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Resumo

Foi realizada uma pesquisa de campo, na cidade de Volta Redonda, estado do Rio
de Janeiro, em estabelecimentos do ramo alimenticio mais precisamente redes de
fast food, com um propésito de buscar se ha viabilidade no uso do mapeamento de
fluxo de valor, visando reducédo de recursos, atrasos e eventuais problemas de
producdo. A pesquisa teve ambito exploratorio e bibliografico focado sempre em
otimizacdo de processos que agregam valor ou ndo na producdo dos alimentos
gerados pelas empresas estudadas. Quando se fala em redes de fast food a
velocidade de atendimento é de suma importancia, j& que o publico que consome
seu produto muitas das vezes ndo tem muito tempo para esperar ou tem a
necessidade de consumir o alimento rapidamente.
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Abstract

Field research was carried out in the city of Volta Redonda, in the state of Rio de
Janeiro, in food establishments, more precisely, fast food chains, to find feasibility in
the use of value stream mapping, aiming at reducing resources, delays, and possible
production problems. The research had an exploratory and bibliographic scope that
always focused on the optimization of processes that add value or not in the
production of foods generated by the companies studied. When talking about fast-
food chains, the speed of service is of great importance since the public that
consumes their product often does not have much time to wait or needs to consume
food quickly.
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Introducéo

Em um mundo globalizado, o tempo se torna um recurso cada vez mais
escasso, se tornando um problema quando se refere sobre tempo de producéao.
Devido a isso, 0 homem sempre procura um meio de produzir recursos e maneira
reduzida e aumentando a produtividade por meio de melhorias na eficiéncia de seus
processos produtivos. Com esta necessidade de se produzir cada vez mais e com
efetividade foi criada uma ferramenta conhecida como VSM (Value Stream Mapping)
ou MFV (Mapeamento de Fluxo de valor). Esta € uma poderosa ferramenta de
comunicacao e planejamento que tem como objetivo oferecer ao colaborador um
conhecimento abrangente em determinado fluxo de producéo, desde a busca por
matéria-prima até o produto nos bracos do consumidor.

Com o uso da mesma € possivel definir qual produto da empresa se deseja
mapear primeiro, coleta de informagdes como, tempo, recursos a serem utilizados,
namero de pessoas envolvidas por processo, entre outras de grande importancia
para que uma rede de fast food obtenha sucesso, ou seja: O mapeamento de fluxo
de valor pode gerar melhorias consideraveis em uma rede de fast food?

O estudo de caso tem como objetivos, demonstrar que viabilidade pode ser
obtida através do MFV nas redes de fast food, realizar pesquisas de campo nas
redes alimenticias mais conhecidas da regido a ser estudada e verificar se nas redes
ja foram realizados estudos internos com relacdo ao MFV.

O estudo busca explicar a importancia do mapeamento de fluxo de valor na
sociedade, desde a visdao de um microempreendedor ou de grandes empresas no
ramo de alimentacg&o rapida, até a satisfacdo do cliente.

Foi realizada a busca pelas redes de fast food, voltadas para a producéo de
hamburgueres, mais conhecidas através da midia brasileira situadas na microrregiao
do Vale do Paraiba Fluminense. Foram definidas trés redes, concorrentes umas das
outras, denominadas neste projeto como a rede MC, a KB e BB. Os dados utilizados
neste estudo foram coletados do periodo de cinco de fevereiro a dez de marco e

teve como base os sanduiches mais populares das redes.
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Lean manufacturing

Na década de 1980, investigadores de Massachusetts Institute of Technology
(MIT) associados ao International Motor Vehicle Program (IMVP) elaboraram um
minucioso e significativo trabalho de pesquisa nas empresas do ambito
automobilistico localizadas nos EUA, na Europa, no Japao e na Coreia do Sul.
(RODRIGUES, 2014).

De acordo com Womack (1998) apud Rodrigues, ap0s alguns anos, esta
pesquisa foi publicada pela Free Press em 1990 por autores como James Womack,
Daniel Jones e Daniel Roos no livro The Machine That Changed the World (A
Méaquina Que Mudou o Mundo). Notou-se, ap0s a pesquisa, que em Varios setores
de indastrias automobilisticas, assim como na gestdo de negadcios, nas relacées com
parceiros e também na eficacia dos sistemas de manufatura obtiveram-se boas
praticas, sendo os setores automobilisticos asiaticos os que mais se destacaram,
principalmente os japoneses.

Segundo Rodrigues (2014), uma das organizacdes que demonstrou obter
estas boas praticas relatadas e apresentar técnicas e modelos de gestdo e de
producdo suficientemente eficazes foi a Toyota, que além de ter dominio sob estas
estratégias as sistematizaram com foco integrado nos ciclos de producdo e de
consumo. Estas préaticas eram conhecidas como o Sistema Toyota de Produgéo,
mas Womack (1992) utilizou o termo Lean Manufacturing ou Sistema Enxuto de
Producao e este termo acabou sendo aceito por todos.

O STP (Sistema Toyota de Producdo) surgiu no Japdo ap6s a Segunda
Guerra Mundial. Em 1955, Taiichi Ohno e Shigeo Shingo estabeleceram o
desenvolvimento de um novo sistema de producdo para a Toyota Motor Company,
segundo Ohno (1997) foi desenvolvido através de técnicas gerenciais americanas
como controles de qualidade e métodos de engenharia industrial. Essas ideias foram
introduzidas no Japdo e foram colocadas em pratica. De acordo com Werkema
(2006), o Lean Manufacturing € um principio que possui como objetivo principal a

eliminacdo de desperdicios, ou seja, a exclusdo do que ndo possui valor para o
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cliente e dessa forma transmitir velocidade a empresa. Ohno (1997, p. 25) confirma
esta colocacdo dizendo que a base para esta ferramenta ser bem executada é a

absoluta eliminacdo do desperdicio.

Os setes desperdicios

Como foi referenciado anteriormente, o foco principal do Lean Manufacturing
€ a eliminacdo de desperdicios através da otimizacdo ou mudancas nos processos
produtivos e por meio de Taiichi Ohno surgiu uma das técnicas mais eficazes com
vistas a reducédo desses desperdicios (RODRIGUES, 2014).

Esses desperdicios foram identificados por Ohno (1997) e classificados em
sete grupos potenciais de ocorréncia de desperdicio: defeito, excesso de producéao,
espera, estoques, transporte, movimento e processamento.

Segundo Rodrigues (2014), o desperdicio causado por produtos defeituosos
ocorre pela producgéo fora das especificagOes estabelecidas pelo cliente interno ou
externo. O desperdicio quanto ao excesso de producdo ou superproducdo ocorre
guando h&a producdo em excesso, gerando dessa forma uma maior adicdo de
estoques. Ja o desperdicio relacionado a espera diz respeito ao tempo parado de
mao de obra, sistemas, documentos, pegas, entre outros motivos. Quando se trata
do desperdicio gerado através de estoques trata especificamente da estocagem de
produtos semiacabados em maiores quantidades ao necessario. Quanto ao
desperdicio com relagdo ao transporte decorre de uma movimentacao
desnecessaria de pecas e equipamentos por falta de um layout adequado. O
desperdicio relacionado a movimentagdo desnecessaria diz respeito ao trajeto
interno de operadores nas estacfes de trabalho para a realizacdo de suas tarefas. O
desperdicio ocasionado pelo processo aparece em procedimentos ou atividades
desnecessarias, relatérios em excesso, reentrada de dados, ou seja, tudo que néo

gera valor para o produto do processo.
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Pensamento Lean e 0s cinco principios

J. Womack e D. Jones (1998) resumiram o pensamento Lean em 5 principios
denominado como Lean Thinking, ou seja, € uma maneira de determinar valor,
niverlar-se no melhor seguimento as acgfes que geram valor, efetuar esses
exercicios sem intervalos toda vez que alguém as requisite e efetua-las de modo
cada vez mais eficiente. Os principios séo: valor, cadeia de valor, fluxo da cadeia de
valor, producédo puxada e busca da perfeicéo.

Womack e Jones (1998) determinaram os principios do pensamento enxuto
com exatidao visando a busca por melhorias na gestao de processos:

Valor - O primeiro passo € a definicdo de valor, este deve ser especificado somente
pelo cliente final, ou seja, é necessario que satisfaca as vontades e necessidades do
cliente. Como diz Rodrigues (2014, p.12) “o cliente sO esta disposto a pagar por

aquilo que ele considera e entende por valor.”

Cadeia de Valor

E formada por todos colaboradores que participam do processo de
atendimento ao cliente final, ou seja, desde os fornecedores, ciclo de producéo até a
venda e a distribuicéo final de determinado produto. Rother e Shook (1999) definem
esta fase como muito importante pois nela ha a possibilidade de enxergar os
desperdicios durante os processos e dessa forma estabelecer acdes para a

eliminacdo dos mesmos.

Fluxo da Cadeia de Valor

Segundo Womack e Jones (1998), ap6s ser especificado o valor, 0s

desperdicios durante as etapas que ndo agregam valor serem eliminados, esta
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etapa tem como funcdo mapear um fluxo de valor com vistas a fluidez durante o
processo, sempre gerando valor para a proxima etapa a ser executada. Rodrigues
(2014) cita que o fluxo deve ser bem mapeado, de preferéncia representado
graficamente, esclarecendo as informacfes de todas as etapas do processo, este
principio permite uma visualizacdo macro do sistema permitindo maior facilidade em

identificar desperdicios.

Producao Puxada

Nesta etapa, segundo Werkema (2011) o consumidor passa a “puxar’ a
producdo, eliminando estoques e dando valor ao produto. Este conceito objetiva

produzir apenas o necessario e quando for necessario.
Busca da Perfeicao

Tem o objetivo de melhorar todo o processo produtivo continuamente e
definitivo Rodrigues (2014) diz que todas as etapas e organizacdes envolvidas no
processo produtivo possuem a possibilidade de melhorar de maneira continua. Os
processos devem se ajustar de maneira a consumir menos tempo, esforco,

materiais, espaco, mao de obra, equipamentos, entre outros.
Fundamentacdo do mapeamento de fluxo de valor

De acordo com Rother e Shook (1999) o mapeamento de fluxo de valor € uma
ferramenta que utiliza meios gréficos, seja, em um papel ou em um computador,
para ilustrar e demonstrar todos 0s processos que agregam ou hao valor ao produto
até o mesmo ser entregue ao cliente.

Segundo Hofrichter (2017) um fluxo de valor pode ser determinado como o
conjunto de etapas precisas que levam um produto ou servico desde seu estado de

matéria-prima até as maos de um cliente satisfeito. Adiciona ainda, que esta
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ferramenta € sublime para a identificacdo de desperdicios no processo de
manufatura de produtos e servicos e é uma peca indispensavel do Lean
Manufacturing.

Uma das etapas mais significativas antes de implantar ou conhecer uma
ferramenta nova € compreender sua importancia no meio onde ela € utilizada, no
caso do MFV em &reas empresariais e industriais de producdo enxuta de bens ou
Servicos.

Segundo Rother e Shook (1999) o MFV é uma ferramenta essencial por que:
Ajuda a visualizacéo do fluxo dos processos e ndo somente 0s processos individuais
como na montagem, pintura, filtracdo entre outros milhares de processos contidos
em uma empresa, fornece uma linguagem padréo para lidar com os processos de
manufatura, demonstra a relacéo entre o fluxo de informacéao e o fluxo de materiais,
nenhuma outra ferramenta faz o mesmo. O MFV é uma ferramenta qualitativa que
descreve como o0s processos de uma empresa devem funcionar para criar o fluxo
entre elas, tendo como objetivo a reducdo de tempo e desperdicios de materiais,

entre outros.

Aplicagdo do mapeamento de fluxo de valor

De acordo com Rother e Shook (1999) antes de comecar a criacdo do MFV é
preciso focalizar a familia de produtos (grupo de produtos que passam por uma
etapa semelhante de processamento) que devem ser mapeados ja que ndo ha
necessidade de mapear todo o chdo de fabrica exceto se for uma empresa de

pequeno porte que apresente uma maior simplicidade quanto aos processos.
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Figura 1. Mapa do Estado Atual
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Fonte: (LEAN, 2003 apud WERKEMA, 2011, p.22).

Conforme Werkema (2011), € importante criar uma equipe e definir um lider
responsavel que conhecga bem os fluxos de valor da familia de produtos que seré
mapeada, em seguida € iniciado a producéo do primeiro desenho dos fluxos de valor
da empresa que sera chamado de “mapa do estado atual” e 0 mesmo sera utilizado
para discussao e criagcdo de melhorias para empresa e até mesmo a criacdo de
novos mapas com as devidas corregdes e otimizagoes.

De acordo com a figura 1, € possivel observar que o MFV abrange os
departamentos de toda organizacdo e ndo apenas departamentos individuais,
identificando as etapas que geram valor e o relacionamento entre elas, informacdes

e fluxo de materiais que causam impacto no lead time.

O fast food

Rodrigues (2014) ressalta que "O Sistema Lean pode ser adotado por

organizacfes de qualquer setor, e ndo somente no setor de manufatura”, inclusive
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no setor de servicos de alimentacado rapida ou fast food através do mapeamento de
fluxo de valor, que € umas das ferramentas do Lean Manufacturing. Para atender
uma populacdo com tempo para refeicdes cada vez mais curtos surgiram varias
opc¢Oes de fast food, em maioria concentrados em grandes centros comerciais. Os
estabelecimentos que possuem o estilo de alimentacao rapida tém por caracteristica
principal a homogeneidade e estandardizagdo dos alimentos, mesmo que com
variacdo de opc¢des no cardapio. (RIAL 2006). Comenta também outro beneficio que
alavancou a disseminacado dos restaurantes fast food no mundo, foi o custo que é
geralmente mais baixo do que em restaurantes que oferecem o mesmo estilo de
alimentagdao.

Segundo Zawislak et al (2003) por tras de organizacdes de fast food ha um
conjunto especifico de atributos que devem ser satisfeitos: qualidade uniforme,
velocidade, agilidade e frescor de produtos. Para que isto aconteca € necessario que
o fluxo seja padronizado, continuo e flexivel.

Geralmente o fluxo da montagem de um sanduiche em uma rede de fast food
consiste na retirada dos ingredientes de camaras frias, em seguida as carnes sao
enviadas para as chapas e os paes sdo tostados. Em seguida é realizada a
montagem dos sanduiches, com seus complementos (molhos, saladas e queijos
especificos). ApOs todas essas etapas 0os sanduiches sdo embalados e dispostos na

estufa para a entrega ao cliente final.

Métodos de pesquisa

Os métodos adotados para o desenvolvimento desta pesquisa incluiram duas
etapas, foram elas: pesquisa de campo com realizacdo de visitas técnicas através
de programas de visitas cedidos por algumas das redes de fast food em foco neste
projeto, com vistas a coleta de dados em l6cus e entrevistas com 0s gerentes dos
estabelecimentos em estudo e por uma abordagem combinada (qualitativa e

guantitativa) para as analises de resultados. (MIGUEL et al, 2012)
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O projeto foi iniciado através da pesquisa de campo, foram realizadas em trés
redes de fast food situadas na microrregido do Vale do Paraiba Fluminense, dentre
as trés, duas sdo mundialmente conhecidas e uma nacionalmente. Foram
denominadas no projeto como a rede MC, rede KB e rede BB. As pesquisas
ocorreram tanto através de programas de visitas cedidos pelas proprias redes, no
caso pela rede MC e BB, como também por meio da coleta de dados, segundo
Fonseca (2002), junto as pessoas, com recursos de diferentes tipos de pesquisa, na
rede KB.

Resultados e discussao

A pesquisa foi iniciada pela rede de fast food denominada MC, através de um
programa de visitas da prépria rede, em seguida a pesquisa foi realizada na rede BB
por meio de informacfes cedidas pelo préprio gerente no local da rede, e finalizada
na rede KB por intermédio de informacdes cedidas pelo gerente. Foram coletadas
informacdes com relacdo ao arranjo fisico do local de processamento do produto,
tempo de estoque (simples) e tempo padrao das etapas em geral.

Apos as informacdes serem obtidas foram realizadas andlises de fluxograma
e de deslocamento dos funcionarios por meio do arranjo fisico convencional de cada
rede de fast food.

Durante a visita na rede MC foram observadas e registradas as etapas do
processo de montagem do hamburguer (Figura 2), desde o pedido do cliente até a
entrega do mesmo.

A primeira etapa do processo € marcada pelo pedido do cliente que é enviado
ao sistema de informacao interno (software da empresa) para que os funcionarios
tenham acesso a descricdo completa do pedido. E nesta etapa do processo que €
definida qual das linhas de producdo sera utilizada variando conforme o fluxo de

movimentac&o do estabelecimento.
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A definicdo da linha de producdo € uma etapa muito importante, pois ela
possui a capacidade de alterar parte do processo geral de produgdo como a
definicdo do local de retirada da carne (estufa ou chapa).

A etapa seguinte é marcada pelo inicio da montagem do hamburguer em si,
primeiramente € retirada a lamina (embalagem) que ira armazenar o pedido, logo em
seguida ocorre a escolha do tipo de péo para inseri-lo na tostadeira de paes, etapa
esta que é denominada de caramelizacdo. ApGs a caramelizacdo é inserido o molho
no pao tostado que logo € encaminhado para a etapa de condimentacdo, que trata
da escolha dos ingredientes para cada variedade de pedido.

A préxima etapa € a escolha da carne, que assim como foi mencionado
anteriormente, a retirada do local da carne depende do fluxo de clientes na loja,
podendo a retirar da estufa, que é um equipamento de conservacdo de carnes ja
preparadas de antemao na chapa ou retirado diretamente da propria chapa caso néao
haja carnes pré-preparadas na estufa.

Finalizada a montagem o pedido é encaminhado para a retencao de pedidos

onde ja esta pronto para ser entregue ao cliente final.

Figura 2. Fluxograma da rede MC
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Fonte: Pesquisa dos Autores

De acordo com as informacgdes cedidas pelo gerente do estabelecimento foi
realizado o mapeamento dos processos referentes a producdo do produto conforme
a figura 3, na rede KB, ap6s o pedido do cliente ser computado no sistema interno
(software da empresa) é definido qual linha de producéo ir4 produzir a montagem do

hamburguer.
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Diferentemente do sistema de linha de producdo da rede MC, ambas as
linhas de produgao sé&o utilizadas variando conforme o tamanho e especificagcdo dos
componentes do pedido como a carne (grande ou normal). Apds retirar a
embalagem e escolher o pado, € colocado na tostadeira para sela-lo, em seguida é
realizada a etapa de condimentacao do pedido. Posteriormente a carne é escolhida
segundo a especificagcdo do pedido conforme foi explanado anteriormente. Na rede
KB, ao invés das carnes serem feitas na chapa elas séo feitas em um equipamento
chamado de broiler, como uma churrasqueira elétrica.

Apés a escolha da carne é acrescentado o queijo e com o hamburguer ja
preparado coloca-se no forno micro-ondas para que o produto esteja aquecido ao

ser colocado na retencéo de pedidos e entregue ao consumidor final.

Figura 3. Fluxograma da rede KB
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Na visita realizada na rede BB e segundo informacdes fornecidas pelo
gerente do estabelecimento conforme a figura 4, as etapas se iniciam também
através do lancamento do pedido no sistema interno da empresa e diferentemente
das redes anteriores, a rede BB, s6 possui uma linha de producdo de hamburgueres.

Apo6s a confirmacédo do pedido a etapa a ser seguida sera a escolha do péo a
ser utilizado no pedido, depois o pdo passa pela etapa de caramelizacdo e €
armazenado na embalagem da empresa. O molho é inserido no péo ja
caramelizado, em seguida ocorre a escolha do tipo de carne que sera preparado na

chapa ou retirada da estufa caso tenha carnes pré-preparadas.
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A penultima etapa é marcada pela condimentacdo do hamburguer e na etapa

final o pedido é direcionado até a retengdo e entregue ao consumidor final.

Figura 4. Fluxograma da rede BB
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Para entender melhor como o0s processos sao realizados na prética foi feito o
mapeamento do arranjo fisico de cada rede, com o arranjo mapeado foi possivel
observar diferencas peculiares de cada rede que afetaram o tempo e até mesmo a
organizacdo do fluxo dos funcionérios, em relagdo da localizacdo das etapas do
processo.

Todas as sequéncias dos processos de cada rede funcionam perfeitamente,
em alguns casos o arranjo fisico da rede pode acabar atrapalhando a reducdo do
tempo na producdo do alimento, na rede MC as etapas da montagem do
hamburguer sdo bem proximas, mas a circulacdo dos funcionarios ndo €& téao
harmoniosa, pelo pouco espaco de locomocdo podendo dessa maneira causar um
pequeno congestionamento no corredor principal pelo fato de ndo haver duas
entradas/saidas nas linhas de producao, como mostra no apéndice 1.

Na rede KB, diferentemente da rede MC, existe uma facilidade maior de
locomocédo dos funcionarios evitando congestionamentos, mas 0 equipamento que
produz a carne (broiler) dessa rede estd em outro balcdo como pode ser visto no
apéndice 2, obrigando o funcionario transitar entre uma linha e outra
independentemente do fluxo de clientes na empresa.

Por dltimo, na rede BB existe um espacamento muito grande entre as etapas,

mas 0 mais preocupante € a localizacado da chapa em relagcéo a linha principal de
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producgéo, neste caso o risco de acidente de alguma queda de material como a

carne é grande podendo criar um atraso significativo.

Consideracdes Finais

Na tabela 1 pode se observar que o tempo de produgcdo do hamburguer entre
a rede MC e BB sédo parecidos, porém na rede KB o tempo € consideravelmente
mais alto j& que se utiliza o broiler, ao invés da chapa, que acaba por gerar um maior
tempo de espera quanto ao preparo da carne por ser grelhada, o que de certa forma,
apesar do tempo ser um pouco mais extenso, acaba por dar um diferencial para a

rede.
Tabela 1. Tempo e etapas do processo de fabricagéo.

Redes MC KB BB
Tempo-,padrao 55 segundos Até 105 segundos 35 - 50 segundos
(Hamburguer)

Pé&o fresco 3 vezes
por semana A cada 3 dias é Todas as tergas e quintas

Estocagem ~

Carne 1 vez por reposto o estoque (p&o e carne)
semana
Linhas de
producao 2 linhas 2 linhas 1 linha
N° de etapas 8 etapas 8 etapas 8 etapas

Fonte: Pesquisa dos Autores

As trés redes possuem oito etapas e as mesmas fluem de maneira
harmoniosa, mas quanto aos arranjos fisicos mapeados é possivel encontrar
algumas falhas que poderiam ser melhoradas e foram encontradas gracas a
ferramenta de fluxo de valor e sua eficacia. Os padrées de tempo foram obtidos por
meio das informacdes cedidas pelos gerentes em cada rede estudada. Foi
estabelecida uma média para cada tempo-padrdo com base na producdo de

sanduiches “populares” em cada rede de fast food.
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Na rede MC seria de grande valor a criacdo de uma segunda entrada entre as
linhas de producédo evitando confrontos entre funcionarios, na rede KB o broiler
poderia se localizar na mesma linha dos demais processos ja que se percorre um
maior espaco com relacdo as outras redes.

Na rede BB, através do espaco e uma melhor organizacdo quanto ao layout
da cozinha, (Apéndice 3) seria viavel juntar a chapa com a Unica linha de producao
presente e dessa maneira evitando acidentes e atrasos.

Foi demonstrado que viabilidade péde-se obter através da utilizacdo do
mapeamento de fluxo de valor em redes de fast food. Foram realizadas pesquisas
de campo em estabelecimentos do ramo alimenticio. Através da busca de estudos
que foram realizados internamente sobre MFV em redes de alimentag&o rapida foi
mensurada a viabilidade que o mapeamento de fluxo de valor pode oferecer para as
empresas. Foi demonstrada a importancia do mapeamento de fluxo de valor na
sociedade, desde a visdo de um microempreendedor ou de grandes empresas no
ramo de alimentacgéo rapida, até a satisfacdo do cliente.

Apdés o estudo foi verificado que cada rede possui suas ferramentas
especificas de planejamento da producdo como softwares e seus processos bem
definidos e organizados de acordo com o fluxo de projecdo de pessoas no
estabelecimento. Também foi possivel observar, que além das redes apresentarem
algumas diferencas e particularidades em seus processos de montagem de
sanduiches e no arranjo fisico da cozinha, também foram identificadas algumas
semelhangas entre as mesmas como no numero de etapas durante o processo uma
vez que as trés redes apresentaram oito etapas. As etapas de producdo do
hamburguer também s&o similares entre as redes alterando somente nas suas
ordens de montagem. Todas as informacdes coletadas e resultados obtidos para o
estudo foram devidas a eficacia que o MFV pode abranger em empresas de
qualquer setor. Como proposta futura, seria de grande importancia realizar um
estudo com relacdo aos sistemas de reabastecimento das redes, visto que, caso néo
esteja bem estruturado na rede podera acarretar na falta de ingredientes afetando
diretamente na satisfacdo do cliente, lembrando que o mapeamento de fluxo de

valor € uma ferramenta que pode abranger todos os setores de um estabelecimento.
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Apéndice 1. Arranjo Fisico da Rede MC

GELADEIRA ESTUFA DE
CARNE ESTUFA DE
BATATA

m— BATATA
CHAPA

FRITA
CONDIMENTAGAO

HIGIENIZACAO | FRITURAS DE
T CARNES
CARAMELIZAGAO -
BANDEJA DE .
PAES
—
Fonte: Pesquisa dos Autores
Apéndice 2. Arranjo Fisico da Rede KB
ESTUFA DE
CARNE
BROILER
CONDIMENTAGAO
FRITADEIRA
BANDEJA DE PAES
HIGIENIZAGAO

Fonte: Pesquisa dos Autores
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Apéndice 3. Arranjo Fisico da Rede BB

ESTUFA DE
BATATA
EATATA ESTUFA DE
CARNE
FRITA
MAQ. DE
INFORMAGOES .
CONDIMENTAGAO
CHAPA
CARAMELIZAGAO
BANDEJA BANDEJA
DE PAES DEPAES
l ]
HIGIENIZACAO

Fonte: Pesquisa dos Autores
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