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RESUMO

O estudo detalha a aplicagdo da metodologia DMAIC em um projeto de certificagdo
Black Belt, centrado na reducéao de residuos gerados durante o processo de fabricagao.
As abordagens adotadas foram embasadas nos conceitos transmitidos durante o
curso, direcionando todo o desenvolvimento de acordo com a problematica especifica
identificada. A analise estatistica foi conduzida para subsidiar as decisdes tomadas. As
perdas financeiras decorrentes do descarte dos residuos representavam um desafio
significativo para a empresa, dada a impossibilidade de reaproveitamento desses
materiais. A meta estabelecida para aprimoramento visava uma redugao de 55% na
quantidade de residuos descartados, no entanto, foi observada uma queda de 68%
apos a implementacao das solugbes propostas. Com a conclusao do projeto, nao
apenas alcangou-se a meta estabelecida, mas também foi obtido um retorno financeiro
satisfatorio, corroborando a eficacia das medidas adotadas.

Palavras-chave: Metodologia DMAIC, projeto, certificacdo Black Belt, residuos,
reducao.

ABSTRACT

The study details the application of the DMAIC methodology in a Black Belt certification
project, focused on reducing waste generated during the manufacturing process. The
approaches adopted were based on the concepts conveyed during the course, guiding
all development according to the specific problem identified. Statistical analysis was
conducted to support the decisions made. The financial losses resulting from waste
disposal represented a significant challenge for the company, given the impossibility of
reusing these materials. The improvement goal aimed at a 55% reduction in the quantity
of waste disposed, however, a decrease of 68% was observed after the implementation
of the proposed solutions. With the completion of the project, not only was the
established goal achieved, but also a satisfactory financial return was obtained,
corroborating the effectiveness of the measures adopted.

Keywords: DMAIC Methodology, project, Black Belt certification, waste, reduction.
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1. INTRODUGAO

A busca pela eficiéncia operacional e pela sustentabilidade ambiental tem sido
uma preocupagao crescente para as organizagdes em diversos setores industriais.
Nesse contexto, a reducdo do descarte de residuos tornou-se uma prioridade, néo
apenas como uma medida de responsabilidade social, mas também como uma
estratégia para minimizar custos e maximizar a eficiéncia dos processos produtivos.
Este projeto tem como objetivo central abordar esse desafio, explorando a viabilidade
de incorporar o processo de flushing na composi¢do de outros produtos, conforme
estabelecido pela PORTARIA SDA N° 798, DE 10 DE MAIO DE 2023. A aplicagéo da
metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar, Controlar), embasada nos
principios do Seis Sigma, servira como guia para a identificagdo de oportunidades de
melhoria e implementacao de solucgdes eficazes.

A crescente preocupacdo com o volume de residuos gerados durante o
processo produtivo, especialmente aqueles resultantes da limpeza de linha, tem levado
as empresas a buscarem alternativas para reduzir seu impacto ambiental e financeiro.
Este projeto visa enfrentar esse desafio, concentrando-se na analise estatistica e na
aplicacao de ferramentas especificas para identificar e mitigar os pontos criticos que
contribuem para o acumulo de residuos. Através da implementacdo de melhorias
direcionadas e do estabelecimento de praticas sustentaveis, almeja-se alcangar uma
reducao significativa na quantidade de residuos descartados, contribuindo assim para
a promocéao de uma producgao mais eficiente e ambientalmente responsavel.

No contexto da revis&o bibliografica, serédo exploradas as metodologias Seis
Sigma e DMAIC, reconhecidas por sua eficacia na redugdo de variabilidades nos
processos e na melhoria continua da qualidade. Além disso, serao discutidos os
principios fundamentais dessas abordagens, suas aplicagdes praticas e os beneficios
potenciais que podem ser alcangados ao implementa-las no contexto especifico deste

projeto.



1.1. FORMULAGAO DO PROBLEMA

O objetivo deste projeto consiste na redugdo do descarte de residuos na
industria, mediante a avaliagédo da viabilidade de incorporar o processo de flushing na
composicao de outros produtos sempre que aplicavel, em estrita conformidade com a
PORTARIA SDA N° 798, DE 10 DE MAIO DE 2023. Esta regulamentacao permite a
inclusédo de até 2,5% de residuos em produtos que ndo contenham medicamentos em
sua formulagdo, promovendo assim a diminuicdo do desperdicio de materiais. Para
atingir esse objetivo, sera implementada a metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analisar,
Melhorar, Controlar), um conjunto de diretrizes técnicas fundamentadas nos principios

da metodologia Lean Six Sigma.

1.2. JUSTIFICATIVA

O volume de residuos gerados durante o processo produtivo tem apresentado
um aumento geral, sendo que o residuo resultante da limpeza de linha representa uma
parte substancial desse total, acarretando impactos financeiros significativos para a
empresa. Diante desse cenario, 0 projeto concentra-se na redugao da quantidade de
residuos provenientes da limpeza de linha, através de analises estatisticas e aplicacéo

de ferramentas referente a metodologia.

1.3. HIPOTESE

Inicialmente, sera prioritario analisar e identificar o processo que gera a maior
guantidade de residuos durante a producao. Esta etapa é fundamental para direcionar
adequadamente os esforgos de redugao e otimizagao, visando maximizar os resultados

do projeto.

1.4. OBJETIVO

O objetivo central deste trabalho é alcancar uma reducdo de 55% na
quantidade de residuos descartados. Essa meta representa um marco significativo no
esforco continuo da empresa em promover praticas sustentaveis, reduzir o impacto

ambiental de suas operagdes, além do ganho financeiro significativo.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O progresso tecnolégico e a crescente demanda dos consumidores por
produtos e servicos de alto padrdo tém impulsionado as empresas a adotarem
abordagens de trabalho inovadoras, focadas na constante otimizagcdo dos processos
produtivos. Nesse sentido, tanto a metodologia Seis Sigma quanto a ferramenta DMAIC
(Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar) surgem como excelentes alternativas

para reduzir as variagcbes nos processos.

2.1. SEIS SIGMA

A referéncia com a palavra Seis Sigma se da pela letra do alfabeto grego Sigma
“c”, que se caracteriza como sendo o desvio-padrdo em uma distribuicao normal de
medidas e valores. Tem como método a busca incessante da reducao da variabilidade
dos processos, visando chegar ao nivel proximo a zero defeitos. Para se dizer que um
processo é Seis Sigma ele devera apresentar 3,4 pecas por defeito a cada milhdo de
pecas processadas. Empresas que atingem um nivel de qualidade dessa importancia
conseguem se diferenciar de seus concorrentes de mercado, tornando-se referéncia
no ramo em que atua (CLETO e QUINTEIRO, 2011).

O SS nasceu na Motorola durante a segunda metade dos anos oitenta, criado
pelo engenheiro Bill Smith, com objetivo de alcancar altos niveis de qualidade e elevar
a competitividade da empresa no mercado externo (WERKEMA, 2002).

A metodologia Seis Sigma oferece uma abordagem estruturada para projetos
de melhoria e resolugéo de problemas, garantindo que seus métodos e ferramentas
estejam alinhados de maneira precisa com cada etapa do processo. Isso permite a
aplicacao de técnicas estatisticas adequadas para alcangar os objetivos identificados

e analisar minuciosamente cada etapa do processo.

2.2. METODOLOGIA DMAIC

A metodologia DMAIC baseada ao ponto de vista do Seis Sigma € um conjunto
de etapas das quais utilizam-se de ferramentas estatisticas que servem de base para
uma busca profunda de informagdes que resultam na resolucdo dos problemas
(RECHULSKI e CARVALHO, 2004). A Figura 1 apresenta as etapas para aplicagao
dessa ferramenta: Define (Definir), Measure (Medir), Analyse (Analisar), Improve

(Melhorar), Control (Controlar).
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FIGURA 1 — ETAPAS DA METODOLOGIA DMAIC.

SIGLAS ETAPAS OBJETIVOS

o = [Define |Definir) Detalhar o problema e definir a meta do projeto.

Mesurar o0 desempenho do processo, que durante a coleta de
M Measure (Medir) dados possibilita obter as prmeiras ideias da causa do problema e
identificar os pontos fortes e as oporfunidades para sua melhoria.

Analisar 0s dados coletados na fase anterior, identificar e organizar
a =3 Analyse (Analisar) as causas potenciais do problema guantificar a importincia das
causas potenciais.

Propor, avaliar e implementar solucdes potenciais com o objetivo
1 == Improve (Melhorar) de eliminar as causa fundamentais do problema priornitario analisado
na fase anterior.

Garatir o alcance da meta em longo prazo. Sio adotadas diversas
[« —# Control (Controlar)  ferramentas pata controlar continnamente o desempenho dos
Processos.

FONTE: WERKEMA (2002).

2.2.1. Define (Definir)

Na etapa de definicAdo sdo usadas ferramentas que possuem grande
importancia no auxilio ao monitoramento das etapas, elas contribuem para uma
interpretacao geral de todo processo, sao elas: SIPOC (Suppliers - Fornecedor, Inputs
- Insumos, Process - Processo, Outputs-Saidas e Customers - Clientes), fluxograma e
mapa de processos (WERKEMA, 2004).

O processo se inicia com a identificagao e definicdo do problema, oportunidade
de melhoria ou do préprio processo a ser aprimorado. Nesta etapa, é recomendado
identificar os processos criticos que estdo associados a origem de resultados
insatisfatérios ou desperdicios.

Durante esta etapa é necessario definir o problema de forma precisa e
mensuravel, estabelecendo limites claros e identificando as métricas-chave a serem
utilizadas. Além disto € necessario realizar uma analise detalhada do processo atual,
identificar as lacunas de desempenho e definir metas realistas para a melhoria
(WERKEMA, 2012).
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2.2.2. Measure (Medir)

A finalidade desta etapa reside na estipulacdo de técnicas para a coleta de
dados referentes ao desempenho atual do setor em analise. Tal procedimento se efetua
por meio de analises qualitativas e quantitativas, fazendo uso de indicadores de
desempenho, avaliagbes do sistema de medicdo, entrevistas, entre outros métodos
pertinentes a investigacéo.

Para a etapa de medi¢ao sdo usadas algumas ferramentas para o controle da
qualidade, tais como: Capabilidade, Diagrama de Pareto e teste de normalidade. O uso
correto dessas ferramentas auxiliara na criagcdo de planos de agao para 0 processo
(WERKEMA, 2004).

Os dados coletados devem incluir informagdes que destaquem oportunidades
de aprimoramento. Deve-se dedicar especial atengao a aspectos do processo que
possam nao ter sido previamente notados, uma vez que podem representar falhas nao
identificadas anteriormente. Conforme destacado por Breyfogle Ill (2003), a fase
"medir" do DMAIC é marcada pelo uso enfatico de ferramentas estatisticas e técnicas

de amostragem para analisar os dados coletados.

2.2.3. Analyse (Analisar)

Segundo MIM (2014), o objetivo primordial desta etapa é identificar a causa
raiz do problema. E de suma importancia elaborar um plano de acdo que intervenha
diretamente na causa real do problema, em vez de apenas lidar com os possiveis
efeitos.

A etapa de analise é totalmente voltada ao conhecimento do problema exposto
de modo que se descubra quais sdo as causas fundamentais e as quantidades de
ocorréncias apresentadas. Algumas ferramentas fazem parte das analises como:
brainstorming e diagrama de causa e efeito que juntos geram dados que serao
utilizados na criacdo da matriz esforgo x impacto, que sequentemente apresentarao

dados para construgao do plano de agéo da etapa de melhoria. (WERKEMA,2004).

2.2.4. Improve (Melhorar)

Tem como foco sugerir, avaliar e propor solugdes para os problemas de maior
relevancia se baseando nas causas de variabilidade analisadas na fase anterior. As

solugdes encontradas deverdo ser impostas de modo que facilite a eliminagao das
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causas raizes do problema, portanto € necessario que se priorize as solucdes dos
problemas considerados relevantes. A ferramenta da qualidade 5W2H servira de apoio
na criagao de um plano de agao (WERKEMA, 2004).

2.2.5. Control (Controlar)

De acordo com Da Fonte (2008), o principal objetivo da fase de Controle é
assegurar a sustentabilidade dos conhecimentos adquiridos e das melhorias
implementadas ao longo da aplicagdo do método DMAIC. Diversas atividades estédo
associadas a essa etapa, tais como: fornecer treinamento aos envolvidos, implementar
o plano elaborado, documentar o novo sistema, realizar monitoramento continuo,
disseminar os conhecimentos e melhorias alcancadas, avaliar os beneficios obtidos e

celebrar as conquistas.

Na fase conclusiva do processo DMAIC, Matos (2003) destaca a validagéo da
implementagao das melhorias, a resolucao efetiva dos problemas e a confirmacao dos
beneficios alcancados. Além disso, sdo efetuadas as adaptacbes requeridas no

processo global e sdo implantadas as ferramentas de controle apropriadas.

2.3. FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As Ferramentas da Qualidade sao recursos versateis que podem ser
empregados em diversas situagdes, como na definicdo, mensuragédo, analise e
resolucado de problemas que porventura surjam e prejudiquem o desempenho eficaz
dos processos de trabalho.

O conceito de qualidade relaciona-se tanto a produtos como servigos e
contempla elementos como satisfagao do cliente, controle de processos, padronizacéao,
melhoria continua, parcerias a jusante e a montante na cadeia (LAKHAL, PASIN e
LIMAM, 2006). Por meio desse conceito, pode-se obter melhorias e beneficios
conjuntos e racionalizagdo de tempo e insumos. A Tabela 1 lista algumas das

ferramentas mais comumente utilizadas.
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Ferramentas de Qualidade

Defini¢cdes

Fluxograma

O Fluxograma tem como finalidade identificar o
caminho real e ideal para um produto ou servigo
com o objetivo de identificar os desvios. E uma
ilustracao sequencial de todas as etapas de um
processo, mostrando como cada etapa é
relacionada. Utiliza diferentes simbolos para
denotar os diferentes tipos de operagdes em um

processo.

Diagrama Ishikawa (Espinha-
dePeixe)

O Diagrama Espinha-de-Peixe tem a finalidade
de explorar e indicar todas as causas possiveis
de uma condi¢gao ou um problema especifico. O
Diagrama de Causa e Efeito foi desenvolvido
para representar a relacio entre o efeito e todas
as possibilidades de causa que podem contribuir
para esse efeito. Também conhecido como
Diagrama de Ishikawa, foi desenvolvido por
Kaoru Ishikawa, da Universidade de Toquio, em
1943, onde foi utilizado para explicar para o
grupo de engenheiros da Kawasaki Steel Works
como varios fatores podem ser ordenados e

relacionados.

Folhas de Verificagao

As folhas de verificagdo sao tabelas ou planilhas
simples usadas para facilitar a coleta e analise de
dados. O uso das folhas de verificagcédo
economiza tempo, eliminando o trabalho de se
desenhar figuras ou escrever numeros
repetitivos. Sao formularios planejados, onde os
dados coletados sao preenchidos de forma facil e

concisa

Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto tem como finalidade

mostrar a importancia de todas as condigdes, a
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fim de escolher o ponto de partida para solucéo
do problema; identificar a causa basica do
problema e monitorar o sucesso. Velfredo Pareto
foi um economista italiano que descobriu que a
rigueza nao era distribuida de maneira uniforme.
Ele formulou que aproximadamente 20% do povo
detinha 80% da riqueza criando uma condigéo de
distribuicao desigual. Os Diagramas de Pareto
podem ser utilizados para identificar o problema
mais importante por meio do uso de diferentes

critérios de medicao, como frequéncia ou custo.

O histograma tem como fungao mostrar a
. distribuicdo dos dados por meio de um grafico de
Histograma o .
barras indicando o numero de unidades em cada

categoria.

E um processo de grupo em que os individuos
emitem ideias de forma livre, em grande
Brainstorming quantidade, sem criticas € no menor espacgo de
tempo possivel (KHANNA, 2009; BAMFORD;
GREATBANKS, 2005).

FONTE: GAMA(2016).

2.4. SIPOC

O SIPOC (Fornecedores, Entradas, Processo, Saidas, Clientes) ¢ uma
ferramenta essencial para identificar todos os elementos relevantes de um projeto
antes mesmo de sua implementacao. Esta abordagem oferece uma visdo abrangente
das interagdes dentro do processo, destacando suas interfaces e o impacto dessas
interagdes na qualidade do resultado. Assim, contribui para o desenvolvimento de uma
perspectiva organizacional voltada para o processo. Essa ferramenta, junto a outras

como o fluxograma, faz parte de uma técnica chamada mapeamento de processos.

No diagrama SIPOC, o elemento "Fornecedores" representa os individuos,
departamentos ou organizagdes que fornecem materiais, informacées ou recursos
necessarios para os processos em analise. As "Entradas" correspondem as

informagdes ou materiais fornecidos para o processo. O "Processo" engloba as etapas
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ou atividades que transformam essas entradas em produtos ou servigos finais (as
"Saidas"). Por fim, as "Saidas" sdo os produtos ou servigos finais resultantes do

processo, e os "Clientes" sdo aqueles que recebem essas saidas.

Segundo Zanela (2015), as organizagdes enfrentam a crescente pressao da
competitividade no mercado, o que demanda a busca constante por iniciativas,
metodologias e estratégias que garantam sua relevancia e permanéncia. Nesse
cenario, a melhoria continua é imprescindivel. E neste contexto que ferramentas como

0 mapeamento de processos se tornam cada vez mais essenciais.

3. METODOLOGIA

Para realizar este estudo, inicialmente optou-se por uma revisao bibliografica
abrangente, focalizando o pensamento sistémico e sua aplicagdo em conjunto com as
metodologias Seis Sigma e DMAIC, além das ferramentas da qualidade pertinentes a
esse contexto. Em seguida, realizou-se um acompanhamento detalhado para coletar
informacgdes sobre os residuos gerados nas linhas de produgdo da empresa. Esse
processo de pesquisa proporcionou uma base sélida para compreender a problematica
dos residuos e identificar oportunidades de melhoria visando a reutilizagao e eficiéncia

operacional.

3.1 DEFINE (Definir)

3.1.1. Definigdo do projeto

O descarte de matéria-prima utilizada como flushing para a limpeza residual da
linha de producdo € uma pratica necessaria para reduzir os residuos gerados na
industria alimenticia para animais de diferentes espécies. A fim de evitar a
contaminagao cruzada, é essencial realizar o flushing entre os diferentes produtos
fabricados. Esse procedimento consiste em circular um ingrediente ou veiculo nos
equipamentos compartilhados para eliminar ou reduzir a contaminag¢do cruzada por
medicamentos veterinarios antes da fabricacdo do proximo produto destinado a

alimentacao animal.
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Nesse contexto, o presente projeto busca avaliar a viabilidade de incorporar o
flushing na composigao de outros produtos sempre que possivel, em conformidade com
a PORTARIA SDA N° 798, DE 10 DE MAIO DE 2023. Esta portaria estabelece um
limite de residuos de até 2,5% em outros produtos que nao contenham medicamentos
em sua composigdo, contribuindo significativamente para a redugéo do descarte de

residuos na industria.

Em 2022 houve uma redugdo na quantidade limpeza descartada conforme

apresentado na Figura 2, porém ainda manteve uma média de 44 ton por més.

FIGURA 2 — PERCENTUAL DE LIMPEZA DE FLUXO.
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FONTE: AUTORES (2024).

O reuso do material de arraste no processo de flushing pode reduzir o
desperdicio desse material, evitando a necessidade de descarta-lo como residuo. Isso
contribui para a gestao mais eficiente dos recursos e reduz os custos associados ao
descarte de residuos. Ao reutiliza-lo, a fabrica economiza nas matérias-primas,

reduzindo os custos de aquisigao e minimizando a necessidade de novas compras.

A pratica de reutilizar o material de arraste alinha-se com praticas sustentaveis
de negocios, mostrando o compromisso da fabrica de alimentos para animais com a

reducao do impacto ambiental e a utilizagcao responsavel de recursos.
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3.1.2. Mapeamento do processo

O SIPOC é uma ferramenta essencial de mapeamento de processos que
estrutura as atividades produtivas de uma empresa em um diagrama composto por
cinco elementos-chave: Fornecedores (Suppliers), Entradas (Inputs), Processos
(Process), Saidas (Outputs) e Consumidores (Customers). Essa abordagem oferece

uma visao abrangente do processo, facilitando a compreensao e identificagdo de falhas

e desperdicios nas atividades da organizagao, conforme apresenta a Figura 3.

FIGURA 3 — MAPA PROCESSO PRODUTIVO.
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FONTE: AUTORES (2024).
3.1.3. Meta

Considerando que as aproximadamente 528 toneladas de matéria-prima

descartadas poderiam ser aproveitadas na producao de outros produtos, e que, de
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qualquer forma, mais matéria-prima foi adquirida para atender as necessidades de
producao, podemos multiplicar o valor dessas toneladas descartadas por 2. Se a meta
é reduzir em 55% a quantidade de residuos descartados, o saving (economia) em um
ano pode alcancgar R$ 400.000,00, sem levar em conta possiveis reajustes no preco da
matéria-prima durante esse periodo. Além disso, essa reducdo teria impactos

significativos no meio ambiente, contribuindo para uma operagéo mais sustentavel.

3.2 MESURE (Medir)

3.2.1 Estratificagao

Na etapa Mesure utilizou-se a ferramenta Arvore de estratificacdo, para a
estratificacdo dos dados obtidos através da quantidade de residuos gerados no ano de
2022. A Figura 4 ilustra de forma clara o principal gerador de residuos durante a etapa

de limpeza.

FIGURA 4 — PROCESSOS GERADORES DE RESIDUOS.
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FONTE: AUTOR (2024).

Ao estratificar o problema, é possivel verificar que a maior quantidade de

residuos gerados na empresa refere-se ao residuo do flushing.
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3.2.2 Confiabilidade dos dados

Apés a realizacdo da limpeza e ensacamento, o responsavel pela linha de
producdo pesa a quantidade ensacada e registra os dados no Formulario de Controle
de Residuos (FML 024, v. 11), conforme ilustrado na Figura 5. Em seguida, identifica o
material correspondente e insere as informagdes no sistema Datasul TOTVS, conforme

representado na Figura 6.

FIGURA 5 - FORMULARIO DE CONTROLE DE RESIDUOS

FONTE: AUTORES (2024).
FIGURA 6 — SISTEMA DATASUL TOTVS
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Entre os dados ou pressione ESC para sair.

FONTE: AUTORES (2024).
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Em seguida, o operador de empilhadeira transporta o material até a area
designada para descarte. Nessa etapa, o Assistente da Qualidade entra em cena,
autorizando o descarte apoés verificar o preenchimento adequado do FML 024. Uma
vez obtida a autorizagdo, o assistente recolhe o formulario e langca a quantidade
correspondente no Formulario de Descarte de Residuos (FML 497, v.04), realizando

um comparativo entre o peso registrado na balanga e o peso reportado pelo sistema.

FIGURA 7 — FORMULARIO DE DESCARTE DE RESIDUOS
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FONTE: AUTORES (2024).

Os dados sao altamente confiaveis devido a existéncia de um procedimento
minuciosamente elaborado, que descreve em detalhes os processos de langamento e
conferéncia das informagdes inseridas no sistema. Apos o langamento, ndo € possivel
realizar qualquer tipo de manipulagao ou alteragdo nos dados, garantindo assim sua

integridade e precisao.

3.2.3 Focos do problema

A analise dos residuos gerados durante o processo de produgao é fundamental

para identificar areas de melhoria e reduzir desperdicios. Nesse contexto, o grafico de
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Pareto € uma ferramenta eficaz para visualizar e priorizar os principais problemas que
impactam a eficiéncia e a sustentabilidade da operacao. No presente estudo, o Grafico
de Pareto, Figura 8, revelou que os residuos provenientes da limpeza de linha
representam uma parcela significativa do total de residuos descartados, totalizando
77%. Este relatorio discutira estratégias para mitigar esse problema, visando a redug¢ao

da quantidade de residuos gerados a partir da limpeza de linha.

FIGURA 8 — GRAFICO DE GERACAO DE RESIDUOS
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FONTE: AUTORES (2024).

O Grafico de Pareto revela uma distribuigdo desigual dos residuos gerados
durante o processo de producgao, destacando a limpeza de linha como a principal fonte
de desperdicio, representando 77% do total de residuos descartados. Essa andlise
ressalta a importancia de direcionar esforgos para reduzir a quantidade de residuos
provenientes desse processo especifico, visando otimizar a eficiéncia operacional e

minimizar impactos ambientais.

3.2.4 Comportamento dos focos ao longo do tempo

A analise da quantidade de residuos gerados ao longo do ano é fundamental
para compreender padroes sazonais e identificar eventuais variagdes que possam

influenciar na gestdo ambiental e na eficiéncia operacional de uma empresa. No ano
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de 2022, foram registradas flutuagdes significativas na geragdo de residuos,

destacando-se particularidades em relacéo as diferentes linhas de produgao.

Destaca-se que a limpeza da linha 4 é realizada exclusivamente com ar
comprimido, um método que pode influenciar diretamente na quantidade de residuos
gerados. Além disso, a linha 5 apresentou um comportamento distinto nos meses de
setembro e outubro, periodo no qual ndo houve producdo devido a atividades de

reforma, resultando na auséncia de geragao de residuos nesse periodo especifico.

O Grafico Sequencial apresentado na Figura 9, ilustra de forma clara e concisa
a variacao da quantidade de residuos ao longo dos meses do ano de 2022, destacando
os eventos mencionados e evidenciando a quantidade total de residuos gerados no
periodo em analise. Em 2022 os descartes realizados, devido a flushing, foram de 406

Toneladas.
FIGURA 9 — QUANTIDADE DE RESIDUOS GERADOS EM 2022
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FONTE: AUTORES (2024).

3.2.5 Metas especificas

As metas especificas desempenham um papel crucial no direcionamento de
projetos de melhoria dentro de uma empresa. Elas fornecem uma orientacao clara,
permitindo que a organizacao trabalhe de maneira consistente na resolugcédo dos

problemas identificados e na busca de resultados tangiveis ao longo do tempo. Ao
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estabelecer metas especificas, a empresa pode alinhar seus esforgos com os objetivos
estratégicos, promovendo uma abordagem sistematica e eficaz para o aprimoramento
continuo de processos e praticas operacionais. Neste contexto, a definicdo e o
acompanhamento de metas especificas sdo elementos essenciais para impulsionar o

progresso e alcancar os resultados desejados.

A Tabela 2 apresenta dados sobre a quantidade de residuos gerados em
diferentes locais, juntamente com a porcentagem correspondente em relagéo ao total

e a meta estabelecida.

TABELA 2 — QUANTIDADE DE RESIDUOS GERADOS NA LIMPEZA DAS LINHAS

Local Quantidade % e ear‘n r;-iligao
Linha 1 107776 26,53% 15%
Linha 2 88224 21, 7% 12%
Linha 3 143125 35,22% 19%
Linha 5 67255,5 16,55% 9%

Total 406380,5 100% 55%

FONTE: AUTORES (2024).

Esses dados sdo importantes para avaliar o desempenho de cada local em
relacdo as metas estabelecidas e identificar areas que podem precisar de mais atengao

ou intervencao para melhorar a gestao de residuos.

3.3ANALYZE (Analisar)

3.3.1 Processo gerador do Problema

O problema em questao esta relacionado ao processo de limpeza de linha,
conhecido como "flushing", que tem impacto direto na geragao de residuos dentro da
empresa. Para compreender melhor a dindmica desse problema e suas ramificagoes,
foi empregado o mapeamento de processo. Este método permite uma analise
detalhada das entradas, saidas, insumos e produtos gerados durante o processo de
limpeza de linha.

A Tabela 3 e Figura 10 descrevem o mapeamento do processo, o0 objetivo do
processo € eliminar completamente o residual dos equipamentos e sistema de

transporte para garantir a qualidade e a segurancga dos produtos.
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Fornecedores Insumos Processos Saidas Clientes Indicadores
Consumo das
. _ Limpeza de | Produto
matérias primas _ Estoque —
PCP linha para
que eréo _ Descarte
- (Flushing) | descarte
utilizadas
Sequéncia de
PCP
Producao
Ordem de Indicador de
PCP
Producéao descarte
Matérias primas
para
Estoque MP _
abastecimento e
uso na limpeza
Embalagem e Embalagem e
Rotulagem Rotulos
FONTE: AUTORES (2024).
O fluxograma de processo € uma ferramenta visual essencial para

compreender e analisar as diversas etapas e interagdes envolvidas em um processo

operacional. Neste contexto, o fluxograma permite uma representacdo clara e

sistematica das atividades, insumos, saidas e relacdes entre os diferentes elementos

do processo. No caso em questédo, utilizamos o fluxograma de processo para elucidar

a dindmica do processo de limpeza de linha, conhecido como "Flushing", e sua relagéo

com os fornecedores, insumos, processos, saidas, clientes e indicadores relevantes.
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FIGURA 10 — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE LIMPEZA
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FONTE: AUTORES (2024).

Apods a implementacao das agdes, sera imperativo revisar o mapa de processo,
uma vez que o produto resultante sera considerado matéria-prima a ser incorporada
nas préoximas produgdes. Neste cenario, 0 armazenamento de matéria-prima, conforme

apresentado na Tabela 4, assumira o papel de cliente desse processo.
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TABELA 4 — MAPEAMENTO DO PROCESSO APOS IMPLEMENTACAO DAS AGCOES

Fornecedores

Insumos

Processos

Saidas

Clientes

Indicadores

PCP

Consumo das
matérias
primas que

erdo utilizadas

Limpeza de
linha
(Flushing)

Matéria Prima
para uso e
préximas

producgdes

Estoque
de MP

PCP

Sequéncia de

Producéao

PCP

Ordem de

Producéo

Estoque MP

Matérias
primas para
abastecimento
€ uso na

limpeza

Embalagem e

Rotulagem

Embalagem e

Roétulos

Indicador de

descarte

3.3.2 Descrigédo da Priorizagao

FONTE: AUTORES (2024).

A Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) € uma ferramenta de analise

de priorizacao utilizada para identificar e classificar problemas ou causas de forma

estruturada, permitindo uma abordagem mais eficaz na gestdo de agdes corretivas ou

preventivas. A Tabela 5 mostra a matriz GUT das causas potenciais do problema.

TABELA 5 - MATRIZ GUT

Flushing de .
Linha 5 4 4 80 1
Varredura de o
Chao 3 3 3 27 2
Residuo de 3 3 > 18 30
Moega
Embuchamento 2 2 1 4 6°
Exaustao 3 2 2 12 4°
Outros 2 2 2 8 5°

FONTE: AUTORES (2024).
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Ao elaborar a matriz GUT, é possivel verificar que o flushing de linha recebeu
uma pontuacéo total de 80, sendo classificado como a primeira prioridade devido a sua
alta gravidade, urgéncia e tendéncia. Ja o embuchamento, com uma pontuacéao total
de 4, é classificado como a sexta prioridade, indicando que € menos urgente e grave

em comparagao com as outras causas listadas.

3.3.3 Comprovacéao das causas priorizadas

O flushing de linha corresponde a 77% do total de 527 toneladas de residuos

gerados, totalizando 406,8 toneladas, conforme ilustrado na figura 11.

FIGURA 11 — CAUSA PRIORIZADA
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FONTE: AUTORES (2024).

A causa priorizada pelo projeto foi o Flushing de Linha, no qual refere-se ao
processo de limpeza de tubulagbes e equipamentos apds a produgcdo de uma
determinada formula de ragao antes de iniciar a producdo de outra. Durante esse
processo, a casca de arroz é frequentemente usada para eliminar os vestigios da

féormula anterior, resultando em residuos.
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3.4IMPROVE (Analisar)

3.4.1 Possiveis solugdes

Substituir matérias primas utilizadas atualmente como flushing, por matérias
primas com maior uso em cada linha de produgdo e inclui-las na composi¢ao dos
produtos acabados, na proporcdo de 50%, atendendo o requisito de até 2,5% de
residual, de acordo com a PORTARIA SDA N° 798, DE 10 DE MAIO DE 2023.

Essa substitui¢cao visa reduzir o desperdicio de matérias-primas, aproveitando
aquelas com maior uso em cada linha de producgéo, além de garantir o cumprimento
dos requisitos regulatorios. Identificando as matérias-primas com maior uso em cada
linha de producgao, levando em consideragao a viabilidade técnica e econémica de sua

utilizagcao no processo de flushing.

3.4.2 Priorizacao das solugdes

E essencial priorizar solucdes, especialmente quando se trata de implementar
mudancas em processos. A priorizacdo permite concentrar recursos e esforcos nos
aspectos mais criticos ou urgentes do problema em questéo.

Os recursos financeiros, humanos e materiais sao finitos. Portanto, priorizar
solugdes € crucial para garantir sua alocagao eficaz e direciona-los para as areas que
proporcionardo o maior impacto. A Figura 12 destaca a causa raiz na geragao de

residuos, bem como a solugao identificada para enfrenta-la.

FIGURA 12 — SOLUCOES ESCOLHIDAS

CAUSAS
FUNDAMENTAIS

SOLUCOES ESCOLHIDAS

Reutilizar o material utiizado no flushing de
linha na composicdo das proximas
= Flushing de linha produciies, devido ser material comumente
utilizado na fabrica & de composicao
conhecida.

FONTE: AUTORES (2024).



30
3.4.3 Solucbdes apresentam riscos

Os riscos mencionados na figura 13, em relagdo a solugdo de incorporar o
material utilizado como flushing nas proximas produg¢des da linha estdo diretamente

relacionados as preocupacgdes de seguranca alimentar e eficiéncia operacional.

FIGURA 13 — RISCOS

CAUSA SOLUGAO RISCO DA ANALISE DE RISCO PLANO DE
FUNDAMENTAL SELECIONADA IMPLEMENTAGAO | PROBABILIDADE IMPACTO RISCO CONTINGENCIA
Residual de
medicamentos Utilizar na
) at?l[na do 50% 10 Alto formu~lat;,ao a ,
Incorporagéo do | aceitavel pela proporgao de 50%
material utilizado Portaria do material
i 798/2023 -
Flushing de linha | S0 flushing na
proximas Monitoramento do
produgbes da | Produto oriundo .
) ) estoque Defirnir
linha do flushing ficar . )
25% 5 Baixo procedimento para
parado em -
uso e rotatividade
estoque
do estoque.

FONTE: AUTORES (2024).

E importante que a empresa implemente medidas de controle e mitigacdo para
enfrentar esses riscos, incluindo testes rigorosos de qualidade e segurancga alimentar,
conformidade estrita com regulamentos governamentais, monitoramento cuidadoso do
estoque e previsdo de demanda precisa. Além disso, € fundamental garantir a
conscientizacdo e o treinamento adequados dos funcionarios em relacdo aos
procedimentos e regulamentagdes relevantes para garantir a seguranga dos produtos

e a protecado da saude dos consumidores.

3.4.4 Realizacio dos testes

A figura 14 a seguir apresenta a causa fundamental identificada e a solugao
detalhada com informagdes sobre a atividade a ser realizada, quem sera responsavel
por executa-la, quando sera implementada, por que € necessaria, onde sera aplicada,

como sera conduzida, quanto custara e o status atual do processo.
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FIGURA 14 — SOLUGCAO IMPLEMENTADA

Solucs
— ' olucdo a ser
implementada .
Fundamental Atividade Who When Why Where How How Much Status
para Teste
Para
- B Linhas 2 e | validar se |Linhas 1 e 3
Incorporagac Analise 5 - Até terial
- Até | o materia -com
dao material laboratorial . | Conforme Linhas1e3
. ) Dezembrof| utilizado | molécula )
Flushing d utilizado como para Assistente 2003 4 procedime em
us._ Ing ce flushing nas | validagdo do da . par_a ) E_ nto de  |RS 10.800,00| Andamento
linha . _ _ Linhas 1 e| flushing | Tiamulina e N
proximas material Qualidade ) ) validagdo - Linhas2e 5
- . 3 - Até atende o [Linhas 2e5 .
producdes da utilizado . ITOZ21 Concluido
. 3 Fevereiro/| walor de -com
linha como flushing ) .
2024 residual |microtracer
aceitavel.

FONTE: AUTORES (2024).
Fornece uma visdo detalhada das acgdes propostas e em andamento para
abordar a causa fundamental identificada na linha de produgdo, com o objetivo da
reducao de residuos e custos produtivos. Os resultados dos testes sdo apresentados

por meio dos laudos das analises conforme figuras 15 e 16.

FIGURA 15 — CERTIFICADO ANALISE LINHA 2

TECTRON certificado de Analises

Tecnologis @ Inovacin
Cliante: TECTRON TECNOLOGIA E IHD'IJAI;iD Amostra: J023s5102
Enderego: Av. Maripa, 895, Pinheirinho Tolede PR Cadigo do Cliente: 173
Solicitante: CONTROLE DE QUALIDADE Responsavel: Controle de Qualidad
Informacgées da Amostra
Produto: LIMPEZA LINHA 02 Dala prodiucao: 27002023 Data coleta:
Fornecedor : Tectron Tecnologia e Inovagio Data envio: Data recebimento: 27092023
Controle cliente: 00566E Data de validade: 26/0%2024 Datainicio:  28/08/2023
Lote da amostra: 150139 HNota fiscal: Data liberagéo: osM 02023
Padirio
Analise Resultada Unidade Minirmoe Maxime 51
Carry Ower - Contaminagéo Cruzada 0,67 3

Ubsarvagoes: Osresulladas destas andises lFnitam o8 exchisivamenle 45 amosias enviatas a0 Eacralbno.
Os resulfados 5130 expressos na makéia oiginal.

Comentarios

Chienle “TESTE CARRY OVER LINHA 02
LIMPEZA COM MP 27221 750K - TESTE 17

Laborataria

Depio. Tecnica

FONTE: AUTORES (2024).
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FIGURA 16 — CERTIFICADO ANALISE LINHA 2

TECTRON certificado de Analises

Tecralogia & Inowacio

Cliente: TECTRON TECHNOLOGIA E INOVACAD Amosira: 30234975
Endersgo: Av. Maripa, 885, Pinbeiinho Toledo PR Cadigo do Cllente: 173
Solicitante: SONTROLE DE QUALIDADE Responsavel: Contole de Oualidac

Informactes da Amostra

Produto: PRIMEIRA LFZ Data producio: 12082023 Data coleta: /0952023
Fornecedor @ Tectron Teonolagia & Inovagaa Diata envio: Data receblmento: 2102023
Controle cllente: TESTE 1 Data de valldade: 110582024 Data inicho: 21 SE02E
Lote da amogtra: 148878 Mota flacal: Data Hberagio: 27 0%2023
Fadrsn
Analise AResultado Unidade stinima Maximo Bt
Carry Oweer - Contaminagio Cruzada 2,75 Y
Observagoes: Os Raxics, o e e 45 amosTas an i,
Os R pstdo na original.

Comentiarios

Clienie “TESTE CARRY OWER LINHA 05

LIBIPEZA COM WP 37340 ES0HG - TESTE 17
Laboratorio
Depio. Técnico

FONTE: AUTORES (2024).
3.4.5 Plano de acéo para implementagado em larga escala

O plano de agédo apresentado na figura 17 foi criado para abordar a causa
fundamental identificada, que € o "Flushing de linha", na linha de produc¢ao. O flushing
de linha é o processo de limpeza de tubulagbes e equipamentos apds a producéo de
uma determinada férmula de racao, antes de iniciar a produgao de outra, e tem sido
associado a geragao de residuos.

A solucdo selecionada para enfrentar esse problema foi a "Incorporacdo do
material utilizado como flushing nas proximas producgdes da linha". Essa solugéo
propde reutilizar o material utilizado como flushing em futuras produg¢des da linha,
desde que seja validado por testes de eficiéncia de limpeza.

O plano de agao detalha as atividades a serem realizadas, quem sera
responsavel por executa-las, quando serdo implementadas, por que sdo necessarias,
onde serao aplicadas, como serao conduzidas, quanto custardo e qual é o status atual
de cada atividade. Foi criado para garantir que as medidas necessarias sejam tomadas
para validar a eficacia do flushing de linha como parte do processo de producao. Ele
visa melhorar a eficiéncia operacional, reduzir a geracdo de residuos e garantir a
conformidade com as regulamentag¢des governamentais, como a Portaria 798/2023 do
MAPA.
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FIGURA 17— PLANO DE ACAO
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FONTE: AUTORES (2024).
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3.4.6 As agdes foram implementadas conforme planejado

A instrugdo de trabalho de limpeza de linha (IT 021) demonstra que o
procedimento foi implementado para as linhas 2 e 5. De acordo com o grafico
apresentado na figura 18 referente aos indicadores de descarte de 2023, houve uma
reducao da quantidade descartada nos meses de novembro e dezembro de 2023. As

linhas 1 e 3 os testes de validacao ainda estdo em andamento.

FIGURA 18 — PERCENTUAL DE DESCARTE EM RELAGAO A QUANTIDADE DE PRODUGCAO

7] timpeza défluxo X'votime'de Produlso (%) e Média de Meta por'Més
4,96

424

FONTE: AUTORES (2024).

3.4.7 As metas especificas foram alcangadas

e Linha 2 — Meta especifica 12%.
A figura 19 abaixo apresenta a quantidade de produgéo e de flushing da linha
2 em 2022.

FIGURA 19 — VOLUME DE RESIDUOS E PRODUGAO REFERENTE AO ANO DE 2022

FONTE: AUTORES (2024).
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A figura 20 apresenta a quantidade de producao e de flushing da linha 2 em
2023.

FIGURA 20- VOLUME DE RESIDUOS E PRODUGCAO REFERENTE AO ANO DE 2023

136.157

FONTE: AUTORES (2024).

FIGURA 21 — RESULTADOS LINHA 2 PARA O ANO DE 2024

VOLUME DE PRODUGAO (ANO)

DIFERENGA GERADO/ENVIADO (ANO)

VOLUME DE RESIDUOS

LIMPEZA DE FLUXO X VOLUME DE
PRODUGAQ - MEDIA

FONTE: AUTORES (2024).
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e Linha 5 — Meta especifica 9%.
A figura 22 apresenta a quantidade de produgao e de flushing da linha 5 em
2022.

FIGURA 22— VOLUME DE RESIDUOS E PRODUGCAO REFERENTE AO ANO DE 2022

FONTE: AUTORES (2024).
A figura 23 apresenta a quantidade de producao e de flushing da linha 5 em

2023.

FIGURA 23- VOLUME DE RESIDUOS E PRODUGCAO REFERENTE AO ANO DE 2023

FONTE: AUTORES (2024).
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FIGURA 24 — RESULTADOS LINHA 5 PARA O ANO DE 2024
’
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' ‘ o
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FONTE: AUTORES (2024).

| -

O proximo grafico apresentado na figura 25 mostra o percentual de descarte
em relagdo a quantidade em Kg de producéao para as linhas 2 e 5, de todos os meses

de 2023.
FIGURA 25 — RESULTADOS LINHA 5 E 2 PARA O ANO DE 2023

Percentual de descarte em relagao a
quantidade de producao 2023

40,00
30,00
20,00
10,00

0,00

Linha 2 Linha 5

FONTE: AUTORES (2024).
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A média de descarte para a linha 2 foi 12,02% e para a linha 5 foi 1,46%.
Comparando a média de descarte da linha 2 com o percentual de descarte de Jan/24,
houve uma redugéo de 89,4% (1,27*12,02/100). Na linha 5 houve uma redugao de

100%, considerando que nao houve descartes em 2024.

3.5CONTROL (Controlar)

3.5.1 A meta global foi alcangada?

Em janeiro de 2024, o indice de descarte foi registrado em 1,11%, conforme
demonstrado na figura 26 abaixo. A implementacdo do projeto foi efetuada
exclusivamente nas linhas de producéo 2 e 5, resultando em uma notavel redugao de
68%, superando significativamente as expectativas estabelecidas pela meta global de

55%.
FIGURA 26- INDICE DE DESCARTE NO MES DE JANEIR0/2024

ll L] L] LI L] L] L] — L]

Limpeza de fluxo X volume de Produgio (3%6) (ANO)

o

- @ Maximo de Limpeza de fluxo X volume de Producdo (32) @ Meta

FONTE: AUTORES (2024).

O grafico da figura 27 apresenta os valores de descarte com relagado ao volume

de producgéao (Kg). Onde a média dos valores abaixo é 3,39%.

FIGURA 27— INDICE DE DESCARTE EM RELACAO AO VOLUME DE PRODUCAO
a l fimpeza de'fluxo X'vofume'de Produtéo (%) e Média de M‘é't‘:i;ofMés
I =

L}

373 L3

P

—_ ~ Limpeza de fluxo X volume de Produgio (%) ® Média de Meta

FONTE: AUTORES (2024).
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3.5.2 Foi obtido retorno financeiro?

De acordo com o apresentado na figura 28, as despesas com descarte da linha

2 e 5 apresentam reducgéo significativa.
FIGURA 28 -DESPESAS COM DESCARTE ANO 2024
Riiriilm n

Talal Total %
i aaad [TE KL [fTp i EE ] Gy M0 O M O3f80d  Totsl ORCADD  AEALTADG VAR S
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Total tesal it poo0 #E7.10660 "_lﬂft-l"'m..!ﬁ_!:‘!"i_f iy

FONTE: AUTORES (2024).

3.5.3 Alteragao de padrdes?

Para manutencdo dos resultados foi necessario revisar as instrucbes de

trabalho 021, 091 e 558.
FIGURA 29 -INSTRUGCOES DE TRABALHO ALTERADAS

Causa Solugio

Mostrar o Padrdo que foi criado
Fundamental Implantada

Descricdo
foco 1
Descricao
foco 2
Descricao
foco 3
Descricdo
foco 4

Incorporacio do matenial utilizado |Instrucéio de frabalho 021
como flushing nas proximas | Instrucéo de frabalho 091
producéies da linha Instrucfio de trabalho 558

FONTE: AUTORES (2024).
As pessoas envolvidas com o cumprimento dos novos padrées foram
treinadas. Realizado treinamento com equipe da qualidade, planejamento e controle de

producéo, produgao e equipe de nutricdo, conforme mostra a figura 30.
FIGURA 30 — DESPESAS COM DESCARTE ANO 2024

Causa Solugio Mostrar Treinamentos que foram

Fundamental Implantada Realizados

Descrigd
Descriga

Treinamento na I 021 - Instrucdo de trabalho
de limpeza de fluxo
Incorporaco do material utiizade |Treinamento na IT 091 - Instrucdo de trabalho
como flushing nas priximas | para emizsdn & controle de ordens de
produgdes da linha producio
Treinamente na IT 558 - Instrucdo de trabalho
para verificacdo da programacdo de producdn

FONTE: AUTORES (2024).
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As variaveis de processo serdo monitoradas por meio dos indicadores de

residuos e o giro de estoque, baseado na quantidade de flushing descartados e

estoque gerado.

3.54 Como sera o acompanhamento do processo com base no sistema de

monitoramento?

O acompanhamento do processo se dara da seguinte forma:

Reavaliar o material de flushing: Se o estoque de flushing estda aumentando
e ha dificuldade em gira-lo, reconsiderar o material usado no processo de
flushing. Isso pode envolver a busca por um material alternativo que seja
mais facil de usar ou que tenha uma demanda mais consistente. Avaliar
fatores como custo, disponibilidade e eficacia na limpeza.

Avaliar o residual: Verificar se o residual do material de flushing atende aos
padroes especificados na Portaria 798/2023, que estabelece um limite de
2,5%. Realizar testes para garantir que o residual do material atual esteja
dentro desses limites. Se necessario, considerar ajustes no processo de
aplicacao do flushing para reduzir o residual ou busque alternativas com
menor residual.

Incorporar maior quantidade de flushing nas préoximas formulagdes: Se o
residual atual estiver dentro dos limites permitidos, mas o estoque ainda
estiver aumentando, avaliar a possibilidade de aumentar a quantidade de
flushing nas proximas formulagbes. Isso ajudara a reduzir o estoque
acumulado e garantir uma melhor utilizagdo do material.

Monitoramento continuo: Independentemente das medidas tomadas, é
importante monitorar continuamente o estoque de flushing, o residual do
material e a eficacia do processo de limpeza. Isso ajudara a identificar
qualquer problema emergente e permitira ajustes conforme necessario para

otimizar o desempenho e reduzir desperdicios.

4 APONTAMENTOS DE OPORTUNIDADES DE MEHORIAS

Durante o desenvolvimento do projeto, identificou-se as seguintes

oportunidades de melhorias:
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1. Explorar a possibilidade de desenvolver produtos complementares que
possam incorporar os residuos resultantes do processo de flushing.

2. ldentificar nichos de mercado ou necessidades dos clientes que possam ser
atendidas por esses produtos complementares, garantindo assim uma

utilizagdo mais eficiente dos recursos.

3. Avaliar a viabilidade técnica e econdmica de utilizar diferentes ingredientes
ou veiculos para o flushing que sejam compativeis com os requisitos de

seguranca alimentar e regulamentacdes.
4. Capacitar os funcionarios envolvidos no processo de flushing e na producéao
de alimentos para animais sobre as melhores praticas de seguranca

alimentar, manipulagdo de matérias-primas e gestao de residuos.

As sugestdes de melhoria visam otimizar e maximizar a utilizagao do flushing
de linha para redugao do descarte de residuos, contribuindo para uma operagao mais

sustentavel e eficiente.

5 CONCLUSOES

A reducao do descarte de residuos na industria ndo apenas promove a
sustentabilidade ambiental, mas também oferece oportunidades significativas de ganho
financeiro para as empresas. Este estudo detalhou a aplicacdo da metodologia DMAIC
em um projeto de certificacdo Black Belt, com o objetivo principal de incorporar o
processo de flushing na produ¢do de novos produtos, gerando impactos positivos nos
resultados financeiros da organizacao.

Durante o projeto, adotamos abordagens embasadas nos conceitos
transmitidos durante o curso, direcionando todo o desenvolvimento de acordo com a
problematica identificada. A analise estatistica desempenhou um papel crucial na
identificacdo de oportunidades de melhoria, subsidiando as decisbes tomadas ao longo
do processo.

As solucdes implementadas resultaram néo apenas na reducao significativa da
quantidade de residuos descartados, mas também na sua incorporagao na produgao

de novos produtos. Isso representou uma redugao substancial nos custos associados
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ao descarte de residuos, ao mesmo tempo em que gerou novas fontes de receita por
meio da valorizag&o desses materiais anteriormente descartados.

Com a incorporacéao dos residuos na producao, a empresa obteve economias
significativas em custos de matéria-prima, reducao dos custos de descarte e gestao de
residuos, além de uma maior eficiéncia operacional. Além disso, essa pratica
sustentavel ajudou a fortalecer a imagem da empresa perante seus stakeholders,
demonstrando seu compromisso com a sustentabilidade e responsabilidade ambiental.

Portanto, fica evidente que a incorporagdo de residuos na produgdo nao
apenas contribui para a sustentabilidade ambiental, mas também oferece
oportunidades valiosas de ganho financeiro e competitividade para as empresas,
destacando a importancia de investir em praticas sustentaveis como parte integrante

da estratégia de negocios.
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