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RESUMO

Toda organizagao possui processos e sub-processos, que sdo atividades inter-relacionadas que
transformam entradas de recursos (inputs) em saida de produtos, servicos e/ou informacdes
(outputs), ou seja, melhorando os processos da organizagdo, consequentemente, ira melhorar o
rendimento da mesma, para isto o gestor deve conhecer 0s processos da organizagdo. A
maneira mais eficiente e usada para o conhecimento, entendimento e analise de processos de
negocio é a modelagem, que se trata da representacdo da estrutura e dindmica da organizacao,
a modelagem de processos de negdcios tem como propdsito: representacdo, comunicacéo,
andlises, desenhos ou sinteses, tomada de decisdo ou controle. Com a modelagem adequada é
possivel um melhor entendimento e representacdo uniforme da empresa, suportar o projeto de
novas partes da organizacdo e, um modelo utilizado para controlar e monitorar as operagcoes
da empresa. Este trabalho investiga técnicas de modelagem de processo de negdcio sob a
perspectiva do engenheiro de producdo. Para isto analisa quatro técnicas de modelagem,
sendo elas: BPMN (Business Process Modeling Notation), UML (Unified Modeling
Language), IDEF (Integration DEFinition) e EPC (Event-driven Process Chain).

Palavras-chave: Processos de negdcios. Modelagem de processos de negdcios. BPMN.
UML. IDEF. EPC.
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ABSTRACT

All organization have processes and sub-processes, which are interrelated activities that
transform input of resources to output of products, services and /or information (outputs), as
improving the organization's processes, consequently will enrich its efficiency, for this the
manager must know the institution’s processes. The most efficient way which is used for the
knowledge, understanding and business process analysis is the modeling, which is the
representation of the organization’s structure and dynamics. The business process modeling
aims: representation, communication, analysis, design or synthesis, decision making or
control. The correct modeling provides a better understanding and a solid representation
from the organization, support projects from news departments and, is used for controlling
and monitors the business operations. This paper aims to investigating techniques of
modeling from the perspective of a productive engineer. For that an analysis of those four
modeling techniques will be done: BPMN (Business Process Modeling Notation), UML
(Unified Modeling Language), IDEF (Integration DEFinition) e EPC (Event-driven Process
Chain).

Key-words: business process, business process modeling, BPMN. UML. IDEF. EPC.
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1 INTRODUCAO

Toda organizacdo é prestadora de servico ou produtora de mercadorias, estas possuem
processos e sub-processos, que sdo atividades inter-relacionadas que transformam entradas de
recursos (inputs) em saida de produtos, servigos e/ou informagdes (outputs). Com isto pode-se
afirmar que para o melhor rendimento da organizagcdo tem que haver melhoria nestes
processos. Desse modo hd a necessidade do gestor conhecer 0s processos da organizacdo
(BALDAM et al., 2007).

Para Barbalho (apud ALMEIDA e IAROZINSKI, 2008, p.2) um dos principais requisitos
para o tratamento adequado de processos de negocio é sua efetiva compreensao, pois estando
dispersos por varias areas funcionais, é necessario que o gestor do processo conheca muito

bem seus limites e abrangéncia.

A maneira mais eficiente e usada para o conhecimento, entendimento e analise de processos
de negocio é a modelagem, que se trata da representacdo da estrutura e dindmica da

organizacao.

Segundo Curtis (apud PEREIRA et al., 2009, p.2), um modelo é uma representacdo abstrata
da realidade que exclui muito do detalhe infinito do mundo. Vernadat (apud PEREIRA et al.,
2009, p.2), define modelagem de processos como sendo um conjunto de atividades a serem
seguidas para criar um ou mais modelos com o propdsito de representacdo, comunicacéo,
andlises, desenhos ou sinteses, tomada de decisdo ou controle. O mesmo autor cita como
objetivos da modelagem de processos: melhor entendimento e representacdo uniforme da
empresa, suportar 0 projeto de novas partes da organizacdo e, um modelo utilizado para

controlar e monitorar as operagdes da empresa.

Existem diversas técnicas de modelagem de processos de negdcios, dentre as técnicas mais
difundidas estdo: BPMN (Business Process Modeling Notation), UML (Unified Modeling
Language), IDEF (Integration DEFinition) e EPC (Event-driven Process Chain) (VALLE et
al., 2009).
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O trabalho apresenta a modelagem de um processo utilizando algumas técnicas de modelagem
de processos de negocios, e discuti as vantagens e desvantagens de cada técnica.

1.1 Justificativa

O projeto aborda as vantagens e desvantagens de técnicas de modelagem de processos de
negocio mais utilizadas, pois € de suma importancia para o gestor conhecer muito bem os

processos envolvidos para melhorar ou aperfeicoar o rendimento da organizacéo.

Também com o avango de tecnologias e métodos de modelagem o gestor deve conhecer e

saber qual o método mais apropriado para a organizacao que ele esta gerenciando.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

Este trabalho analisa algumas técnicas de modelagem, sendo elas: BPMN (Business Process
Modeling Notation), UML (Unified Modeling Language), IDEF (Integration DEFinition) e
EPC (Event-driven Process Chain), considerando um cendrio, de um processo de negdcio. A
partir disso sdo discutidas as vantagens e desvantagens de cada técnica, ponderando 0s pontos

mais relevantes de cada técnica.

1.3 Objetivo
1.3.1 Objetivo geral

Investigar técnicas de modelagem de processo de negdcio sob a perspectiva do engenheiro de

producao.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos, tém-se:
e Estudo de processos de negocios e técnicas de modelagem.
e Modelagem de um cenério real.
e Andlise das técnicas segundo alguns critérios.

e Andlise das vantagens e desvantagens de cada técnica.
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1.4 Metodologia

O presente trabalho tem como classificacdo pesquisa bésica, pois segundo Silva; Menezes
(2005, p.20) “objetiva gerar conhecimentos para aplicacdo préatica e dirigidos a solucdo de

problemas especificos. Envolve verdades e interesses locais.”

Do ponto de vista da forma de abordagem do problema, a pesquisa é qualitativa, pois é
descritiva, ndo requer o uso de métodos e técnicas estatisticas, requer interpretacdo de
fendmenos e atribuicdo de significados e o processo e seu significado sdo os focos principais
de abordagem (SILVA; MENEZES, 2005).

Do ponto de vista de seus objetivos, a pesquisa é explicativa, pois segundo GIL (apud SILVA
e MENEZES, 2005, p.21) “visa identificar os fatores que determinam ou contribuem para a
ocorréncia dos fendmenos. Aprofunda o conhecimento da realidade porque explica a razdo, o “por

que” das coisas.”

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos a pesquisa € bibliogréafica, pois segundo GIL
(apud SILVA; MENEZES, 2005, p.21) a pesquisa vai ser “elaborada a partir de material ja
publicado, constituido principalmente de livros, artigos de periddicos e atualmente com

material disponibilizado na Internet.”

Os passos executados para a elaboracéo do trabalho foram:

a) Revisdo bibliografica dos conceitos que subsidiam a proposta (processo, processo de
negocio, gestdo por processos, modelagem de processo de negécio e técnicas de

modelagem de processo de negdcio);
b) Selecéo das técnicas e ferramentas de modelagem a serem usadas;
c) Definicdo de um cenério de aplicacao;
d) Aplicacdo das técnicas no cenario escolhido;

e) Definicdo de critérios para analisar as técnicas de modelagem;



f) Analise das técnicas, discutindo suas vantagens e desvantagens.

1.5 Organizagéo do trabalho

Este trabalho encontra-se organizado em trés capitulos, além deste introdutério aonde foi
mostrada a justificativa da realizacdo do trabalho, a defini¢do e delimitacdo do problema e o

objetivo geral e especifico do trabalho.

O Capitulo 2 apresenta uma revisdo da literatura sobre os conceitos: Processos e processos de
negdcios, gestdo por processos, modelagem de processos de negdcios e técnicas de
modelagem de processos de negocios (BPMN, UML, IDEF e EPC).

O Capitulo 3 trata do estudo de caso, aonde foi descrito o cenario de aplicacdo das técnicas, o
mapeamento dos processos, a modelagem dos processos e por fim a analise das técnicas

segundo alguns critérios.

No Capitulo 4 sdo realizadas as consideracdes finais do trabalho, aonde sdo apresentadas
contribuicdes do trabalho, as dificuldades e limitagfes encontradas durante a realizacdo do

mesmo e os trabalhos futuros.



2 REVISAO DE LITERATURA

Este capitulo apresenta os conceitos que nortearam o desenvolvimento deste trabalho, sendo
eles: Processos, Processos de Negdcios, Gestdo por Processos, Modelagem de Processos de
Negaocios e as Técnicas de Modelagem utilizadas (BPMN, UML, IDEF e EPC).

2.1 Processos e Processos de Negocios

A palavra “processo” pode ser encontrada em varias situagdes, como por exemplo: processo
quimico, processo juridico, processo de producdo, entre outros. Porém pode-se notar que para
todas as situacOes a palavra processo significa atividade ou uma seqiiéncia de atividades. No
presente trabalho o foco sera em processos de negdcios (business process) (BALDAM et al.,
2007).

Existem diversas defini¢cbes sobre processos de negocios, porém nenhuma delas diverge do
foco principal, que se trata de transformacdo de entradas (como material bruto, energia,
informacgdo, conhecimento, informagdes) em saidas (produtos, informacdes, saidas

indesejadas).

Para Davalos (2008, p.5), processo ¢ uma “atividade ou conjunto de atividades que toma um
insumo (input), adiciona valor a ele e fornece uma saida (output) a um cliente especifico. Os
processos utilizam os recursos da organizacdo para oferecer resultados objetivos aos seus

clientes.”

Davenport (apud BALDAM, 2007, p.161) define processo de negdcios como “uma ordenacdo
especifica das atividades de trabalho no tempo, com um comeco, um fim e entradas e saidas

claramente identificados: uma estrutura para a acao.”

Hammer e Champy (apud BALDAM, 2007, p.161) descrevem processo de negdcio como
sendo “um grupo de atividades realizadas numa sequéncia l6gica com o objetivo de produzir

um bem ou servigo que tem valor para um grupo especifico de clientes.”



2.2 Gestdo por Processos

Para a organizacdo aperfeicoar e melhorar seu rendimento € necessario conhecer, entender e
gerenciar de forma correta e clara as atividades que constituem seus processos e sub-
processos. E comum quando um processo envolve mais de um departamento, surgir uma

briga em torno da propriedade e responsabilidade sobre as diferentes etapas do processo.

Para o conhecimento e clareza dos processos é fundamental a empresa ter uma visdo dos
processos através do mapeamento das atividades, regras e relacionamentos que constituem o
processo, para isto, cada vez mais as organizag0es vém utilizando o Gerenciamento de
Processos de Negdcio (Business Process Management — BPM), dentre os beneficios que a
empresa ganha com um sistema integrado, destaca-se o fato de ter a estratégia empresarial e a
infra-estrutura de tecnologia alinhados. Porém a implementacdo de BPM exige elementos
estratégicos e tecnolégicos (COSTA, 2009).

Segundo Costa (2009, p.28) o “Gerenciamento de Processos de Negdcio emprega técnicas e
sistemas para ajudar uma organizagao a supervisionar continuamente processos e aumentar a

eficiéncia enquanto eles reproduzem algo de valor.”

2.3 Modelagem de Processos de Negocios

As organizagOes possuem cada vez mais a obrigagdo de conhecerem, entenderem e analisarem
bem seus processos, e a maneira mais eficiente e usada é a modelagem dos processos de

negocio, que se trata da representacdo da estrutura e dindmica da organizacéao.

O objetivo da modelagem do processo de negécio é demonstrar o que é feito, quem faz,
quando é feito, onde é feito, porque € feito e como é feito (SANTOS et al., 2006), para
garantir a compreensao entre os envolvidos, como clientes, usuarios finais e desenvolvedores
(DIAS, 2008).

Vernadat (apud PEREIRA et al., 2009, p.2) define modelagem de processos como sendo um
conjunto de atividades a serem seguidas para criar um ou mais modelos com o propoésito de

representacdo, comunicacgdo, analises, desenhos ou sinteses, tomada de decisdo ou controle.



Segundo Rosemann (apud DIAS e FARIA, 2008, p.5), a modelagem de processo sugere uma
abordagem mais disciplinada, padronizada, consistente e, sobretudo, mais cientifica. Ela
facilita a visualizacdo do processo e tem de satisfazer um grupo de pessoas cada vez mais

heterogéneo e os propdsitos da modelagem.

2.4 Técnicas de Modelagem

Dentre as diversas técnicas de modelagem de processos de negocio destaca-se: BPMN
(Business Process Modeling Notation), UML (Unified Modeling Language), IDEF
(Integration DEFinition) e EPC (Event-driven Process Chain) (VALLE et al., 2009), as quais

sdo descritas a seguir.
241 BPMN

O BPMN (Business Process Modeling Notation) € uma das técnicas mais aceitas e utilizadas,
devido, entre outros fatores, por sua notoriedade atual e ndo estar ligado a um fornecedor e ser
criado por um conjunto consistente de empresas como Adobe, BEA, Boeing, Borland, Hewlett-

Packard, IBM Corporation, SAP, Sun, Unisys, Departmento do Tesouro Americano.

O BPMN prové uma notacdo grafica para representar processos de negécios num diagrama, e
tem o intuito de prover uma linguagem que é prontamente compreensivel por todos 0s usuarios,
analistas que criam os desenhos iniciais dos processos, responsaveis por implementar a tecnologia
gue executard esses processos, e finalmente, para as pessoas que administrardo e monitorarao
esses processos (PEREIRA et al., 2009).

Portanto o BPMN €é uma forma de gerenciar o processo de negécio também para nédo
especialistas, pois possui uma notacdo bastante intuitiva que, no entanto, permite representar
processos de negdcio complexos. A especificacdo BPMN oferece, ainda, uma conexdo entre a
representacdo grafica e a construgdo de linguagem de execucdo de processos (BALDAM et
al., 2007).

O BPMN possui apenas um modelo de diagrama, chamado Business Process Diagram (BPD),
ou Diagrama de Processo de Negdcio (DPN), porém este € suficiente para o desenho dos mais
diversos tipos de modelagem de processos, pois contem diversos tipos de elementos de

modelagem. O gestor deve ser cauteloso, apenas, para nao ocorrer muitos tipos de sub-
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modelos combinados, pois isso tornaria o diagrama dificil de ser entendido. Estruturas
organizacionais, arranjos funcionais, regras de negdcio, por exemplo, estdo fora da extensdo
BPMN.

Assim, a notacdo BPMN cria uma ponte unificada para a abertura entre o designio de
processos de negdcios e processos de implementacdo. Outra meta € assegurar que as
linguagens projetadas para a execucao de processos de negocios podem ser visualizadas como
uma notacdo orientada para negocio. A intencdo da BPMN € unificar processos de negocios
com notacBes e pontos de vista diferentes, abordando as melhores préticas dentro da
comunidade de modelagem de negdcios (PEREIRA et al., 2009).

De acordo com Valle et al., (2009, p.53) algumas das vantagens do BPMN séo:

e Padronizacdo e gestdo com suporte em varias ferramentas de modelagem;

e Permite a conversdao de seus DPN para a linguagem de execucdo de processo de
negécio BPEL (Business Process Execution Language), o que reduz a lacuna existente
entre o desenho de processo de negdcio e a sua implementacéo;

e Incorpora facilidades de técnicas consagradas padrdes de modelagem, como UML/AD
e o IDEF;

e Tem a capacidade de enviar mensagens, esperar respostas ou ser interrompido por
mensagens, 0 que é um recurso essencial no controle dos intercambios com o mundo

externo da organizacao.

E as principais desvantagens do BPMN, de acordo com Valle et al., (2009, p.54) sdo:
e O requisito integracdo é parcialmente atendido, pois, € uma notacdo grafica, assim a
integracdo do BPMN em outras ferramentas depende da sua representacéo textual;

e E focado apenas em processos, e ndo é destinado ao manuseio de diferentes visges.

Embora possua bastantes elementos para formar um modelo, com quatro elementos é possivel
modelar processos bastante expressivos, o que o torna relativamente simples de aprender e

utilizar, os quatros elementos mais utilizados séo apresentados no Quadro 1.



Elemento Descricdo icone

.. E um comando executado dentro de -
At|V|dade , - Atividade
um processo de negocio.

Algo que afeta o fluxo do processo e
tem causas e impactos (resultados).

Eventos

Controle de convergéncia (fork) ou

Decisdes (gateways) divergéncia (deciséo) de fluxo.

Sequiéncia de fluxos

Mostra a sequiéncia fluxo ou rotas. —>
(sequence flows)

Quadro 1: Elementos do BPMN.

Dentre as ferramentas que utilizam o BPMN destaca-se: ARPO BPMN
(http://www.klugsolutions.com/), BizAgi Process Modeler (http://www.bizagi.com/), BillFish

Community Edition (http://www.billfishsoftware.com/), Intalio Designer Community Edition

(http://www.intalio.com/), TIBCO Business Studio (http://www.tibco.com/), Savvion Process

Modeler (http://www.savvion.com/), entre outros.

24.2 UML

A UML (Unified Modeling Language) € uma linguagem grafica para visualizacéo,
especificacdo, construcdo e documentacdo de sistemas complexos de software, e pode ser
utilizada com todos os processos ao longo do ciclo de desenvolvimento de software e atraves
de diferentes tecnologias de implementacdo. Por ser unificada facilita que grupos de
desenvolvimentos de software interpretem de uma maneira correta e sem ambiglidades,

modelos gerados por outros analistas ou grupos de desenvolvimento (ALMEIDA, 2008).

A UML vai além de uma simples padronizacdo em busca de uma nota¢do unificada, uma vez
gue contém conceitos novos que ndo sdo encontrados em outros métodos orientados a objeto.
O bom entendimento da UML ndo é apenas aprender a simbologia e o seu significado, mas

também significa aprender a modelar orientado a objetos no estado da arte.

O objetivo da UML é descrever qualquer tipo de sistema, em termos de diagramas orientados
a objetos. O uso mais comum € para criar modelos de sistemas de software porém, a UML
também é usada para representar sistemas mecanicos sem nenhum software (DAVALOS,
2008).



http://www.billfishsoftware.com/communityedition.html
http://www.billfishsoftware.com/communityedition.html
http://www.intalioworks.com/products/bpm/opensource-edition/designer/#bpmn
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Os diagramas usados pela UML permitem a modelagem de todas as fases de um projeto de
software, os diagramas s&o: Diagrama de Casos de Uso, Diagrama de Classes, Diagrama de
Objetos, Diagrama de Grafico de Estados, Diagrama de Atividades, Diagrama de Sequéncias,

Diagrama de Colaboracdes, Diagrama de Componentes e Diagrama de Implantacéo.

De acordo com Valle et al., (2009, p.60) as principais vantagens do UML sdo:

e Técnica de fécil entendimento, tanto pelo técnico de T1 como pelo analista de negécio;

e Tendo os modelos compostos de diferentes tipos de diagramas, elementos de modelo,
e ligacOes entre eles, permite examina-los e entender como eles se relacionam.
Diferentes pessoas da organizacdo podem dispor de modelos para descrever diferentes

tipos de informacéo;

e Possui um grande numero de diagramas que permitem capturar cada aspecto do objeto

que esta sendo modelado;

e Notacdo padronizada e usada por muitas ferramentas de softwares dedicadas ao

desenho de processos de software;

Wilcox et. al. (apud ALMEIDA; NETO, 2008, p.5) defende a utilizacdo da UML, destacando
as seguintes vantagens:

e NotacOes simples;
e Alta padronizacdo encontrada nas aplica¢des publicadas;
e Alta aplicabilidade nos processos reais;

e Notacdo flexivel as diversas situacdes.

De acordo com Valle et al., (2009, p.60) a principal desvantagem do UML é:
e “Embora possa descrever atividades de negdcio e controlar o fluxo entre elas, a UML

foi desenvolvida com foco na engenharia de software.”

Os principais elementos graficos da UML estdo descritos no Quadro 2.
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Elemento Descricao icone
NG inicial Marca o inicio do diagrama, todo diagrama possui
apenas um estado inicial que € onde o fluxo se inicia.
N6 final O diagrama pode possuir multiplos nos finais, que sdo @
onde determinado fluxo de execucao se encerra.
o Uma atividade é a unidade onde alguma tarefa é
Atividade Atividade
executada
Um losango com uma seta chegando e diversas saindo.
Decisio As setas de saida normalmente incluem condigGes. Por
isso, apds uma decisdo apenas um destes fluxos é
selecionado.
o A divisdo é um ponto do diagrama onde dois ou mais
Diviséo / . .
fluxos concorrentes sdo criados / A Juncdo é um ponto
Juncdo onde dois ou mais fluxos se juntam novamente em um
, . |
unico fluxo.
Produto / - 5 Produto | Recurso
Representa um produto produzido pela execucdo de uma
Recurso atividade, ou um recurso necessario para executa-la.
N Emizs3o
Emissdoe | Um evento ocorre quando o fluxo de execugdo passa de _de
_ uma parte do diagrama para outra. Quando o fluxo chega i
Recebimento | 3 ym objeto de emissdo de evento ele automaticamente
de Evento | Passa para o ponto onde se encontra o objeto de EHZ?EEES
recebimento de evento associado a ele.
Quadro 2: Elementos da UML.
Fonte: Adaptado de DIAS; FARIA (2008, p.7)
Dentre as ferramentas que utilizam a UML, destaca-se: Microsoft Visio
(http://www.microsoft.com), Rational ROSE (http://www.ibm.com/), Star UML

(http://staruml.sourceforge.net/en/index.php), Visual-Paradigm (http://www.visual-

paradigm.com/), MagicDraw (www.magicdraw.com), ArgoUML (http://argouml.tigris.org/),

entre outros.

243 IDEF

O IDEF (Integration DEFinition) surgiu com a visdo de um método que permitisse a
modelagem de requisitos para sistemas. O IDEF permite analisar processos por meio da
construcdo de modelos que refletem sua funcionalidade atual para projetar a situacéo ideal de
operacionalidade do negocio. O IDEF é usado de acordo com a necessidade da aplicagéo, no
total sdo 16 tipos de diagramas ou padrbes de modelagem, porém os diagramas mais
importantes sdo: IDEFO, IDEF1, IDEF1X, IDEF2, IDEF3, IDEF4 e IDEF5. Porém, para
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modelagem de processos de negocio, as versdes mais Uteis sdo IDEFO e IDEF3 (COSTA,

2009).

a)

b)

IDEFO: O IDEFO foca a modelagem de decisdes, atividade de uma organizacgdo e seus
relacionamentos, O IDEFO facilita a analise independentemente da estrutura
organizacional, ou seja, possibilita modelar atividades independentemente da
organizacédo e do tempo. O IDEFO permite a definicdo e documentacdo de requisitos e
funcionalidade visando acdes de melhoria nos processos de trabalho, pois permite a
decomposicgéo funcional das atividades em diagramas bem detalhados, facilitando a
visualizagéo de detalhes. E uma ferramenta potente de modelagem, especialmente para
especificar os elementos fundamentais de um processo de negdcio, como entrada,
controle, processamento, mecanismo de apoio e saida (VALLE et al., 2009).

A notacdo da IDEFO baseia-se no modelo de caixas, que representam a empresa,
processo ou atividade, e setas, que representam as entradas e saidas (relagdes entre os
processos ou atividades). Os objetos da notacdo sdo chamados de ICOMs: entrada ou
insumos (Input), controles (Control), saidas ou produtos (Output) e recursos
(Mechanism). Representa uma ou vérias unidades de trabalho, podendo ser atividades,
tarefas, processo ou sub-processo. Os controles definem como a atividade serad
executada, e 0 mecanismo representa quem executara a atividade ou tarefa. (VALLE
et al., 2009).

IDEF3: O IDEF3 enfoca a representacdo de processos de negocio, mostrando como o
processo opera. O IDEF3 identifica os fluxos e aspectos temporais entre processos e
permite analisa-lo de forma mais detalhada, capturando relacdes de precedéncia e
causalidade entre situacdes e eventos de negocio, visando propor melhorias. No

IDEF3 ndo ha a representacdo de pessoas.

O IDEF3 permite obter duas perspectivas sobre o processo de negdcio, sendo uma
perspectiva centrada no processo em si, com explicitacdo nas suas relagdes causais,
I6gicas e temporais entre processos num dado cenario, o PFD (Process Flow
Descripton), e a outra perspectiva centrada nos objetos que o compde, bem como nas
sucessivas alteracOes de estado que este verifica ao longo das diversas etapas do
processo, 0 OSTD (Object State Transition Description) (GRACA, 2007).
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De acordo com Valle et al., (2009, p.66) as principais vantagens séo:
e O IDEF é independente de industrias e tecnologia e pode ser usado em quase todos 0s

contextos possiveis;

e Existem muitas ferramentas tecnoldgicas que oferecem suporte de modelagem ao
IDEF;

e E uma técnica de diagramacéo desenvolvida para a modelagem de decisdes e acdes de

uma organizacao ou sistema
e Apropriada para a captura e descri¢cdo do comportamento de um sistema ou processo

e Possui uma metodologia para a atribuicdo de nomes a processos e diagramas, e sua
documentacao esta disponivel e padronizada;

e E de rapida aprendizagem, para que se aprenda a ler seus principais diagramas;
e Permite analisar até mesmo processos mais complexos;

e A descricdo de atividades de um sistema ou processo pode ser refinada em niveis de

detalhes sucessivos até que o0 modelo esteja descrito adequadamente;

e Fornece duas visdes de processos de diferentes perspectivas, permitindo uma das

perspectivas influenciarem a outra;

e O IDEFO:
i. E uma boa ferramenta para o desenho de processos;

ii. E uma técnica bem formalizada, sendo sua sintaxe e a semantica bem definida;

iii. Foca corretamente o valor do “produto” de um processo para garantir a

objetividade do desenho;

iv. Permite aprofundar o detalhamento da descricdo do processo a partir de sua
visdo global, de modo que integridade do seu desenho possa ser verificada

passo a passo;
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v. Fornece uma abstragdo distanciada ou livre do tempo, sequéncia e decisdo
I6gica. Porém ¢ facil usar essa técnica para modificar a sequéncia de

atividades, quando necessario;

e O IDEF3:
i. Trata-se de uma técnica facilmente utilizavel para a captura de informacéo

sobre processos;

ii.  Fornece uma perspectiva temporal sobre o processo, permitindo definir toda
interdependéncia de tempo para garantir a implementacdo de uma solugéo

pratica e confiavel;

iii.  Permite o detalhamento de descrigdes.

E como desvantagens do IDEF de acordo com Valle et al., (2009, p.67), tem-se:

e Os modelos do IDEF podem ficar bem complexos, dificultando seu entendimento;

e Os modelos, algumas vezes podem ser interpretados como se fosse apenas uma

sequéncia de atividades;

e Pode apresentar dificuldades para a sua compreensao por pessoas de fora da area de

jprocessos;

e Ostipos de informacao necessarios aos modelos podem ser dificeis de manter.

O IDEF possui cinco elementos para descrever um modelo: as caixas, que representam as
funcBes principais ou atividades, e setas, que representam entradas (Inputs), controles
(Controls), saidas (Outputs) e mecanismos (Mechanisms), o conjunto deles normalmente ¢é
chamado de ICOM. Os elementos estdo ilustrados na Figura 1 (COSTA, 2009):
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Controles

vy
Entradas Saidas

Fungéo/
> Atividade >

A A

Mecanismos

Figura 1: Caixa ICOM.
Fonte: Adaptado de Nist (apud COSTA, 2009, p.41)

A hierarquia entre os diagramas € mantida por um esquema de numeracao que amarra o pai

aos diagramas filhos. A Figura 2 ilustra este tipo de detalhamento (COSTA, 2009).

.7 A0 ! |

]

‘ !
i

-

3

a0

Esta caixa & o pai
deste diagrama

__\q_l_\m__

;) NOTA: Qs numeros do no

' maostrados agui indicam gue
/& caixa esta detalhada em

; outro diagrama.

AT [ l

Figura 2: Estrutura hierarquica dos modelos IDEFO.
Fonte: Adaptado de Nist (apud COSTA, 2009, p.42)
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244 EPC

O EPC (Event-driven Process Chain) é uma técnica voltada para a modelagem de processos
essencialmente baseada no controle de fluxo de atividades e eventos e suas relacdes de
dependéncia. (VALLE et al., 2009).

O EPC é um modelo dindmico que reline 0s recursos estaticos do negocio e sua organizacdo
para entregar uma sucessao de tarefas ou atividades que adicionam valor ao negdcio. Tem um
foco essencialmente conceitual para descricdo de processos, € uma linguagem que alem da
simples constru¢cdo de um modelo, atende também as acBes de analise, simulacdo e
otimizacdo de processos. Possui uma extensa gama de recursos e € uma das ferramentas mais

difundidas para modelagem, pois:

a) E o principal modelo da metodologia ARIS (software de maior sucesso mundial em
modelagem de processos) e, pode ser auxiliado pela ferramenta ARIS Toolset;

b) Implementacbes de ERP da SAP, lider mundial em implantacdo de Sistemas
Integrados de Gestdo, tendem a usar esta metodologia;

c) Fruto das pesquisas no Instituto de Sistemas de Informagdo da Universidade de
Saarbriicken (Alemanha), a especificacdo € muito consistente e objetiva;

Essencialmente ha cinco tipos de objetos basico usados na metodologia EPC: Funcbes
(representam uma unidade de trabalho, correspondem a atividades como processos e tarefas),
Eventos (Fator anterior ou posterior a execu¢do de uma atividade), Conectores (Definem o
controle do fluxo, sdo os elos entre eventos e fungdes), Controles do fluxo (caminho que o
fluxo deve seguir, usados para conectar os eventos, fungoes e conectores) e Caminho de
processo (link entre diferentes processos). Alem de outros objetos como Sistema, Unidade
organizacional, Documento, etc. Esses objetos combinados definem o fluxo do trabalho, ou
seja, 0 mapeamento de negdcio.

De acordo com Valle et al., (2009, p.71) as principais vantagens do EPC séo:

e Mapeia com perfeicdo o fluxo de controle entre atividades;

e Adequada para descrever estruturas complexas de processos e atividades;
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e Apresenta uma notacdo grafica simples, intuitiva e suporte de um bom numero de

ferramentas de mercado;
e Permite a integracdo de elementos de diferentes visoes;
e Pode ser usada para modelos de grande escala e/ou complexos;
e Possui capacidade de exportacdo para varios formatos-padroes;
e Permite grande nivel de abstracdo pelo encadeamento de eventos e atividades;

e E o0 elemento central de integracdo da plataforma ARIS Ihe confere grande aceitagdo e
respeitabilidade, sendo sem duvida o grande responsavel pelo sucesso alcangado pela

técnica.

E como desvantagens da EPC, de acordo com Valle et al., (2009, p.72), tem-se:

e N4&o é padronizado por entidade independente;

e Ainda que ndo seja obrigatoria, a necessidade de indicar um evento ap6s cada
atividade pode trazer um efeito negativo, uma vez que varios eventos Sao
absolutamente dispensaveis do ponto de vista de entendimento e documentacéo de

um processo.

Os principais elementos graficos do EPC estao descritos no Quadro 3.



Elemento Descricao Icone
Descrevem sob que circunstancias uma fungdo ou um
Evento processo trabalham ou que estado uma funcdo ou um
processo resultam.
Modelam as tarefas ou as atividades dentro da
Funcao companhia. As fungdes descrevem transformacdes de
um estado inicial a um estado resultante.
Representa um ponto de bifurcacdo condicional no fluxo
Decisio de um evento ou processo, podendo levar o fluxo ‘Dmso
corrente de execucdo a outro sub-fluxo, dependendo do
estado no qual o fluxo corrente se encontre.
Conector AND | Conector de fluxo ou rotas de l6gica “E” @
Conector XOR | Conector de fluxo ou rotas de légica “OU exclusivo”
Conector OR | Conector de fluxo ou rotas de I6gica “OU” @

Dentre as ferramentas que utilizam a EPC destaca-se:

Quadro 3: Elementos do EPC.

ARIS Business Architect

(http://www.ids-scheer.de/), ARPO BPMN (http://www.klugsolutions.com/), Microsoft Visio

(http://www.microsoft.com), entre outros.
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3 ESTUDO DE CASO

Este capitulo apresenta o cenario onde foram aplicadas as técnicas de modelagem de
processos de negdcios, as modelagens realizadas e a analise das técnicas segundo alguns

critérios.

3.1 Descrigéo da empresa

A empresa onde foi realizado o estudo é a empresa Recco Recco & Cia Ltda. situada na
cidade de Maringa — Parana, a Recco é uma empresa do setor téxtil, que atua na area de
confeccdo, voltada para linha praia e fitness, possui cinco marcas proprias com caracteristicas
distintas, a Recco Praia, Requinho, New Beach, Alto Giro e Reccorpus. Fundada em 1983 a
Recco em 2010 completou 27 anos no mercado, hoje a empresa conta com cerca de 350
colaboradores, com uma area total de 12.000 m? e area construida de 8500 m2,

A politica da Recco é a ética, organizacdo e o trabalho em equipe, e sua missdo é:
“Desenvolver, produzir e comercializar produtos com tecnologia adequada e qualidade
superior, acompanhado as tendéncias da moda, tendo como ponto norteador a plena satisfacao
dos consumidores, além da preservacdo da ética profissional, comercial e o respeito ao meio

ambiente.”

A empresa utiliza o sistema de producdo VAC (Velocidade de Atravessamento Constante),
aonde o sistema produtivo é celular e cada célula € dividida em times, podendo conter um(a)
ou mais costureiro(a) por time, alem dos costureiros(as) dos times, cada célula possui uma
lider que € responsavel pela supervisdo e produtividade de sua célula, uma costureira
denominada “coringa” que é alocada pela lider no time que estiver com problemas ou
dificuldades afim de ndo atrasar os carrinhos, uma pessoa que monta 0s carrinhos, uma ou
mais facilitadoras que auxiliam as costureiras, operadoras “da mesa”, que sdo responsaveis
pelo arremate (acabamento) e embalagem das pecas, algumas células também possuem
operadores responsaveis por operacdes especificas como travette, caseamento, colocar ilhds
e/ou botdo. No VAC o servigo chega até o operador por meio de “carrinhos”, a quantidade de
pecas de cada carrinho é separada de forma para que o operador tenha servi¢co durante o

periodo de trinta minutos, junto com as partes a ser costuras, no primeiro carrinho da peca vai
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a OP (Ordem de Producéo), as linhas e fios que deveré ser utilizado, aviamentos e etiquetas,
todos os carrinhos tem um quadrinho aonde a montadora preenche com o numero da
referéncia, numero do carrinho, quantidade de peca de cada cor e quantidade total de pecas.
Ao lado do posto de trabalho de cada time, possui um quadro aonde a lider preenche com
informagdes a respeito do time, as operagdes de cada operador e junto com a responsavel da
qualidade a lider qualifica o time em relacdo a qualidade da costura, a cada 30 minutos o time
preenche o quadro com informacdo a respeito se o carrinho passou ou ndo (se todas as
operacdes designadas para aquele time foi concluida), em cada time deve se ter 2 carrinhos,
na qual um é o carrinho que o time esta trabalhando, e o outro é um carrinho de seguranca
para que o time nunca fique sem servigo, tendo em vista que 0s times ndo irdo passar o

carrinho no mesmo instante.

A Recco possui oito departamentos bem definidos, aonde cada departamento possui um
gerente e pode possuir setores, alguns setores para melhor controle e acompanhamento das

atividades possuem um encarregado. O organograma geral da empresa esta representado na

Figura 3.
DIRETORIA
|

F:ﬁ;ﬁ?gss FINANCEIRO COMERGCIAL COMPRAS ESTILISMO EN%E;\(‘)%%F% b9 PCP PROD'UC/XO
DEP:SSTQSAELNTO | | MARKETING | | MODELAGEM | |ALMOXARIFADO
"NEORMAGHC VENDAS H ProThes s

|| ExpebicAo | | capasTRO || cosTura

|| CRONOANALISE

Figura 3: Organograma geral da empresa.

A Figura 4 apresenta um esboco do layout da Recco, aonde sd@0 mostrados os setores
(departamentos) que estdo diretamente relacionados com a producéo da empresa, ndo sendo
mostrados departamentos como financeiro e comercial, diretoria (presidéncia) e outras areas

da empresa como sala de reunido, refeitdrio, cozinha, loja, etc.
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LEGENDA

. ::* Estilismo (2° andar)

. Modelagem, cronoanilise, cadastro (Eng. do Produto)

. Pilotagem (Eng. do Produto)
Corte (Produgio)

. CAD (Produgio)

. Bordado (Producéo)

. Almoxarifado (Producio)

O Céulas de costura e acabamento (Producdo)

. Armazenagem de maquinario

(O Armazenagem e Expediciio (Comercial)
Manutencio / Mecanica (Producéo)

O ecp/ Compras

O Sala do gerente de producio

@ Qualidade

w RH

() Banheiros

Figura 4: Esboco do layout dos departamentos e setores do sistema produtivo.

A Figura 5 mostra um exemplo do layout do maquinario de uma célula de costura e

acabamento, lembrando que este layout é constantemente modificado a fim de se adaptar

melhor as operacdes da peca que esta sendo costurada no momento.

Espaco para camrinhos

Espago para carrinhos

Espaco para carrinhos

soyuiies eled ofedsg

Figura 5: Exemplo do layout de uma célula de costura e acabamento.
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3.2 Mapeamento dos processos

A Recco possui um processo produtivo bem definido, a Figura 6 mostra a sequéncia de
atividades que a matéria prima passa até se tornar o produto final (peca confeccionada)

armazenado ou faturado, e em seguida a descrigdo de cada atividade.

FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO RECCO, RECCO & CIA LTDA.

g
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o 9 ¢
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O EMISSAO DE OP
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BORDADO TERMO, NECESSITA ENFESTO/
INTERNO DEBRUN/  [«-SIM OUTRAS <————— SEPARAGAO CORTE
’—,@ ROLETE OPERAGOE
TERCEIROS / L
BORDADO EXT,
S ESTAMPARIA, ¢ SIM B!
FACGAO

lg v NEO ENCAIXE (CAD)
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2 BORDADO NAO OPERACOES DE DISTRIBUIGAO 4—1
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Figura 6: Fluxograma do processo produtivo.

A seguir sdo descritos 0s processos em termos do departamento responsavel, cargo do
responsavel, setor da atividade, documentos gerados, documentos envolvidos, disparo da
atividade, atividade anterior, atividade posterior, equipamentos envolvidos, software / sistema

utilizado e uma breve descricéo da atividade.

a) Aquisicéo de MP:
e Departamento responsavel: PCP;
e Cargo do responsavel: Gerente de Planejamento;

e Documentos gerados: Pedido de compra;



b)

23

e Disparo da atividade: InformacGes sobre quantidades de matéria-prima no sistema e

baseado em previsdes;
e Equipamentos envolvidos: Computador, telefone e calculadora;
e Software / Sistema utilizado: StoreAge;

e Descricdo da atividade: O operador responsavel acessa os relatorios de faltas
disponiveis no sistema e faz previsdes de consumo, caso 0 produto que ird ser
comprado seja novo, é feito uma cotacdo entre diversos fornecedores e em alguns
casos os fornecedores vém até a empresa para demonstrar seus produtos e/ou
materiais, o pedido é feito via e-mail, o fornecedor entdo retorna o e-mail com o
pedido de compra com informacdes a respeito do produto pedido, quantidade, preco e

data de entrega, e por fim o pedido é confirmado.

Recebimento e armazenagem de MP:

e Departamento responsavel: Producéo;

e Cargo do responsavel: Encarregado(a) do almoxarifado;

e Setor da atividade: Almoxarifado;

e Documentos envolvidos: Nota fiscal, pedido de compra, boleto bancério e via do frete;
e Disparo da atividade: Chegada da matéria-prima na empresa;

e Atividade anterior: Aquisicao de MP;

e Atividade posterior: Retirada da MP do armazenamento para a producao;

e Equipamentos envolvidos: Balanca e paleteira;

e Software / Sistema utilizado: Excel e StoreAge;

e Descricdo da atividade: Com a chegada da MP o operador confere a nota fiscal e no
sistema a quantidade, cor, valores, volume e prazo de vencimento da nota fiscal, caso

algum item ndo esta conforme, aciona o PCP para proceder a devolugdo da MP na
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mesma nota fiscal, se tudo esta de acordo devolve a via do frete assinada e carimbada
e coloca a MP no devido local de armazenagem, algumas matérias primas passam por
testes, como por exemplo, tecidos que passam por teste de gramatura, encolhimento,

torcdo e solidez, e as informacdes ficam armazenadas em uma planilha do Excel.

c) Criacdo da colecéo

Departamento responsavel: Estilismo;
Cargo do responsavel: Coordenador(a) de Estilo;

Documentos gerados: Imagens das pecas no computador e impresso (pré-ficha

técnica);

Disparo da atividade: Durante todo o0 ano e cronograma de lancamento de colecéo;
Atividade posterior: Modelagem;

Equipamentos envolvidos: Computador, revistas;

Programa utilizado: CorelDraw;

Descrigdo da atividade: Durante todo o ano, é realizado pesquisas de informacdo em
sites, revistas e por meio de viagens, a criacdo da colecdo também é feita durante todo
0 ano, porém quando se aproxima do lancamento da cole¢do a criacdo se intensifica,
sendo que sdo lancados um total de cinco cole¢des durante o ano, sendo a colecdo de
verdo e a de inverno com seus respectivos complementos, e o langamento da colecéo
Reccorpus, o estilista faz 0 desenho da peca no CorelDraw, imprime e leva até a

modelista, aonde ele explica os detalhes de como quer que a peca fique.

d) Modelagem

Departamento responsavel: Engenharia do Produto;

Cargo do responsavel: Gerente de Engenharia do Produto;
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e Setor da atividade: Modelagem;
e Documentos gerados: Arquivo do produto explodido salvo na rede;

e Documentos envolvidos: Desenho da pe¢a com informagdes de tecido, largura do cos,

tipo do acabamento, largura do elastico, etc;
e Disparo da atividade: Chegada do desenho impresso do estilismo;
e Atividade anterior: Criacdo da peca;
e Atividade posterior: CAD, Pré cadastro e Pilotagem;
e Equipamento envolvido: Computador;
e Programa utilizado: Gerber Audaces;

e Descricdo da atividade: A modelista pega o desenho da peca com as devidas
descricdes, ou as descricdes sdo passadas verbalmente para a modelista, que faz a
imagem do produto explodido e salva na rede com uma pré-referéncia, a modelista
entra em contato com o CAD para definir o consumo de tecido, simultaneamente no
préprio setor € plotado, impresso, cortado uma pe¢a, mandado para terceiros caso
necessario, e mandado para pilotagem com o0s aviamentos para fazer a peca piloto
(teste/protétipo), apos a peca pronta a modelista confere a para ver se a peca ficou com
as caracteristicas desejadas.

Pilotagem:

e Departamento responsavel: Engenharia do Produto;

e Cargo do responsavel: Gerente de Engenharia do Produto;
e Setor da atividade: Pilotagem;

e Disparo da atividade: Pegas na arara do setor;

e Atividade anterior: Modelagem;
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Atividade posterior: Cadastro;

Equipamentos envolvidos: Maquina de costura e seus componentes, linha, fio,

elastico, fita métrica e tesoura;

Descricdo da atividade: A modelagem pendura um saco plastico com as partes
cortadas da peca, junto com a imagem e especificacfes da peca, a pilotista costura a
peca observando 0s pontos criticos da peca, caso necessario alguém da cronoanalise
acompanha a costura, depois que a peca fica pronta a pilotista leva para a modelista

conferir a peca e manda pra o cadastro.

Cadastro:

Departamento responsavel: Engenharia do Produto;
Cargo do responsavel: Gerente de Engenharia do Produto;

Documentos gerados: Cadastro da peca no sistema, ficha técnica, ficha de matéria

prima e consumo;

Disparo da atividade: Pecas na arara do departamento colocado pela pilotagem;
Atividade anterior: Pilotagem;

Atividade posterior: Formacao do tempo (cronoanalise);

Equipamentos envolvidos: Computador;

Software / Sistema utilizado: StoreAge e planilhas no Excel;

Descricao da atividade: Com as informacgdes do CAD (consumo de tecido) é feito os
custos por peca em planilha do Excel, entdo a pessoa responsavel pré-cadastra o
produto no sistema com a pré-referéncia vinda da modelagem, o pré-cadastro envolve
informagdes de consumo de matéria-prima e descri¢do da peca. Apds a aprovacao a
pessoa responsavel pelo cadastro é chamada para atualizar o pré-cadastro das pecas
aprovadas, acrescentando as variantes (cores) e substituir a pré-referéncia pela

referéncia definitiva, a referéncia & composta de cinco digitos, onde o primeiro
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equivale ao ano, os dois préximos equivale ao grupo (sunga, biquini, corsério, etc), e
os dois altimos equivale a seqiiéncia (do 01 ao 10 é basico, do 11 ao 40 é normal e
maior que 40 é complemento), por exemplo, a referéncia 06201 é do ano 2010 (0), do
grupo de corsério (62) e é uma peca basica (01). A pessoa responsavel pelo cadastro
também faz o “kit de producao”, que € o saco em um cabide que contem a peca piloto
e uma pasta com a ficha técnica, consumo de matéria-prima, quantidade de pega por
carrinho, tempo de costura da peca, tempo por operacdo e operacdes que cada

operador ira realizar.

Cronoandlise:

e Departamento responsavel: Engenharia do Produto;

e Cargo do responsavel: Gerente de Engenharia do Produto;
e Setor da atividade: Cronoanélise;

e Documentos gerados: Tempo da peca no sistema;

e Disparo da atividade: Chegada das pecas do pré-cadastro;
e Atividade anterior: Pré-cadastro;

e Atividade posterior: Aprovacgéo;

e Equipamentos envolvidos: Computador e fita métrica;

e Software / Sistema utilizado: MTM, Métodos, medi¢do do tempo (Bluway Sistemas);

StoreAge;

e Descricdo da atividade: O cronoanalista com a peca piloto na méo, costura
mentalmente a peca e vai langando 0os micro movimentos no sistema, obtendo assim o
tempo total de costura da peca, caso necessario o cronoanalista pode ir até uma
costureira ou pilotista para tirar duvidas de qual melhor maneira de realizar a costura,

apos o tempo no MTM realiza-se a interacdo com o StoreAge.
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h) Aprovacéo:
e Departamento responsavel: Diretoria, Comercial e Estilismo;
e Cargo do responsavel: Diretor, Gerente comercial e Gerente de Estilo;

e Documentos envolvidos: Ficha com os custos totais da peca (tempo de costura e

consumo de matéria-prima);
e Disparo da atividade: O cronograma pré-definido para langamento da colecéo;
e Atividade anterior: Cronoanalise;
e Atividade posterior: Atualiza¢do do cadastro e modelagem;

e Descricdo da atividade: Os trés departamentos em conjuntos fazem a aprovagdo das
pecas que fardo parte da proxima colecdo de forma visual e com base nos custos das
pecas, em alguns casos modelos sdo chamadas para vestir as pecas, decidido as pecas
aprovadas, a pessoa responsavel pelo cadastro é chamada para atualizar o cadastro
colocando referéncia e variantes, em alguns casos a modelista é chamada para fazer

ajustes.

i) Emissdo de Ordem de Producéo:
e Departamento responsavel: PCP;
e Cargo do responsavel: Gerente de Planejamento;
e Documentos gerados: Ordem de Producdo (OP);
e Documentos envolvidos: Relatdrio de vendas;
e Disparo da atividade: Pela analise do relatério de vendas no sistema;
e Atividade anterior: Aprovacgéo (atualizagdo do cadastro);

e Atividade posterior: Corte e Almoxarifado;
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e Equipamentos envolvidos: Computador e calculadora;
e Software / Sistema utilizado: StoreAge;

e Descricdo da atividade: Verifica-se a necessidade de producdo pelo relatorio de
vendas, que contem a quantidade de cada referéncia (peca) pedida por cor e tamanho e
informacOes a respeito de quantidade da referéncia em processo e em estoque e
também se faz uma projecéo de vendas e gera a OP pelo sistema, em que uma via vai
para o corte e outra vai para o almoxarifado, para fazer a separacdo de embalagens e

aviamentos, etiquetas e tags.

Encaixe (CAD):

e Departamento responsavel: Producéo;

e Cargo do responsavel: Encarregado(a) do corte;

e Setor da atividade: CAD;

e Documentos gerados: Encaixe e plotagem da peca no programa;

e Documentos envolvidos: Ordem de Producéo;

e Disparo da atividade: OP vinda da medicao de tecido (almoxarifado/corte);
e Atividade anterior: Separacdo e medicdo do tecido vindo do almoxarifado;
e Atividade posterior: Enfesto/Corte;

e Equipamentos envolvidos: Computador e ploter (impressora em grande escala);
e Software / Sistema utilizado: AccuMark / AccuNest;

e Descricdo da atividade: A OP chega ao setor, aonde pelo programa no computador o
operador responsavel faz o encaixe e plota no papel, para partes como forro ou
eventualmente alguma peca que sera cortado na serra fita, a plotagem sai impressa

com uma linha, para as pecas que irdo ser cortadas na Gerber (automaética), € impresso
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apenas a primeira peca com uma linha, pois pela referéncia salva no programa a

maquina faz o corte automatico.

Enfesto/Corte:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Encarregado(a) do corte;

Setor da atividade: Corte;

Documentos envolvidos: Ordem de Producdo (Ordem de corte);
Disparo da atividade: Chegada da OP;

Atividade anterior: CAD;

Atividade posterior: Separacéo;

Equipamentos envolvidos: Gerber cutter, serra fita, serra manual, furador térmico

(para enfesto);
Software / Sistema utilizado: AccuNest;

Descricdo das atividades: Com a chegada da OP, um operador, retira 0 tecido do
almoxarifado, mede sua largura e anota em um caderno, e manda a OP com a
informagao da largura do tecido para o CAD, alguns tecidos tem que “descansar’’entdo
sdo retirados do almoxarifados um tempo estipulado antes do enfesto e ficam em
“macas” para voltarem ao tamanho real. Depois que o CAD imprime a plotagem, o
tecido junto com a OP e a plotagem ficam juntos em cima da mesa esperando o
enfesto, um ou mais operadores enfestam o tecido, caso as partes a serem cortadas
forem forros ou eventualmente alguma peca que sera cortada na serra fita o operador
tem que usar o furador térmico para “grudar” as folhas (camadas de tecidos), e cortar o
enfesto com a serra manual em pedacos menores, entdo o operador faz o corte
utilizando a serra fita, ou caso for pra cortar na gerber (automatico) o operador
programa a maquina, depois das partes cortadas o operador amarra as partes, as coloca

em caixas e manda para a separagao.
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Separagéo:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Encarregado(a) do corte;

Setor da atividade: Corte;

Documentos gerados: Papel com quantidade de partes e tamanho em cada amarra;
Documentos envolvidos: OP;

Disparo da atividade: Pegas com a OP vinda do corte;

Atividade anterior: Corte;

Atividade posterior: Distribuicdo ou termocolante e debrum/rolete;

Descricdo da atividade: O operador faz a separacdo das partes da peca em amarras,
essa separacdo é feita por cor, tonalidade e tamanho, em cada amarra vai informacGes
a respeito da quantidade de partes e tamanho, operador verifica na OP se a referéncia
necessita de termocolante, debrum ou rolete, caso necessite manda para o devido

lugar, caso ndo necessite manda para a distribuicéo.

m) Termocolante; Debrum/Rolete:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Encarregado(a) do corte;

Setor da atividade: Corte;

Documentos envolvidos: OP;

Disparo da atividade: Pecas com a OP vinda da separagéo;

Atividade anterior: Separacao;
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e Atividade posterior: Distribuicéo;

e Equipamentos envolvidos: Prensa téermica, maquina de corte de debrum e méquina de

costura (para costura do rolete);

e Descricao das atividades: A caixa com as pe¢as chegam ao termo, onde as partes que
serdo aplicados o termo sdo separadas, a operadora busca o termo no almoxarifado e
aplica na parte da peca com uma prensa térmica, a primeira vez que a peca vai para o
termo, junto vai a peca piloto para a operadora saber qual o termo devera ser aplicado
e em qual posicao, entdo a operadora anota em um caderno a referéncia com o termo e
a posicdo, assim na proxima vez que esta referéncia chegar ela ja sabe as
caracteristicas do termo a ser aplicado. Depois de aplicado o termo a operadora manda
a caixa para o debrum/rolete, aonde a operadora responsavel verifica a necessidade de
debrum e rolete pelo calculo anexado com a OP, sendo este calculo de debrum e/ou

rolete feito pelo PCP, e corta a quantidade indicada.

Distribuicdo:

e Departamento responsavel: Producéo;

e Cargo do responsavel: Gerente de producao;

e Setor da atividade: Distribuicéo;

e Documentos envolvidos: OP;

e Disparo da atividade: Chegada das caixas no setor com a OP;

e Atividade anterior: Separacdo ou termocolante e debrum/rolete;

e Atividade posterior: Bordado externo, estamparia, facg¢do, bordado interno ou
costura/acabamento;

e Equipamentos envolvidos: Computador;

e Software / Sistema utilizado: StoreAge;
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Descricdo da atividade: As caixas chegam na distribuicdo aonde o operador vai
acrescentar na caixa aviamentos, embalagens, etiquetas e conferir quantidades, entéo
essas caixas vao para 0 armazenamento intermediério, chamado de tocas, onde cada
celula tem sua toca, ou caso necessario vai direto para a célula ou mandado para
terceiros, como explicado no item “o” abaixo, quando as caixas com a referéncia é
encaminhada para a célula o operador da baixa no sistema, o operador sabe para qual
toca ou célula vai encaminhas as pecas através da fila de producgdo impressa e entregue
pelo PCP.

Bordado externo; Estamparia; Fac¢ao:

Departamento responsavel: Producéo;
Cargo do responsavel: Gerente de producéo;

Documentos gerados: Ordem de terceiros (faccdo), nota fiscal, documentos com

informagdes da referéncia;

Documentos envolvidos: OP;

Disparo da atividade: Chegada das caixas com a referéncia;
Atividade anterior: Distribuicéo;

Atividade posterior: Bordado interno, costura/acabamento ou armazenagem

expedicdo;
Equipamentos envolvidos: Computador;
Software / Sistema utilizado: StoreAge;

Descricdo das atividades: Na distribuicdo as partes das pecas que precisam receber
alguma operacdo de terceiro € encaminhado para tal, sendo que se for bordado externo
ou estamparia € mandado apenas a parte da peca a ser bordada ou estampada, junto
com um documento contendo quantidade, o lote da referéncia, preco a ser pago, data,
etc. se a peca vai ser confeccionada por terceiros (fac¢do) entdo junto com todas as
partes das pecgas vai aviamentos, etiquetas, debrum, roletes, fios e linhas que ira ser

utilizado na costura da pecga, junto com uma nota fiscal e uma ordem de faccdo que
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contem informac0es da peca, lote, quantidade, valor a ser pago, data, etc. na volta das
3 operacOes as pecas ou parte delas sdo conferidos e enviados para a proxima etapa,
que pode ser bordado interno ou costura/acabamento, e em caso de pegas que foram

feitas na faccao véo para a armazenagem/expedicao.

p) Bordado interno:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Gerente de producao;

Setor da atividade: Bordado;

Documentos envolvidos: OP;

Disparo da atividade: Chegada das caixas com a OP;

Atividade anterior: Distribui¢do, Bordado externo, Estamparia ou Faccao;
Atividade posterior: Distribuicdo (Costura/acabamento);

Equipamentos envolvidos: Bordadeira automatica 12 cabecas;

Software / Sistema utilizado: Wilcon ES Designer;

Descricdo da atividade: A caixa contendo as partes da peca com a OP chega ao setor
de bordado, o desenho a ser bordado é desenvolvido fora da empresa no software
Wilcon e chega na empresa via e-mail, as cores e variantes é definido junto com o
estilista responsavel pela peca, o operador pega o desenho através de um cartdo de
memoria e programa a maquina bordadeira, também faz o programacdo de cores,
definindo a ordem e cor que vai ser bordado as partes do desenho final, algumas
operacdes como arremate de sobra de tecido sdo cortadas manualmente e as linhas

utilizadas no bordado ficam estocadas dentro do proprio setor.

g) Costura/Acabamento:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Encarregado(a) da costura;
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e Setor da atividade: Costura;
e Documentos envolvidos: OP;
e Disparo da atividade: Chegada das caixas com a OP;

e Atividade anterior: Distribuicdo, Bordado externo, Estamparia, Fac¢do, ou bordado

interno;
e Atividade posterior: Bordado manual (terceiros) ou Armazenagem/expedicao;

e Equipamentos envolvidos: Mé&quina de costura, fita métrica, tesoura, tesoura de

arremate e carrinhos;

e Descricdo da atividade: As partes das pecas chegam da distribuicdo na célula, aonde
uma operadora responsavel (montadora de carrinhos) faz a separacdo das pegas por
carrinhos, junto com linhas, fios, aviamentos, etiquetas e tags que serdo utilizadas,
entdo o carrinho passa por todos os times da célula até chega na mesa (acabamento)
com todas as partes costuradas, na mesa as operadoras fazem o acabamento, como
arremate de linhas e sobra de tecidos, conferem a qualidade da peca e embala, apos
todas as pecas da referéncia estiver costuradas, arrematadas, com tags e embaladas, a
lider ou mesmo alguma operadora da mesa acende uma luz que indicard a expedicao
que tem pecas prontas, caso alguma peca seja barrada por falta de qualidade ou
defeito, esta peca volta para a operadora que realizou a operagdo que demonstra

defeito para esta desmanchar e refazer a operacéo.
Bordado manual (terceiros):
e Departamento responsavel: Producao;
e Cargo do responsavel: Gerente de producdo;
e Documentos gerados: documentos com informagdes da referéncia;
e Documentos envolvidos: OP;

e Disparo da atividade: Chegada das pecas da costura com OP;
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Atividade anterior: Costura/acabamento;
Atividade posterior: Armazenagem/expedicéo;
Equipamentos envolvidos: Computador;
Software / Sistema utilizado: StoreAge;

Descricdo da atividade: As pecas ja totalmente costuradas e que precisam de bordado
manual volta para uma érea na distribuicdo aonde serd encaminhada para terceiros
realizar o bordado manual, as pecas sdo enviadas junto com um documento contendo
quantidade, o lote da referéncia, preco a ser pago, data, etc. quando a peca retorna é

conferida e mandada para a armazenagem/expedigéo.

Armazenagem/Expedicao:

Departamento responsavel: Producéo;

Cargo do responsavel: Encarregado(a) da expedicéo;

Setor da atividade: Expedicéo;

Documentos gerados: Nota fiscal, etiqueta de volume e relatorios;
Documentos envolvidos: OP;

Disparo da atividade: Sinal luminoso indica que tem referéncia pronta que pode ser
buscada na costura/acabamento;

Atividade anterior: Costura/acabamento, bordado externo ou faccao;

Equipamentos envolvidos: Carrinho industrial, computador, grampeador e leitor
optico;

Software / Sistema utilizado: StoreAge;

Descrigdo da atividade: Um sinal luminoso na expedigéo indica em qual célula tem

referéncia pronta na costura, entdo um operador busca essa referéncia em caixas, com

0 auxilio de um carrinho industrial e da entrada no sistema conferindo informacées da
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tag com o produto (modelo, tamanho e cor), e por fim é alocado no estoque. Pelo
sistema verificam-se o0s pedidos, o operador imprime um relatério com referéncias,
quantidade, com e tamanho e entrega a outro operador para buscar e separar as pecas
do pedido, o operador entdo da baixa das pecas no estoque conferindo se esta tudo de
acordo com o pedido, verifica-se a quantidade de caixas necessérias para acomodar o
pedido e as coloca nas caixas junto com brindes (xuxinhas) e a caixa € lacrada com
fita e grampos, € impresso etiquetas de volume que é colada nas caixas que contem
informacdes a respeito do cliente, numero da nota fiscal, nome da transportadora e
endereco do cliente. Quando a transportador chega confere a nota fiscal e as caixas e 0

produto é expedido.

3.3 Modelagem dos processos

A seguir sdo ilustradas as modelagens do processo de negécios utilizando as quatro técnicas
definidas, sdo elas: UML, BPMN, IDEF e EPC.

3.3.1 Modelagem UML

A Figura 7 ilustra a modelagem do processo de negdcio utilizando a técnica UML diagrama
de atividades, no cenario escolhido.
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Figura 7: Modelagem UML.
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A Figura 8 ilustra a modelagem do processo de negdcio utilizando a técnica BPMN, no

cenario escolhido.
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3.3.3 Modelagem IDEF

A Figura 9 ilustra o diagrama pai do processo de negécio utilizando a técnica IDEFO, no
cenario escolhido, a modelagem completa utilizando a técnica IDEFO pode ser vista no Anexo
A.

Controle de Manutencio
Qualidade ¢
_ Confecgéo Pecas prontas
Tecido——p armazenadas ou—p

faturadas

T T @

Tercerizagédo
|

quipamentos

M&o de obra Aviamentos, etiquetas

embalagens

Figura 9: Diagrama pai da modelagem IDEF.

3.3.4 Modelagem EPC

A Figura 10 ilustra a modelagem do processo de negocio utilizando a técnica EPC, no cenario

escolhido.



Figura 10: Modelagem EPC.

42



43

3.4 ANALISE DAS TECNICAS

Apobs realizar as modelagens, pode-se perceber que cada técnica possui caracteristicas
distintas, e pode-se observar que para cada processo e objetivo que se pretende alcancar, ha
uma técnica mais apropriada. Isto enfatiza a necessidade de se definir, inicialmente, quais o0s
objetivos/propésitos a serem alcancados com a modelagem, quais elementos devem ser

destacados.

A Tabela 1 mostra as caracteristicas de cada técnica sobre as perspectivas: facilidade de
aprendizado, facilidade de entendimento, quantidade de informagfes e sequéncia das
atividades. As caracteristicas da técnica foram graduadas em uma escala (0 — ruim; 1 —
regular; 2 — bom; 3 excelente), sendo estd qualificacdo realizada de acordo com a opinido e
perspectiva do autor. Cabe ressaltar, que o0 autor ndo apresentava, previamente,
habilidades/afinidades com as técnicas analisadas, sendo necesséario o estudo de todas.

Tabela 1: Caracteristicas das técnicas em relacdo a diferentes perspectivas

. Perspectiva
g Facilidade de | Facilidade de | QU2711020¢ | Seduencia Ferramemszcilidade
~ aprendizado | entendimento informacdes | atividades | Disponibilidade | o o coio
BPMN 2 3 3 2 > >
UML 3 2 ! 3 ’ -
IDEFO 1 1 3 3 : -
EPC 3 3 1 2 ’ i

Legenda: 0 ruim; 1 regular; 2 bom; 3 excelente.

Como pode ser visto na Tabela 1, as técnicas que apresentaram maior facilidade de
aprendizado foram a UML e EPC, sendo o IDEFO classificada com maior grau de dificuldade,
pois é necessario identificar todas as entradas em cada atividade, definir o que é controles
(Controls) e mecanismos (Mechanisms) alem de ter que aprender o esquema de numeracao
atraveés dos nos pra ilustrar a hierarquia entre o pai aos diagramas filhos. As técnicas BPMN e
EPC foram classificadas como as técnicas de maior facilidade de entendimento, pois ilustram
o0 processo de forma bem simples e de maneira similar de um fluxograma, que € de grande
conhecimento até de ndo especialistas, a técnica IDEFO apresenta maior dificuldade de
entendimento, pois na visdo de um nédo especialista, fica complicado de inicio entender a

hierarquia de atividades através do sistema de numeracdo. Em relacdo a quantidade de
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informagoes as técnicas BPMN e IDEF0 receberam classificagdo “excelente”, e as técnicas
UML e EPC receberam classifica¢ao “regular”, visto que as técnicas ndo mostra informacdes
além da atividade, como por exemplo: documentos gerados na atividades, equipamentos
utilizados na atividade, informacdes extras, etc. As técnicas UML e IDEFO foram as que
melhor representaram a sequéncia de atividades e foram classificada como excelente”, pois,
do ponto de vista do autor, sdo as técnica capazes de representar todas as atividades, as
demais técnicas representam apenas a atividade “objetivo”, como por exemplo a atividade
“pilotagem” e ndo demonstram as sub-atividades da pilotagem, por isto receberam
classificagdo “bom”. Em relacéo as ferramentas utilizadas, a ferramenta utilizada na técnica
BPMN, recebeu classificacdo 3 nos requisitos disponibilidade e facilidade de manuseio, visto
que a ferramenta foi achada com facilidade em sites de downloads, € uma ferramenta gratuita
e de facil manuseio, para as outras trés técnicas foi utilizada a mesma ferramenta, que no
quesito disponibilidade e facilidade de manuseio recebeu classificacdo 2, visto que a
ferramenta foi adquirida via CD-ROM e é uma ferramenta de facil manuseio porém ndo muito

intuitivo.
A técnica BPMN tem como vantagens:

e As atividades podem ser vistas no departamento e setor em que ocorrem;

e E possivel representar uma grande quantidade de informagdes, como por exemplo:

documentos gerados na atividade e informacdes extras;
e E de facil entendimento, sendo intuitivo;
E como desvantagem:
e Nao é possivel descreve as sub-atividades do processo.
O diagrama de atividades UML tem como vantagens:
e Enfatiza a sequéncia de execucao das atividades;
e Ser uma técnica simples de facil aprendizado;

e Pode ser entendida por ndo especialistas, devido sua clareza e simplicidade;
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e Pode conter informacbes a respeito do departamento ou setor que a atividade é

realizada.
E como desvantagem:
e Nao é possivel ilustrar a que atividade pertence as sub-atividades;

e Nao possui informacbes a respeito de maquinario, equipamentos e documentos

envolvidos.
A técnica IDEFO apresenta como vantagens:
e llustra a sequéncia de execucdo das atividades;

e llustra as atividades com grande detalhamento, como informacdes a respeito de méo

de obra, insumos, MP e equipamentos envolvidos;

e Além de mostras as atividades, € possivel ilustrar as sub-atividades que compde cada

atividade.
E como desvantagem:
e Na&o mostra em que departamento ou setor a atividade acontece;
¢ Inicialmente pode ser de dificil entendimento por ndo especialistas;

e Nao possui elementos de decisdo, dificultando a compreensdo quando existe uma

bifurcacgéo no processo.
A técnica EPC tem como vantagens:
e E de facil aprendizado e entendimento devido sua simplicidade;

e Possui elementos de decisdo especificos, para ilustrar se 0 processo segue ou ndo mais

de um caminho no caso de uma bifurcacéo;

e llustra a circunstancia que a atividade ocorre e o “resultado” de cada atividade, através

do elemento “evento”.

E como desvantagem:
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¢ Na&o mostra em que departamento ou setor a atividade acontece;
e N&o é muito minuciosa quanto ao detalhamento das atividades;

e Nao é possivel descreve as sub-atividades do processo.

Por fim fica, claro que ndo existe uma técnica perfeita para a modelagem de processos de
negdcios, e sim uma técnica mais apropriada pro objetivo que o gestor quer alcancar, pois
cada técnica é capaz de atender a certas necessidades, como por exemplo: Se o gestor precisa
visualizar todos os recursos envolvidos, recomenda-se o uso do IDEFO, se o objetivo é
visualizas todas as atividades (e sub-atividades) realizadas, recomenda-se o uso do diagrama
de atividades UML ou o IDEFO, se o objetivo do gestor € ter informacGes a respeito do local
onde a atividade acontece, as técnicas mais indicadas s&o o BPMN ou UML, para ter
informac@es a respeito da circunstancia que cada atividade ocorre o mais indicado é o EPC.
Existem muitos objetivos que se pode alcancar com a modelagem de processos de negdcios, e
0 correto é o gestor analisar suas necessidades e ver qual técnica € a mais apropriada e que

melhor atende as suas necessidades e objetivos.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

Este capitulo apresenta as consideracOes finais a respeito do trabalho desenvolvido,

destacando as contribui¢es, dificuldades e limitacdes, e trabalhos futuros.

4.1 Contribuigdes

O trabalho mostra de forma clara as caracteristicas de quatro das principais técnicas de
modelagem de processos de negdcios sobre as perspectivas facilidade de aprendizado,
facilidade de entendimento, quantidade de informacgdes e sequéncia das atividades. Sendo
estas caracteristicas analisadas sob a perspectiva de um engenheiro de producéo, em especial
do autor. Desse modo, € possivel evidenciar as vantagens e desvantagens de cada técnica e
assim visualizar qual técnica é a mais adequada para o0 processo em questdo e para o0 objetivo

que se quer alcangar com a modelagem.

4.2 Dificuldades e Limitagdes

Na realizacdo deste trabalho as principais dificuldades encontradas foram: (i) falta de
conhecimento e experiéncia do autor sobre as técnicas; (ii) dificuldade de selecionar e
manusear as ferramentas, devido ao elevado numero de ferramentas disponiveis e 0 tempo
disponivel para experimenta-las; (iii) dificuldade de encontrar uma empresa que permitisse a
realizacéo do trabalho e, posteriormente, em conseguir informacdes dentro da empresa para o
mapeamento do processo. Como limitacdo do trabalho pode-se mencionar o fato de que a

analise das quatro técnicas foi conduzida somente sob a perspectiva do pesquisador.

4.3 Trabalhos Futuros

Para uma andalise mais exata e detalhada sobre as caracteristicas de técnicas de modelagem de

processos de negocios, pode-se vislumbrar:
e Aplicar e analisar outras técnicas de modelagem fora as quatro analisadas;
e Adquirir maior conhecimento no estudo de caso e aplicacdo de cada técnica;

e Aplicar as técnicas em outros cenarios;
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Buscar opinides de outras pessoas e especialistas em modelagem de processos de

negocios.
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ANEXO A - Modelagem IDEFO
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