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Resumo: Os empreendimentos privados visam sempre a melhoria de condi¢Ges de processos para atender as
necessidades de seus clientes, nesse contexto competitivo, algumas barreiras necessitam serem neutralizadas
para que essa visdo seja cada vez mais realista e aplicavel. Problemas como centralizacdo de informacéo,
falta de gestdo do conhecimento, auséncia de padronizacdo de processos e fatores ergonomicamente
desfavoraveis sdo pontos que impedem uma organizagdo de atuar com eficiéncia e eficacia no mercado de
trabalho. Para isso se torna necessario a implantacdo do gerenciamento de processos, a partir de uma
padronizacdo eficaz e ajustes de layout da produgdo conforme as necessidades do espaco fisico disponivel.
Desta forma, o presente trabalho possui o objetivo de implantar uma cultura de processos em uma padaria de
um supermercado localizado na cidade de Mossoré - RN, com o auxilio do software Bizagi Modeler, a partir
de conceitos da curva ABC para tomada de decis&o e aplicacao de técnicas e ferramentas da area de métodos
e processos em engenharia de produgdo, como o 5W2H. A metodologia do trabalho foi adaptada a partir de
um levantamento bibliografico sobre gerenciamento de processos, foi criado um roteiro de etapas, desde
entrevistas a aplicacdes dos mapas de processo, 0s resultados desse trabalho foram entregues a empresa em
que o mesmo foi realizado no intuito de auxiliar a gestéo do empreendimento na organizacdo e padronizagdo
dos processos.
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1. INTRODUCAO

A globalizacdo, o aumento da competitividade e a necessidade de redugdo dos lotes para atender a uma
demanda cada vez mais customizada séo fatores que promovem a Gestdo por Processos, cujo objetivo é focar as
atividades principais e que agregam valor, alocando recursos e esforgos de forma mais eficiente, ampliando a
flexibilidade organizacional, a fim de garantir resposta mais rapida aos clientes. [1]

O atual cendrio de negdcios demonstra uma tendéncia de crescente competicdo entre as organizacdes que
buscam cada vez mais ocupar uma posicéo de destaque frente ao exigente mercado consumidor. Para isto, muitas
investem em soluc®es para aumentar a eficiéncia e eficacia das atividades realizadas. Neste sentido, a organizacao
do trabalho é um elemento central para a projecdo de recursos e atividades, seu gerenciamento cotidiano e
promocéo da melhoria continua das operacdes [2].

Processos sdo esquemas que compdem a estrutura de uma atividade em uma organizacdo. Eles orientam a
execucdo de uma atividade com a finalidade de acrescer valor aos resultados. Uma empresa que conhece e domina
com destreza seus processos, consegue adapta-los para que a atividade fim seja executada de forma mais eficiente
e eficaz, inserindo sempre mais qualidade, custo beneficio e rapidez nas suas entregas.

E comum visualizarmos a fundagdo, desenvolvimento e estabilidade de empresas que ndo aplicam & sua
estratégia organizacional, técnicas e conceitos necessarios, como 0 mapeamento de processos, gque possui a
finalidade de obter-se um padrdo, além de diminuir possiveis erros e encontrar formas de inserir métodos
inovadores ou retirar processos que ndo agregam valor para o produto ou servico final.

Esse estudo tem a finalidade de demonstrar a eficiéncia da aplicacdo de um mapeamento de processos em uma
padaria de um supermercado localizado na cidade de Mossoro- RN a partir da padronizacdo dos procedimentos
que compdem a producdo do empreendimento. Neste sentido o mapeamento de processos € uma iniciativa
complexa e os resultados deste trabalho visam contribuir no auxilio de empresarios na organizacdo de suas
respectivas empresas.

Além disso, este estudo objetiva a aplicacdo de técnicas e ferramentas da &rea de métodos e processos em
engenharia de producdo, com a finalidade de se inserir uma cultura de gestdo de processos e obter indices de
eficiéncia a partir da padronizacdo de processos.




2. DESENVOLVIMENTO
2.1. Mapeamento e Padronizacao de Processos

O mapeamento de processos é uma ferramenta de melhoria continua que auxilia a documentacdo dos elementos
gue compde um processo, provocando o entendimento do mesmo. [3]

Por se tratar de um componente essencial para o gerenciamento e comunicacdo, 0 mapeamento de processos
pode permitir a reducdo de custos na prestacdo de servi¢os, a reducdo nas falhas de integracdo entre sistemas e
melhora do desempenho da organizacdo, além de otimizar tempo e tornar os colaboradores envolvidos no processo
mais satisfeitos. [3]

Segundo Silva (2004), a padronizacdo € a realizagdo do processo de forma sistémica, e possui como principal
funcdo manter as caracteristicas de um determinado produto e ou servigo constantes, ou seja, com 0 mesmo padrao
de qualidade. Um sistema de padronizacéo cria e controla padrfes de desempenho e de procedimentos, o que
geralmente acontece com a instituigdo de um eficaz sistema de informagdes para dar suporte a execucéo, controle
e melhoria das operagdes. [3]

2.2. Analise de processos de negécio

A analise de processos proporciona uma compreensdo das atividades do processo e os resultados dessas
atividades e dos processos em relacdo a sua capacidade de atender as metas pretendidas. Analisa também as
restricdes e rupturas que interferem no desempenho do processo. [4]

E realizada por meio de varias técnicas, incluindo modelagem, entrevistas, simulacdes, entre outras. Muitas
vezes, contempla estudo do ambiente de negédcio, contexto organizacional do processo, fatores que contribuem
para 0 ambiente operacional, caracteristicas do segmento de negdcio, regulamentacdes governamentais, pressdes
de mercado e da concorréncia. [4]

2.3. BPMN E Bizagi Modeler

O BPMN ¢é um padrdo de notagdo que foi desenvolvido inicialmente pelo Business Process Management
Iniciative (BPMI) e publicado no ano de 2004, tendo sido criado por representantes de empresas como Pega, Onix,
iGrafx, IBM e Lombardi. No ano seguinte, 0 BPMI se fundiu com a OMG (Object Management Group),
associacdo aberta e ndo lucrativa responsavel em desenvolver padrdes para indUstria de software.[5]

O Bizagi Modeler é um software que permite o desenho e a documentacdo de processos de forma intuitiva,
possibilitando a modelagem e a simulacéo de fluxos de trabalho de negdcios e industriais [6]. A notacdo padréo
utilizada € a Business Process Model and Notation (BPMN), notacdo oficial do Gerenciamento de Processos de
Negocios (BPM). O BPMN possui simbolos para todos os fins. Dentre eles, alguns estdo expostos na Figura 1:
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Figura 1. Principais simbolos da notacdo BPMN no Bizagi. Adaptado de Bizagi Studio — 2019




2.4. Curva ABC

A Curva ABC foi fundamentada no teorema do economista Vilfredo Pareto, na Itélia, no século XI1X, onde se
trata da classificacdo estatistica de materiais, considerando a importancia dos materiais, baseada nas quantidades
utilizadas e no seu valor. [7]

A partir da classificacdo ABC é possivel identificar os itens que necessitam de atencéo e tratamento adequado,
pois existem itens com grande quantidade fisica, porém com baixa importancia financeira, por serem de pequeno
valor dentro do estoque, contudo, outros itens possuem pequena quantidade fisica, porém com alta importancia
financeira, por serem de grande valor dentro do conjunto do estoque.

O método ABC torna-se uma ferramenta gerencial bastante simples e eficaz para a classificacdo dos itens

componentes do estoque, principalmente quanto a sua importancia financeira. [7]
Segundo o método ABC, os itens podem ser divididos em trés classes (DIAS, 1994):

e Itens da classe A: possuem alto valor e, portanto, a maior porcentagem do dinheiro investido no estoque
corresponde a cerca de 80% do valor total. Sendo assim necessaria, uma monitoragdo por um sistema de
estoque que mantenham atualizados os recebimentos, saldos e retiradas, evitando assim que investimentos
sejam feitos de forma desnecessaria em itens onerosos.

e Itens da classe B: Ainda constitui parte significativa do valor total em estoque, e por iSso merecem
atencdo especial. Representam cerca de 30% do total de itens e cerca de 15% do valor total.

e ltens da classe C: Constituida por produtos cujo investimento € menor. Chegam a representar 50% do
total de itens e cerca de 5% do valor de investimentos.

2.5 Arranjos Fisicos e Layout

O arranjo fisico se refere ao planejamento do espaco fisico a ser ocupado e representa a disposi¢do de maquinas
e equipamentos necessarios a producéo dos produtos/servigos da empresa. O arranjo fisico pode se referir também
a localizagdo fisica de diversos 6rgdos ligados direta ou indiretamente a producdo. Assim como as maquinas e
equipamentos devem estar adequadamente dispostos e colocados fisicamente para facilitar o processo produtivo.
Layout é o gréfico que representa a disposicdo espacial, a area ocupada e a localizagcdo das maquinas e
equipamentos ou sec¢Ges envolvidas. [8]

Existem dois tipos de layout:

Layout por produto: E aquele que representa cada tipo de operacio desde a entrada da matéria em sua ponta

até a saida do produto acabado na outra ponta, indicando a trajetoria que constitui a menor distancia entre esses
dois extremos.
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Figura 2. Layout por produto. (Autoria propria)




Layout por processo: Representa as diversas secdes e 0 fluxo que o processo segue desde a matéria—prima
inicial até o produto acabado. Em outros termos, as se¢fes figuram como elementos basicos do layout, enquanto
cada produto segue trajetdria, que é diferente para 0s outros produtos.

Preparacdo de
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Figura 3. Layout por processo. (Autoria propria)

2.6 Ferramenta 5W2H

5W2H é uma ferramenta para elaboracéo de planos de agdo que, por sua simplicidade, objetividade e orientacao
a acdo, tem sido muito utilizada em Gestéo de Projetos, Andlise de Negdcios, Elaboracdo de Planos de Negdcio,
Planejamento Estratégico e outras disciplinas de gestao. [3]

Segundo Polacinski et al. (2012), consiste em um plano de agdo para atividades preestabelecidas que tem a
necessidade de serem desenvolvidas com a maior clareza possivel, além de funcionar como um mapeamento dessas
atividades. Também tem como objetivo principal responder a sete questdes e organiza-las.

As questBes a serem respondidas sao:

e 0O qué? Qual a atividade? Qual é o assunto? O que deve ser medido?

e Quem? Quem conduz a opera¢do? Qual a equipe responsdvel? Quem executara determinada atividade?

e Onde? Onde a operacédo serd conduzida? Em que lugar? Onde a atividade sera executada? Onde serdo
feitas as reunides presenciais da equipe?

e Por qué? Por que a operacéo é necessaria? Ela pode ser omitida? Por que a atividade é necessaria?

e Quando? Quando sera feito? Quando serd o inicio da atividade? Quando sera o término? Quando serdo
as reunides presenciais?

e Como? Como conduzir a operacdo? De que maneira? Como a atividade serd executada?

e Quanto custa realizar a mudanga? Qual ¢ a relagdo custo / beneficio?

Através das respostas as perguntas é possivel direcionar, planejar, definir as responsabilidades e quantificar as
acoes.




3. METODOLOGIA

As pesquisas podem ser classificadas quanto a sua finalidade, quantos aos objetivos, quanto a abordagem e
guanto aos procedimentos técnicos. Dessa forma, quanto a finalidade, esta pesquisa € quantitativa e aplicada, uma
vez que esta voltada para a obtencdo de conhecimentos que tém por objetivo a aplicacdo em situacfes especificas
e auxilio na organizacdo de empreendimentos, pois busca identificar quais elementos sdo fatores que dificultam
ou facilitam a otimizagéo dos processos de uma padaria. [2]
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Figura 4. Metodologia. (Autoria propria)

A primeira etapa se refere a qualificacdo a partir de estudos de modelagem de processos e curva ABC, no qual
a metodologia adotada foi adaptada do escritorio de processos da Universidade Federal Rural do Semi-Arido,
também foi escolhido os processos a serem mapeados a partir dos conceitos de curva ABC na tomada de deciséo,
foi selecionado o produto que mais contribui para o faturamento da empresa.

A segunda etapa desse presente trabalho foi a coleta de dados, entrevistas com os funcionarios, atores dos
processos, para o entendimento sobre as tarefas e atividades contidas nos processos, a fim de levantar insumos
para dar inicio a elaboracdo dos mapas de processos. As falas e imagens gravadas nas entrevistas foram modeladas
e enxugadas na finalidade de propor maior visibilidade no processo.

A terceira etapa foi a validacdo dos mapas e redesenho dos processos aplicando a essas mudancas fatores
ergondmicos, cortes de atividades que ndo agregam valor, no intuito de propor sugestfes de melhoria, tanto por
parte da satisfacdo dos colaboradores quanto por parte da produtividade das atividades no arranjo fisico da
producéo.

A quarta etapa foi necessaria a partir de uma inspecéo visual durante a coleta de dados. A falta de um layout
bem definido foi perceptivel a partir da analise de fotos, videos e inspecdo visual. Assim, foi possivel simular e
alinhar os recursos ao arranjo fisico da producéo.

A quinta etapa é relacionada a implementagdo dos mapas de processos e layout para os colaboradores,
facilitando a gestdo do conhecimento com novos colaboradores e padronizando 0 processo para outros mais
antigos.

Por ultimo foram estabelecidos pontos de melhoria cruciais, a partir da aplicagdo da ferramenta 5W2H,
esclarecendo fatores importantes que impedem a otimizacéo e melhora dos processos, ou fatores que impulsionem
a mudanca de cultura organizacional e produtividade da padaria.




4. RESULTADOS
4.1 Caracterizacdo da Empresa

A empresa em estudo é a padaria de um supermercado localizado no Rio Grande do Norte. O Supermercado
Cidade é uma empresa genuinamente mossoroense que desde 2008 estad em constante crescimento. A rede conta
hoje com 4 lojas distribuidas pelos principais pontos da cidade e mais de 800 funcionérios, caracterizando-se como
uma empresa de grande porte. Como o foco desse trabalho é a padaria do supermercado, pode-se dizer que sao
muitas alternativas produtivas, pois ocorrem preparos tanto de pédes, como pizzas, salgados e bolos nesse
empreendimento. Dessa forma, visando a otimizacdo de seus processos, as causas cientificas e o resultado para
seus stakeholders, a gestdo permitiu este presente trabalho com a finalidade de conhecer seus pontos fortes e pontos
de melhoria na realizacdo de suas atividades fins.

4.2 Implantacéo dos Mapas de Processo

O resultado da etapa de coleta de dados e desenho dos processos foi a padronizacéo das etapas de fabricacdo
do péo francés, visto que por mais que a empresa seja de grande porte, muitos processos sdo dependentes de
colaboradores, e para que estes executem mantendo o padrdo de qualidade, 0s processos necessitam ser
padronizados e do conhecimento de todos.

Foi possivel identificar com os responsaveis pela execucdo do processo de fabricagdo que a estrutura do
processo é coerente, assim o que impede melhores resultados sdo fatores externos como ergonomia e gestdo do
conhecimento, como no caso da auséncia de um dos colaboradores responsaveis pela producdo, nao existem dados
gue consigam afirmar que a producdo continuaré e produzird bons resultados.

No mapa estdo identificados todos os atores que participam da producgdo, desde a busca de matéria-prima,
modelagem de produtos, até a disposi¢do de vendas. E importante ressaltar que a auséncia de alguns atores em
etapas do processo ndo representa ociosidade, visto que a pausa de atuacao esta relacionada a mudanca de atividade
gue 0S mesmos executam.

Em didlogo com a administragcdo da empresa, ficou visivel o impacto positivo gerado por mapas como esses
na melhoria dos processos internos. A dificuldade na substituicdo de funcionarios devido a auséncias era um dos
problemas enfrentados no dia a dia da empresa, assim a gestdo de processos foi o inicio da solucdo desses
problemas.

Abaixo estd contido 0 mapa referente ao processo de fabricagéo do péao francés.
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Figura 5 — Mapa da Producéo do Pdo Francés (Autoria Pr




4.3 Inspecdo Visual e Padronizagdo do Layout

Apos a implantagdo dos mapas, foi visualizado que ainda existiam fatores do layout de producéo que poderiam
tornar-se obstaculos para a boa produtividade do processo, para isso foi elaborado um layout do arranjo fisico da
padaria, para que fosse possivel pela padronizar areas de producédo alocando os colaboradores em areas especificas
para producdes diferentes, visto que por mais que o local seja limitado, ocorrem varios preparos ao mesmo tempo.
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/

Figura 6 — Layout da Producédo da Padaria (Autoria Préprié)
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Com isso é possivel visualmente identificar qual area obteria melhores resultados tratando — se da quantidade
de recursos humanos e materiais primas necessarios para fabricagéo de produtos a partir de seu processo especifico.

4.4 Aplicacéo do 5W2H

Para medir a necessidade de mudancas em relagéo aos quais e quantos recursos monetarios e humanos serao

utilizados para a melhora dos processos, foi utilizada a ferramenta 5W2H, com isso é possivel identificar e
planejar a viabilidade da aplicacdo das melhorias
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Tabela 1 — Ferramenta 5W2H (Autoria Propria)

Para que fique mais claros a identificacdo e viabilizagdo das melhorias dos itens que necessitam mudanca
imediata, serdo listadas a abaixo algumas formas de aplicar as sugestes, sdo elas:

e Transporte inadequado da matéria-prima: E necessério que se conscientize sobre os possiveis riscos da
ndo utilizacdo de equipamentos ergonomicamente corretos, visto que sdo transportando sacos de 50
quilogramas de farinha do estoque a area de producéo, carros armazéns sao perfeitamente viaveis e uma
mudanca que provocaria impacto imediato.

CondicGes Climaticas: Além da adaptagdo do arranjo fisico da producéo, afastando 0 maximo possivel o
forno dos colaboradores, qualquer medida em melhoria da temperatura do local sdo notérias mudancas,
4 ventiladores sao suficientes, ventiladores industriais possuem um excelente custo beneficio para o
tamanho do empreendimento e exaustores auxiliariam o controle de calor circulando na localidade, com
a necessidade de apenas um.

Aurranjos fisicos da armazenagem: Como ainda ndo existe uma area especifica para o descanso dos pées,
e as que existem ndo sdo apropriadas, é necessario que se defina imediatamente um local para esse
processo especifico, atualmente existem dezenas de armarios disposto pelo corredor em que transladam
fornecedores, administradores e demais colaboradores do empreendimento, ocasionam algumas vezes
colisbes ou mesmo dificultando a passagem das pessoas, no caso de ndo ser vidvel a construcdo da area
de armazenagem dos pées em descanso, que cologque-os no estoque.

5. CONCLUSAO

A implantacdo de uma cultura de gerenciamento e melhoria continua de processos se torna indispensavel
para qualquer organizagdo, visto que processos armazenados e expostos visualmente, tendem a deixar mais claro
os famosos gargalos de processos. Muitas vezes, o responsavel pela melhoria do processo pensa em torna-lo
melhor antes de padronizar e tornar visivel atividades que compdem o processo, isso prejudica o gerenciamento

de processos, visto que a mudanga em um ambiente empresarial, principalmente se for de grande porte é

gradativa e indicadores de sucesso na mudanca dos mesmos sdo possiveis com uma boa amostra de tempo de sua

aplicacéo.

Conclui-se que por mais eficaz que seja a aplicagdo de um mapeamento e padronizagdo de processos em um
empreendimento, fatores como condic8es ergondmicas e centralizacdo de atividades e informagdes sdo gargalos

importantes que prejudicam efetivamente a cultura de processos.

O modelo de mapeamento implantado pode ser adaptado conforme a necessidade da empresa e a prioridade
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de inicio de mudanca de modelo mental. E importante que a gestio defina nomes responsaveis pela continuagio
dos estudos e modelagem de processos, entregando aos colaboradores a responsabilidade e o empoderamento de
auxiliar a gestdo nos testes e melhorias dos processos.

As principais dificuldades encontradas na elaboracdo desse trabalho foram relacionadas a coleta de dados
gue ocorria enquanto os colaboradores executavam as etapas que compunham o processo, além das condicoes
de temperatura que tornaram mais claras as op¢des de melhoria para 0 empreendimento em questéo.

Como analise para trabalhos futuros, ficam sugestfes voltadas para a area de ergonomia e seguranca do
trabalho, além da possivel necessidade de uma reestruturagéo do espaco fisico, sendo cabivel a viabilidade de
projetos arquitetdnicos e elétricos aplicaveis a areas da engenharia civil e elétrica. E importante ressaltar a falta
de dados referentes a gestdo da manutencgéo e confiabilidade, causando uma incoeréncia com o porte da empresa
e 0s servicos e produtos ofertados para 0 mercado.
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ATA DE DEFESA DE TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO

As 15:00 horas do dia quatorze de agosto de dois mil e dezenove, no hall da Central de Aulas V
do CCEN - Centro de Ciéncias Exatas e Naturais da UFERSA — Universidade Federal Rural do

Semi-Arido, reuniu-se a Banca Examinadora de defesa de trabalho de conclusdo de curso de

autoria do alunc JOAO PEDRO LOUZADA ROCHA DE SOUZA, do curso de Bacharelado em
Ciéncia e Tecnologia desta universidade, N° de matricula 2016010357, com o titulo
“PADRONIZACAO DA PRODUGAO DE PAO FRANCES EM UMA PADARIA A PARTIR

DE UM MAPEAMENTO DE PROCESSOS.”. A Banca Examinadora ficou assim constituida por

trés membros: Prof. Dr. ANDRE PEDRO FERNANDES NETO, presidente da banca e orientador
do Trabalho de Conclusdo de Curso; Esp. LIVIA RODRIGUES BARRETO e Me. CHARLES
MILLER DE GOIS OLIVEIRA, como membros. Concluida a defesa, procedeu-se o julgamento
pelos membros da banca examinadora, tendo o aluno obtido as seguintes notas: 168 - _9_,‘0_,
_&5_. Apuradas as notas verificou-se que o aluno foi aprovado com meédia geral _S,i E para
constar, eu, Prof. Dr. ANDRE PEDRO FERNANDES NETO, lavrei a presente ata que, apos lida e

aprbvada pelos membros da banca examinadora, sera assinada por todos.

Mossoro, 14 de agosto de 2019.

Assinatura dos membros da Banca Examinadora.
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