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EM UMA FABRICA DE FARINHAS E OLEO DE UMA AGROINDUSTRIA DO
OESTE CATARINENSE
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RESUMO

No século passado, comecaram a surgir fabricas que aproveitavam os subprodutos do abate de
animais para a producdo de farinhas e 6leos. Ao longo dos anos, essas fabricas cresceram devido
a competitividade do mercado. O objetivo deste trabalho foi identificar desperdicios e propor
melhorias na producdo de farinhas. Foram utilizadas técnicas de producdo enxuta, como o
mapeamento do fluxo de valor, para identificar e eliminar desperdicios sendo possivel chegar
aos objetivos proposto. A fabrica de farinhas e 6leos produz diferentes tipos de produtos a partir
de residuos de aves. Foram identificadas perdas na recepcdo e homogeneizacdo da matéria-
prima. Foram propostas melhorias, como a instalacdo de uma peneira rotativa maior e a cria¢ao
de uma légica de operacao para melhorar a homogeneizacao do produto. Também foi sugerido
um sistema de bypass para as bombas de alimentacao dos digestores, permitindo a flexibilidade
na direcdo dos subprodutos. Por fim, prop0s-se a instalagdo de uma rosca helicoidal para
direcionar os residuos das decanters para as prensas de ambas as linhas de producdo. O
mapeamento do fluxo de valor revelou os desperdicios existentes e possibilitou a proposicao de
solucdes.

Palavras-chave: Producdo Enxuta. Mapeamento do Fluxo de Valor. Fabrica de Farinhas.
1 INTRODUCAO

No inicio do século, surgiram as primeiras fabricas de farinhas e 6leos, visando
aproveitar os subprodutos resultantes do abate de aves, suinos e bovinos. A partir desse
momento, as fabricas de farinhas e Oleos tém experimentado um crescimento continuo,
impulsionado por um mercado cada vez mais competitivo, levando as industrias em geral a se
adaptarem a essa realidade. De acordo com Sanches (2019), ao longo dos anos, os abatedouros
perceberam a viabilidade de obter um lucro significativo por meio do processamento de
subprodutos, o que levou a investimentos nas graxarias. Esses locais passaram a receber uma
maior atencdo em termos de limpeza das estruturas e equipamentos, preocupagdo com a
qualidade do produto resultante e capacitacdo da médo de obra empregada nas fabricas. Com
essa evolucdo, as graxarias comecaram a ser denominadas como Fabricas de Farinha e Oleos,
ou subprodutos de origem animal. Em 1985, estima-se que aproximadamente 1,3 milhdes de

toneladas de subprodutos eram processadas anualmente.
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No dia 1° de outubro de 2012, a Cooper Alimentos assumiu as opera¢des da industria
de aves da empresa Bondio Alimentos, localizada no municipio de Guatambu - SC, na rodovia
SC-283, no quilémetro 102. Durante 10 anos, todos os subprodutos gerados pelo frigorifico
foram vendidos para a empresa Farol Industria e Comércio S.A., localizada no municipio de
Nova Itaberaba - SC, na BR-282, no quildmetro 102. A Farol Industria e Comércio processava
a matéria-prima e vendia farinha e dleo para as fabricas de racdo da Cooper Alimentos. No dia
13 de dezembro de 2022, as operacOes da fabrica de farinhas e éleos da unidade frigorifica
Cooper de Guatambu foram iniciadas.

O pensamento enxuto desempenha um papel fundamental no desenvolvimento de um
sistema de producdo com vantagens competitivas, permitindo que uma industria supere as
barreiras necessarias para acessar 0 mercado global. Seu foco principal é a reducdo de
desperdicios que ndo agregam valor ao produto final, conforme descrito por Monden (1984)
apud Ballestero-Alvarez (2012, p.71). A producéo enxuta é "O objetivo do método racional de
fabricagdo de produtos é eliminar elementos desnecessarios, visando a reducdo de custos e a
producdo exata do que é necessario, no momento adequado e na quantidade necessaria.”. Esse
enfoque busca eficiéncia, reducéo de custos e satisfacdo do cliente, permitindo que as indudstrias
se destaquem em um mercado altamente competitivo.

O objetivo deste trabalho é elaborar um Mapeamento de Fluxo de Valor no processo de
producdo de farinha High Ash, sendo possivel identificar e propor melhorias que, por meio da
reducdo de desperdicios na linha de producdo, aumentem o percentual de rendimento do
produto acabado. Para alcancar esse objetivo, sera necessario aumentar a eficiéncia do sistema
produtivo, o que consequentemente reduzird a necessidade de retrabalho.

As melhorias propostas serdo baseadas no Mapeamento do Fluxo de Valor em toda a
linha de producdo. Isso envolvera a identificacdo e eliminacdo de processos e atividades
consideradas desperdicios, ou seja, aguelas que nao agregam valor ao produto final. Além disso,
também seré considerada a otimizacdo de atividades gargalos, que, embora possam ndo ser
percebidas como agregadoras de valor pelo cliente, sdo fundamentais para 0 processo
produtivo.

Para uma visualizacdo mais clara dos desperdicios na linha de producdo, foram
empregadas ferramentas como o mapeamento do fluxo de valor. Segundo Rother e Shook
(2003), essa ferramenta € de extrema importancia, pois destaca areas em que a empresa deve
tomar acOes para obter um fluxo de processo enxuto e alcangar metas e resultados esperados.
O mapeamento do fluxo de valor auxilia na identificacdo de oportunidades de melhoria e no

planejamento de acOes especificas para eliminar desperdicios e otimizar o fluxo de producéo.
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2 CONCEITO DE QUALIDADE

Conforme mencionado por Carpinetti (2012), existe uma confusdo em relacdo a
defini¢do do termo "qualidade” devido ao seu uso genérico para representar conceitos muitas
vezes distintos. O autor argumenta que, para algumas pessoas, a qualidade esté relacionada aos
atributos intrinsecos de um produto, como desempenho técnico ou durabilidade. Por outro lado,
para outros, a qualidade esta associada ao nivel de satisfacdo do cliente durante o uso do
produto. Essas diferentes perspectivas refletem a complexidade do conceito de qualidade e
como ele pode ser interpretado de maneiras diversas.

Carpinetti (2012) também destaca outras defini¢cGes do termo qualidade, como o valor
relativo de um bem. Nesse sentido, um produto é considerado de qualidade quando oferece o
desempenho esperado a um preco aceitavel. Além disso, ele menciona uma visao mais antiga,
onde a qualidade era definida como o grau de conformidade as especificacGes do produto, ou
seja, 0 quao bem o produto atende aos requisitos e padrbes estabelecidos. Essas diferentes
perspectivas destacam a variedade de abordagens e conceitos relacionados a qualidade,
demonstrando a complexidade e a evolugdo do entendimento desse termo ao longo do tempo.

De acordo com Carpinetti (2012), o conceito moderno de qualidade é caracterizado pelo
nivel de satisfacdo dos clientes, uma vez que essa definicdo engloba tanto a adequacao ao uso
guanto a conformidade com as especificacbes técnicas do produto simultaneamente. Para
Campos (1999, p.02):

Um produto ou servigo de qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma
confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do
cliente. Portanto, em outros termos pode-se dizer: projeto perfeito, sem defeitos, baixo

custo, seguranca do cliente, entrega no prazo certo no local certo e na quantidade
certa.

A evolucdo dos conceitos de qualidade, conforme apontado por Martinelli (2009),
juntamente com a necessidade de envolver o interesse do cliente, levou as organizacGes a buscar
melhores indicadores de desempenho, visando sempre atender as necessidades de todos os

envolvidos.

2.1 CONTROLE DA QUALIDADE TOTAL

Conforme mencionado por Campos (1999, p.13), o Controle da Qualidade Total € um

sistema administrativo que foi aprimorado no Japdo a partir de ideias americanas introduzidas
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logo apds a Segunda Guerra Mundial. No Japdo, esse sistema é conhecido pela sigla Total
Quality Control (TQC).

Segundo a definicdo de Campos (1999), o TQC no modelo “japonés™ é um sistema
gerencial que busca satisfazer as necessidades de uma organizacdo por meio da préatica do
controle da qualidade e do envolvimento de todos os niveis hierarquicos ou pessoas envolvidas.
O autor ressalta que, uma vez que a sobrevivéncia é o objetivo principal de uma organizacéo,
0 TQC visa alcanca-la por meio da satisfacdo das pessoas, pois a organizagdo interage com
todas as partes afetadas, como consumidores, acionistas, funcionarios e, por fim, a comunidade
na qual esté inserida, mesmo que em momentos diferentes.

Segundo Campos (1999), a abordagem gerencial do TQC é baseada em principios de
sobrevivéncia que devem ser compreendidos e praticados por todos na empresa. Esses

principios estdo descritos no Quadro 1:

Quadro 1 - Principios de sobrevivéncia
NUmero Principios
1 Produzir e fornecer produtos e/ou servicos que atendam concretamente as
necessidades do cliente (na verdade o que todos nds produzimos ¢ a satisfagdo de
necessidades humanas).

2 Garantir a sobrevivéncia da empresa através do lucro continuo adquirido pelo
dominio da qualidade (quanto maior a qualidade maior a produtividade).
3 Identificar o problema mais critico e soluciona-lo pela mais alta prioridade (para

isto € necessario conhecer o método que permite estabelecer estas prioridades e o
método que permite solucionar os problemas).

4 Falar, raciocinar e decidir com dados e com base em fatos (tomar decisdes em cima
de fatos e dados concretos e ndo com base em experiéncia, bom senso, intuigdo ou
coragem).

5 Gerenciar a empresa ao longo do processo e ndo por resultados (quando o mau
resultado ocorre a agdo ¢ tardia. O gerenciamento deve ser preventivo).

6 Reduzir metodicamente as disposi¢Bes através do isolamento de suas causas
fundamentais (os problemas decorrem da disposi¢do nas varidveis do processo).

7 O cliente é rei. Ndo permitir a venda de produtos defeituosos.

8 Procurar prevenir a origem de problemas cada vez mais a montante.

9 Nunca permitir que 0 mesmo problema se repita pela mesma causa.

10 Respeitar 0s empregados como seres humanos independentes.

11 Definir e garantir a execugao da Visdo e Estratégia da Alta Dire¢do da empresa.

Fonte: Adaptado de (Campos, 1999, p. 15).

De acordo com Crosby (1979), o CQT se concentra na prevencdo de defeitos desde o
inicio, em vez de se basear em inspecdes finais para identificar e corrigir problemas. Ele
enfatiza a responsabilidade de todos os membros da organizacdo na busca continua pela

qualidade, promovendo uma cultura de exceléncia em todos 0s niveis.

2.2 CAUSAS DE VARIACOES NO PROCESSO
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Segundo Toledo (apud Batalha, 2001, p.489), todo processo de producdo apresenta
variacOes devido a causas comuns ou naturais e causas especiais. O autor afirma que as causas
comuns sdo inerentes ao processo e estardo sempre presentes, desde que a estrutura basica do
processo seja mantida.

Conforme Martins e Laugeni (2005, p.408), as causas comuns sdo consideradas
aleatorias e inevitaveis. Quando um processo apresenta apenas causas de variagdo comuns, as

variaveis do processo seguem uma distribuicdo normal.

2.3  SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAOQ

De acordo com Ghinato (2000), o Sistema Toyota de Producdo (STP), também
conhecido como Sistema de Producdo Enxuta, teve origem na industria automobilistica
japonesa. Apdés a Segunda Guerra Mundial, engenheiros da Toyota Motor Corporation
visitaram fabricas americanas para estudar o funcionamento do modelo de produgdo em massa,
adaptando-o posteriormente a indUstria japonesa.

Apds a Segunda Guerra Mundial, o Japdo enfrentava restricdes de recursos para investir
em tecnologias de producdo em massa, ao contrario dos Estados Unidos. Diante dessa realidade,
a Toyota Motor Corporation teve que adaptar o sistema de produgcdo em massa americano as
necessidades do mercado japonés. Na época, 0 mercado japonés demandava uma ampla
variedade de produtos, mas em quantidades limitadas. Essas restricdes levaram a producéo de
pequenas quantidades de diferentes produtos, mesmo com baixa demanda, conforme apontado
por Ohno (1997).

De acordo com Ohno (1997), para atender as demandas do mercado japonés na época,
era necessario um modelo de producdo que combinasse as vantagens da producéo artesanal,
envolvendo a participagdo de trabalhadores altamente qualificados e o0 uso de ferramentas
flexiveis, a fim de produzir precisamente aquilo que os consumidores desejam. Ao mesmo
tempo, buscava-se manter as vantagens da produgdo em massa, como alta produtividade e baixo
custo. Ohno (1997) destaca que, para alcancar esse objetivo, a eliminagdo de desperdicios na
producdo tornou-se o foco central de todas as atividades da Toyota, resultando no
desenvolvimento do Sistema Toyota de Produgdo. O objetivo primordial desse sistema foi
aumentar a eficiéncia da produgdo por meio da eliminacdo consistente e completa dos
desperdicios (Ohno, 1997).

Dessa forma, surgiu o renomado Principio de Nao Custo, que buscou modificar a

equacdo tradicional "Custo + Lucro = Pre¢o", substituindo-a por "Preco - Custo = Lucro”. Com
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essa nova abordagem, a produtividade do sistema Toyotista passou a ter um enfoque diferente,
uma vez que a reducdo de custos por meio da eliminacao de desperdicios tornou-se crucial para
aumentar os lucros. Conforme destacado por Ghinato (2000), no Sistema Toyota de Producéo,
0 objetivo principal € atender as necessidades do cliente da melhor maneira possivel,
fornecendo produtos e servigos de alta qualidade, com o menor custo e tempo de producdo
possivel.

Para Chase, Jacobs e Aquilano (2006, p. 417) “o Sistema Toyota de Producdo foi
desenvolvido para melhorar a qualidade e a produtividade e estd baseado em duas filosofias
centrais a cultura japonesa: a eliminagdo das perdas e o respeito pelas pessoas”.

O modelo do Sistema Toyota de Producdo, esta representado na Figura 1, tendo como
pilares fundamentais e necessarios a sua sustentacao o Just in Time e a Autonomacao (Jidoka)
(Ohno, 1997).

Figura 1- Modelo do Sistema Toyota de Producéo.

Separacido
Homem/
Maquina
Poka-yoke

Controle
Visual

Fonte: Adaptado de Léxico Lean (2003).

Conforme Slack (2009), o Just in Time (JIT) é caracterizado pela movimentacéo rapida
e coordenada de componentes ao longo de um sistema de producdo, com o proposito de manter
o fluxo continuo das atividades no processo. Ja o Jidoka é implementado por meio de
dispositivos "a prova de falhas" que tém como objetivo interromper o fluxo de materiais em

caso de ocorréncia de alguma anomalia.
2.4  PRODUCAO ENXUTA

De acordo com Womack e Jones (1998), o conceito de Manufatura Enxuta refere-se a
uma abordagem que busca otimizar a organizacdo e o gerenciamento dos relacionamentos de

uma empresa com seus clientes, fornecedores, desenvolvimento de produtos e operacgdes de
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producdo é um aspecto fundamental para o sucesso do negdcio. Essa abordagem tem como
objetivo realizar cada vez mais com menos recursos e em menos tempo.

Monden (1984) apud Ballestero-Alvarez (2012, p.71) afirmam que a producgéo enxuta é
caracterizada como um método racional de fabricacdo de produtos, que busca eliminar
elementos desnecessarios com o objetivo de reduzir custos, além de focar na producdo do que
€ necessario, no momento adequado e na quantidade adequada.

Conforme destacado por Martins e Laugeni (2005), a implementacdo do conceito de
producdo enxuta resultou em desempenho superior para as empresas em comparagao com
aquelas que adotavam o sistema tradicional de producdo em massa. A integracdo de varias
técnicas e ferramentas permitiu que a producéo se tornasse altamente flexivel e adaptavel.

Segundo Shingo (1996), essas técnicas podem ser aplicadas em organizacdes de
diferentes paises, desde que sejam adaptadas as caracteristicas especificas de cada situacao.

Para Womack e Jones (1998), o pensamento enxuto se baseia em cinco principios:

a) Principio do valor: Buscara eliminacao das fontes de desperdicio, mantendo a especificacao
de todas as caracteristicas do produto desejadas pelo cliente;

b) Principio do Fluxo de Valor: Mapear todos 0s processos essenciais para a producdo do
produto ao longo de toda a linha de producdo, visando eliminar qualquer forma de desperdicio;
c) Principio do Fluxo: Fazer com que o produto flua pelo processo, suprimindo esperas para a
execucdo das tarefas que agregam valor;

d) Principio do Sistema Puxado: Acionar um processo e produzir somente 0 que 0 processo
seguinte necessita, ou seja, produzir a quantidade certa no tempo certo para atender necessidade
do cliente;

e) Principio da Perfeicdo: Buscar sempre que possivel especificar melhor o valor, eliminar
desperdicios ao longo da cadeia, suprimir obstaculos que interrompam o fluxo do produto e
fazer com que o cliente puxe mais a producao.

Jé para Slack (2009) a filosofia enxuta tem foco em trés principios:

a) Eliminar os desperdicios: Parte mais significativa da filosofia enxuta, tendo como foco a
eliminacdo de todas as formas de desperdicio, ou seja, qualquer atividade que ndo agregue valor
ao produto;

b) Envolvimento de todos: A filosofia enxuta visa fornecer diretrizes que incluam todos os
colaboradores e processos da organizacao, incentivando a resolugéo de problemas por equipes,
0 enriquecimento de cargos (por meio de incluséo de tarefas de manutencgéo e setup na rotina

dos colaboradores), a rotacdo de cargos e multi-habilidades;
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¢) Melhoria Continua: Também conhecida como Kaizen, ¢ uma abordagem de melhoramento

continuo de um produto, processo ou servigo, utilizado na prevencao e recuperacao de falhas.
Além dos principios supracitados Slack (2009) e Bicheno (2000) salientam a

necessidade de utilizacdo de outros conceitos, ferramentas e técnicas para a aplicacdo bem-

sucedida do pensamento enxuto:

a) Layout simplificado: Projetado de acordo com a melhor sequéncia ou fluxo das operagdes;

b) Células de trabalho: Devem estar localizadas préximas umas das outras, com o objetivo de

reduzir os transportes desnecessarios e 0s tempos de espera;

c) Trabalhadores multifuncionais: Operadores devem ser treinados para operar diferentes

maquinas, tendo também a responsabilidade de garantir a qualidade do produto e buscar a

reducao dos desperdicios;

d) Troca rapida de ferramentas (TRF): Desenvolver mecanismos para reduzir o setup,

aumentando a flexibilidade da producéo e reduzindo os desperdicios;

e) Manutencdo Produtiva Total (TPM): Planejar e realizar manutencdes dos equipamentos,

garantindo o seu funcionamento confiavel e reduzindo o tempo de parada ou quebra dos

equipamentos;

f) Desenvolvimento de fornecedores: Trabalhar com os fornecedores para desenvolver a

compreensao € a confiangca mutua, visando a entrega “Just in Time”;

g) Fluxo continuo: Desenvolver um fluxo consistente no processo produtivo, evitando

retrabalhos e interrupcdes;

h) Nivelamento da producdo: Com a reduc¢éo do setup dos equipamentos, os lotes de produc¢éo

ficam menores, gerando menores estoques de materiais e produtos acabados;

i) Producdo puxada (Kanban): Sistema que dispara a producdo ou movimentacdo de um

material de um estagio a outro da operagao, no qual o fornecedor ndo produz até que o cliente

sinalize sua necessidade;

j) Balanceamento da producéo: Sincronizar os tempos de operacdo para balancear as cargas de

trabalho, reduzindo os tempos de espera;

k) Prevencdo a prova de falhas ou “Poka-yoke”: Dispositivos de parada, instrumentos ou

sensores para a prevencdo que materiais defeituosos sigam para o proximo processo. Visa

melhorar as atividades de inspecdo e garantir que os defeitos sejam identificados e eliminados

rapidamente.

2.5  DESPERDICIOS EM SISTEMAS PRODUTIVOS
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Na oOtica da producdo enxuta, o desperdicio se define como qualquer atividade que
consuma um recurso e ndo agregue valor ao produto ou servico produzido. Slack (2009) elenca
sete dos principais desperdicios como: superproducéo, espera, transporte excessivo, perdas no
processo, estoque desnecessario, movimentacdo desnecessaria e produtos defeituosos, os quais

estédo detalhados conforme Quadro 2:

Quadro 2 — Principais Desperdicios
Desperdicios Descricdo
Superproducéo Consiste em produzir mais do que o necessitado para o proximo cliente do processo
produtivo. Pode se dar por excesso de producdo ou pelo fato de se antecipar a
producdo desnecessariamente.

Espera Caracteriza-se por longos periodos de ociosidade de pessoas, materiais ou
maquinas devidas a produgdo de estoques, resultando em fluxos pobres e longos
lead times.

Transporte excessivo Refere-se a movimentagdo desnecessaria de materiais, informagdes ¢ pessoas
dentro da fabrica, elevando os custos de desempenho da produgéo.

Perdas no processo Consiste em processamentos desnecessarios na transformagdo de um produto ou
Servigo.

Estoque desnecessario Correspondem ao excesso de matéria-prima, produtos estocados durante o

processamento ou mesmo produtos acabados, causando lead times longos, custo de
transporte, custos de armazenagem e atrasos.

Movimentacédo Refere-se a materiais ¢ operadores que se movimentam desnecessariamente
desnecessaria durante a execugdo de um processo. Tal fato esta diretamente relacionado a
desorganizacdo do ambiente de trabalho, gerando baixo desempenho produtivo,
perda frequente de pecas e demora na execucao das atividades.

Produtos defeituosos Corresponde a produgdo de pecas ou produtos fora da especificacdo, gerando
retrabalhos e refugos.

Fonte: Adaptado de Slack (2009).

De acordo com Slack (2009) a eliminagdo dos desperdicios supracitados ¢ de estrema
importancia para qualquer segmento de mercado, pois possibilita que o produto ou servi¢o
oferecido tenha maior vantagem competitiva, garantindo assim maior satisfacdo dos clientes e

consequentemente maior lucro.

26  MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

De acordo com Rother e Shook (2003), o fluxo de valor compreende todas as atividades
gue agregam valor, bem como aquelas que ndo agregam, mas Sa0 necessarias para movimentar
um produto ao longo dos fluxos essenciais de sua fabricacdo. Esse fluxo pode ocorrer tanto na
producéo, desde a matéria-prima até o consumidor, quanto no projeto, desde a concepcao ate o

lancamento.
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Conforme Rother e Shook (2003, p.4), o mapeamento do fluxo de valor é uma
ferramenta que utiliza papel e l&pis para ajudar na visualizacdo e compreensdo do fluxo de
materiais e informacdes a medida que o produto avanca ao longo do fluxo de valor.

Jones e Womack (2004) tém uma perspectiva distinta do fluxo de valor, pois o
consideram como um conceito abrangente, englobando todas as atividades (agregadoras de
valor ou ndo) envolvidas na jornada de um produto, desde a matéria-prima até os consumidores.
Essas atividades mapeadas sdo divididas em dois fluxos: o fluxo de pedidos ascendente, que se
inicia no cliente e se dirige ao fornecedor, e o fluxo de pedidos descendente, que parte da
matéria-prima em direc&o ao cliente.

Para Jones e Womack, (2004, p. 01),

Mapas de fluxo de valor estendido podem ser desenhados para os produtos correntes
ou para os produtos futuros que estejam sendo planejados. A tnica diferenca é que o
mapa do “estado atual” para um item em producdo mostra as condigdes como eclas
existem no presente, enquanto o mapa do “estado atual” para um produto novo adota
a abordagem “negodcios como de costume”, para fazer o produto comparado aos de

“estado futuro” e de “estado ideal” alternativos, com menos desperdicios e menor
tempo de resposta.

Segundo Rother e Shook (2003), o proposito inicial do mapeamento do fluxo de valor
é identificar o tempo requerido em cada etapa de producdo e analisar a extensdo percorrida, as
dificuldades de fabricacdo e os desperdicios de tempo e material.

O fluxo de materiais refere-se a0 movimento dos materiais ao longo das etapas de
producdo dentro da fabrica, enquanto o fluxo de informacdes atribui a cada processo o que
produzir e em qual sequéncia de trabalho. Embora o fluxo de materiais seja mais visivel e receba
mais atencdo em programas de melhoria, o fluxo de informac6es deve ser tratado com a mesma
importancia na producdo enxuta. Conforme Rother e Shook (2003, p. 05) afirmam que para
estabelecer um fluxo que agregue valor, é essencial possuir uma "visao" clara e definida. O
mapeamento ajuda a enxergar e focar no fluxo com a visao de um estado ideal ou aprimorado.

Pires (2008) direciona sua analise para o dimensionamento de tempos, e ressalta que o
mapeamento do fluxo de valor deve focar na otimizacéo e padronizacdo dos processos dentro
do sistema de produgdo como um todo.

De acordo com Rother e Shook (2003) o mapeamento do fluxo de valor devera ser
representado por meio de figuras e icones. Estes serdo utilizados para se construir 0 mapa que
por meio de imagens, informara tudo o que gira em torno da transformagéo da matéria-prima
em produto acabado. Para um bom entendimento, na constru¢cdo do mapeamento do fluxo de

valor do estado atual ou do estado futuro, deve-se utilizar de icones e simbolos padronizados.
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Conforme demonstrado na Figura 2, Rother e Shook (2003) divide os icones em trés categorias:

fluxo de material, icones gerais e fluxo de informacé&o.

Figura 2 - Icones Utilizados no MFV.

ICONES DO FLUXO DE MATERIAIS ICONES GERAIS
Supermercado Processo de Fonte Caminhdo de Seta Empurrar
Manufatura Externa Entrega
=g Necessidade
- - A G —> de Kaizen
Fluxo Sequencial Caixa de dados Estoque Puxada Produtos Acabados
para cliente

ICONES DO FLUXO DE INFORMAQ()ES

4 44— [::) 6-({‘ Pulmdo ou Estoque

de Seguranga

Fluxo de Informagdo Fluxo de Informagédo Programagdo Nivelamento Programagdo
Manual Eletronica da Producgdo de carga “va ver”
= =~ V Y O
Kanban Kanban Kanban de Posto Kanban Chegando Operador
de Retirada de Sinalizagdo Kanban em Lotes

Produgdo

Fonte: Rother e Shook (2003).

De acordo com Oliveira (2005) ao se utilizar a codificagdo, se faz necessario a definicéo
do processo por meio de figuras representativas que identificardo pontos como: transporte de
insumos ou produtos, identificacdo de Kanban, mercados, estoques, sistemas de informacéo
manuais ou eletronicos, cliente, forma de solicitacdo, pessoas, células ou postos de trabalho,
descricdo dos resultados pelo segmento de cronograma, inventéario, Kanban de sinal, Kaizen,
tabelas de dados etc.

Conforme Shingo (1996), assim que se tem o dado da real atual situagdo, inicia-se o
planejamento do mapa futuro, que devera ser baseado na aplicagao de ferramentas da qualidade
e de controles de producgédo. A readequacdo da linha produtiva podera exigir investimentos de
acordo com a condicdo atual encontrada, porém o ganho apos sua implementacdo deve ser
sempre superior.

Para Oliveira (2005), a maneira ideal de se montar o mapeamento de fluxo de valor se
da através do acompanhamento de um determinado componente, conjunto, familia, desde a

entrada da matéria-prima na fabrica até sua saida, na expedicao, a fim de se realizar uma analise

Anais da Engenharia de Producéo
V.5 N°1-2024/2 ; ISSN — 2594-4657



201

imparcial visando a identificacdo de variaveis que possam estar incrementando custo ao
produto.

Rother e Shook (2003) afirmam que o projeto devera sempre ser feito por uma equipe
de pessoas que conhecam o mapeamento do fluxo de valor, gerenciados por apenas uma pessoa
que definira alinha de aplicag@o das técnicas de percepcao das informagdes, direcionando todos
os envolvidos ao foco principal que ¢ a redugdo de custos.

Rother e Shook (2003) salientam que o mapeamento do fluxo de valor ¢ uma ferramenta
que torna esforcos, de Kaizen ou alguma técnica de produgio enxuta, bem mais efetivos ja que
permite identificar cada fluxo do processo de maneira completa e adequar a cadeia de valor de

acordo com 0s principios enxutos.

3 MATERIAIS E METODOS

Neste capitulo, estdo descritas as etapas para a realizacdo deste estudo, concretizando
os resultados a partir dos temas mostrados:

e Analise do processo produtivo atual;

e Elaboracdo de um fluxograma do processo;

o Identificacdo de desperdicios por meio do Mapeamento de Fluxo de Valor usando o

software Lucidchart;

e Propor melhorias em fungdo do novo Mapeamento de Fluxo de Valor.

A pesquisa em questdo ¢ classificada como qualitativa, pois se refere a aplicagdo de uma
ferramenta que visa analisar o processo produtivo atual, e através desta analise, possibilitar a
sugestdao de melhorias no ambito que se refere a agregagdo de valor aos olhos do cliente.

Quanto aos fins, esta se classifica como exploratoria, pois se trata de uma visdo geral
sobre um tema pouco explorado, ou seja, “se caracteriza pelo desenvolvimento, esclarecimento
e modificacdo de ideias, com o objetivo de oferecer uma visdo geral, de tipo aproximativo,
acerca de determinado fato” (Gil, 2008, p. 27).

Tal estudo ¢ classificado como um estudo de caso, ja que teve 0 objetivo de elaborar o
mapeamento do fluxo de valor de um abatedouro de aves, visando propor melhorias na fabrica
de farinha e 6leos. Segundo Silva (2008, p.27) um estudo de caso “analisa um ou poucos fatos
com profundidade. A maior utilidade do estudo de caso ¢ verificada nas pesquisas exploratorias

e no inicio de pesquisas mais complexas”.
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A coleta de dados ocorreu por meio de pesquisa documental referente ao assunto;
observacado in loco de aspectos produtivos, tais como: layout, movimentagdo, armazenamento.
Para auxilio e uniformizacéo dos dados durante a coleta, aplicou-se um check-list para registro
de variaveis, e utilizou-se de planilha eletrénica para registro e tratamento dos dados para

definicdo do Mapa da pesquisa e andlise dos parametros.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O estudo de caso visando identificar desperdicios por meio de um Mapeamento de Fluxo
de Valor e propor melhorias em funcéo do novo Mapeamento de Fluxo de Valor em uma fabrica
de farinhas e 6leo, foi executado na cidade de Guatambu-SC no periodo de 01/02/2023 a
01/05/2023.

Os produtos oferecidos pela fabrica de farinhas e 6leo séo os seguintes: farinha high ash
(auto teor de mineral), farinha low ash (baixo teor de mineral), farinha de penas e sangue e 6leo
de aves. Esses produtos originam-se de descarte de penas, sangue, visceras e 0ssos dos
processos de pendura, escaldagem, evisceracgdo e cortes do frigorifico, gerando matéria-prima
para a fabrica.

4.1  DESCRICAO DO PROCESSO DE PRODUCAO

4.1.1 Producdo de Farinha High Ash

Os residuos carneos e 0ssos sdo provenientes da Pendura, Evisceracdo, Cortes e CMS,
0s residuos carneos podem ser enviados de duas maneiras para a Fabrica de Farinhas. Através
de chutes a vacuo espalhados em pontos estratégicos da Pendura, Escaldagem, Evisceragdo e
Cortes sendo enviados diretamente para a moega de recepcdo de 100 m3 na area Umida. A outra
é através de meio hidrico, através de calhas espalhadas pelo frigorifico, até a peneira rotativa
da galeria, visando a melhor separagéo da agua. Apos passa pelo detector de metais para avaliar
presenca de metais ferrosos (7,0 mm), néo ferrosos (7,0 mm) e ago inox (7,0 mm), (caso o
produto apresente presenca de metal é feito o rejeito de forma automatica), o produto segue até
a bomba de lamela que realiza o transporte até a moega de recepc¢ao de 100 m?3 da area umida.
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A moega de recepcao é dotada de helicoides, através do qual os residuos sdo conduzidos
até a balanca de fluxo para realizar a pesagem da matéria prima in natura e a adicdo de
antioxidante e antiespumante.

Durante o processamento da matéria prima no digestor, o produto é submetido a uma
temperatura de 90 °C por no minimo 15 minutos. O produto permanece no digestor até que a
temperatura do produto atinja 136,9°C, controlada digitalmente através de sensores. Apos
atingir a temperatura de 136,9°C o produto é retirado dos digestores e é direcionado ao
percolador giratério, o qual realiza a separagédo do produto solido cozido e o 6leo. O percolador
direciona o produto cozido através de rosca que alimenta a moega de prensagem.

O produto prensado segue por rosca até a moega de moagem. Depois de moida, a farinha
segue por rosca até o silo. Na rosca que transporta a farinha para o silo e realizado as dosagens

de antioxidante e antisalmonella através de bico dosador.

4.1.2 Producéo de Farinha Low Ash

Os residuos do Setor de Evisceracdo e Miudos vém por chutes a vacuo, até a moega de
recepcao de 30 m3 na area tmida. A Moega de recepcao é dotada de helicoides, através do qual
os residuos sdo conduzidos até a balanca de fluxo para realizar a pesagem da matéria prima in
natura e a adi¢éo de antioxidante e antiespumante.

Durante o processamento da matéria prima no digestor, o produto é submetido a uma
temperatura de 90 °C por no minimo 15 minutos. O produto permanece no digestor até que a
temperatura do produto atinja 132,6°C, controlada digitalmente através de sensores. Ap0s
atingir a temperatura de 132,6°C o produto € retirado do digestor e é direcionado ao percolador
giratorio, o qual realiza a separacdo do produto sélido cozido e o éleo. O percolador direciona
0 produto cozido através de rosca que alimenta a moega de prensagem.

O produto prensado segue por rosca até o moinho. Depois de moida, a farinha segue por
rosca até o silo. Na rosca que transporta a farinha para o silo, s@o acrescentados o antioxidante

e o antisalmonella, através de bico dosador.

4.1.3 Producéo de Farinha de Penas e Sangue

As penas chegam a galeria por tubulagéo e caem em um tanque de recepcao de 8ms3 para
realizar a homogeneizacdo da pena com a agua, que € transportado atraves de bombas até uma

peneira giratoria localizado na area umida, que retira parte da umidade da pena. As penas
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seguem por rosca até a balanca de fluxo que realiza a pesagem e ap6s é direcionada para a
moega de penas.

Por rosca, a pena € transportada até a esteira com detector de metais para avaliar
presenca de metais ferrosos (7,0 mm), ndo ferrosos (7,0 mm) e ago inox (7,0 mm), (caso o
produto apresente presenca de metal é feito o rejeito de forma automatica), a pena segue por
roscas onde acontece a adicdo de antioxidante. A rosca transporta a pena a qual passa pela
extrusora que faz a remocao de umidade e segue para o Hidrolisador.

O Hidrolisador tem a finalidade de tornar a proteina chamada queratina digestivel. Esta
quebra da cadeia da proteina se d4 com o aumento da temperatura a pressurizagdo com vapor
da &gua presente no préprio produto, sendo que o grau de digestibilidade da proteina depende
do grau de hidrolise.

O sangue é transportado por bombas até o tanque de recep¢do de 8m3 localizado na area
Umida, onde é feito a dosagem de antioxidante. Apds o sangue é transportado através de bombas
até o coagulador onde ocorre a injecdo de vapor direto com temperatura de no minimo 94C°
seguindo por uma serpentina, onde realiza a coagulacdo do mesmo para posterior processo de
centrifugacdo. O sangue coagulado é desidratado pelo processo de centrifugacdo, atraves de
decanter centrifugo, o qual realiza a separacdo de solidos e liquidos.

Depois a pena hidrolisada e o sangue desidratado seguem até o secador onde ¢é feita a
mistura e a secagem através de um sistema de secagem indireta, onde o produto entra em
contato com um eixo de grande area de troca térmica, esse eixo por sua vez € aquecido pela
injecdo de vapor no seu interior, dotado de um conjunto de tubos estrategicamente posicionados
para maior transferéncia térmica e controle do processo a uma temperatura de no minimo
101Ce.

A farinha de pena e sangue ja seca é transportada por helicoides até uma peneira
vibratdria, onde € feito o rejeito de qualquer contaminante fisico. Apds segue para a balanca de
fluxo que realiza a pesagem da farinha. Na rosca de transporte até a moagem é feito a dosagem
de antioxidante e antisalmonella. A farinha moida segue até o transportador pneumatico que
realiza o transporte através da acdo pneumética promovida pelo soprador (Exaustor),
direcionando o fluxo de ar em uma tubulacdo que interliga o soprador com os ciclones de

recepcao e apds é armazenada nos silos.

4.1.4 Producéo de Oleo de Aves
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O oOleo pode ser proveniente de duas etapas. Apds retirar o produto cozido dos
digestores, 0 6leo resultante do processo é separado do produto através de uma peneira existente
no percolador giratorio, ou proveniente das prensagens dos produtos, sendo posteriormente
direcionado até o depdsito de dleo sujo.

O dbleo armazenado no deposito de 6leo sujo é direcionado para as decanter atraves de
bomba onde acontece a separagdo centrifuga do solido e liquido. Apds a centrifugacdo o 6leo é
direcionado através de uma bomba para o tanque de 6leo limpo. Os solidos (residuos de
farinhas) retirados pela centrifuga, sdo direcionados por roscas até a moega de prensagem para
ser reprocessado.

Parte do dleo armazenado no reservatorio é direcionado até os digestores para auxiliar

no processo de cozimento do produto. A outra parte segue para a os depésitos de éleo acabado.

42 FLUXOGRAMA

Ap0s realizar a descricdo detalhada do processo de produgdo, foi efetuado o
mapeamento completo de todas as etapas envolvidas, além de elaborar os fluxogramas
correspondentes as linhas High Ash, Low Ash e Oleo. Essas linhas, responsaveis por diferentes

aspectos do processo, sdo representadas na Figura 3 para melhor visualiza¢do e compreenséo.
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Figura 3 — Fluxograma do Processo da Linha High Ash, Low Ash e Oleo.
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Fonte: Autor (2023).

Devido a similaridade dos processamentos de 6leo nas linhas High Ash e Low Ash,

optou-se por representar os trés processos em um unico fluxograma. No entanto, os fluxos da

linha de Pena e Sangue séo distintos e, portanto, foram representados em outro fluxograma

especifico. Esses processos estdo ilustrados na Figura 4 para uma melhor visualiza¢do e

compreensao.
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Figura 4 — Fluxograma do Processo da Linha de Penas e Sangue.
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43  DESCRICAO DO MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL

A primeira etapa na elaboragdo do mapeamento do fluxo de valor consiste em
determinar a familia de produtos que sera objeto de analise. A empresa possui um mix de quatro
produtos, e para este trabalho, optou-se por selecionar o produto com a maior taxa de expedicéo,
que € a farinha High Ash, reconhecida como a mais lucrativa para a empresa. No més 4, a

quantidade de farinha High Ash expedida pela empresa foi de 850 toneladas conforme Quadro
3:

Quadro 3 — Expedicéo de Producao.

Item Més 4 expedicdo
Farinha High Ash 850 Toneladas.
Farinha Low Ash 36 Toneladas.
Farinha de Pena e Sangue 300 Toneladas.
Oleo 430 Toneladas.

Fonte: Autor (2023).
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O mapa do fluxo de valor do estado atual do processo produtivo da farinha High Ash
foi desenhado com o intuito de identificar possiveis melhorias, analisar o lead time,
possibilitando a criacdo do mapa do estado futuro. Para mapear o fluxo de valor, acompanha-
se desde o recebimento da matéria prima até a expedi¢éo do produto acabado. De acordo com
Liker e Meier (2007, p. 88), 0 mapeamento do fluxo de valor atual é uma técnica que permite
identificar de forma visual e detalhada os desperdicios presentes no processo produtivo. E
possivel identificar a ocorréncia de atrasos, movimentacdes desnecessarias, estoques
excessivos, tempos de espera e outras atividades que ndo agregam valor ao produto. Essa
anélise minuciosa é fundamental para compreender os pontos problematicos e direcionar 0s
esforcos de melhoria.

Para realizar o desenho do mapa do estado atual, coletou-se os dados necessarios do
processo produtivo da farinha High Ash juntamente com a equipe do setor de produtividade
(PCP). O mapa do estado atual é ilustrado pela Figura 5. Para a construgdo do mapa, adotou-se
os valores de acordo com a necessidade de entendimento. Na recepcao o lote é de 165 toneladas,
pois é a quantidade média diaria recebida do frigorifico. Na etapa de cozimento, adotou-se o
valor de lote de 12.500 quilos por hora que € a quantidade processada pelo digestor, ja na etapa
de prensagem e moagem foi usado lote de 4.000 quilos por hora visto que é a quantidade

processada de cada equipamento.

Figura 5 - Mapa do estado atual da empresa estudada.
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Fonte: Autor (2023).

Anais da Engenharia de Producéo
V.5 N°1-2024/2 ; ISSN — 2594-4657




209

4.3.1 Analise do mapa do estado atual

Analisando o mapa do fluxo de valor do estado atual, foi possivel observar algumas
oportunidades de melhoria.

Como a fabrica depende do volume de aves abatido para ter a quantidade matéria-prima
ingressada, hd uma limitacdo enquanto a previsibilidade do quanto sera produzido no dia, visto
que a variaveis em relacdo ao peso médio da ave, indice de condena, porcentagem de
aproveitamento, entdo para efeito desse estudo deve ser desconsiderado essa sazonalidade, visto
que foi considerado os lotes padrdo com base no histérico do més 4.

Atraveés dessa analise, observou-se que na etapa de recepcdo a uma perda consideravel
de matéria prima, visto que em alguns momentos o volume em m3 de produto que vem de forma
hidrica do frigorifico € maior do que a capacidade da peneira rotativa, gerando transbordo de
material e ocasionando contaminacdo fisica pelo contato do produto com o piso, assim tendo
que descartar esse material, no més em questdo houve um desvio de R$ 25.000,00 proveniente
desses descartes, destinados a empresa que retira residuos industriais, no qual cobra R$ 250,00
0 m3 das retiradas de residuos.

Outro ponto observado foi na moega de recepcao, o produto que vem por chutes a vacuo
ndo possui uma homogeneizacdo adequada na moega, entdo em determinados momentos entra
no digestor s6 um tipo de produto, visceras, condena ou 0ssos, ocasionando desvios No processo
de cozimento, pois em determinados momentos cozinha de mais, e outros o produto acaba nao
ficando em um bom padréo de prensagem.

Ainda na moega de recepcdo, ha a flexibilidade de destinar o produto da galeria que
vem de forma hidrica por calhas com agua, as visceras e 0s 0ss0s proveniente do setor de cortes
gue vem por chutes a vacuo, tanto pra moega High Ash, quanto para a moega Low Ash, porem
existe dois chutes a vacuo na Moega High Ash que ndo possui essa flexibilidade, ele s6 €
destinado para a moega High Ash e em caso de parada de produgéo nessa linha tem que solicitar
uma empresa que retira despojo para realizar a retirada desse produto, gerando perdas.

Na parte de prensagem foi evidenciado que ha duas condic¢Ges de operacdo da fabrica,
a primeira processando apenas farinha High Ash, a segunda processando Farinha High Ash e
low Ash, porem nédo tem a condicao de processar apenas Low Ash, devido a linha de éleo ter a
destinacao do residuo solido das decanters apenas transportado ate a moega das prensas da linha
High Ash, e se ndo estiver processando nessa linha gera um volume alto de residuo que nao

tem produto cozido do digestor para homogeneizar, gerando descarte de material.
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4.3.2 Descricéo do mapeamento de fluxo de valor proposto

Depois de levantadas as oportunidades, seguiu-se com a formulacdo de um plano de
acéo de melhoria, bem como com a constru¢do do mapeamento do fluxo de valor proposto para

o futuro conforme Figura 6.

Figura 6 - Mapeamento do fluxo de valor futuro.
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Fonte: Autor (2023).

As sugestdes de melhorias seguem conforme a sequéncia das analises estabelecidas
anteriormente, na parte de perda por baixa capacidade da peneira rotativa foi sugerido a
instalacdo de uma peneira rotativa maior, visto que a atual tem uma capacidade menor do que
0 volume de matéria prima recebida, assim resolvendo a perda de produto por descarte devido
a contaminantes fisicos.

Na parte de homogeneizac¢do foi sugerido criar um logica de operagdo pela automacao
onde as roscas helicoidais da moega trabalhem em modos opostos, enquanto uma vai pra para
a frente, a outra trabalha em modo reverso, fazendo a matéria prima misturar melhor, e néo
tendo tanta variacao de produto que e alimentado no digestor.

Ainda na parte das moegas, fazer um by-pass nas bombas de lamela que alimentam os
digestores, assim possibilitando ter a flexibilidade de direcionar o produto da moega High Ash
para a moega Low Ash, e vice e versa, assim se uma linha apresentar parada de producéo a
outra linha consegue continuar 100% da matéria prima proveniente do frigorifico, evitando a

retirada de despojo.
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E por ultimo, instalar uma rosca helicoidal que faca a ligacdo das moegas das prensas,
possibilitando mandar os residuos solidos das decanters tanto para a morga das prensas High
Ash, quanto para a moega das prensas Low Ash, assim evitando descarte de produto.

O plano de acdo de melhorias foi apresentado a um comité executivo da empresa, onde
passara por uma avaliagdo corporativa, para definir serd realizado devido o investimento

necessario.

4.4  DISCUSSAO DOS RESULTADOS

A partir da andlise realizada fica evidente a utilidade do MFV para a percep¢do dos
desperdicios recorrentes no processo produtivo € o quanto a ferramenta é completa ao tornar
simples a inferéncia de solucdes para excessos existentes no fluxo de valor da inddstria.

Considerando o custo do descarte por metro cubico (m?3) de residuo que ndo atende aos
padrBes de produto, é importante ressaltar que esse produto poderia ser transformado em um
produto acabado com valor agregado. Porém, ao descarta-lo, a empresa precisa pagar pela sua
retirada, cujo valor é de R$ 250,00 por m3. No més 04, foram pagos R$ 25.000,00 pelas
retiradas, o que equivale a 100m3. Em media, 100m3 de matéria-prima corresponde a cerca de
60 toneladas de produto, que se converteriam em aproximadamente 13,2 toneladas de farinha
High Ash e 6,6 toneladas de dleo.

Levando em conta os valores médios de venda, a farinha High Ash é comercializada a
R$ 4,00 por quilo, enquanto o 6leo é vendido a R$ 6,00 por quilo. Essa situagéo resulta em uma
perda mensal de produto acabado no valor estimado de R$ 92.400,00.

Além disso, é importante considerar o tempo que a operacao precisa destinar para
realizar esses reprocesso, o qual envolve a mobilizacdo da equipe para monitorar regularmente
e evitar esses desvios. Esse acompanhamento frequente é essencial para garantir que 0s
produtos estejam de acordo com os padrdes estabelecidos, minimizando a necessidade de
retrabalho e o desperdicio de recursos. A dedicacdo da equipe e o tempo investido nesse
processo de monitoramento sdo fatores cruciais para assegurar a eficiéncia e a qualidade da

producdo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

A busca por maior competitividade e reducdo de desperdicios de produgdo tem se

tornado uma constante para as industrias, € para que tal busca seja bem-sucedida ¢ cada vez
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maior a utilizacdo de conceitos de producdo enxuta. Dentre eles 0 Mapeamento do Fluxo de
Valor (MFV) tem se destacado por ser de simples aplicacdo e altamente eficiente na busca por
identificacdo de desperdicios através de uma representacdo grafica simples e de facil analise.

Assim percebeu-se que o objetivo de fazer a identificacdo de desperdicios por meio do
Mapeamento de Fluxo de Valor e propor melhorias em fun¢do do novo Mapeamento de Fluxo
de Valor foi alcancado, haja vista que com a realizagcdo da proposta foi possivel identificar
pontos de melhorias no processo, a fim de evitar desperdicios.

Além disso, é possivel potencializar ainda mais o rendimento do produto acabado ao
diminuir ou eliminar os pontos de reprocesso, evitando desperdicios que nao agregam valor ao
produto final. Essa abordagem proativa visa identificar e corrigir falhas ou desvios no processo
produtivo, otimizando a utilizacao dos recursos e maximizando a eficiéncia global. Ao eliminar
atividades desnecessarias ou retrabalhos, a empresa pode direcionar seus esforcos para areas
que realmente agregam valor, resultando em um aumento significativo do rendimento e da
qualidade do produto final.

Logo, percebeu-se que utilizar o MFV pode ser uma tatica relevante na busca de
resultados que podem ser alcancados através da adogdo das técnicas Lean e planejamento de
um sistema mais rentavel e competitivo para a inddstria.

Uma sugestdo para dar continuidade a este estudo é a aplicagdo do mapeamento do fluxo
de valor (MFV) em toda a planta. Embora o MFV atual tenha fornecido informagdes sobre as
etapas especificas do processo produtivo analisado, expandir a analise para toda a planta pode

trazer uma visdo abrangente e holistica do fluxo de valor completo.
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