Tempo decicle TR = Tempo de retrabalhe  Disp. = Disponibilidade

Liltla Construa a linha do tempo na
parte inferior do mapa.

\

%

L

Seus dados precisam ser reais. g A : N .
; £ - - o sequir esta sequéncia, o mapa fica claro, completo
(0) ‘ IMPORTANTE: ifT:t‘S: f:aﬁj:;:;;g‘;:bg:ra vgrgumErio | Q e pronto para revelar os desperdicios do fluxo.




g CAPITULO 6

P

EXEMPLO DE VSM - ESTADO ATUAL

Previsao semanal

Previsao mensal

<€ > <€ o >
FORNECEDOR < PCP CLIENTE
ONDE NORMALMENTE e o e | stmeeenenerene Podde, rmommmorneecd >
e -?1 ‘:Fh‘
ESTAO OS E P
g . 4 : ‘~~~ P Informacao desnecessaria
— e 1 r : Y T ou incorreta
DESPERDICIOS - S e e W -
u o T ¥ lr"' b e 5 o
i 2 Progismachio ‘. 1 ou dados incorretos. | A
=, Entrega e ¥ didria b Entrega
O Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM) permite semanal = £ v i . ‘T diaria
enxergar onde os desperdicios se escondem Grande estoque Fila e Retrabalho s I .
dentro do fluxo de materiais e informagdes. Produgdo empurrada. Falta de T Falta de B
e , | sincronizagéo. \"‘1 . padronizagao. I B
Eles ndo estdao apenas nas atividades, ¢ ___T - S . v N = v S
mas principalmente entre elas. ( L EF = e ] - = . A
® ® ® ® ® ®
DESPERDICIO NO VSM TC: 15 min 3 { TC: 20 min TC: 45 min TC: 20 min 1 TC: 15 min TC: 10 min
st 1.200 e 800 e 600 Upkalts Loy ey
) TR: 5 min sindel TR: 10 min bl TR: 5 min il TR: 15 min e TR: 5 min TR: 5 min
W) Grande estoque  — Producio empurrada. Disp.: 90% Disp.: 85% Disp.: 70% Disp.: 80% ' | Disp.: 90% Disp.: 90%
1turno 1turne 1 turno 1turno I 1turno 1turno
. 1 ‘ ; = ) [
Fila —> Falta de sincronizacao. L ..!,,_ =
I Movimentagao !
I 5
= Gargaloe. o Layout ruim.
2 dias 1 dia 3 dias 1 dia 0,5 dia e dTa‘ B
o espera espera espera espera espera E;pr-_'ra LEAD TIME TOTAL
— izac3 .
Retrabalho Falta de padronizacao. - ?r 5 dias
@ Movimentagao - Layout ruim. 15 min 20 min 45 min 20 min 15 min 10 min TEMPO DE PROCESSO
TC TC TC TC TC TG TOTAL = 125 min
Informagao — Comunicacéo falha
desnecessaria :
Sl inanriaia ou dados incorretos. ——3 Fluxo de materiais =  ====2 > Fluxo de informacgbes A Estoque TC = Tempo de ciclo TR = Tempo de retrabalho Disp. = Disponibilidade

A maior parte do tempo do fluxo nao agrega valor.
Os desperdicios entre as etapas sao os grandes
responsaveis pelo lead time alto e pela baixa
produtividade.

O QUE ISSO

SIGNIFICAY

9 Reduzir estoques intermediarios

_,/ ONDE FOCAR

0 Eliminar esperas e filas (sincronizagdo de fluxo)

ool

PRIMEIRO?

@ Atacar o gargalo
& Padronizar para eliminar retrabalho

& Melhorar layout e fluxo de materiais



- _ o 0 o o o o
Como construir  &x @ || 8 | A L 0 | «

Cliente Fluxo de informagao Processos Estoques Lead time Linha do tempo

o E St a d o FUt u ro Defina a demanda Desenhe um fluxo Desenhe os processos Mantenha apenas Calcule o nove Construa a linha

e o takt time. de informacao simples na sequéncia do fluxo estoques necessarias lead time do do tempo com

e confiavel. continuo. e estratégicos. estado futuro. os novos dados.
O Estado Futuro mostra como o fluxo deveria funcionar
para entregar valor ao cliente com o menor lead time, EXEMPLO DE MAPA DO ESTADO FUTURO
menos desperdicios e mais estabilidade.
Previsao (mensal) PCP Previsao (semanal)
m o B rmmnmenn 5 g | #mrirne s hrerin s > [ cue
por demanda Pedido didrio
O cliente precisa desse estoque? l k | T

56 mantenha estoque se ele for necessario
para garantir o atendimento. m Kanban de producao
O (puxada) ()

(=]
Essa movimentacgao agrega valor? Entrega / l \ ——
Elimine movimentacdes desnecessarias semanal J diaria
= i

ﬁ @ reposicione processos @ pessoas. RECEBIMENTO CORTE MONTAGEM TESTE EMBALAGEM
. . g . ® @ ® @ ®
E possivel criar fluxo continuo? |::l+ Qﬂ 1::1_, m It
Conecte processos e reduza esperas TC: 15 min TC: 15 min TC: 25 min TC: 15 min TC: 10 min
para que o material flua sem interrupgdes. 200 TR: 5 min TR: 5 min TR: 5 min TR: 5 min TR: 5 min 50
unid. Disp.: 98% Disp.: 95% Disp.: 90% Disp.: 97% Disp.: 98% unid.
000 3 possivel reduzir lote? 1turno 1turno 1turno 1turno 1turno
888 Lotes menores aumentam a flexibilidade = : : 2 >
e reduzem estoques e lead time. 0,2 dia 0,1 dia 0,1 dia 0,1 dia 0,1 dia 0,2 dia LEAD TIME TOTAL
= espera espera espera espera ESF-ETH espera i 1 U dla
E possivel puxar produgao? R T el
Produza somente o que o cliente demanda, Lm——‘f 1—15——l ITJ e e TEMPO DE PROCESSO
no momento certo e na quantidade certa. a - iR men mn TOTAL = 75 min
b TC TC TC TC TC | =
o DICA IMPORTANTE LEGENDA
] Q i E:;t:j:i:t::;?:dz;::::?::;:?mﬁ' —3 Fluxo de materiais - ==-% Fluxo de informagdes { "_\ Estoque D, Kanban TC = Tempo de cicle TR = Tempo de retrabalhe  Disp. = Disponibilidade

considerando as restrigdes reais do negdcio.

G}ﬁ 5500 DO ESTADG EUTURG * Fluxo continuo, produgdo puxada, menos estoques, (a RESULTADO: Redugdo do lead time, maior produtividade,
J - : qualidade e satisfagao do cliente.

menos esperas e mais valor para o cliente.



CAPITULO 8

Transformando
O mapa em um
plano de agao

O mapa mostra onde estamos.
O plano de acao define como vamos chegar
ao Estado Futuro.

Cada desperdicio identificado no VSM deve
se transformar em agoes praticas, com
ferramentas Lean adequadas, responsaveis
e prazos claros.

NOSSO DIFERENCIAL

MNao entregamos apenas o diagnostico.
Conectamos cada ponto do mapa as
ferramentas certas e construimos junto
com sua equipe um plano de agao
realista, priorizado e com foco em
resultados sustentaveis.

DE DO DIAGNOSTICO
A EXECUCAO

MAPEAR
Entender o

Estado Atual

PRIORIZAR
7 Focar no que
mais impacta

EXECUTAR
Transformar em
resultados

@

PROBLEMA IDENTIFICADO NO VSM FERRAMENTA LEAN ACAO PRINCIPAL RESPONSAVEL PRAZO

N

0
=

Muito setup

Longos tempos de preparagéo
entre lotes/produtos.

Fila
Acumulo de materiais antes
do préximo processo.

Retrabalho

Erros e corregGes que geram
perda de tempo e recursos.

Movimentagao

Percursos longos e desnecessarios
de pessoas e materiais.

Excesso de estoque
Estoque intermediario alto entre
etapas do fluxo.

Espera
Tempos ociosos entre as etapas
do processo.

J

SMED

Balanceamento
de Linha

Trabalho
Padronizado

Layout

Sistema
Puxado

Fluxo
Continuo

Aplicar SMED para reduzir o tempo
de setup interno e externo.

Balancear a capacidade com a
demanda para eliminar filas.

Criar/atualizar padroes de trabalho
e checklists de qualidade.

Redesenhar o layout para reduzir
distancias e cruzamentos.

Implantar sistema puxado (Kanban)
para produzir apenas o necessario.

Elimintar gargalos, reduzir tempos
de espera e garantir fluxo continuo.

Lider de

Produgdo E 30 dias
Engenharia .
de Processos E 45 dias
Qualidade {f 30 dias
Engenharia

Industrial E 60 dias
PCP [ 57 60 dias
Lider de s .
Operagoes 45 dias

PARA GARANTIR
RESULTADOS:

2R

O Processo,.

Envolva quem faz

Priorize o que tem maior
impacto no lead time.

©

Comece pequeno,
aprenda rapido e
escale.

o —
que necessario.

Acompanhe os indicadores
v — e revise o plano sempre

MAPA SEM ACAO
E APENAS DESENHO.

AGAO SEM MAPA
E CHUTE.




CAPITULO 9

Indicadores
para acompanhar

Medir os indicadores certos & o que transforma
o0 mapa em gestao diaria e garante evolugao
continua do fluxo.

Acompanhar esses indicadores permite
enxergar se estamos reduzindo desperdicios,
aumentando o valor agregado e entregando
mais valor ao cliente.

f FOCO:
0 Acompanhar para melhorar.

Indicadores mostram a realidade
e orientam as decisoes.

DICA 2BLEAN

Defina metas claras, acompanhe

semanalmente e atue na causa
raiz quando houver desvios.

OS PRINCIPAIS INDICADORES DO FLUXO DE VALOR (VSM)

© oo

Tempo total para entregar
o produto/servigo desde
o pedido do cliente até
a entrega.

Lead Time =
Tempo total do fluxo

Quanto menor,
melhor.

WIP (ESTOQUE
EM PROCESSO)

Quantidade de itens que
estio no fluxo, aguardando
processamento.

WIP = Soma dos estoques
entre as etapas

I Quanto menor,

melhor.

o TEMPO
AGREGANDO VALOR

Tempo em que o produto
esta sendo transformado
ou o servigo esta sendo
executado.

TAV = Soma dos tempos
de ciclo de cada processo

Quanto maior,
melhor.

TEMPO DE
ATRAVESSAMENTO

Tempo que um item leva
para atravessar todo o fluxo,
de ponta a ponta.

TA = Tempo de entrada
do pedido até a entrega

Quanto menor,
melhor.

o TEMPO
ESPERANDO

&

Tempo em que o produto
ou informagao fica parado
entre as etapas do processo.

TE = Lead Time -
Tempo Agregando Valor

Quanto menor,
melhor.

OTIF
(ON TIME IN FULL)

Jo"—0

Mede o desempenho de
entrega no prazo e com
a quantidade completa.

OTIF (%) = Entregas no prazo
e completas / Total de entregas
x 100

Quanto maior,
melhor.

o 7% VALOR
AGREGADO

Percentual do tempo total

que realmente agrega valor
ao cliente.

%VA = (TAV / Lead Time) x 100

Quanto maior,
melhor.

o PRODUTIVIDADE
L
=l

Relagao entre o que foi
produzido/entregue e os
recursos utilizados.

Produtividade =
Saida / Recursos (HH, maquinas, m¥)

Quanto maior,
melhor.



Seu mapa mostrou
os problemas.

Agora é hora de

transforma-los em
resultados.

Identificar desperdicios € apenas o primeiro passo.

O verdadeiro ganho acontece quando o diagnéstico
se transforma em um plano estruturado de melhoria,
com prioridades claras, envolvimento das equipes

e execucgao consistente.

o ©)

+29 ANOS +150 EMPRESAS RESULTADOS
de experiéncia transformadas que impactam lead time,
em Lean em todo o Brasil custo, qualidade e
produtividade

Foi exatamente para isso que a 2Blean desenvolveu sua metodologia
de transformagao Lean. Ao longo de mais de 29 anos, ajudamos
empresas de diferentes segmentas a reduzir lead times, eliminar
desperdicios, aumentar produtividade e criar operacoes mais
previsiveis e competitivas.

|} - P
@ SOLICITAR DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

S

Quer descobrir quais oportunidades
existem no seu fluxo de valor?

Agende um Diagnostico Estratégico com a 2Blean e receba
uma avaliacao inicial da sua operacao, identificando os
principais gargalos e definindo os primeiros passos para
construir um fluxo mais enxuto e eficiente.

=4

‘ fD Availa¢do rapida Q Visdo clara dos \ ’ : \ Recomendagdes praticas
S e objetiva principais gargalos | i | e préximos passos

g



https://wa.me/5511989877313?text=Vim%20pelo%20Guia%20do%20VSM%20e%20queria%20solicitar%20um%20diagn%C3%B3stico

