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RESUMO

MATTOS, Jaqueline Wassmansdorf. Mapeamento de Processos através do
Padrdo BPMN em Microempresas. 2015. 35p. Monografia (Especializacdo em
Engenharia de Producdo) - Universidade Tecnolégica Federal do Parana. Curitiba,
2015.

Entender os processos e como eles funcionam € importante para as empresas, pois
facilita a compreensdo de possiveis erros que ndo sao percebidos sem que sua
estrutura esteja modelada. O presente estudo facilita a compreensdo de
mapeamento de processos e, também, do levantamento de falhas dentro desses
processos. Foi feito um estudo de caso utilizando uma microempresa do segmento
de confecc¢des, situada na cidade de Curitiba. A trajetéria metodoldgica é dividida em
trés partes: por meio de observacdo nado participante, o estudo primeiramente
mapeou 0s processos através da notacdo BPMN. A seguir, levantou possiveis falhas
e trouxe, por fim, por meio da ferramenta FMEA, sugestbes de melhoria para
preveni-las.

Palavras-chave: Mapeamento de Processos, Notacdo BPMN, Ferramenta FMEA.



ABSTRACT

MATTOS, Jaqueline Wassmansdorf. Process Mapping by Standard BPMN in
Microenterprise. 2015. 35p. Monografia (Especializagdo em Engenharia de
Producao) - Federal Technology University - Parana. Curitiba, 2015.

Understanding the processes and how they work is important for companies because
it facilitates the understanding of possible errors that are not perceived without its
structure is modeled. This article facilitates understanding mapping processes and
also lifting failures within those processes. It has made a case study using a micro-
enterprise of the clothing segment, located in the city of Curitiba. The methodology is
divided into three parts: through non-participant observation, the study first mapped
the processes by BPMN notation. The following possible failure and brought up
finally by FMEA tool, suggestions for improvements to prevent them.

Keywords: Process Mapping, BPMN Notation, FMEA Tool.
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1 INTRODUCAO

Uma organizacéo tem a necessidade de produzir valor para seus clientes e,
para gue iSso aconteca, € preciso que a estrutura dela seja feita por processos
(DAVENPORT, 1994). Para entender o que é processo, Barbara (2012, p. 143) diz
que € um “conjunto de acgdes ordenadas e integradas para um fim produtivo
especifico, ao final do qual serdo gerados produtos e/ou servigos e/ou informagdes.”.
Davenport (1994, p. 6) afirma que o processo € “simplesmente um conjunto de
atividades estruturadas e medidas destinadas a resultar num produto especificado
para um determinado cliente ou mercado”. E Gongalves (2000, p. 7) conceitua que
processo € “qualquer atividade ou conjunto de atividades que toma um input,
adiciona valor a ele e fornece um output a um cliente especifico.”.

A abordagem por processos possibilita a organizacdo que se tenha em
mente o ponto de vista do cliente, afinal, os processos sdo necessarios para produzir
valor ao cliente, e sdo eles que tém um posicionamento final sobre o produto que
Ihes foi entregue. Assim sendo, 0s clientes precisam estar representados em todas
as fases dos processos (DAVENPORT, 1994, p. 8).

Para que se possa gerir uma empresa atraves de seus processos, €
importante identificar qual a missdo da empresa; quais sdo 0s processos criticos do
negocio; quais Sao0 0S recursos necessarios para criar seus produtos; o que a
empresa oferece para seus clientes; e, por fim, como gerenciar esse fluxo de
informacdes, atividades e produtos, visando satisfazer seus clientes (BARBARA,
2012).

Para aplicar e obter uma melhor compreensdo ao mapear 0s processos da
empresa escolhida, neste trabalho sera utilizada a notacdo BPMN (Business
Process Modeling Notation), que € uma notacdo abrangente e completa.

Para entender o que € BPMN, se explicard primeiramente o que € BPM
(Business Process Management). BPM objetiva estudar a disposicao atual da
empresa como um conjunto de atividades coordenadas e gerenciadas em uma
ordem determinada para atingir o objetivo definido na missdo da empresa (BRIOL,
2008).

BPM, como afirma Neto e Junior (2008, p. 4), “possibilita as organizagdes
alcangcarem seus objetivos através da melhoria, gerenciamento e controle de seus

processos de negdcios essenciais.”. Quando uma empresa utiliza a gestdo BPM, ela
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é centrada em processos e estes processos sdo automatizados e constantemente
gerenciados. Portanto, a notacdo BPMN veio para que as empresas pudessem
analisar, desenhar, construir, controlar, melhorar e simular processos, através de um
Software, mas sem que dependessem inteiramente da area de Tl (Tecnologia da
Informacao) (NETO; JUNIOR, 2008).

Sordi (2012) ressalta que a BPMN é pertinente e apropriada, pois, além de
estar fundamentada numa metodologia de trabalho centrada em processos, ela
apoia a gestdo tanto do ponto de vista técnico quanto de negocio, fornecendo uma
notagdo intuitiva e natural a esses usuérios, mesmo em casos mais complexos.

Neto e Junior (2008) afirmam que € fundamental entender os processos, que
sao atividades interligadas para a realizacdo de um produto ou servi¢co, que ocorrem
nas organizacdoes e buscar potencializar os beneficios causados pela adocdo da
gestdo por processos, aumentando o valor de seus produtos ou servicos e a
competitividade da organizagao.

Assim, o processo de negdcio é formado por distintas etapas de atividades a
serem realizadas. Por exemplo, na linha de producdo pode-se verificar um processo
sendo feito por meio de diversas atividades sucessivas que fazem o produto final
(SORDI, 2012, p. 11).

Gongalves (2000) exemplifica os processos classificando-os dentro dos
setores ou departamentos de uma organizacdo, como: Desenvolvimento de
Lideranca é um processo dentro da Administracdo Geral; Planejamento da Producéo
€ um processo dentro da Manufatura; Planejamento de Propaganda dentro do
Marketing e assim sucessivamente, de acordo com a variedade de processos de
cada empresa.

Diante disto, é fundamental a realizacdo do mapeamento de todos os
processos, mas, principalmente, do mapeamento dos processos-chave, pois eles
s&0 essenciais para o sucesso da organizacéo (BARBARA, 2012).

Portanto, a partir da necessidade de uma empresa ser vista como um
conjunto de processos, que resultam no desenvolvimento de seu produto especifico,
entende-se que as microempresas no Brasil também precisam dessa abordagem
para conseguir 0 aumento da sua capacidade produtiva, facilidade no processo de
fabricacdo, e diminuicdo de recursos e insumos no processo fabril para diminuir o
custo de producgéo do produto (SEBRAE NACIONAL, 2015).
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7

Diante destas consideragbes, o objetivo deste estudo é mapear o0s
processos de uma empresa do segmento téxtil, identificando solu¢des para prevenir
as falhas levantadas nos processos através da utilizacdo da ferramenta FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis). Portanto, apresenta-se uma contextualizacao
geral sobre a aplicacdo do padrdo BPMN para o mapeamento dos processos;
mapeiam-se, junto & empresa, 0S processos gerais da mesma; analisam-se, a partir
dos elementos investigados, as possiveis falhas nos processos; e apresentam-se
sugestbes de melhoria.

Para mapear os processos de uma empresa pode-se fazé-lo através de um
recurso de software que suporta a notacdo BPMN, portanto, para este projeto, a

modelagem dos processos foi feita através do Software Visio, da Microsoft.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O referencial tedrico do presente trabalho aborda assuntos como processo e
mapeamento de processos, explica a notacdo adotada para o mapeamento, a
Business Process Modeling Notation — BPMN e, também, aborda brevemente a
ferramenta Failure Mode and Effect Analysis — FMEA, que sera utilizada para o

levantamento de falhas nos processos.

2.1 PROCESSO

A divisao do trabalho, em um exemplo frequente, é descrita por Smith (1998)
na fabricacdo de um unico alfinete. Ele descreve este processo dividido em 18
operacOes e enfatiza uma adequada divisdo de trabalho para combina-las. Smith
(1998) também evidencia a quantidade de operacdes e fornecedores necessarios
para a criagdo de um unico produto. Por conseguinte, Gongalves (2000, p.7) afirma
gue uma organizacao nao fabrica um produto sem um processo empresarial.

Harrington (1991) exemplifica que € preciso trinta subprocessos para apenas
adquirir o pedido do cliente, passar para a fabrica e distribuir as funcdes para a
fabricacéo do produto.

Explicando o conceito de processo, para Davenport (1994, p. 7), € uma
estrutura para a realizacdo de uma acdo, ou seja, uma ordem determinada de
atividades com comeco e fim e com inputs e outputs evidentemente definidos.
Gongalves (2000, p. 7) explica que os inputs “podem ser materiais — equipamentos e
outros bem tangiveis -, mas também podem ser informagdes e conhecimento. ”,
assim como também assegura que 0s processos tém o inicio e o fim bem
determinados e que “sao atividades coordenadas que envolvem pessoas,
procedimentos e tecnologia. ” (GONCALVES, 2000, p. 8).

Gongalves (2000) divide os processos em: processos de negocio; processos
organizacionais e processos gerenciais. Os processos de negdcio sao fundamentais
para o funcionamento da empresa, transformam os insumos em produtos finais; ja
0S processos organizacionais dao suporte a empresa como, por exemplo,

pagamento de contas, suprimento de material, entre outros; e 0S pProcessos
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gerenciais também d&o suporte no caso de definicho de metas, precos,
planejamento e outros.

Para Sordi (2012, p. 13) processos de negocio “sao fluxos de trabalho que
atendem a um ou mais objetivos da organizacdo e que proporcionam agregacao de
valor sob a éptica do cliente final.”. Bremer e Lenza (2000, p. 270) afirmam que os
processos de negdcio ajudam a concretizar “politicas gerenciais, os fluxos de
documentos e informacgfes, os procedimentos operacionais e 0S processos de
manufatura.”.

Sordi (2012) cita alguns exemplos de divisdo de processos dentro de uma
empresa, como: administrativos, estratégia empresarial, producdo, servicos a
clientes, entre outros. Assim como Goncalves (2000) que exemplifica outros tipos de
processos, como: desenvolvimento de tecnologia, financeiros, marketing e assim por
diante.

Davenport (1994, p. 9) mostra alguns processos caracteristicos de uma
empresa, como: desenvolvimento do produto; aquisicdo do cliente; fabricacao,
gerenciamento de pedidos, servi¢co de vendas, entre outros.

No desenvolvimento de um produto, por exemplo, Davenport (1994, p. 10)

mostra o funcionamento desse processo, conforme mostrado na Figura 1.

Pesquisa e Marketing Fabricacéo
desenvolvimento

Desenvolvimento de um novo produto

N
rd

Andlise do Concorrente
Pesquisa de Mercado

0)jnpoJa oAou op oanglold

Figura 1 — Processo de Desenvolvimento de um Produto
Fonte: Adaptado de Davenport (1994, p. 10).

Uma empresa tem macroprocessos que séo divididos em subprocessos, que
sao divididos em atividades e, por fim, tarefas. Essa divisdo ajuda a minimizar o
tempo de cada processo ou, também, para focar em problemas especificos de cada
area (HARRINGTON, 1991). Davenport (1994) explica que 0s processos precisam
de gestores claramente definidos e que sejam responsaveis pelo projeto e pela

execucdo. A estrutura funcional da empresa precisa ser desestabilizada dando
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espagco para uma Vvisdo horizontal do negdcio, comecando pelos insumos dos
produtos e terminando com o produto final.

Harrington (1991, p. 9) afirma que quase tudo que se faz dentro de uma
organizacao € um processo e 0 gerenciamento desses processos € importante para

a sobrevivéncia da empresa.

2.2 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Para identificar os processos € preciso, primeiramente, entender o que a
empresa faz, para que, assim, consiga se identificar as atividades-chave que
operam a organizacgédo (BARBARA, 2012).

Davenport (1994, p. 161) cita que é importante explorar 0s processos ja
existentes dentro da organizacdo, pois facilita a comunicacdo entre todos e um
entendimento comum do que ja existe.

Barbara (2012, p. 158) afirma que é fundamental entender como os
processos da empresa estdo organizados e estruturados para uma melhor
compreensao da situacdo atual da empresa. Essa fase de entendimento da
condicao real da empresa levanta algumas informacgdes, de acordo com Sordi (2012,
p. 277), como: fluxo de atividades; regras de negécio; indicadores de desempenho;
estrutura organizacional; problemas e oportunidades; insumos (ou inputs); produtos
gerados; tecnologias usadas; e recursos humanos abrangidos.

Sordi (2012) reafirma a importancia de se conhecer os processos atuais da
empresa para que toda a equipe de gerenciamento dos processos tenha uma visao
ampla dos acontecimentos e, a partir disto, consiga propor melhorias. Também, é
fundamental para, “permitir que a propria organizagdo conhega o0 processo de
negocio atual, uma vez que as andlises do dia a dia da empresa geralmente séo
feitas setorialmente, em especial sob uma perspectiva de areas funcionais” (SORDI,
2012, p. 278).

2.3 BPMN — BUSINESS PROCESS MODELING NOTATION

Para padronizar o mapeamento de processos, de um modo que todos
possam entender, Neto e Junior (2008, p. 15) explicam que a notacdo BPMN

permite uma linguagem padronizada da representacao dos processos, facilitando o
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entendimento geral do fluxo de atividades, dos processos paralelos, dos eventos
internos e externos, e assim por diante.

Em 2004, a Iniciativa BPMI (Business Process Management Initiative)
desenvolveu e publicou a BPMN, em sua primeira versao, tendo como objetivo fazer
com que todos os usuarios que vao participar do gerenciamento dos processos a
entendam (BRIOL, 2008, p. 17).

Como afirma Sordi (2012), a BPMN trabalha com todas as suas
especificacdoes com somente um diagrama, o BPD (Business Process Diagram).
Esse diagrama de processo descreve, visualmente, a ordem ldgica e cronoldgica
das sequéncias das atividades (BRIOL, 2008, p. 13).

A BPMN é a base que se deve seguir para criar o diagrama BPD e, para
entender o diagrama em sua totalidade, foram criados elementos que podem ser
facilmente reconhecidos (WHITE, 2014).

Antes de entender como funcionam os elementos da BPMN, mostrar-se-4 o
processo de uma entrega de pizza, conforme Figura 2, para um melhor

entendimento prévio.

Answer Assign the
Custormer Call Order
Receive Pizza [=2]

rder

Call Center

k.

F'reoﬁre the Cook the Pizza F'ack_age the
Pizza Pizza

Assign the
Delivery

=]

Qutlet Kitchen

Delivery Management

Y
I Deliver the Recaive
Fizza Payment

Figura 2 — Processo de Entrega de Pizza
Fonte: Object Management Group (OMG, 2012).

Drivers

Transcrevendo o exemplo da Figura 2, o processo inicia-se quando o Call

Center recebe o pedido da pizza. Apos isto, responde o cliente e depois ordena a
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ordem. A Cozinha prepara a pizza, assa a pizza e embala a pizza. Ao mesmo tempo
em que a Cozinha assa a pizza, o Gerenciamento de Entrega ordena a entrega.
Depois, o Motorista entrega a pizza, recebe o pagamento e encerra, por fim, o ciclo

de vida desse processo.

2.3.1Elementos da Notacdo BPMN

Por White (2014), os elementos BPMN podem ser observados no Quadro 1.

Objetos de Fluxo
cvens 000
Gateway (decisao) <>
Objetos de Conexéo
Fluxo de sequéncia _—
Fluxo de mensagem A -
Associagao W
Swimlanes
Pool §
Raia E f,
Artefatos
Objeto de dado D
[State]
S |
Grupo | :
|
) Text Annotation Allows
AnOtaC}aO ' Eﬂkk‘k'h'r to provide
additional Infarmation

Quadro 1 - Elementos Basicos da BPMN
Fonte: Adaptado de White (2014).
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Os elementos apresentados serdao explicados brevemente a seguir.

White (2014) diz que evento é algo que acontece durante o andamento do
processo. Para Sordi (2012, p. 318) os eventos “afetam o fluxo operacional do
processo e geralmente tém uma causa (acionador) ou um impacto (resultado)
atrelado a eles.”.

Os eventos sado classificados em inicio, intermediério e final. Os eventos
podem conter certas causas, que sao representadas por simbolos dentro de cada
evento, que acionam e indicam como eles vdo comecar e quando vao terminar
(BRIOL, 2008).

A atividade é um termo comum para um trabalho que a organizacao faz,
conforme afirma White (2014). E segundo Pereira et al. (2011, p. 52), as atividades
sao trabalhos realizadas dentro do processo.

O gateway determina decisfdes e estabelece bifurca¢cdes, fusdo e juncéo de

caminhos (WHITE, 2014). O fluxo de sequéncia mostra a ordem de como as

atividades seréo realizadas; o fluxo de mensagem representa a comunicacao entre

os diversos participantes do processo (WHITE, 2014).

A associacao, para Sordi (2012), aponta possiveis falhas ou avisos e nao é
considerada uma conexdo. Ela faz o vinculo entre a atividade e algum artefato, por
exemplo: um objeto de dado.

A pool representa os participantes do processo e a raia é uma reparticao da
pool e auxilia na organizacdo das atividades que vao dentro da pool (WHITE, 2014).

Para Briol (2008) o objeto de dado é apenas uma informacdo complementar que

contribui para uma melhor compreensao; o grupo ndo é uma atividade e nem um
Objeto de Fluxo, ele somente é necesséario para um melhor discernimento do
diagrama; e a anotacdo também ajuda no entendimento, é apenas um texto
associado a qualquer Objeto de Fluxo.

Barbarad (2012) destaca que € importante o uso de uma ferramenta de
Software para apoio na criacdo do mapeamento de processos e ressalta que é
benéfico, pois ajuda na construgdo de diagramas bem elaborados; analisa o
comportamento dos processos; permite integracdo entre 0s participantes, entre
muitas outras vantagens. Garantindo, assim, um bom mapeamento dos processos

da organizagéo.
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2.4 FMEA — FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS

A ferramenta FMEA né&o requere estatisticas dificeis e consegue, ainda
assim, trazer economia para a empresa e, também, reduzir potencialmente os custos
do processo que ndo € executado como esperado (MCDERMOTT; MIKULAK;
BEAUREGARD, 1996).

Sendo assim, para Palady (1997), o FMEA tem a finalidade de prevenir
problemas levantados, identificando solucbes efetivas. McDermott, Mikulak e
Beauregard (1996), afirmam que o objetivo da ferramenta é visualizar todas as
maneiras que o processo pode falhar, e essas maneiras sdo chamadas de Modos de
Falha e cada uma tem seu potencial de efeito e alguns efeitos sdo mais provaveis de
acontecer do que outros e, além disso, cada potencial de efeito tem um risco
associado a ele.

Para isso, McDermott, Mikulak e Beauregard (1996) explicam que uma vez
gue o processo geral da empresa € entendido, pode-se comecar a utilizar o FMEA,
pensando em possiveis falhas que podem interferir nos processos e, assim,
comecar a avaliar os riscos. Portanto, Palady (1997), afirma que é necessério o
preenchimento gradativo de um formulario, conforme mostrado no Quadro 2, com as
Funcdes escolhidas; os Modos de Falha e seus Efeitos; o grau de Severidade das
falhas; as Causas; a Ocorréncia das causas; os tipos de Controle planejados; a
chance de Deteccao das falhas; e o RPN (Grau de Prioridade de Risco), que sédo 0s
graus definidos, anteriormente, multiplicados; e, por fim, as A¢des Recomendadas
para, por exemplo, prevenir o modo de falha, reduzir a severidade, melhorar a

deteccéo, entre outros.

FMEA
Processo: Funcao: Obs.:
@ «
=] s Q
Modos @ 2 ) N
. . ke @ S £ Acdes
Atividades de Efeitos > Causas £| Controles o B dad
Falha : S = recomendadas
0 O Q

Quadro 2 — Formuléario FMEA
Fonte: Adaptado de Palady (1997, p. 43).
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Conforme McDermott, Mikulak e Beauregard (1996) e Palady (1997), as
Funcdes detalham o processo escolhido para que sejam identificados todos os

pontos essenciais; em Modos de Falha analisam-se quais tipos de falha podem

afetar as funcbes definidas anteriormente; nos Efeitos deve-se pensar nas
consequéncias dos Modos de Falha; na Severidade define-se a gravidade do Efeito
do Modo de Falha em uma escala de 1 a 10, sendo numero 1 o menos e o numero
10 o mais grave; nas Causas indicam-se quais condicfes levaram ao Modo de
Falha; em Ocorréncia define-se, também em uma escala de 1 a 10, com que
frequéncia a falha ocorre; em Controle € identificado quais sdo os controles que
estdo sendo tomados para evitar falhas; para Deteccao determina-se, também em
uma escala de 1 a 10, qual a probabilidade de a falha ou a causa da falha ser

detectada antes de acontecer. Por fim, nas Acbes Recomendadas propde acdes

para prevenir os problemas, reduzir os graus de severidade, ocorréncia e aumentar
a probabilidade de deteccao de falhas, entre outros.

A escala de Severidade, conforme Quadro 3, é o valor da gravidade do
Efeito associado ao Modo de Falha, tendo sido necessario uma adaptacao para 0s

processos da empresa estudada, baseando-se nos estudos de AIAG (2008):

(continua)
Gravidade do Efeito Grau Descricao
Extremamente Alta sem 10 O efeito da falha pde em risco a vida do funcionario ou da
aviso maquina sem aviso.
Extremamente Alta com 9 O efeito da falha pde em risco a vida do funcionario ou da
aviso maquina com aviso.

O efeito da falha acarreta inoperéncia no processo ou parada

Muito Alta 8 total da linha de produgéo com 100% de pecas rejeitadas.

O efeito da falha acarreta pequena parada da linha de

Alta ! producdo com menos de 100% de pecas rejeitadas.

O efeito da falha acarreta pequena parada da linha de
Moderada 6 producéo e 100% das pec¢as devem ser retrabalhadas fora da
linha de producéo.

O efeito da falha acarreta pequena parada da linha de
Baixa 5 producdo e menos de 100% das pecas devem ser
retrabalhadas fora da linha de producéo.

O efeito da falha acarreta que 100% das pecas devem ser
Muito Baixa 4 retrabalhadas dentro da linha de producg&o antes que o
processo continue.

Quadro 3 — Escala de Severidade
Fonte: Adaptado de AIAG (2008).
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(concluséao)

Gravidade do Efeito Grau Descricao
O efeito da falha acarreta que menos de 100% das pecas
Praticamente Desprezivel 3 devem ser retrabalhadas dentro da linha de producao antes
gue o0 processo continue.
. O efeito da falha é pequeno, sem inconveniéncias para o
Desprezivel 2 S
processo ou funcionario.
Nenhuma 1 Efeito ndo percebido.

Quadro 3 — Escala de Severidade
Fonte: Adaptado de AIAG (2008).

Para AIAG (2008), a escala de Ocorréncia, conforme Quadro 4, é o valor da

probabilidade que uma Causa especifica de falha podera vir a correr:

Probabilidade Grau Descricéo
. =100 a cada 1000
Muito Alta 10
>21em10
9 50 a cada 1000
1lem 20
20 a cada 1000
Alta 8
1 em 50
5 10 a cada 1000
1em 100
5 2 a cada 1000
1 em 500
0,5 a cada 1000
Moderada 5
1 em 2000
4 0,1 a cada 1000
1 em 10000
3 0,01 a cada 1000
1 em 100000
Baixa
5 < 0,001 a cada 1000
1 em 1000000
Muito baixa 1 A falha é eliminada com controle preventivo.

Quadro 4 — Escala de Ocorréncia
Fonte: Adaptado de AIAG (2008).

Para AIAG (2008), a escala de Deteccdo, conforme Quadro 5, é a

classificacdo de qual € o melhor Controle, portanto, precisa-se que a falha seja

detectada o quanto antes:
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Deteccéo

Grau

Descricao

Absolutamente impossivel

10

O Modo de Falha nao é possivel ser detectado ou nédo é
analisado.

Probabilidade muito
remota

O Modo de Falha ou a Causa néo é facilmente detectado.

Probabilidade remota

O Modo de Falha é detectado pés-producao pelo funcionario
através de meio visual/tatil/sonoro.

Muito baixa probabilidade

O Modo de Falha é detectado na producao pelo funcionario
através de meio visual/tatil/sonoro ou é detectado pos-producgédo
através de avaliagao determinada.

Baixa probabilidade

O Modo de Falha é detectado na producao pelo funcionario
através de avaliacdo determinada ou é detectado p6s-producgéo
pelo funcionario por outros meios.

Probabilidade média

O Modo de Falha ou a Causa é detectado na producéo pelo
funcionario, por outros meios ou é detectado por controles
automatizados na linha de producgéo que irdo detectar peca
discordante e notificar o funcionario (através de uma luz, por
exemplo).

Probabilidade moderada

O Modo de Falha é detectado pds-producao por controles
automatizados ou pelo funcionario através de meio
visual/tatil/sonoro, que irdo detectar e bloquear peca discordante
para evitar erros de processamento.

Probabilidade alta

O Modo de Falha é detectado na produc¢éo por controles
automatizados ou pelo funcionario através de meio
visual/tatil/sonoro, que irdo detectar e automaticamente bloquear
a falha para evitar erros de processamento.

Probabilidade muito alta

A Causa € detectada na producao por controles automatizados
ou pelo funcionario através de meio visual/tatil/sonoro,
detectando o erro e prevenindo que seja feita uma peca
discordante.

Probabilidade quase certa

A Causa é prevenida através da magquina ou pelo funcionario
através de meio visual/tatil/sonoro. Pecas discordantes nédo
podem ser feitas porque a detec¢do ocorreu antes.

Quadro 5 — Escala de Deteccéo

Fonte: Adaptado de AIAG (2008).

Calcula-se o Grau da Prioridade de Risco (RPN) multiplicando-se o grau de

Severidade com o Grau de Ocorréncia e o Grau de Detecc¢éo e, assim, o resultado

servird para priorizar os Modos de Falha e adotar as A¢bes Recomendadas para
preveni-los nos processos (MCDERMOTT; MIKULAK; BEAUREGARD, 1996).
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3 MATERIAIS E METODOS

O presente estudo constitui-se de uma pesquisa exploratoria com natureza
qualitativa, utilizando-se do método de estudo de caso através da técnica de
observacdo nado participante e analisando-se o0s resultados com abordagem
qualitativa.

Com o objetivo de compreender melhor o contexto do problema, Malhotra
(2012), afirma que a pesquisa exploratoria com abordagem qualitativa € bastante
flexivel e visa obter informacdes para buscar um levantamento que ofereca maior
compreensao do que estad sendo estudado. Com o estudo de caso, Gil (2007), diz
que se tem o detalhamento amplo do problema, explorando o contexto em que ele
esta inserido.

Coletam-se os dados através da técnica de observacdo ndo participante
gue, conforme Richardson (1999), por meio de um roteiro de observacgéo, procura-se
registrar o0 maximo de fatos, ndo fazendo parte como se fosse membro do grupo.
Com isso, consegue-se uma analise presencial para que se possam explorar todos
0S processos da empresa e de sua situacao atual.

O caso selecionado trata-se de uma microempresa de confec¢des, Lenister
Confeccoes, situada na cidade de Curitiba. A escolha da empresa deu-se por ser
uma empresa de pequeno porte e, em vista disso, por nao ter seus pProcessos
claramente definidos, surgindo a necessidade de mapea-los e, dessa forma, aplicar

melhorias na empresa.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O mapeamento dos processos possibilitou a facilidade na observacao dos
processos organizacionais, oportunizando uma anélise detalhada e identificando,
concomitante a ferramenta FMEA, processos que geram atrasos ou perdas para a
empresa.

O mapeamento dos processos da empresa foi dividido em dois
macroprocessos: Pedido e Entrega das Camisetas e Fabricacdo das Camisetas.

Dentro do primeiro macroprocesso estdo incorporados 0s processos de
Atendimento; Elaboracdo da Arte e Entrega. O segundo macroprocesso, e foco da
aplicacdo FMEA desse trabalho, sera mostrado com mais detalhes a seguir.

O resultado do mapeamento dos processos sera mostrado por partes, para
uma melhor visualizacdo. Nas Figuras 3 e 4 mostra-se o primeiro Macroprocesso:
Pedido e Entrega das Camisetas. Nesse primeiro momento, englobam-se os clientes

tendo, assim, uma visao geral de como funcionam 0s primeiros processos.

Pedido de Informe de
camiseta quantidade Envio da arte

=

e
|
|
|
L

Cliente

& ey
@ Analisar pedido ‘ Sim:

Novo pedido

de cliente

Emitir previso de

entrega

Atendimento

=
Haborackoda ate Envio daarte para
aprovagio

1
@ecebumemc da

arte

=
|
:
I
:
:
]

Elaboracdo da Arte

Processo de pedido e entrega das camisetas

Figura 3 — Macroprocesso de Pedido e Entrega das Camisetas (parte 1)
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).
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Figura 4 — Macroprocesso de Pedido e Entrega das Camisetas (parte 2)
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).

No segundo Macroprocesso — Fabricacdo das Camisetas — segundo mostra
a Figura 5, estdo incorporados os processos de Impressdo e Tecido; e Costura e
Empacotamento. A seguir, de maneira sucinta, serdo explicadas as atividades
vinculadas a cada processo.

[}
3 B *@c» ) ®_
(=} Impressdo do molde pel levado para a Ref\lamemo do Papel é prensado no orte dos tecidos eados\evados
g no papel segio da Estamparia papel tecido prersados para a Costu
[
o
™
a
a
4
2
=%
£ Recebimento da &
Ordem de Servigo para
AR Corte dos tecidas
inicio da produgao

Processo de fabricagdo das camisetas

eparucﬁu dos

materiais
necessarios

= =
Terceirizagio da Buscar camisetas
Costura prontas

Costura e empacotamento

Figura 5 — Macroprocesso de Fabricacdo das Camisetas
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).

No processo de Impressdo e Tecido, ocorre primeiramente a atividade de

recebimento da ordem de servi¢o para inicio da producéo; simultaneamente ocorrem



29

as atividades de impressédo do molde no papel e corte dos tecidos; seguidamente, 0

papel € levado para a se¢do da estamparia; depois o papel é refilado e, em seguida,

o papel é prensado no tecido; apoés isto, ocorre o corte dos tecidos ja prensados e,

por fim, os tecidos séo levados para a costura.

No processo de Costura e Empacotamento, a primeira atividade que advém é a

de separacdo dos materiais necessarios para o inicio da costura; se for optado que a

costura sera interna, comeca o servico logo ap0s a separacdo dos materiais, porém, se

o0 servico for estabelecido que sera feito por terceiros, ocorre a entrega dos tecidos para

a empresa escolhida e depois, a busca das camisetas prontas. Apds isto, verifica-se

peca por peca e, caso as pecas estejam corretas, acontece o empacotamento.

A aplicacdo da FMEA resultou nos Quadro 6 e 7 mostrados a seguir, cada

um deles referente a um processo principal do Macroprocesso de Fabricacédo das

Camisetas.

(continua)

FMEA

Processo: Impresséo e tecido

Funcéo: Imprimir os desenhos nas folhas especiais e cortar
s com as folhas

os tecidos depois que prensado
©

[} © o
dos d g S Sz
- Modos de . = Acdes
Atividades Efeitos | = Causas e Controles gla ¢
Falha o S5 AL recomendadas
(<) o Q
N o
Ordem de o ox
Servi¢o ndo [Atraso no inicio . Lembrete para que A producdo ndo
- x = 2 Esquecimento 3 |todos os funcionarios| 2 |12 [comega sem a Ordem
. feita ou ndo | da produgéo -
Recebimento da preencham de Servigo
entregue
Ordem de
B Ordem de Erro na .

Servigo - : . Duas pessoas ou Revisar as
Servigo com | quantidade / 8 Preenchimento 3 oA 2 | 48 linf ~ .
informagbes |material usado errado mws;ftgzm dace|§ S0 ao 481in ol;magoes pormais

erroneas na producio pedido do cliente e uma pessoa
Exportacio Fazer check-list com
errada do Impresséo da 8 Falta dg ateng~ao e 3| Nenhum controle | 2 |48 itens essenciais para
- arte errada de orientacédo exportacéo correta do
arquivo h
arquivo
Atraso na Falta de atencéo e
Acabar o papel producio 3 de orientacao 2 | Nenhum controle | 2 |12 | Colocar uma pessoa
responsavel para
~ verificagdo do
Acabar a tinta Atraso na 3 Falta de_ ateng~ao el q Nenhum controle | 2 | 6 estoque
producéo de orientacao
Falha na
cabeca de Atraso na 7 Falta de~ 1 3|21
- h = producéo manutengao e
Impresséo do Impressao Manutencéo é feita Defini | d
molde no papel Falha no de dois em dois dias elinir um plano de
) Atraso na Falta de controle para
rebobinador da = 7 = 1 3|21
impressora producéo manutencgao acompanhameNnto da
manutencao
Falha no Atraso na Falta de Manutencéo é feita
x 3 ~ 2 2 (12
computador producéo manutencgao mensalmente
. Sala com
Umidade no Falta de SR Colocar um ar-
papel Perda de papel| 7 climatizagdo 4 pllmatlz_agao 4 112 condicionado
improvisada
Bobina de
papel vir com Perda de papel Contato com o Revisar o papel na
falha do € p?ggjgaga 7 |Erro do fornecedor| 2 fornecedor 3142 hora da impresséo

fornecedor
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(concluséo)

FMEA

Processo: Impressao e tecido

Funcéo: Imprimir os desenhos nas folhas especiais e
cortar os tecidos depois que prensados com as folhas

[ @©
dos d g £ iz
. Modos de . ° Acdes
Atividades Efeitos | = Causas | Controles gla ¢
Falha o = | recomendadas
(<) o Q
N o
Orientar funcionarios
quanto ao uso
Falta de atengéo A correto da maquina
Perda de Manutencéo é feita L
Erro ao cortar tecido 7 ou erro da 2 mensalmente 3 [42 | Definir um plano de
maquina controle para
acompanhamento
Corte dos da manutencéo
tecidos Definir um plano de
Falha na Perda de 7 Falta de 2 Manutencéo é feita 2 |28 controle para
maguina tecido manutengdo mensalmente acompanhamento
da manutencédo
Tecido vir com Perda de Contato com o Revisar o tecido
falha do tecido e atraso| 7 |Erro do fornecedor| 2 fornecedor 3 [42| antes de iniciar a
fornecedor na producao producgéo
Papel levado Papel pode . Papel, as vezes, é Orientar funcionarios
= Falha no ato . Falta de atengédo e - para carregar o
para a secao de levar rasgar, sujar | 7 de orientacso 2 protegido com 2|28 anel sembre com
de Estamparia ou molhar ¢ plastico-bolha pap o
protecdo
Falha no Papel pode x Orientar funcionarios
manuseio do | rasgar, sujar | 7 Falta de. ateng~ao €| 3| Nenhum controle | 2 |42 quanto ao manuseio
de orientacéo
papel ou molhar correto do papel
Orientar funcionarios
Refilamento do guanto ao uso
apel % o P
pap . Perda de Falta de atencao Manutencio & feita correto da maquina
Erro ao refilar 7 ou erro da 3 3 {63 | Definir um plano de
papel P mensalmente
maguina controle para
acompanhamento
da manutengédo
Definir um plano de
Falha na Perda de 7 Falta de 2 Manutencéo é feita 2 |28 controle para
Papel é maguina papel e tecido manutengao semanalmente acompanhamento
prensado no da manutencdo
tecido Falha no Perda de Falta de atencéo e Orientar funcionarios
. : 7 - 7 2 | Nenhum controle | 2 |28 |quanto ao manuseio
manuseio | papel e tecido de orientacédo ;
correto do tecido
Corte dos Perda de Falta de atencio e Orientar funcionarios
tecidos Erro ao cortar B 7 - S 2 | Nenhum controle | 3 |42 guanto ao uso
tecido de orientacédo P
prensados correto da maquina
Tecidos Orientar funcionarios
Erro no ato de Perda de Falta de atencéo e para carregar o
levados para a . 7 : 7 1| Nenhum controle | 2 (14 .
costura levar tecido de orientacao tecido sempre com

protecdo

Quadro 6 — FMEA aplicada ao processo de Impresséo e Tecido
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).
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FMEA
Processo: Costura e empacotamento Funcgéo: Costurar as camisetas e depois empacota-las
o o Acbes
e o Q
@ ) % = recomendadas
o Modos de : 3 @ o T
Atividades Efeitos o Causas g Controles o
Falha 3 g g
& 0 a
Separagéo Erro ao Falta de Fazer . check-list
L Atraso na x Nenhum com itens que
dos materiais | separar 0s = 3| atengdo e de | 2 2| 12 .
. o producéo . = controle precisam ser
necessarios materiais orientacéo
separados
Falta de Orientar
Cortar o tecido | Perda de = Nenhum funcionarios  para
. 7 | atengdo e de | 2 3| 42
erroneamente | tecido - = controle uso correto da
orientacéo P
maquina
Falta de .
atencdo, erro Manutengao Orientar
Sevico | SOt | Ny ™ 2| mamaninacu | 2|6 rema | 3| 0 | Lndondros par
interno de p & falta de mensalmente maguina
costura orientacao q
Falha na | Atraso na Falta de -
maguina producéo 3 manutengao 2 Manutencéo 2| 12 | Definir um plano de
6 feita controle para
Fi d At E mensalmente acompanhamento
io pode raso na | 5 UCH na | e 3| 54 | damanutengdo
arrebentar producéo maquina
o Fazer check-list
Verificagao . - . Falta de .
d Nao verificar | As camisetas = Nenhum com itens que
e peca por = 3| atengdo e de | 2 8| 48 .
eca corretamente terdo falhas orientacio controle precisam ser
peg ¢ verificados
. Orientar
Empacotar As camisetas L
. = Falta de funcionarios  para
Empacotame | camisetas com | seréo x d 2 Nenhum 8 8 =
nto numeragao empacotadas 3 atgngao~e € controle 4 ter atencao  ao
errada erradas orientacao empacotar as
camisetas

Quadro 7 — FMEA aplicada ao processo de Costura e Empacotamento
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).

Com o resultado da RPN, que foi obtido pela multiplicacdo dos graus de
Severidade; Ocorréncia e Deteccdo, pbde-se focar nas maiores dificuldades do
processo, porém, salientou-se também o balanceamento dos graus, caso eles
exigissem prioridade nas agoes.

Junto a empresa, foram prevalecidas as ac¢des sugeridas referentes aos
Modos de Falha de: Ordem de Servico com informagfes errbneas; Exportacdo
errada do arquivo; Umidade no Papel; Erros ao cortar/refilar/levar o papel e tecido.
Também foram priorizadas acdes para as Causas de Falta de Atencao/Orientacao
do funcionario.

No caso estudado, as acdes sugeridas para a melhoria dos processos
possibilitam um panorama, em longo prazo, de geracdo de processos com maior

eficiéncia, propiciando melhorias continuas na empresa e consolidando, por
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conseguinte, os beneficios do mapeamento de processos juntamente com a
aplicacao da ferramenta FMEA.

Em conjunto a isso, foi elaborado um quadro com pontos positivos e
negativos da aplicacdo da FMEA para que fosse possivel demarcar a analise dos

processos, conforme mostrado no Quadro 8.

PROCESSO Aspectos positivos Aspectos negativos

No caso desse macroprocesso, pode-se
identificar desde o inicio da producédo
pontos cruciais que podem acarretar em | NO caso da empresa estudada, a

danos irreparaveis na producdo. Com aplicagéo da ferramenta &
Impresséo e Tecido| essa andlise minuciosa dos possiveis bastante qualitativa, por terem
modos de falha, consegue-se elaborar processos que dependem do
acdes que amenizem ou eliminem por comprometimento de atividade
completo os modos de falha que tém inteiramente humana, cabendo,
maiores severidades nos efeitos. portanto, a empresa a maior

- dificuldade de preparar seu
No referente macroprocesso, os efeitos funcionario para gue entenda gue

dos processos ndo séo de dano absoluto, o comprometimento de sua
Costura e podendo-se, assim, preparar um plano atividade é determinante para a
Empacotamento | efetivo para que as a¢des recomendadas empresa.

auxiliem na eliminacéo das possiveis
falhas levantadas.

Quadro 8 — Uso da Ferramenta FMEA
Fonte: Elaborado pelo Autor (2015).
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5 CONCLUSAO

O mapeamento de processos vem sendo utilizado por muitas empresas com
0 intuito de compreender como a empresa funciona, conseguindo desta forma
analisar o que esta sendo feito e levantando, assim, possiveis falhas no andamento
da producdo. Aliada ao mapeamento de processos, a ferramenta FMEA possibilita
que os processos levantados sejam analisados com maior profundidade, permitindo
gue os problemas pertinentes sejam refletidos com cautela.

Assim sendo, os processos foram analisados objetivando a aplicacdo da
ferramenta FMEA para alcancar um melhor desempenho organizacional. Em vista
disso, o estudo realizado demonstrou a significancia do mapeamento dos processos
em conjunto com a aplicacdo da ferramenta FMEA, posto que podera acarretar
beneficios para a organizacéo.

Os resultados percebidos ainda ndo foram relatados, pois as acfes séo
iniciais e requerem tempo para um levantamento adequado. Portanto, a pesquisa
possibilita oportunidades e seguimento, propondo a reestruturacdo dos processos e

a analise dos resultados da aplicacdo do FMEA, dando continuidade ao estudo.
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