
MFV – Mapa do Estado Atual da Ind. Tabajara 

Completar o Mapa do Estado Atual da Indústria Tabajara dado abaixo: 

a) preenchendo a régua de tempos com os tempos de agregação de valor para o produto P1 

b) preenchendo a régua de tempos com estimativas de tempos para as esperas (medidos em dias 

equivalentes em estoque) que ocorrem com o produto P1, antes e/ou depois de cada etapa de seu fluxo de 

valor na fábrica 

c) estimando o tempo total com valor agregado e o Lead Time de produção para o produto P1. 

 

 
 

Quadro auxiliar para o preenchimento da régua de tempo: 

 

E E E E E
2400 P2 600 P2 850 P2 640 P2 1440 P2

E E E E E
4600 P1 1100 P1 1600 P1 1200 P1 2700 P1

T/C= 1 seg

T/R= 1 hora

27.600 seg 
disponíveis/turno

Tamanho de lote 
= 2 semanas

T/C= 39 seg

T/R= 10 min

Uptime= 100% 

2 turnos

27.600 seg 
disponíveis/turno

T/C= 46 seg

T/R= 10 min

Uptime= 80% 

2 turnos

E

T/C= 62 seg

T/R= 0

Uptime= 100% 

2 turnos

T/C= 40 seg

T/R= 0

Uptime= 100% 

2 turnos

Estamparia Estação de 
Solda 1

Estação de 
Solda 2

Bancada de 
Montagem A

Bancada de 
Montagem B

Expedição

1 111Bobinas

5 dias

200 t

Lead Time de 
produção:

Plataforma

CONTROLE DE 
PRODUÇÃO

MRP

PROGRAMAÇÃO SEMANAL

FORNECEDOR 
AÇOS 

PINDAÍBA

CLIENTE IND. 
MEC. XPTO 

Fax 
semanal

Previsão de 
6 semanas

Previsões de 
90/60/30 dias

Pedido 
diário

Programacão 
diária de 
entregas2 entregas/ 

semana
entregas 
diárias

18.400 unidades/mês

(12000 P1+6400 P2)

27.600 seg 
disponíveis/turno

27.600 seg
disponíveis/turno

27.600 seg 
disponíveis/turno

Fábrica opera 
20 dias/mês

Tempo com 
valor agregado:

Uptime= 85%

Para P1:

Posição de estocagem Quantidade (unidades) Dias em estoque

Entre Estamparia e 
Solda 1

Entre Solda 1 e Solda 2

Entre Solda 2 e 
Montagem A

Entre Montagem A e 
Montagem B

Entre Montagem B e 
Expedição

Demanda 
mensal 
(unidades/mês):

Dias de 
produção 
(dias/mês):

Taxa de 
consumo diário 
(unidades/dia):


