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Marcos Ricardo Rosa Georges
Pontificia Universidade Catolica de Campinas, S&dd? Brasil

ABSTRACT

This article presents the development of an infeionasystem for production control in an
industry of self-adhesive products. The optionéwalop their own information system is due to
the high specificity of their production system amtsuccessful attempt to adopt ERP systems
available. The development of the intended inforomasystem was based on the modeling of all
businesses processes throughout production, rezingréll data, processes and people involved,
and especially the flow of information and decisiomade during production. This body of
information raised through the modeling of busiesgsrocesses enabled the specification of the
structure of the data contained in every notatiormf from the shop floor, as well as the
definition of access screens for all reports, aath dnanipulations required for production. By
using a database, spreadsheets and some micro@mpaoterconnected in a network, a
production control system was implemented on tlep<toor six months after the beginning of
the system development. Details of the businesseegses modeled, of the data structure and
of all flows are presented in this article. Comnsertt the results complete this study.

Keywords: business process modeling, information systemsjust@mn planning and control,
business process management, pressure-sensitiesigdhmanufacturing.

RESUMO

Este artigo apresenta o desenvolvimento de umnsistde informacdo para o controle da
producdo em uma indistria de auto-adesivos. A opgdalesenvolver o préprio sistema de
informacéo justifica-se na grande especificidadsidtema de producéo e na tentativa frustrada
em adotar sistemas ERP disponiveis no mercado. $@ndelvimento deste sistema de
informacéo foi feito a partir da modelagem de todssprocessos de negdécios envolvidos na
producédo, reconhecendo todos os dados, procegmsseas envolvidas e, em especial, o fluxo
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de informacéo e decisdo na producgdo. Este confimtoformacdes levantadas na modelagem
dos processos de negdcios possibilitou a espegéficda estrutura de dados contidos em todos
os formularios de apontamentos no chdo de falsexa, como a definicdo das telas de acesso e
de todos os relatérios e manipulacdes dos dadg#dasina producdo. Utilizando sistemas de
banco de dados, planilhas eletrbnicas e algunsoouonputadores interligados em rede, foi
implantado no chdo de fabrica um sistema de canttalproducéo seis meses apdés o inicio do
desenvolvimento. Detalhes dos processos de negdmdslados, da estrutura dos dados e dos
fluxos sdo apresentados neste artigo, e comentsolm® 0s resultados obtidos completam o
trabalho.

Palavras-Chave modelagem de processos de negdcio, sistemasateatao, planejamento e
controle da producéo, gerenciamento do processoeg@cio, producédo de auto-adesivo.

1.INTRODUCAO

Este artigo apresenta o desenvolvimento de umnsstde informacdo para o
controle da producdo em uma industria de auto-aokesitilizando uma metodologia
baseada nos modelos de processos de negocios omteode informacdes para a
especificagao do sistema de informagéo.

Segundo Bagad (2008), Sistema de Informacédo € idefioomo um grupo de
elementos organizados com o propdsito de apoiaerengiamento e a tomada de
decisdo operacional. J& Agostinho (2000), defirste8ia de Informacdo como um
conjunto de componentes interligados, que colatacgssa, armazena e distribui as
informacdes para suportar as tomadas de decis@@grelar a organizacao.

J& Stair, Reynolds & Reynolds (2009) definem Sistera Informacdo como um
conjunto de elementos ou componentes que coletgmty, manipulam (processo),
armazena, disseminaytpu) dados e informagbes e fornece uma reacdo correta
(mecanismo déeedback para atender um objetivo. Estes autores afirmanaajue 0s
Sistemas de Informacdo podem ser manuais e basead@®mputador, este ultimo
sendo definido como: um conjunto simples ldgdware software base de dados,
telecomunicacdes, pessoas e procedimentos que @dftgucados para coletar,
manipular, armazenar e processar dados em infoor({&tair, Reynolds & Reynolds,
2009).

Segundo Oz (2008) os sistemas de informacéo seavednios propositos distintos
ao longo de uma organizacao, tornando-os sisterodslares para atender as diversas
funcdes do negdcio existentes na organizacéo. Idesspectiva, ha a possibilidade das
organizac6es adotarem um sistema de informacao parm apoiar a execucdo de todas
as funcdes do negocio (como Bsterprise Resource Systgnosl adota-los em apenas
algumas fungoes.

Neste trabalho, o sistema de informacédo desenwwlsél restringe ao controle e
suporte as decisdes da funcédo de producdo na pagani Porém, a funcdo producéo
em uma indastria do segmento de papéis e filmes-adsivos reserva muitas
particularidades, fato que justifica a opcao enedeslver um sistema de informacéo
proprio ao invés de adotar sistemas ERP disponivemsercado.
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Surge, entdo, a necessidade de desenvolver umaidgie informacéo que atenda as
especificidades deste sistema produtivo singulara Bste desenvolvimento, escolheu-
se uma metodologia baseada na modelagem dos pesasnegdocios que fornecerdo
as informagbes. Os modelos de processos obtidaspacificagdo do sistema de
informacéo e detalhes da sua implantacdo sdo shjet@presentacdo detalhada neste
trabalho.

2. OBJETIVOS

Quanto ao presente trabalho seu objetivo € detathametodologia e o
desenvolvimento do sistema de informacdo para dralenda producdo em uma
indUstria de auto-adesivos, incluindo a modelagema processos de negdcios, a
especificacdo do sistema de informacdo e sua inguiEpdo. Quanto ao sistema de
informacdo desenvolvido seu objetivo é atendereaessidades especificas das areas
envolvidas (PCP, vendas, almoxarifado, comprasediggo, controle de qualidade e
SAC) permitindo o controle da producéo, visualipada posicao atual dos estoques
(matéria-prima, produto em processo e produto @tgba visualizando o status do
pedido.

3. JUSTIFICATIVAS

A opcdo em desenvolver o proprio sistema de infoimgustifica-se na grande
especificidade do sistema de producéo dos autovades na tentativa ndo exitosa em
adotar sistemas ERP disponiveis no mercado.

A particularidade do sistema de producdo manifestam diversas situacdes, em
especial no que se refere as diferentes unidadematida usadas na producao:
matérias-primas sdo compradas e apontadas em material em processo e produto
semi-acabado séo controlados em metro quadradwarlato final é vendido em metro
linear.

Outra particularidade do processo de producao ecento controle do estoque de
semi-acabado: produzem-se as bobinas de auto-agagpie sdo estocadas e, quando o
pedido é feito, cortam-se as bobinas nas dimensédislas pelo cliente, estocando o
material que sobra. Devido a grande variedade delpg o controle do saldo restante
nas bobinas torna-se muito dificil.

H4a, ainda, uma dificuldade derivada da naturezaisiema de planejamento da
producao, que € hibrido, utilizando o conceito delpcdo empurrada e sistema MRP
da matéria-prima ao produto semi-acabado e usarmmeeito de producdo puxada e
sistema JIT do produto semi-acabado ao clienté fina

Tais particularidades ajudam a explicar o insucessatentativa de adotar um
sistema ERP ja consolidado no mercado que, por aeaikis anos e meio, uma equipe
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permaneceu trabalhando no projeto de implantacdéoeobteve éxito total, pois o
sistema ERP implantado compreendia todas as &eampresa, exceto a producao.

4. PROBLEMA

O problema é desenvolver um sistema de informac@&oatenda as necessidades
especificas da producdo do auto-adesivo, em particu controle dos estoques, a
necessidade de compra e o gerenciamento das emdaseordens de producdo. O
sistema de informacdo também deverd ser construsdgmdo tecnologia simples,
robusta e ser de facil manuseio pelos operadorehdim de fabrica, pois somente uma
minoria ja tivera contato com microcomputador.

5. METODOLOGIA

A metodologia usada no desenvolvimento deste saseninformacédo € sugerida
Grabowski, Grein, Milde, e Weber (1996) e € muiembrepresentada pela figura 1 a
seqguir.

estratégia

objetivos diretrizes

Empresa 553

‘ Abstracao
OO Dados
Modelo da P9 FuncBes
Empresa % ﬁgﬁ Organizago

Processos

‘ Concretizagao
. Aspectos dinamicys
Projeto do P etodos) 4
Sistema de AS = S ——
= ectos estatico rganizacion
Informacao KZestrutura) )

Realizacao

Sistema de | Sistema de Linguagen: Interface
= e com
Inforn =Ry protocolo: usuario

Figura 1 — Metodologia para desenvolvimento de smtas de informacéo
(Grabowski et al., 1996)

A primeira etapa da metodologia é a modelagem dmepsos de negdcio. Trata-se
de uma etapa de abstracéo, cujo propésito é recenbs dados utilizados, as funcbes
executadas, as unidades organizacionais envolgidasprocessos de negécios que dao
coesao a estes elementos segundo uma logica aelerea.
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Para a realizacdo desta etapa, utilizou-se comoegimento metodolégico a
observacéo direta do fluxo de trabalho nas areds os processos foram mapeados
complementados com entrevistas semi-estruturadas oo responsaveis das areas e
pesquisa documental nos registros que sao utikzgdwa executar o processo de
negaocio.

A observacao direta do fluxo de trabalho teve coolgetivo acompanhar a
sequéncia das atividades executadas a fim de descaeordem de precedéncia e
identificar responsaveis e recursos utilizados.effrevistas tiveram como objetivo
buscar informacdes sobre as regras que determinawargo de uma atividade para
outra, bem como as excec¢des que o fluxo do trabatite haver. A pesquisa nos
registros utilizados permitiu identificar todos a@edos que séo utilizados e gerados em
cada atividade ao longo do processo de negdcio.

De posse das informacdes coletadas na observag@eyista e registros, foi
elaborado os modelos de processos de negécicantlizo software MS Visio, e estes
modelos de processos de negdécio foram submetidabdacdo pelos responsaveis das
areas.

A segunda etapa na metodologia é a elaboracéo rojetp do sistema de
informacao a partir do reconhecimento dos aspexgtiicos, como os dados contidos
nos registros e quem preenchera estes registrostebnhecimento dos aspectos
dindmicos, como o que seré feito com os dadossduacionalidades o sistema tera e
quais as operacoes realizadas pelo sistema. Eypano reconhecimento dos aspectos
da organizagéo, como acessos, responsabilidadeszagao.

Esta segunda etapa iniciou-se com o desenho delagalto banco de dados e de
seus relacionamentos e depois na elaboracdo domlésios a serem usados para
apontar os dados no ambiente de producdo (aspesiscos). A partir das tabelas e
formularios prontos o desenvolvimento do sistentadiona programacao das regras do
negocio e na elaboracao dos relatorios e grafieosngiais a partir dos dados contidos
no sistema (aspectos dinamicos). Para realizar ezafm, foi escolhido o banco de
dados MS Access e a linguagem de programacao WiBsAidl Basic for Application

A Ultima etapa apresentada por Grabowski e{18196) destina-se a realiza¢do do
sistema de informacéo, onde a estrutura da bastades € definida, bem como a
definicdo das linguagens de programacéo, dos ageimas e infra-estrutura para a
instalacdo do sistema e a elaboracdo das interfamaso usuario, até se chegar ao
protétipo que sera implantado.

No desenvolvimento do sistema, esta ultima etapaufma definicdo das regras de
acesso e seguranca do sistema e definicdo de asu@inbém focou a melhoria dos
formularios de acesso ao banco de dados e nagfida infra-estrutura tecnoldgica,
como numero de computadores e os locais onde forstmlados. Apds concluido o
protétipo, este ficou cerca de trés meses em tastes de iniciar a operacgao.

Esta metodologia proposta por Grabowski et al. 1 ¥9plenamente derivada dos
principios da engenharia da informacdo proposto jmmes Martin (1989) que
transformou a visédo sobre desenvolvimento de sodtwa década de 1990.
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A proxima sessao detalhara a modelagem dos pracdssaegdcio da producdo do
auto-adesivo apresentando conceitos e definicdéagrges ao tema.

5.1Processo de Negdcio: Conceito e Modelagem

O conceito de processo de negdcio esta no centabat@agem sistémica utilizada
para descrever e interpretar as organizacdes de mugjrado, observando-a como um
todo coeso e ndo como uma juncdo de partes isol&sés modo de interpretar a
organizacdo como um todo € fundamental para tqgrossivel a integragdo em uma
empresa via sistemas de informacéao.

No entanto, o conceito de processo de negocio @d@wiginou apenas no ramo da
ciéncia da informacdo, mas sim se originou em elifi@s areas. A administracao
contribuiu para a difusdo deste conceito nos ari#) latravés dos conceitos de
reengenharia dos processos de negocios (BBRsiess Process Reengineejinge
propunha uma reestruturacdo modus operandilas organiza¢cdes através do foco nos
processos de negécio chave da empresa. Neste tmnBavenport (1993) emerge
como um dos principais autores deste periodo a &eguinte definicdo de Processo de
Negocio.

"Um conjunto de atividades estruturadas e mensigauee foram projetadas para
produzir um resultado especifico para um mercadeamsumidor em particular. Um
processo é uma ordem de trabalho especifica ao khmgempo e espaco, com comecgo
e fim e entradas e saidas claramente definidasefipavt, 1993).

Hammer & Champy (1993) sdo outros dois autores emes deste periodo que
fornecem a seguinte definicdo “uma colecao dedsoes que utilize um ou mais tipos
de entrada e cria uma saida que gera valor pdientet.

A definicdo de Rummler & Brache (1995) define pssmede negdcio como uma
série de passos projetados para produzir um praduservico. Muitos destes processos
sao interfuncionais e abrangem o espac¢o em brarim® @s limites dos departamentos.
Alguns resultam em algo que é recebido pelo clienterno, estes sdo chamados de
processos primarios. Outros processos produzengalkge invisivel ao cliente externo,
mas que sao essenciais para a administracao dazagfo, estes se chamam processos
de suporte.

Por outro lado, a ciéncia da informacdo disseminoconceito de processo de
negocio através do conceito de BPBUginess Process Manageme®egundo van der
Aalst, ter Hofstede & Weske (2003), BPM apoiam oxessos de negocio utilizando
métodos, técnicas e software para projetar, impiamecontrolar e analisar processos
operacionais envolvendo seres humanos, organizagdlesacoes, documentos e outras
fontes de informacéao.

O conceito de processo de negdcio passou a seo ymsad designar a menor
unidade de uma empresa que ainda preserva umvobjabs quais 0S Processos e
recursos que o compdem sao organizados para est®di seja, uma empresa passou a
ser reconhecida como a combinacédo de diversosgaaeele negocios (Georges, 2007).

A partir da concepcao de que a empresa é constjteid esséncia, por processos de
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negocios, os sistemas de informacfes devem seelmdos de modo a apoiar sua

execucgao. Surge, entdo, a necessidade de crias meioepresentar 0s processos de
negocios de modo que todos 0s requisitos necessgira a construcdo dos sistemas de
informagdes sejam contemplados. Desta necessidatkrgem as metodologias para

modelar os processos de negocios em uma perspéetiggada com as ja existentes

metodologias de desenvolvimento de sistemas demiafgho.

A modelagem dos processos de negocios € um ingitanpara a representacao
formal dos processos de uma empresa, de modo esulbado seja interpretado sem
ambiguidades e que todos os requisitos para a ibspe@o de um sistema de
informacdo sejam contemplados. A modelagem dosepsms de negdcio resulta em
um modelo de processo de negdcio.

A origem do termo modelagem de processo de negdicgiu pela primeira vez em
1967 num artigo de S. Williams intituladoBtisiness Process Modeling Improves
Administrative Contrdl publicado na revistdAutomation Desde ent&o, este termo tem
ganhado projecdo e um numero muito grande de lgensade modelagem de processo
de negdcio tem surgido. Ainda segundo Recker (2008) estudante de PhD iniciou
um trabalho de listar as linguagens de modelagemrasessos de negdcio e parou a
contagem quando atingiu 3.000 diferentes linguagemaodelagem.

Neste universo de linguagens de modelagem de paxes negocio, ha linguagens
extremamente simples até linguagens extremamefiticarlas. As linguagens mais
sofisticadas de modelagem de processos de negdcioaquelas destinadas ao
desenvolvimento de sistemas de informacéo, seja®s esstemas transacionais,
sistemas supervisorios ou sistemas de gestémdelow.

No inicio, a modelagem dos processos de negéciteigaautilizando linguagens de
representacdo de fluxos e de dados oriundos dasoéteas, como os fluxogramas,
diagramas de controle de fluxo e diagramas PERIE. llFeguagens de modelagem de
processos, que foram desenvolvidas na primeiradeet® século XX, ndo eram
suficientes para modelar todos os aspectos nemesgdara o desenvolvimento e
implantacdo de sistemas de informacdo, emergingecassidade do desenvolvimento
de linguagens de modelagem de processos de nampdgsoelaboradas que pudessem
representar os diferentes aspectos necessarios plasenvolvimento e implantacéo de
sistemas de informacéao.

Surgem entdo, a partir dos anos 1970, algumas dgens de modelagem de
processos de negdocio que permitem reconhecer dsvargtros elementos do que
meramente as atividades e sua sequéncia de exedigdm-driven processhian
(EPC), ICAM Definition (IDEFOQ), Extended Business Process LanguggBML),
Business Process Modeling Notati@PMN) e Unified Modeling Languag€UML)
foram algumas das linguagens de modelagem de paxée negdcio que surgiram a
partir dos anos 1970.

Tais linguagens permitem reconhecer aspectos @aaanais do processo,
permitem reconhecer os recursos utilizados, osdexligidos e gerados no processo, a
funcdo ao qual o processo pertence e diversossoatementos fundamentais para o
desenvolvimento de um sistema de informacéo.
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Como afirma Weske (2007), ha uma lacuna entre pectss organizacionais do
negoécio com os sistemas de informagfes que egdniN®l e os modelos de processos
de negdcios podem fornecer especificacdes clarasgdesenvolvimento de sistemas
de informagao.

A metodologia proposta por Grabowski et al. (199@yesenta as dimensdes
necessdrias para a constru¢cdo de modelos capazeprdsentar o funcionamento da
organizacdo segundo uma orientacdo processuals Estaensdes na modelagem
especificam requisitos minimos que caracterizamoogsso em termos da estrutura da
organizacdo, das atividades da empresa, dos poscesgstentes, do fluxo de
informacéo e dos dados. Tais dimensdes devem farioscelementos necessarios para
a especificacdo do sistema de informacao. A fiQura seguir, expde estes requisitos
necessarios para a concepcao de um sistema deag@o.

Estas dimensdes do modelo de processo de negoeemdeer capazeres de
enxergar o0 processo sob diferentes Opticas, € amapturar a realidade através de
diferentes visdes de mundo, onde cada visdo pesausimbologia para representar os
elementos contituintes do processo de negécio.

Sistemas de Informacao

Especificagdo dos Requerimen

* Planejamento e controle da produgdo
» Contabilidade/Controladoria

» Gerenciamento do fluxo de trabalho

» Gerenciamento da Documentacéo

=&

Dados Basicos

Fluxo de
Informacéo

« referente a processos
« referente a produtos

« referente a ordens

« referente a empresa
.

Modelo
Qrganizaciongl

Figura 2 - Especificacdo dos requisitos de um sist@a de informacao
(Grabowski et al., 1996)

O conjunto destes diversos modelos de representag@o usado para modelar os
dados, as atividades, a estrutura organizacionas @rocessos de negdécios e suas
relagbes, constituem as linguagens de modelagenpraeessos. Adicionando as
linguagens de modelagem recursos que gerenciem ivsrsas aspectos de
implementacéo e refinamento dos processos modetaé@sespecificacdo e elaboragéo
de um sistema de informacé&o estdo reunidos nasacl@TArquiteturas de Referéncia
(Oliveira, M., 2000).

5.2 Arquiteturas de Referéncia
Arquiteturas de Referéncia sdo estruturas condgifframewor que orientam o
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trabalho de modelar os processos de negocios esrdgaeentes dimensdes e gerenciar
0 processo que transforma as informacdes contidgs nmodelos de processos na

estrutura dos dados e funcdes do sistema para, set&8hegar a especificacdes técnicas
e programacao do sistema de informacao (Georg8%).20

Existem diversas arquiteturas de referéncias, qadhcom diferentes elementos e
simbologias usadas para representar as diferentesnsbes de um processo de
negocio, bem como, com diferentes potencialidaddisnigacées na capacidade de
modelar e gerenciamento os diversos modelos cdosté a especificacdo do sistema
de informacao.

Vernadat (1996) fez um detalhado estudo de difeseatquiteturas de referéncia
sob trés Opticas distintas: principios de modelagestas de modelagem e niveis de
modelagem. Principios de modelagem referem-se dnatidades permitidas no uso e
na construcao dos modelos, os principios de moeielamalisados sao:

* Principio da Separa¢do dos Interessdsvido a sua complexidade intrinseca,
seria irrealista considerar a empresa como um todge, portanto, ser analisada peca
por peca, cada uma correspondendo a uma area doiddumcional existente (como o
projeto de produtos ou planejamento mestre de pémju Esta € uma maneira de
quebrar a complexidade dos modelos da empresa.

* Principio da Decomposi¢cdo Funcionakmpresas sdo sistemas dinamicos
complexos geralmente definidos por suas funcioadéd. Funcdes principais sao
estruturadas em subfungfes. Este principio de ragelel permita mapear todas as
funcdes existentes na empresa, partindo da fungé@oone desdobrando-na até chegar
as funcbes elementares.

* Principio da Modulariedade um artificio para auxiliar a navegacédo pelo
modelo, permitindo que o modelo seja manipuladttezaalo mais facilmente através
do seu uso por modulos que sao interconectados@s auddulos.

» Principio da Generacitade do Modelmuitas atividades ou componentes de
uma empresa, embora diferentes, frequentementsesypaen propriedades idénticas ou
similares. Por isso, € importante definir blocosystutures padrdo como classes
geneéricas para descrever atributos e comportameatoans. Estas classes podem ser
adaptadas ou especializadas no modelo de um comtpooe aplicacdo peculiar,
possibilitando a criacdo de classes onde agrupaefeseentos segundo propriedades
idénticas. Este principio permite tornar manipulé&veomplexidade dos modelos de

empresa.

» Principio da Reusabilidadgpara reduzir o esforco de modelagem e aumentar a
modalariedade do modelo, modelos parciais ou blooogutores pré-definidos devem
ser usados e personalizados as necessidades iesgedifte principio permite que o
modelo possa ser utilizado novamente, parcial eegralmente, a outros modelos,
formando novos modelos de empresa a partir de m®easistentes. E um principio que
diminui a complexidade do modelo de empresa e redutempo de ciclo do
desenvolvimento.
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* Principio da Separacao entre Comportamento e Furalidade: elementos de
funcionalidade da empresa séo “coisas a fazeramq comportamento da empresa
define “como as coisas séo feitas”. Uma clara i} das duas no modelo e na
implementac&o permitira modificacbes em uma senaatap a outra e vice e versa.

* Principio da Decomposicdo entre Processos e Recussmilarmente, é
importante considerar separadamente as coisasstfe gndo feitas (processo) e 0s
agentes que o realizam (recurso).

A vista de modelagem se refere aos simbolos e gezxistentes que permitem
representar diferentes aspectos do processo deiogg®s niveis de modelagem se
referem ao processo de evolugéao do projeto darsastle informacéo, desde a definicao
dos requisitos até a implantacdo do sistema. Aldabe seguir ilustra o resultado do
estudo comparativo feito por Vernadat (1996).

Tabela 1 - Comparacdo entre as arquiteturas de reféncias (adaptado de
Vernadat, 1996: p. 306 e 307).

DEM | ARIS
CIMOSA IDEFO GRAI/GIM | IEM BAAN | SAP/R3
Uso formal de . - = . . .
sim nao nao sim sim sim
construtores
Funcional/Controle sim sim sim sim sim sim
Informacéo sim limitado sim sim nao sim
TS . . . . ~ -
a E Recurso sim limitado limitado sim nao limitado
@)
< O
5 S | Organizacional sim nao sim n&o sim sim
S L
D - - ~ - - - - ~ . .
g Aspctos Humanos limitado nao limitado limitado | n&o limitado
LéJ > Deflnu;_ao sim sim sim sim sim sim
7 |(_.DJ reguerimentos
"'>J < SIS sim limitado limitado sim sim sim
= do projeto
§ | Descricao da . ~ N N . )
. x sim nao nao nao sim sim
S | implementacdo
Mecanismo de
desencadeamento sim nao sim sim sim sim
] Evento Processo
a Separacao entre . ~ . . .
@) S sim nao fraco sim sim sim
% s Processo e Atividade
uw w | Separagéo entre
8 9: recurso sim sim nao sim nao sim
X g |e processo
=&
CED Controle de Fluxo sim nao limitado sim sim sim

Um estudo similar ao desenvolvido por Vernanda®6)%oi realizado pelos autores
Lin, Yang e Pai (2002). Neste estudo, Lin et al0O@ comparou 10 metodologias de
modelagem em diversos quesitos e sistematizou resuttados em forma de tabela,
muito anéloga a tabela 1 apresentada anteriormente.
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Segundo Campos, Carvalho e Roséario (1999), Kosankésou as metodologias
PERA (Pardue Enterprise Reference ArchitecjyrdEM (Integrated Enterprise
Modeling, ARIS (Architecture for Information Systeln&RAI (Graphes de Résultats
et Ativictés Interreliés ENV (European Pre-Standajdl2 204 e CIMOSACIM Open
System Architectufjeem funcdo de trés principios (equivalente a tst@ude
modelagem CIMOSA, ilustrada na figura 1): nivelggeericidade, nivel de derivagéo e
vistas de modelos. Ele conclui que a maioria dessawdologias suporta esses
principios, porém ndo com o0 mesmo potencial. Elab&an conclui que apenas
CIMOSA procura fornecer uma linguagem voltada @anmaplementacao, e € de maior
poder de expressdo. Todas as outras linguagerng&mam um ou alguns aspectos: a
linguagem da PERA focaliza na descricdo de projetesintegracdo; GRAI, na
modelagem de sistemas de decisdo e projeto denast€IM; ARIS no projeto de
sistemas de informacao e IEM na re-engenharia ¢eesmas. Portanto, suas linguagens
sdo especializadas, ao contrario da linguagem data@or CIMOSA.

Para o desenvolvimento do sistema de informacaesimlhida a arquitetura ARIS,
cuja linguagem de modelagem dos processos de wsgéathamada de EPEwvent-
drive Process Chajn Esta linguagem de modelagem de processos deinsgdtiliza
uma cadeia de blocos construtores dispostos sequoddem temporal e de regras de
precedéncia entre eventos e atividades subsequ&cteser & Nuttgens, 2000).

A caracteristica principal de um diagrama EPC € @pi@ventos ocorrem antes e
depois de cada atividade, sendo, portanto, o evgrgadetermina o funcionamento do
diagrama. Este mecanismo simples de evento-atieidadnto € a esséncia do seu
funcionamento. Toda atividade é precedida por uenteve, apés o termino desta
atividade, um evento € ocorrido, denotando o tésrdeatividade anterior e iniciando a
atividade seguinte.

Outra caracteristica relevante dos modelos EPC eAArdaitetura ARIS é a
associacdo da vista da organizacdo e da vista athes chs atividades. Ou seja, toda
atividade é realizada por alguém que ocupa alguosi&§o na organizacdo, e toda
atividade é realizada consumindo e gerando algoonde dado. A visdo da organizacao
é fundamental para determinar responsabilidadesceidades sobre cada atividade da
empresa, também é fundamental para definir limete®ntrole de acesso ao sistema,
autorizacdes e hierarquia de usuérios. A vistadddss € fundamental para o projeto do
banco de dados, para a definicdo dos campos a peeemchidos e para autorizacéo de
acesso aos dados do sistema. A seguir, sdo a@@serds modelos de processos de
negocios da producao do auto-adesivo feito comgaiigem de modelagem EPC.

6. MODELAGEM DOS PROCESSOS DA PRODUCAO DO AUTO-ADESVO

Inicia-se aqui a modelagem dos processos da prodigauto-adesivo. O primeiro
modelo construido foi chamado de macro fluxo deenwdt e informacdes e esta
apresentado na figura 3, a seguir.

O fluxo de material se inicia com o recebimentorddéria-prima dos fornecedores
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e, usando empilhadeiras, transporta-a até o l@&catmazenagem. Quando solicitado, as
empilhadeiras abastecem as maquinas laminadoga®dacdo de bobinas, produzindo
0 auto-adesivo (também chamado de jumbo). Aposodugéo, as bobinas de auto-
adesivo sdo estocadas até ser solicitado peladetds e, apds cortados sob medida e
embalados, sédo enviados para a expedicdo. Da e&pedi auto-adesivo segue para 0s
clientes e assim ocorre o fluxo de material dedé&rinddstria de auto-adesivo. Algumas
excecOes ndo sdo consideradas neste fluxo de ahat@mo material com defeito,
sobras, refugos, e produtos devolvidos.

MACRO FLUXO DE MATERIAL E INFORMAGAO

PAGAMENTO FINANCEIRO RECEBIMENTO

Ry,
l P. - / CONTABIL

FORNECEDORES

; CLIENTES
CREDITO

WHIRONYNIA
oydVNLIS

DIREGAO

PN\SOE 10

RECEBIMENTO

4 PRoG . PRODUGAO
sl’m“ CORTADCE|RA

0S CorTES

ARMAZENAGEM

- ESTOQUE
BOBINAS

PRODUGAO
BOBINAS

Figura 3- Macro Fluxo de Material e Informacao

O fluxo de informacéo se inicia quando Vendas reagh pedido, que € enviado a
area de crédito para analise. Se aprovado, o pédigloviado ao PCP que verifica a
disponibilidade do produto em estoque. Caso hajges, € feita a programacao do
corte da bobina e é enviada uma solicitacdo de pama as cortadeiras. Caso nao haja
estoque, o PCP programa a producéo da bobina a pava a producdo das bobinas
uma ordem de producédo que, depois de produzidteéef programacgéo do corte.

O PCP é mantido atualizado sobre o consumo de &sdamtérias-prima e produtos
acabados e, quando necessério, solicita para Cempra requisicdo de necessidade de
matéria-prima para que Compras os providenciem.

A programacdao dos cortes é feita sob demanda, moefos pedidos chegam, mas a
programacao das bobinas é feita sob previsdo, qakll®rada pela direcdo. Esta

previsao é feita através do historico de vendastermhina a quantidade e periodicidade
para a aquisicdo de matéria-prima. A previsdo també alimenta do historico de
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consumo de matéria-prima e do historico de proddodeCP.

O fluxo das informagdes financeiras inicia-se confaturamento e segue ao
financeiro/contabil, este também mantém informadali@cdo sobre a situacao
financeira da empresa através dos recebimentosaganyentos dos clientes e dos
pagamentos feitos aos fornecedores.

Todo este fluxo de informacfes se dava de formaexgdicita. Ele se formou
através dos anos pelos diversos funcionarios qudraddalharam e nunca houve
qualquer visdo exterior sobre semodus operandi Muitos dos funcionarios
desconheciam por completo o fluxo das informac@esr@io Ihe diziam respeito e ndo
conheciam os demais documentos e registros que me@nchidos com informacgdes
advindas do seu posto de trabalho.

Este macro fluxo de material e informacdes trou@ g empresa uma visado Unica e
coesa de como as diversas partes operavam de malddd. Tornou explicito para
todos os colaboradores as relagfes de interdepgadgue existem entre as diversas
areas.

Do ponto de vista da concepcgédo de sistemas demafdies, esta visdo tornou
explicito a interdependéncia entre as areas eassidades de cada area para executar
todo o fluxo de material e de informagfes necessdara atender um pedido.

Mas, havia ainda a necessidade de um maior detaiitamEste detalhamento foi
feito utilizando-se os diagramas EPC e permitioméecer todas as atividades de cada
processo de negocio, incluindo as pessoas enveleids documentos utilizados. Estes
diagramas EPC estdo apresentados como anexo hddiagigo.

O anexo 1 ilustra o processo de negocio de vemg@sse inicia com um pedido e
prossegue com a atividade de aprovacdo de crégitificacdo dos itens pedidos,
cadastro do pedido, emissdo da solicitacdo de arte envio do pedido para
faturamento. Todas estas atividades sdo desanithsndo-se 0s responsaveis pela sua
execucao e os documentos emitidos e usados enathadade.

O anexo 2 ilustra o processo de negocio da prog@ona@as bobinas feito pelo PCP.
Este processo se inicia com a verificacao dos sitkeiestoques e emissao das ordens de
fabricacdo para atender a demanda esperada ddgerio

O anexo 3 apresenta o processo de negocio da praggia dos cortes que também
é feito pelo PCP. Este processo se inicia com wiigtacdo de corte encaminhado por
vendas, onde o PCP cadastra esta solicitacdo wmithpl eletronica com dados do tipo
de produto, metragem, prazo, cliente, etc. E airpdesta planilha que o PCP
acompanha os niveis de estoque e determina a pragéa com que as solicitacdes de
cortes serao executadas.

O anexo 4 ilustra o processo de producdo das behieaauto-adesivo. Este
processo se inicia apdés o PCP emitir as ordenalatecécdo e as encaminham para a
producao das bobinas. Embora o PCP determine segaeproduzido na semana, cabe
ao setor da Cobrideira decidir o que serd produzaldia e a distribuicdo da producéo
em cada maquina.
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O anexo 5 ilustra o processo de negoécio dos caldssbobinas realizado nas
Cortadeiras, apos a programacao dos Cortes fdiaRgeP que leva, manualmente, as
SolicitacGes de Corte para a Cortadeira.

O processo de Compras também esta apresentadexmw &GrEste processo pode se
iniciar de forma planejada, a partir das previsdéeslemanda gerada pelo PCP ou, de
forma imediata, quando h& a necessidade de repastogues de matéria-prima
urgentemente. E um processo extremamente simples;ansiste em uma pesquisa de
preco em alguns fornecedores previamente qualdgaBbeito o pedido o processo é
finalizado com o acompanhamento do pedido atétivefeecebimento do material.

O anexo 7 ilustra o processode negdécio do recelvmeen anexo 8, o processo de
negocio da expedicdo. Também sdo processos singpiesincluem, no caso do
recebimento, as atividades de inspec¢do no matedeabido, preenchimento de relatério
de desempenho do fornecedor e cadastro de itemidece armazenamento do produto
em local apropriado. Para o caso da expedicao estliddas as atividades embalagem
e paletizacdo, conferéncia de documentos, como fistal, agendamento com
transportadoras e verificagdo de condi¢des dosileside terceiros.

7. PROJETO DO SISTEMA DE INFORMACAO

Esta etapa da metodologia se dedica a reconheespestos dinamicos, estaticos e
organizacionais do sistema de informacédo. Os aspethamicos estdo relacionadas
com as funcionalidades que o sistema devera passuiais operacdes ele devera fazer.

Através dos modelos de processos de negocios eadm rfluxo de informacdes e
material foram identificados as seguintes operagfies 0 sistema devera possuir:
inserir/excluir pedido de cliente, inserir/exclairdens de fabricacdo e solicitacdo de
corte, cadastro, inser¢cdo e consumo de matériaapiimercdo de pedido de compra,
entre outras funcgdes.

Ainda com relacdo aos aspectos dinamicos, foramtifbladas as seguintes
funcionalidades: consultas de status do estoquesutta de status de ordem de
fabricacéo e solicitacdo de estoque, consultacmestde bobina em estoque, consultas
de meterial ndo conforme, entre outras. O recontetib destes aspectos dindmicos
permite definir quais relatorios o sistema devenracapaz de gerar e quais operacoes
com os dados armazenados serdo feitas. No casoistema de informacao
desenvolvido, foram criadas 59 telas de consultas eelatérios, dos quais seis sao
graficos de produtividade, também foram desenvavigl® macros que manipulam os
dados armazenados de modo a resultar numa infoormegéerida por alguma area da
producao.

Com relacdo aos aspectos organizacionais, foranonhecidas as funcdes
organizacionais envolvidas no processo produtigaeestéo explicitas no macro fluxo
de material exibido na figura 3. Ha, ainda, todsscargos reconhecidos durante a
execucdo dos diferentes modelos de processos @eioegpresentados em anexo. O
reconhecimento destes aspectos organizacionaistpeanelaboracdo dos formularios
de entrada de dados e quem devera ter acessdadiosl@roduzidos pelo sistema. No
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caso do sistema de informacdo desenvolvido, forlmoedos 34 formularios para
apontamento de dados em chéo de fabrica e dezjtedagiinem as diferentes consultas
de uma determinada area da producéo.

Por fim, os aspectos estaticos do sistema forantifbados através dos diferentes
registros que aparecem ao longo dos processos gieiog apresentados em anexo.
Todos estes registros foram levantados e os daolosdos nestes registros foram
estruturados num banco de dados que permite augdicatédo de dados e organizacao
das tabelas e seus relacionamentos na estruturando de dados. No caso do sistema
de informac&o desenvolvido foram estabelecidasaBélas de dados e, a figura 4, a
seguir, apresenta a estrutura das tabelas e stagomamentos. As tabelas sao
identificadas por quadros que demostram a origendatto, ou seja, onde o dado &
apontado ao longo do fluxo de transformacéo dogzsir de producéo do auto-adesivo.

Gestao da Informagao na Produgao

TAB_Cliente TAB_Detalhe_SC TAB_Maquina TAB_Tipo_de_Problema
PK | CodigoDoCliente LEED
‘ LodigaDoCliente PK | NomeDaMaquina TAB_RoloComDefeito ‘
PK | NumeroDasc
‘N""‘SD"C“Q“‘Q FK3,12 | NumeroDaSC DataDaUltimaManutengao  [#—— ‘T\poDeProblema
FK2,11 | CodigoDoCliente FK1,I1 | CodigoDaBobina DataDaProximaManutencéo
FK1" | CodigoDoProduto 1 ChavePrimariaRolo
g FK2 | MaquinaUsada CllindroemUso
QuantidadePedida | Operador FK1,FK2 |RNC
DataDaSC < Tumo CodigoDaBobina
DataEntrega QuantidadeCortada FK3,/2  |NumeroDaSC
StatusPedido PerdaCorte CodigoDoRolo
TAB_Produto PedidoEmMaquina NumeroCortes NumeroDeRolos
Observagao DataCorte Largura
PK,I1 | CédigoDoProduto SCConferida MetragemAntesCorte Comprimento
AFaturar Horalnicio MetragemQuadrada
NomeDoProduto HoraFim
Especificages MetragemDepoisCorte
GramaturaMax TAB_RNG_SAC TAB_RNC
PK | NumeroDoRNC PK_| NumeroDoRNC
EspessuraMin .
ReleaseMax R b t TipoDeProblema TipoDeProblema
ReleaseMin ece Imen o TAB_Jumbo 11 | CodigoDaOF 11| CodigoDaOF
b Disposigao Disposicdo
TAB_Consumo_Barrica »|PK | CodigoDaBobina OrigemDaNC OrigemDaNC
NCDetectada NCDetectada
P ‘A;Gw\ oDoConsumoBarrica Produ c 30 F1I1 | GodigoDaoF: NCOriginada NCOriginada
etragem DescrigaoDaNC DescrigioDaNC
‘ DataConsumoBarrica QuantidadeTotalUsada ResultadoDalnvestigagio ResultadoDalnvestigagao
QuantidadeRestanteJumbo DataAberturaRNC DataAberturaRNC
TAB_Detalhe_Consumo_Liner DataDaProducso AnalisadoPor AnalisadoPor
TurnoDaProdugéo DescrigioDaAndlise DescrigioDaAnalise
VPGB e G VelocidadeDaMaquina QuantidadeNaoConforme QuantidadeNaoConforme
» Temperatura01 CodigoLocal RespSegregagdo
FK1,11 | CodigoDoConsumoLiner Temperatura02 .
FK2.1 | CodigoC: FK2,I2 | CodigoDaBobina Temperatura03
FK1 | GodigobaBarrica Temperaturagd TAB_Bobinas_Com_Defeito
QuantidadeConsumida P
TAB_Nome MP  |at—{— a Tomperanra0s ‘
<
PK | CodigoDaliP TAB_Consumo_Liner Temperatura08 FK1,11 | NumeroDoRNC
TemperaturaPapelEsquerdo FK2,12 | CodigoDaBobina
NomeDaMP PK | CodigoDoConsumol.iner TemperaturaPapelDireito QuantidadeDefeito
TAB_Entrega_MP.
LoteAtual » L
QuantidadeDisponivel [#——PKi3  |RIR FK1,11 | CodigobaBobinaLiner Gramatural adoMeio
[ Quantidadernicialliner GramaturaLadoDireito
FK2,12,14 | CodigoDaMP LarguraAplicada P
DataDaEntrega PerdaLiner DyTeste TAB_Frontal rensa
" NumeroDoLote TesteMalaquita
NumeroDaNF GramaturaAplicadaEsquerdo P C P
QuantidadeEntregue TAB_Detalhe_MP GramaturaAplicadaDireito
QuantidadeUsadaRIR GramaturaAplicadaMeio FK1,11 | TipoFrontal
TAB_Fomecedor T
Lote > GramaturaOnLine |
PK ‘CodlgoDoFomecedor l4—— Volume Formulagao PK | NumeroDaPerda
JaFoilnspecionado FK1,11 | CodigoDoConsumo TemperaturaQueimador
‘NomeDoFomscedor Aprovado FK2.13,12 | CodigoDaBobina ReleaselntemoEsquerdo FK1,11 | CodigoDaOF
DataVerificagao ReleaselntemoDireito e < “a erdida
VerificadoPor BobinaComDefeito < TipoDePerda
LoteDisponivel ProdutoDisponivel L CodigoDaOF P
FK1 CodigoDoFornecedor CilindroUsado
CertificadoNumero TAB_Consumo_MP. JBDataUltimaManutengso ut :r“‘;";;%DFEOF
GramaturaMedia DoctorBlade
GramaturaDP PK__ | CodigoDoConsumo ReverseRoll Frzis %‘:g‘;g‘f"’d“m
TratamentoC: >
GramaturaMax ~ FK111 |RIR Observagdes FK1.1211 E"m(elDaMa““‘"a
EspessuraMedia PerdaMP AprovagaoMaterial romal
QuantidadeUsadaDeMP Observagses
EspessuraDP JumboAjustado
MetragemUsadaDeMP Desenvolvimento
EspessuraMin HoraJumbo QuantidadePrevista
EspessuraMax GilindroUsado
OFDataDaUltimaManutengéo
o

Figura 4 — Estrutura do Banco de Dados do SistemeadControle da Producao
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8. REALIZACAO DO SISTEMA DE CONTROLE DA PRODUCAO

O sistema informacéao foi desenvolvido usando texgialacessivel e de baixo custo
(MS Access, VBA e MS Excell). A infra-estrutura meesaria se limitou a dez
computadores ligados, em rede, e um servidor paraz&nar o banco de dados.

A partir da estrutura do banco de dados, forammiedédo todos os formularios
para apontamento dos dados do processo produtivaodo, sdo 34 formularios a
serem preenchidos ao longo do processo produthabindo desde o cadastro de
cliente, entrada de pedido, cadastro de maténmgprrecebimento de matéria-prima,
ordem de producdo, apontamento de consumo de eiptéria e diversos outros
formularios.

A figura 5, a segquir, apresenta a tela de acompaahi® da producéo feito pela
geréncia da producédo. Nesta tela, € possivel danslproducéo diaria, mensal dos
diferentes produtos e consultar ordens de produgéasolicitacdes de corte em
especifico. Esta tela foi escolhida, pois € a quetémn o maior nUmero de consultas e é
a esséncia do sistema desenvolvido: o controleathupao.

A figura 6 ilustra a tela de apontamento dos dad@sproducdo das bobinas,
incluindo diversos campos para apontar parametrggatesso de producéo, incluindo
testes para aprovacao do produto pelo controleudidade e botbes que apontam o
consumo dos diferentes tipos de matérias-primategtes na empresa.

SISTEMA CONTROLE DA PRODUCAO DO AUTO-ADESIVO
TELA GERENCIA DA PRODUCAO

Relatdrios Por Maguina

Producio Didria Producdo Didria Produtividade Estogue Bobina
Corte Cobrideira Diaria {liner) Adesivada
Producio Prudugéilo Produtividade Estoque Bobina
Mensal Corte ME|_'|sa_ Mensal {liner) Liner
Cobrideira
Grafico da Grafico da
Producdo Producdo Diaria
Mensal Corte Cobrideira

Consulkas

Consultar uma
SC especifica

Consultar uma
OF especifica

Consulta as
OF's por Dia

Consulta as
SC's por Dia

Figura 5 - Tela de Acompanhamento da Producéo pelderéncia de Producéo
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CADASTRO DOS JUMBOS PRODUZIDOS

Dados da Ordem de Fabricagéo ARONTE O CONSUMOD DE MATERIAL
Cédigo da Bobina: 0222-01/08 Cédigo da OF;] 0222/06 Tipo da OF: | Siliconizagdo| v | NomeDah aquina: BRO3| | W
Datada Prodhggo. | 17/05/2008] Mome daProdute:  [COUCHE 1305 HG SIUCONIZADD onsung da
Hora: | Tumo: tetragem do Jumbo 2650 Welocidads W aquina: | EI_
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0
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Temperaturald Temperaturals Reumidificaga

0
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Gir. Lads Esquerda o processo de produgdo deste bobina;
Gr. Lado Meio 0
Gr. Lada Direita 0 FIM DA OF
Largura Aplicada: | 0 [ram]
= [ ReverseRal
DT este: A Gr Silic. Esquerdo: 0 [] TriatamentoCorona
TesteM alaquita: |#| G Silic. Msic: 0 [] DoctorBlads
Gr. Silic. Diirgito: o oo
o - [rata da Ultima Manutengo: 03/ 22006 3
Formulagdo Silicone: | isuglizar Ordem

Cilindro Usada: 3 de Fabricagio
Apravagioh aterial

Irprimir Etiqueta

[ae]
ﬁ |dentificagdo do
@ E E| @ — FECha[ Jumbo

Registro; [14] 1 [ J[eL]p] de 647

Modo Farmulario

Figura 6 - Tela de apontamento dos dados pela progéo das bobinas de auto-
adesivo.

9. IMPLANTACAO DO SISTEMA DE INFORMACAO

A implantacao foi feita seis meses apos o inicigpudyeto, sendo que o Ultimo més
foi dedicado a testes para verificagcdo da consigt&o sistema, integridade nos dados
e também para ajustes no formato dos formularretagrios.

A rede que compde o sistema de informacédo conténpaoletos distintos ao longo
do processo produtivo, como ilustra a figura 7egus.
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PONTOS NA REDE DO SISTEMA DE INFORMAGAO
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Figura 7 - Pontos da rede do sistema de informacéo

Além dos pontos destacados na figura 7 foram axtal pontos no SAC e no
laboratorio de controle de qualidade, dois dosciais usuarios do sistema no que se
refere a consultas de produto, verificagdo deeabtlidade e outras demandas.

No chédo de fabrica, o apontamento passou a serdegtamente pelo operador e
permitiu ao PCP e as geréncias o acompanhamentmeomio que estava sendo
produzido.

A mudanca de cultura do apontamento manual papoot@amento no computador
causou grande apreensdo aos funcionarios do chéafabdiea, revelando muitos
funcionarios que nunca tiveram a oportunidade de s computador antes.

10. CONSIDERACOES FINAIS

A industria de auto-adesivos onde o presente estedmealizou gozou de grade
crescimento ano apds ano, desde sua origem at@re®m uma grande empresa do
segmento. Este crescimento acelerado era acompanti@dgrandes projetos de
expansdo de sua capacidade, como a compras de eguipamentos, ampliacdo da
planta industrial e contratagdo de mais mao de, miar@ntanto, ndo foi acompanhada
de uma analise dos fluxos de informacgfes, muitoosi@ela aquisicdo de um sistema
de informacao que permitisse um controle e gerereniéo das atividades.

O problema ficou evidente quando o crescimentoquassser dificultado pelos
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proprios processos internos, que se mostravam sasfa burocraticos. Dificilmente
uma data de entrega poderia ser prometida a unteliddo se conhecida a capacidade
instalada, nem os tempos de processamento e ge s@tiestoques eram controlados
manualmente (50 milhdes de m2 em mais de 150 itenspntagens eram feitas
mensalmente, sempre com grandes divergéncias.

Diante desta situacdo, a modelagem de todos oggsog internos da empresa se
mostrou a maneira mais adequada para abordar teprabA visdo macro permitiu a
todos uma viséo Unica e coesa do funcionamentongaesa, tornado explicito qual a
parte que cabe a cada um e tornando claro a tag®® gpbjeto central € atender o
cliente final.

Também deixou evidente a visdo dos cliente intedesada atividade, tornando
claro quem é o cliente das informacdes geradasama colaborador e quem gerou as
informacdes consumidas pelo colaborador.

Quando foi feita a modelagem detalhada de cadalatie os beneficios foram além
dos esperados e outras areas também se beneficiasamodelos resultantes. A area de
RH passou a dispor de fluxos detalhados de conatiadades séo realizadas por um
colaborador recém-contratado, tornando o treinaonemais rapido e facilitando o
aprendizado.

A area de Qualidade aproveitou os modelos detathadis usou como formalismo
requerido pela certificacdo 1SO9000, apresentarsdoio Manual de Gestdo da
Qualidade da empresa e sistematizando os demaisdimentos no mesmo padrao dos
modelos de processos descritos pelos diagramas BP@roducdo passou a ter
conhecimento do fluxo de informacdo e de materi@o®nheceu a existéncia de dois
sistemas de planejamento: um puxado e outro engmeautilizou os fluxos para a
definicdo de medidas de produtividade que ndoiaxast entdo. E a empresa, como um
todo, se beneficiou pelo maior conhecimento quduasionarios passaram a ter da
propria empresa, aumentando o envolvimento na maldos processos e na satisfacao
do cliente final.

Outra constatacdo derivada deste trabalhado fanapreensdo que, para se ter
sucesso na implantacdo do sistema ERP né&o € ddgienatilizada no produto ERP,
mas sim a metodologia utilizada para reconhec@rasessos e adequar o sistema ERP
as necessidades da empresa. Utilizando-se umaldgiendem acessivel e sem
sofisticacao (MS Acess e MS Excel), foi possivedamheolver um sistema de controle
da producdo com funcionalidades parecidas comsp®uiiveis nos sistemas ERP. E a
metodologia para desenvolver e implantar um sistbaseado na modelagem dos
processos de negoécio permitiu reconhecer os flwestividades e informacdes e
implantar o sistema com aderéncia aos processeast ndo exigindo mudancas na
forma como a empresa executa suas tarefas.

Por fim, a modelagem dos processos de negociosastram um instrumento
extremamente valioso para empresas e seus resultddalém das especificacdes dos
requisitos de um sistema quando passa a ser délia®m do escopo tecnoldgico,
passando a adquirir um escopo de desenvolvimegamimacional.
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ANEXO 1 - Processo de Negécio de Venda
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ANEXO 2 - Processo de Negécio de Programacéo dastiBwas
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ANEXO 3 - Processo de Negécio de Programacéo dosrtes
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ANEXO 4 - Processo de Negécio da Producao das Boas
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ANEXO 5 - Processo de Negécio da Producéo dos Cate
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ANEXO 6 - Processo de Negécio de Compras
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ANEXO 7 - Processo de Negécio do Recebimento
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ANEXO 8 - Processo de Negécio da Expedicao
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