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Titulo
MAPEAMENTO DE PROCESSOS EM UMA AGROINDUSTRIA CATARINENSE COM ATUACAO NO MERCADO DE AVES

Introducao

O Brasil possui uma cadeia produtiva de frangos de corte com uma grande eficiéncia, qualidade e reconhecimento mundial, onde
para manter essa poténcia, todo o sistema deve buscar a continuidade do seu desenvolvimento. Como parte dessa cadeia e area de
atuacao mais soélida da engenharia de producao, a industria € o local mais apropriado para o engenheiro utilizar suas capacidades.
Objetivando a melhoria de processos, antes da sua realizacao, se faz necessario o conhecimento do desvio ou atividade a ser
melhorada, dessa forma, o mapeamento de processos é uma ferramenta util e eficaz para a determinacao de tais fatos.

Objetivo Geral e Especificos:

Mapear o fluxo dos processos no setor produtivo de uma agroindustria, identificando e apontando desvios e possiveis melhorias.
1. Analisar e entender o fluxo dos processos em cada um dos setores produtivos;

2. ldentificar desvios e possiveis melhorias dentro dos setores;

3. Elaborar o fluxograma dos processos em cada setor;

4. Construir uma metodologia de apresentacao das observacoes verificadas.
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Figura: Representacao embalagem secundaria Figura: Apontamentos embalagem secundaria

Resultados e conclusoes

A partir dos setores mapeados e apontamentos identificados, gerou-se um registro dos desvios, os quais devem ser analisados e
estudados, verificando sua viabilidade e se sao passiveis de aprofundamento ou aplicacao.




