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Resumo: O presente artigo aborda mapeamento de processos. Serdo apresentadas definicdes de
administragdo da producdo relatando sua atuagdo e importancia. Com essa ideia, tem-se o
sequenciamento do processo de producdo e sua classificacdo. Seguidamente encontra-se
conceituacdo de mapeamento de processos, 0s motivos para realiza-lo, suas vantagens para as
organizacdes. E apresentado o levantamento dos processos de uma empresa fabricante de esteira
porta-copos, e apresentado o Gerenciamento de Processos de Negdcios (BPM), técnica utilizada
para mapear processos, como uma ferramenta para a realizacédo de um mapeamento mais detalhado
de seus processos.
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1. INTRODUCAO

A atual crise presente na economia torna o cenario de neg6cios muito agitado sujeito a varias
oscilagdes, assim a concorréncia entre as organizacdes aumenta de forma significativa, tornando o
cliente um bem valioso. Visando atender e atrair mais clientes as organizagdes buscam avancar
tecnologicamente, desenvolvendo métodos e modelos para uma melhor gestdo empresarial, reduzindo
custos desnecessarios, porém mantendo ou melhorando em qualidade.

Neste trabalho foi baseado em referencias tedricas relacionadas ao mapeamento de processos,
observando que cada tipo de processo tem caracteristicas especificas conforme sua execugéo.

Através da pesquisa de campo foram levantados 0s processos de uma empresa objeto de estudo,
sendo a diagramacéo dos processos realizada com o uso da notacdo BPMN.

Este trabalho tem por objetivo mapear os processos da empresa estudada, mostrando a importancia
da ferramenta em questdo para o bom funcionamento da organizacdo. Apresenta-se as ferramentas
BPM e BPMN como exemplo de aplica¢do para o desenvolvimento de um mapa de processo preciso,
que fornece diversas informacGes acerca do que ocorre em sua execucao.

2. METODOLOGIA

No desenvolvimento do referencial teorico realizou-se pesquisas a referéncias digitais e impressa
observando sua pertinéncia com o conteudo estudado.

A pesquisa de campo foi desenvolvida em uma empresa fabricante de esteira porta-copos,
localizada no municipio de Ub4, estado de Minas Gerais.
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A representacdo grafica dos processos foi realizada através do aplicativo BizAgi versao 3.1.0.011
de 22 de setembro de 2016.

3. REFERENCIAL TEORICO

3.1. Administragdo da producao

Slack, Chambers e Johnston (2009) reconhecem a administracdo da producéo como atividade de
gerenciamentos de recursos que possibilitam produzir e disponibilizar bens e servigos. A funcéo
producdo tém o objetivo de atender as exigéncias dos consumidores. Dentro dos processos de
producdo séo utilizados recursos de entrada, que sdo processados na sequéncia de transformacéo,
modificando-o0s em saidas de bens e servicos.

Segundo Chiavenato (2014), as entradas utilizadas no sistema produtivo para operar, podem ser
informacao, energia e materiais:

» Informacéo: fornecem dados a respeito de algo. Ela condiciona o planejamento e programacao
do comportamento e funcionamento do sistema;

« Energia: € a forca que impulsiona o sistema e faz todo o processo operacional funcionar. A
energia elétrica que acionam os motores das maquinas exemplifica este item;

« Materiais: sdo 0s recursos a serem aplicados pelo sistema para a producdo de saidas (produtos
ou servicos). Os materiais operacionais sdo aqueles que modificam recursos (por exemplo
maquinarios, ferramentas, instrucdes) e sdo denominados produtivos (ou matérias-primas) quando
podem ser trabalhados e transformados em saidas (isto €, em produtos ou servicos).

Segundo Harrington (1993) o processo define tempo e espaco para as atividades indicando seu
inicio e término. Durante esse intervalo as entradas sdo processadas, agregando valor, resultando em
uma saida destinada a um cliente interno ou externo, pela aplicacdo de recursos visando a geracgéo de
resultados solidos.

As saidas concebidas pelas organizagdes sdo variadas em funcgdo dos processos de produgdo com
0s quais estdo relacionadas, conforme Chiavenato (2014) refere (informacdes, lucros, poluicdo e
detritos, etc.), sendo consequéncia de operagdo do sistema.

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), cada uma das opera¢des emprega recursos de
entradas que transformam em saidas, resultando em produtos e servicos, definindo o processo
produtivo.

Os processos produtivos podem ser variados, conforme Slack, Chambers e Johnston (2009), séo
classificados quanto a sua repetitividade e quantidades, observando os eixos volume x variedade para
identificar os processos de manufatura:

» Processo de projeto: representado por produtos discretos, alto nivel de customizagdo, denota
muita variedade e pouco volume, execucdo em longo prazo, os recursos sao dedicados a sua
realizacdo. Exemplo: aeronaves;

» Processo de jobbing: do mesmo modo que no processo de projeto, ha muita variedade e pouco
volume. No jobbing os recursos de producéo sdo utilizados para desenvolvimento de outros produtos.
Exemplo: retifica de motores;

» Processos em lotes ou bateladas: apresentam uma faixa maior de variedade e volume, pois sdo
fabricados itens em maior numero e variedades, devido a producédo terminar ao fim de cada lote ou
batelada. Permitindo o uso de recursos produtivos para outros lotes. Exemplo: producgéo de roupas;

» Processos de produgdo em massa: Pouca variedade e muito volume representa a produgdo em
massa, atraves de producdo repetitiva e previsivel. As fabricas de automdveis sdo um exemplo;

» Processos continuos: Maiores volumes e pouca variedade. O processo apresenta producao
ininterrupta. A exemplo de tratamento e fornecimento de 4gua potavel.
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Pela sua classificacao, cada processo contém um mapeamento que varia em funcao de suas fases.
3.2. Mapeamento de processos

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) o0 mapeamento de processos retrata a interacéo entre
as atividades dentro de um processo mostrando o caminho percorrido pelos materiais, pessoas, ou
informacdes que o compdem.

Biazzo (2002) afirma que o motivo pelo qual os procedimentos de mapeamento atualmente estdo
difundidos pelo fato de que a modelagem pode ser util e relativamente barata, produzindo descri¢fes
que levam a melhorias ou redesenhos.

3.3. Simbologia

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), simbolos de mapeamento de processos sao
aplicados para identificar os tipos de atividades. Esses simbolos podem ser mostrados em série ou em
paralelo descrevendo o processo.

Os processos mapeados em um nivel mais agregados sdo chamados mapeamento de processo de
alto nivel, anteriormente aos mapas mais detalhados. Em um nivel mais elevado o processo pode ser
representado como um processo de input-transformacdo-output. Ndo exibindo a transformacao dos
inputs em outputs. Em um nivel mais baixo e mais detalhado, rascunho de mapa (ou grafico) de
processo apresenta a série das atividades de uma forma geral.

Ha& diversos meios de desenvolvimento de mapas de processos, sendo 0 BPM um exemplo de
método aplicavel.

3.4. BPM — Business process management (gerenciamento de processos de negocios)

Capote (2012) denota BPM, apresentando o BPM CBOK da ABPMP Internacional (Associagdo
de Profissionais de Gerenciamento de Processos de Negdcios.), representando uma abordagem
disciplinar para identificar, desenhar, executar, documentar, medir, monitorar, controlar e melhorar
processos de negdcio, automatizados ou ndo, para encontrar resultados solidos e centrados com a
visdo estratégica da organizacao.

Em Cruz (2010), o BPM é tratado como o conjunto formado por metodologias e tecnologias que
visam possibilitar a interacdo légica e cronoldgica entre os processos de negdcios, funcionarios,
influenciadores, parceiros, clientes e todo e qualquer item com que eles possam, desejam se relacionar
dando a organizagdo um ponto de vista completo e essencial do ambiente interno e externo das suas
atuacdes e operacdes de cada integrante em todos 0s processos de negocios.

3.4.1. Aplicacdo do BPM

Cruz (2010) certifica que primeiramente é necessario mapear 0S processos, proporcionando uma
descrigdo do escopo do projeto, sendo relevante que escopo e método estejam nitidamente definidos.

Conforme Krafzig, Banke e Slama (2005), o BPM inicia o conceito de “processamento de
processos”, € destaca que nao se limita a automagao de modelos digitais promovendo a descoberta, a
representacdo e a explicitacdo dos processos de negocios, assim como a supervisdo, execucao,
administracao e o controle sobre as etapas garantindo o seu alinhamento com as metas do negocio.
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3.5. Ferramentas BPM

3.5.1 BPMN (Business process modeling notation — Notacdo de modelagem de processos de
negocios)

Conforme Pizza (2012), BPMN é uma notagdo da metodologia de gerenciamento de processos de
negocio sendo um conjunto de elementos padronizados para a modelagem do processo, facilitando a
compreensdo do usuario. A modelagem é uma fase importante da automacao onde 0s processos sao
descobertos e desenhados, possibilitando alteraces no circuito do processo para sua otimizagdo. A
notacdo pode ser aplicada para a modelagem de Arquitetura de Processos.

3.5.2BPMN 2.0

Segundo a classificacdo do BPMN (OMG, 2010), a versdo 2.0 tem como principal objetivo
estabelecer uma notacdo que seja de facil compreensdo pelos usuérios de negdcio, desde o analista
de negdcios criador de versdes iniciais do processo, passando pelos desenvolvedores que
implementam a tecnologia que executara estes processos até, que chegue aos seus mantenedores e
supervisores. Dessa forma, 0 BPMN 2.0 preenche um espaco existente entre o desenho do processo
de negdcio e sua implementacdo, sendo utilizavel na rotina por seres humanos, além de permitir seu
mapeamento para uma linguagem de execugdo como o WSBPEL.

4. ESTUDO DE CASO

Neste trabalho foi realizado pesquisa de campo em uma empresa localizada no municipio de Uba
no estado de Minas Gerais, onde sdo fabricadas esteiras porta-copos para sofas, afim de levantar os
processos existentes em sua producéo.

Foram levantadas 30 etapas de producao e realizado sequenciamento dos processos para organizar
as atividades. Conforme pode ser visto a seguir:

Corte da chapa de MDF em 3 partes.

Cada uma das partes de MDF é cortada novamente em 3 partes.
Material obtido em 1 e 2 € utilizado na fabricacdo das tiras.
Material obtido em 1 e 2 € utilizado na producdo dos porta-copos.
Corte de papeldo para a traseira do porta-copos.

Corte de papeléo para o bolso.

Furacdo do MDF para entradas do porta-copos.

Corte do courino para revestimento da esteira.

9. Corte do courino para o bolso.

10. Corte do TNT.

11. Colocagdo das pecas de MDF no gabarito (10 tiras, 1 porta copo ja furado) e uma peca de
papelédo para bolso.

12. Passagem de cola nas pecas de courino para o revestimento da esteira.

13. Colagem do courino por cima do molde (para fazer o revestimento da esteira)

14. Remocéo da esteira do molde.

15. Corte das rebarbas do courino (Utilizar uma régua de madeira).

16. Corte do courino para a entrada do porta-copo.

17. Encaixe do porta-copo na peca utilizando martelos.

18. Passagem de cola no papeldo para parte de trds do porta-copo (Serve para reforcar).

19. Colagem do papeldo (traseiro) atrds do MDF de porta copo.

ONoGaRwWdE
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20. Passagem de cola atras da esteira inteira.

21. Colagem do TNT por tras da esteira.

22. Dobragem das beiradas do courino por cima do TNT.

23. Corte das 'orelhas' (sobras resultantes da dobragem das beiradas do courino).

24. Costura da "bainha" do courino para bolso (A costureira costura uma beirada apenas de um
lado no sentido do comprimento).

25. Costura das partes dobraveis da esteira (Costura entre as tiras de MDF por cima do courino -
‘acabamento’).

26. Costura do courino para o bolso e em volta da esteira.

27. Limpeza das linhas que sobram feita com uma tesoura.

28. Limpeza dos porta-copos com gasolina.

29. Passagem de um produto na esteira para dar brilho.

30. Embalagem das esteiras na sacola plastica (10 pecas por sacola).

Simultaneamente foram levantados os fornecedores de matéria-prima, pois estdo relacionados ao
processo produtivo:
Chapa MDF (2,75m x 2,135m): Loja A em Uba
Rolo de Courino (1,40m x 50m): Loja B ou C em Uba
Rolo de TNT (1,40m x 200m): Loja B ou C em Uba
Chapa de papeléo (1m x0,9m): Loja B ou C em Ubéa
Cola Quimional: Loja B ou C em Uba
Carretel de linha: Loja D em Ubéa
Porta copo: Direto com o fabricante em Uba
Sacola pléastica: Loja de Embalagens

9. Gasolina: Posto de Combustivel

Com as informacdes dos processos foi possivel realizar seu mapeamento com representacdo
grafica desenvolvida através do aplicativo BizAgi que é um software baseado no método BPM
(Business Process Management — Gerenciamento de Processos de Negocios). O software desenvolve
os diagramas com o metodo BPMN (Business Process Modelation Notation — Notacdo para
Modelagem de Processos de Negocios) permitindo definir regras de negocio, encontrar erros,
otimizar e equilibrar carregamento de trabalho, melhores préticas, indicadores de desempenho de
processos, acompanhar atividades a partir do mapeamento.

ONoGa~WNE

5. RESULTADOS E DISCUSSOES

A andlise da observacdo de campo possibilitou desenhar o modelo atual do processo. O
mapeamento ofereceu a oportunidade de observar a sequéncia dos processos ao longo da producéo
das esteiras, observando a existéncia de etapas que podem ser executadas de forma simultanea.

Os fornecedores tém um impacto importante no sistema de producdo, pois sé ha um fornecedor
para Varios itens que compdem a fabricacdo das esteiras, o que oferece risco de falta de matéria-
prima, ocasionando atrasos na producéo.

O mapeamento permitiu a observagéo de pontos que podem ser melhorados ao longo do processo
de produgéo conforme relacionado abaixo:

» O ideal seriauma maquina com varias laminas de 2mm que cortassem simultaneamente varias
pecas. A poeira da madeira faz muita sujeira, o correto seria um local fechado e que o funcionario
designado para tal fungdo equipamentos de protecao;

» Os circulos de MDF podem ser usados para a producdo de porta copos para bares e
restaurantes;
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« E utilizado um molde chamado 'gabarito’ como modelo para a fabricacio das esteiras. O molde
necessita de um reajuste, ser mais leve e pratico com menos madeira;

« A passagem de cola é feita com as maos sem protecéo e a cola agarra nos dedos. O funcionario
fica impossibilitado de por as maos nos olhos por exemplo e ainda suja as outras partes da esteira
com as maos suja de cola;

« O processo 15 ocorre porque o molde para o corte do courino estd fora de esquadro,
necessitando de um reajuste no tamanho da peca;

« O corte do courino é feito com estilete. As ldaminas precisam ser cortadas com um alicate para
ficarem mais amoladas;

« O processo de encaixe do porta-copo de plastico € feito com martelo que danifica a peca de
MDF e é desnecessario pois gasta um tempo maior do processo. O ideal seria uma prensa.

Com o auxilio do aplicativo BizAgi foi realizado uma representacdo grafica dos processos com
simbologia baseada na notacdo BPMN, como pode ser visto nas figuras do anexo I.

6. CONSIDERACOES FINAIS

A administracdo da producdo tem a funcdo de manter o negdcio com o menor custo, producao
segura, e velocidade em atendimento. A concorréncia entre as organizagdes acaba por obrigar a buscar
avancos em termos de gerenciamento de seus negocios, principalmente no momento de crise
econdmica que atinge o mercado. Tais avancos permitem uma producdo com indices de qualidade
mais elevados em todas as relaces que envolvem as empresas.

O conhecimento sobre os processos que ocorrem em sua linha de produgdo permite identificar
pontos de falhas, condices que oferecem riscos para os colaboradores, praticas inadequadas, etc. O
mapeamento dos processos dd o conhecimento necessario sobre essas etapas produtivas e sua
influéncia, assim levando ao planejamento de a¢6es corretivas.

A tecnologia BPMN é uma ferramenta muito Util na execucdo do mapeamento de processos,
permitindo o monitoramento das atividades em funcdo do tempo de execucdo, materiais utilizados,
quem executa cada tarefa. FungGes como a simulacdo dos processos, possibilitam encontrar
informacdes que podem indicar a funcionalidade ou ndo da sequéncia de producdo, assim se tem a
oportunidade de estipular medidas para melhoras do processo.
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ANEXO | — B Mapeamento Fabricacéo de Esteira Porta-copos
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