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RESUMO

Por varios anos a gestdo de processos e de cadeia de suprimento sdo atreladas nas organizagdes
para uma produgdo eficiente e enxuta, otimizando os processos, assegurando a qualidade do
produto e seguranca dos colaboradores. A pesquisa foi realizada em uma industria de motores
automobilisticos na otimizag¢ao do fluxo operacional de um insumo especifico comum de duas
linhas de produgdo. O trabalho utilizou do conhecimento de administracdo de producao e Just
in time, com aplicac¢do das ferramentas de Business Process Modeling Notation (BPMN), no-
tacdo para modelagem de processos de negocios, Supply Chain Management Process (SCMP),
Gerenciamento de processos da Cadeia de Suprimento, além de incorporar os conceitos de sis-
temas de producdo e logistica empresarial. Dessa forma, o trabalho teve como objetivo mini-
mizar o custo de producdo do motor, através da interligagcdo do fluxo de alimentacdo entre as
linhas de usinagem do bloco do motor e a linha de montagem do motor, assegurando a qualidade
do processo e analisando os possiveis riscos da cadeia de forma garantir a efetividade da alte-
racdo do fluxo. O resultado obtido foi satisfatério quanto a garantia da modificacdo do fluxo,
reduzindo mais de 50% do custo do parafuso utilizado na fixagao do cabegote ao bloco do motor

utilizado na producao, promovendo uma economia anual convincente a organizagao.

Palavras chaves: Gestdo de processos; fluxo operacional; andlise de risco; mapeamento do

Processo;



ABSTRACT

For several years, process and supply chain management has been linked to organizations for
efficient and lean production, optimizing processes, ensuring product quality and employee
safety. The search was performed in an automated machine industry in optimizing the opera-
tional flow of a specific input of two production lines. The work was leveraged with manage-
ment knowledge and just in time, with the use of business process modeling (BPMN) notation
tools, supply chain management process (SCMP), supply chain process management. In addi-
tion to incorporating the concepts of production systems and business logistics. The aim of the
work was to use the engine production process by interconnecting the energy flow between the
motor block and the motor assembly line, ensuring the quality of the process and analyzing the
orders. The safety chain risks ensure the effectiveness of the flow change. The premium was
satisfied with the exchange power guarantee, taking more than 50% of the cost of the votes used
in fixing the engine block used in production, promoting a convincing annual savings to the
organization.

Keywords: Process management; Operational flow; risk analysis; process mapping;
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1. INTRODUCAO
1.1.  CARACTERIZACAO DA PESQUISA

De acordo com o crescente desenvolvimento industrial mundial as empresas perceberam
uma maior importancia as questdes logisticas em seus processos produtivos de seus produtos.
Com isso, elas buscam cada vez mais melhorias em seus processos através de aperfeicoamento
dos seus métodos de processo e gerenciamento, com a finalidade de criar um diferencial em
seus produtos, de forma agregar mais valor e aumentar sua competitividade perante aos seus
concorrentes (MAXIMIANO, 2008; LACOMBE, 2012).

No Brasil, € possivel observar diversos problemas que afetam diretamente os processos
produtivos das industrias, podendo até ocasionar a parada de producao, os quais, muitas vezes,
sao resultado da negligéncia dos responsaveis por tomarem a decisdo de atividades que anteci-
pam estas situacdes. No contexto da industria automobilistica, a quebra de uma cadeia de su-
primentos ¢ capaz de gerar danos superiores a 100 milhdes de dolares por dia (ROCHA, 2014).

Diante desse contexto, a engenharia de métodos ¢ uma pratica que vem sendo utilizada
mais frequentemente pelas grandes e médias empresas, de enorme potencialidade para corrigir
e alinhar as organizacdes a nova realidade do mercado (LACOMBE, 2012; SANTOS et al.,
2015). Segundo Peinado (2007) a engenharia de métodos € o estudo que tem como finalidade
a padronizacao de movimentos realizados nas operacdes inseridos na linha de producdo, de
forma eliminar movimentos desnecessarios que podem gerar um alto custo, tempo de produgdo
€ em casos mais extremos uma parada de producao além de outros eventos indesejaveis.

Incertezas na demanda, fornecimento, lead times curtos, custos e desastres naturais, sao
riscos presentes e capazes de resultar em perdas financeiras altissimas, diminui a qualidade de
servico ao cliente atingindo as empresas envolvidas na cadeia. Além disso, as interrelacdes e
particularidades presentes entre os componentes da cadeia, sejam eles de ordem, técnica, hu-
mana ou organizacional, sdo riscos negligenciados ou que ndo foram considerados no gerenci-
amento (PORTO; LOPES, 2018). Assim, mostra-se a exposi¢ao que uma cadeia de suprimento
apresenta no seu ambiente, implicando ainda mais a necessidade de uma boa gestao em ativi-
dades que minimizam o impacto da ocorréncia destes riscos. Segundo Mabrouki (2014), a Ges-
tdo de Riscos ¢ um conjunto coordenado de acgdes, nas quais o objetivo ¢ identificar, medir,
avaliar e converter tanto os impactos causados na organiza¢do quanto a probabilidade de ocor-

réncia dos eventos os quais podem impactar uma ou mais empresas.
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No ambiente de gestdo de riscos, indubitavelmente, a diversos eventos que podem pro-
porcionar perigos, perda, dano e demais consequéncias indesejaveis. Essas fontes de riscos, por
mais que sejam numerosas, originam-se, muitas vezes, de dentro da propria empresa ou do
ambiente de inter-relacionamento com as demais organizagdes (ROCHA, 2014).

Dessa forma, fica implicita a necessidade de aperfeigoamento da logistica que interli-
gam todas as operacdes de uma empresa. Adjunto a isso, operagdes que antecipam a inicializa-
¢do de outras, como por exemplo atividades que geram o abastecimento de linhas, deverao ter
énfase na gestdo de processos da organizagdo, pois acarretam consequéncias maiores como
tempos de producdo ociosos com linhas de producdo paradas, aumento no custo de mao de obra,
baixo agregacdo de valor nos produtos.

A partir disso, o presente trabalho teve como abordagem otimizar a gestdo de riscos de
uma cadeia de suprimentos através do método de Supply Chain Risk Management Process
(SCRMP) e aprimoramento no fluxo operacional por meio da Gestdo de Processos, em uma
industria de motores automobilisticos localizada em Curitiba - PR, tendo por consequéncia um
abastecimento eficiente da linha, garantindo a alteracao do fluxo logistico do insumo, acarre-
tando em uma minimizagao do custo operacional e controlando as possiveis fontes de riscos as
quais poderiam causar uma parada de producdo e demais eventos indesejaveis.

1.2. PROBLEMAS DA PESQUISA

Incorporando o pensamento LEAN de reducao de custos nos métodos de produgado, foi
possivel observar um fluxo de abastecimento operacional pouco enxuto, acarretando em um
aumento do custo de fabricacao na operacao em questdo, causado pela ma gestao de riscos de
uma cadeia de suprimentos responsavel pelo abastecimento do insumo da operacao, implicando
em um excesso de consumo ¢ movimentagao do mesmo.

1.3.  OBIJETIVO
1.3.1. OBJETIVO GERAL

Identificar, medir, avaliar e controlar os riscos eminentes na supply chain, além de oti-
mizar o fluxo de abastecimento da linha de producdo de motores, afim de garantir o abasteci-
mento de insumo e reduzir o consumo do mesmo, propondo um modelo de gestao de riscos e
processos.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
Especificamente o trabalho busca:
° Realizar o estudo tedrico da SCRMP ¢ BPMN;

o Identificar o método a ser aplicado;
14



° Identificar, medir, avaliar e controlar os riscos encontrados;
. Propor um modelo de fluxo operacional que minimizaréa o custo de producao € o risco

da falta de suprimento.

1.4. JUSTIFICATIVA

A utilizagao do método SCRM ¢ essencial para identificar, medir, avaliar e controlar os
riscos presentes em uma cadeia de suprimentos, de forma garantir a eficacia do abastecimento
de insumos em uma linha de producgdo. Atrelado & gestdo de processos, cuja tem o objetivo de
otimizar o fluxo operacional, o método induzira a uma garantia de abastecimento com um custo
reduzido no fluxo de uma industria do setor automobilistico, apontando e controlando os prin-
cipais riscos e direcionando para a melhor movimentagao de abastecimento da linha. Assim, o
método podera ser aplicado em qualquer outra empresa que tenham como objetivo a sua otimi-
zacdo na logistica interna, cuja qual ¢ de extrema importancia para a eficiéncia do setor.

A partir disso, o trabalho também servira como instru¢do para profissionais da Enge-
nharia de Produgdo que desejam aplicar o método diariamente em seu ambiente profissional,

possibilitando a disseminacao dos conceitos aos académicos e engenheiros.
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2. REVISAO TEORICA
2.1.  ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

De acordo com Moreira (2001), a area de estudo das esséncias e técnicas admissiveis a
tomada de decisdes no ambiente de producao ou operagdes e que se refere a agdes direcionadas
na prestagao de um sérvio ou fabricagdo de um bem, ¢ denominada Administracao da Produgao.

De acordo com Slack (2006, p. 25)

A Administragdo da Produgfo trata da maneira pela qual as organizagdes produzem
bens ou servicos. Tudo o que vocé veste, come, senta em cima, usa, 1€ ou usa na pratica
de esportes chega a vocé gracas aos gerentes de producdo que organizaram sua pro-
ducao.

Buscando suprir a necessidade de tempo, custo e qualidade aos seus consumidores, a
Gestao de Operagdes destina-se a atividade de gerenciamento estratégico, da interagdo dos seus
recursos limitados atrelado com os processos produtivos de seus bens e servigos. Com isso, a
Administragdo da Producao bem-sucedida pode agregar valor a empresa, expandindo seu per-
centual lucrativo e competitivo diante ao mercado inserido, proporcionando um crescimento
profissional para organizacio (CORREA ¢ CORREA, 2008).

Nos séculos XVIII e XIX sucedeu o fortalecimento da Administracdo da Produgao de
maneira a alterar o cenario industrial da época, principalmente por ter ocorrido durante a Revo-
lucao Industrial que com a utilizagdo de maquinas, surgimento de novas fabricas, movimentos
operarios indignados com as situa¢des desumanas de trabalho, inicializou a industrializa¢ao
mundial, consolidando uma nova era na civilizagio (MOREIRA, 2001).

Mais tardar, no século XX, as enormes contribui¢cdes do pioneiro Federick Taylor e
Henry Ford como base para o desenvolvimento da produgdo em massa, serviram como alicerce
para que consolidasse em dmbito global essa teoria, que além de desenvolver técnicas eficazes,
almejar a sistematizagdo do estudo e analise de trabalho, elaborou os principios da Administra-
cao Cientifica, que sintetizam conceitos e técnicas para o aumento dos indicies de eficiéncia na
inddstria americana (CORREA ¢ CORREA, 2008).

2.1.1. SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo Moreira (2001), o conjunto de atividades que se interligam para producdo de
um bem ou servigo ¢ definido como sistema de produgdo, que sao classificados com relagdo ao
fluxo do produto, abrangendo variedades de técnicas de planejamento e gestdo da produgao,

reunindo-se em amplas categorias.
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Basicamente, os sistemas de producdo estdo atrelados na fabricagdo de produtos tangi-
veis ou intangiveis, sendo classificados em subsistemas de forma a facilitar o entendimento das
caracteristicas de cada sistema, de acordo com o nivel de padronizagdo dos processos/produtos
e o seu volume determinado para o mercado atuante. Quando hé alta semelhanca na produgao
dos produtos, os processos se tornam inteiramente interdependentes, proporcionando a automa-
¢do do mesmo, através de altos investimentos em equipamentos, que devido a automagdo dos
processos acarretam em um produto pouco flexivel a mudangas, o sistema ¢ classificado como
continuo (TUBINO, 2008).

Semelhantes aos sistemas continuos, porém com a necessidade de mao de obra alta-
mente qualificada na transformagdo dos produtos, pois ndo disponibilizam a automagado dos
processos continuos, os sistemas em massa possuem uma demanda estavel que possibilita ori-
ginar linhas de montagem com alto nivel de especialidade do produto, porém com pouca flexi-
bilidade, ja que possibilita variagdes no produto acabado somente na etapa final, proporcio-
nando a produ¢do em larga escala (TUBINO, 2008).

Segundo Tubino (2008), os sistemas de produgao em lotes sao definidos pela existéncia
de um volume médio padronizado na producdo de bens ou servicos, ou seja, o conjunto de
atividades interligadas necessitam ser programadas para que cada lote siga uma atividade, sendo
orientadas de acordo com a operacdo antecedente. As variagdes dos pedidos dos cliente e flu-
tuacdo da demanda, impde uma certa flexibilidade nesse sistema para que consiga atender essas
requisi¢des, além reunir os equipamentos em centros de trabalhos e carecer de uma mao de obra
multivalente. Pelo fato desta programagao singular para cada lote, possivelmente, surgira lotes
em espera entre as operagdes, implicando um custo de producao elevado no /ead time quando
comparado com os sistemas em massa.

2.2. JUST IN TIME

Tendo como objetividade a harmonizagao entre demanda e necessidades de producao,
seguindo o principio de estoque zero, Taiichi Ohno criou o Just in time (JIT) em meados da
década 50 no Japao na empresa Toyota Motor Company. O JIT tem como filosofia o abasteci-
mento de insumos na quantidade e tempo corretos, dessa forma, Ohno garantia a producao mi-

nimizando os custos de estoques de materiais.

Além disso, filosofia deve ser fundamentada de acordo com os principios como: a) For-
necer produtos com qualidade, quantidade e tempo corretos; b) Eliminacao de desperdicios e

atividades do processo produtivo que ndo agregam valor ao produto final; ¢) Melhoria continua;
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d) Desenvolver uma cultura organizacional que garante o comprometimento de todos ao pro-
cesso; € e) Garantir um ambiente de trabalho harmodnico e organizado como requisito funda-

mental (SIMOES; DIAS, 2018).

A partir disso, fica implicito a necessidade de uma boa gestao na cadeia de suprimentos
pois, para garantir abastecimento na qualidade, quantidade e tempo certos, ¢ fundamental que
0s riscos sejam controlados para que ndo ocorram eventos que impactam a producao ou mesmo
entrega para o cliente final. Assim, podemos associar a filosofia com a gestdo de processos,
melhoria continua do fluxo operacional, e com Supply Chain, dois pilares importantissimos

para alcangarmos os principios dessa metodologia.

2.3.  GESTAO DE PROCESSOS
2.3.1. MAPEAMENTO DE PROCESSOS

O mapeamento de processo ¢ definido como uma ferramenta de melhoria que possibilita
documentar todos os componentes que constitui um processo, com a finalidade de aumentar a
visao e o entendimento da produgdo (PAULO RICARDO et al., 2018). Diante disso, essa fer-
ramenta torna-se essencial no gerenciamento da produgdo, proporcionando a redugdo de custos
e falhas na interligacdo entre os sistemas, apontando os gargalos e processos 0ciosos, conse-
quentemente, a melhoria na eficiéncia da organizagao (GOMES, et al., 2015).

Além disso, o método pode oferecer descrigdes uteis, baratas que otimizam 0S processos
de negocio, sendo o nivel mais tangivel e concreto da classificagdo de processo, pelo fato de
poder ser usado como uma ferramenta separada adjunto com a gestdo de processo, pois ao
identificar e mapear o fluxo das atividades, esta arquitetura, ¢ desenvolvida com meio de iden-
tificagdo de oportunidades de melhoria, tornando base para uma boa geréncia de processo
(ENTRINGER; GARCIA, 2017).

2.3.2. BUSINESS PROCESS MODELING NOTATION (BPMN)

A notagao da metodologia de gerenciamento de processos que trata icones padrdes para
o desenho do processo a fim de facilitar o entendimento do gestor através da modelagem de
automacao dos processos, como, a alteragdo de percurso do mesmo, ¢ definida como Business
Process Modeling Notation (P1ZZA, 2012). O objetivo do BPMN ¢ servir de apoio a gestao de
processos, através de representagdes graficas, demonstrando o fluxo atual e o futuro, enfati-

zando as melhorias implantadas no processo, ou seja, ¢ dividido em duas partes, As Is (como ¢)
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e To Be (como serd). A figura 1 mostra um exemplo de BPMN aplicado em uma pizzaria,
demostrando o fluxo desde o pedido até a entrega para o cliente.

Figura 1 — Exemplo de BPMN

plra

Sedecl n plzra Crle 0 plzea

Piry et pizn Ent the plzra

Hunger
saliled

o pleza

—

B0 misules

SO RN S e T S S R N

__________

ahark

Juhire & my
recaied pizza™

Baka the pizza

iz il

Erizrraw womercio
o
-
o
al

L
[plhver e Fecetis
P cayman

Fonte: PIZZA (2012).
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ENTRINGER E GARCIA, (2017) ressaltam que o BPMN ¢ o padrao de modelagem de
processo com foco na analise e orquestragao dos processos organizacionais, pelo fato de possuir
varios elementos graficos, de facil entendimento, e para sistematizar essa modelagem da melhor
forma possivel, ¢ imprescindivel reproduzir uma notagao simples e de facil compreensdo para

todos os atores do processo, permitindo uma maior discussao e analise dos processos.
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Diante disso, € necessario utilizar uma notagdo padrao para identificar os conceitos de
cada elemento para facilitar o entendimento do mapa. A figura 2 demonstra algumas das prin-

cipais simbologias utilizadas e seus respectivos significados, com a finalidade de tornar o

BPMN uma ferramenta mais didatica e simples.

Figura 2 — Elementos basicos de notagado BPMN
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Conexdo
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O © O Fluxo de sequéncia =
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Fonte: Adaptado MENDOZA et al (2012).

Os elementos que caracterizam as operagdes ou processos estdo representados pelo
grupo “objetivos de fluxo”, ja para representar o tipo e conexdes entre 0s processos estdo inse-
ridos em “objetivos de conexdo”, os elementos que consistem no grupo “swimlane” sdo aqueles
que fornecem uma visdo mais macro do processo pois estdo presentes os conjuntos de tarefas

realizadas e por fim, o grupo artefato sao ferramentas que nos permite introduzir informagdes

extras ao desenho.

2.4. LOGISTICA EMPRESARIAL

2.4.1. MOVIMENTACAO INTERNA DE MATERIAIS NA PRODUCAO ENXUTA

A movimentacao interna de materiais ¢ um método que pode ser definido como o fluxo
de insumos/consumiveis enxuto que requer uma customizagdo pois depende de condi¢des par-
ticulares de cada situacdo da producdo, sendo assim, a movimentagao devera estar atrelada ao
fluxo de produgdo, tendo como pilares o ritmo de demanda do cliente, o entendimento dos

processos, analise da maquina que estd em operagao e o arranjo fisico (MARODIN; ECKERT,
2012).
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O método em sua aplicagdo, ¢ composto em 3 fases, sendo elas o plano para cada pega
(PPCP), mercado de pegas compradas e projeto de rotas de entrega respectivamente. A pri-
meira etapa (PPCP) devera conter dados pertinentes da pega, como: a) toda informagao de des-
cricao, codigos, consumo, local de uso e armazenamento; b) dados do fornecedor, frequéncia
de pedido, localizac¢do e tempo de transporte; e ¢) informacao sobre as embalagens. A segunda
etapa, consiste em um controle de reposicdo e nivel de estoque, contemplando: a) local que
minimize a movimentagao dos operadores; b) niveis de estoque de cada item; ¢) procedimentos
de retiradas e abastecimento; e d) procedimentos de “emergéncia” para os itens que alcancem
0s niveis minimos ou maximos. A terceira e ultima fase ¢ composta pela definicdo dos meios
de movimentagdo, rotas de entrega, distribuicdo das pegas e identificagdo do trajeto e ponto de
entrega do material. Além disso, nesta etapa, € necessario realizar o calculo de carga de trabalho
para servir como base da elaboracdo dessa fase (MARODIN; ECKERT, 2012)

A equagdo 1 demonstra as varidveis necessdrias para podermos calcular a carga de tra-

balho e identificar a frequéncia de movimentacdes.

— TPi x Fri e
" 1—(FA+FE+PP+PR) (Equagao 1)

Onde:

€9
1

CT= Carga de trabalho para o item “i”” (minutos/hora)

TP= Tempo padrdo de clico de abastecimento (min.)

FR= Numero de trocas necessarias para o item (movimentagdes/hora)
FA= Percentual estatistico de faltas ocorridas no ultimo trimestre
FE=Percentual de férias proposto para o periodo.

PP= Percentual de perdas para atender necessidades pontuais.

PR= Percentual de tempo de recuperacao por esforco fisico.

2.4.2. MEDICAO DE DESEMPENHO DA LOGISTICA INTERNA

O principal indicador de monitoramento de desempenho operacional na movimentagao
de materiais ¢ o tempo de paradas de producdo devido a falta de insumo, além disso, outro
tempo importante para a analise de desempenho ¢ o tempo de realizacao da atividade de abas-
tecimento da linha de producdo, o qual esta diretamente relacionado com o niveis de estoque
do material (MARODIN; ECKERT, 2012).

_ 3CTi

NO
RD

(Equacgao 2)
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Onde:

NO = Nivel de ocupagao (%)

CT = Carga de trabalho (minutos/hora)

RD = Recursos disponiveis (minutos/hora)

2.5. SUPPLY CHAIN

2.5.1. SUPPLY CHAIN RISK MANAGEMENT PROCESS (SCRMP)

Pelo fato da alta gama de fluxo de materiais e informacgdes a serem gerenciadas, as ca-
deias de suprimentos se tornam ainda mais complexas, acarretando em uma maior vulnerabili-
dade aos riscos, sejam eles internos ou externos da organizagdo, com isso, ¢ de extrema impor-
tancia um gerenciamento eficaz a fim de minimizar e eliminar os efeitos dos riscos por meio da
adogdo da gestao de riscos. Dessa forma, a empresa desempenhara um papel importante para
diminuir desvios inesperados, responder rapidamente a eventos de riscos e aumentar as chances
de concluir as metas financeiras e de produ¢do (SILVA; OLIVEIRA; MARTINS, 2017).

A Supply Chain Risck Management Process € um processo sistematico para identificar,
avaliar e mitigar os riscos € monitorar as interrupgdes, com a finalidade de reduzir os impactos
negativos das operagdes da cadeia de suprimento. De forma sucinta, o SCRMP consiste em: a)
identificacdo dos riscos; b) avaliagdo dos riscos; c¢) criar estratégias corretivas e preventivas; €
d) monitoramento dos impactos (SILVA; OLIVEIRA; MARTINS, 2017).

A figura 3 descreve as etapas que consistem em uma boa gestao de riscos, ou seja, iden-

tificar os objetivos e a forma que cada etapa devera ser realizada, de forma simples e objetiva.

22



Quadro 1 - Detalhamento das etapas da Gestao de Riscos

Etapa Descrigao
* Primeiro passo para entender as fontes de riscos (tanto
internas quanto externas) que as cadeias de suprimentos
Identificagao estao sut?metlfﬂlas; : :
Ao Ficon s Para identificar os riscos de forma eficaz, uma

classificagdo de riscos & bastante util, uma vez que
permitira que uma determinada organizacao reconhega o0s
riscos a que esta submetida.

Avaliacdo do
risco

« O principal objetivo da avaliagdo dos riscos € auxiliar a
compreensao dos fatores que levam a ocorréncia de um
risco especifico, ao mesmo tempo em que fomece
informacgdes sobre o impacto destes, a fim de que se possa
evita-los ou reduzir o efeito de suas consequéncias.

s Etapa da gestdo de riscos, onde os eventos de risco
precisam ser priorizados de modo que os planos de
mitigagao de risco sejam determinados.

Mitigagao do
risco

» Estratégias de mitigagdo do risco na cadeia de
suprimentos sao acgbes com a finalidade de mitigar as
incertezas anteriormente identificadas:

e Os dados coletados nas etapas anteriores do processo
de gestdo de riscos sao utilizados para estabelecer as
medidas adequadas. Isso inclui estratégias classicas de
mitigacdo (antes do evento de risco) e planos de
contingéncia (apés a ocorréncia do evento de risco.

Monitoramento
do risco

* O monitoramento continuo dos riscos faz-se necessario
nac apenas para controle do risco, mas tambem para a
analise da eficacia das estratégias adotadas, e ajuste de
medidas quando isso se fizer necessario;

¢ Ajuda a lancar luz sobre as areas potenciais de melhoria
e reconhece a contribuigao de medidas eficazes tomadas,
bem como as ligbes aprendidas a partir de incidentes
anteriores,

Fonte: (SILVA; OLIVEIRA; MARTINS, 2017).

Além disso, Segundo Arantes e Oshiro (2017), o SCRMP aborda parametros semelhan-

tes aso FMEA (ferramenta utilizada para gestao de riscos nos processos de producao), porém

se diferem na consideragao da estrutura dos processos, pois 0 SCRMP ¢ voltado para o contexto
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da cadeia de suprimento e considera todos os processos, sendo assim, o framework deste pro-

cesso sera representado pela figura 4, a qual demonstraré as fases da atividade do SCRMP.

Figura 3 — Framework SCRMP
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Fonte: (ARANTES; OSIRO, 2017).
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Critérios de avaliagdo

Capabilidade de
gerenciamento
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proprios fornecedores/ 3PLs

Capacidade de
gerenciamento de armazens

[ Alternativas de transporte \

[ Gerenciamento de ICT ‘

‘ Patencial para inovag3o ‘
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A figura a cima divide a ferramenta em 3 fase, apontando o contetdo que consiste cada

uma delas, além dos quadros nas laterais indicando as ramificagdes de temas que podem compor

cada fase, com o intuito de facilitar a aplicacdo de dados na ferramenta.

2.5.2. IDENTIFICACAO DOS RISCOS

A etapa de identificacdo dos riscos consiste em enumerar todos as possiveis ameagadas,

internas e externas, que podem produzir falhas de suprimento e determinar para cada ameaca

0s recursos que serdo afetados caso o risco venha a acontecer. O quadro 2 demostra as catego-

rias de riscos e seus gatilhos, expondo a ideia dos caminhos de identificagdo dessas ameacas.

Quadro 2 - Categoria dos riscos e Gatilhos

Categoria de Risco

Gatilhos

Riscos de demanda

Riscos de atraso

Riscos de interrupgiio

Riscos de inventirio

Riscos de parada de processos
Riscos relacionados a planta
Riscos de suprimento (compra)
Riscos de sistema

Sovereign

Riscos de transporte

Erros de planejamento devido a longos tempos de entrega, variedade de
produtos balangos de demanda, sazonalidade, pequenos ciclos de vida e
pequena base de fornecedores. Distor¢des de informagdes devido a
promogoes de vendas.

Excesso de manuseio de cargas devido a travessias de fronteiras ¢
mudanca do método de transporte. Congestionamento de portos.
Desastres naturais, terrorismo, gueiras.

Custos de segurar inventarios, incerteza de demanda, fonte punica de
suprimento.

Qualidade baixa, alto custo de produtos e mudangas no desing .

Falta de capacidade de flexibilidade, custo de capacidade.

Nivel de servigo, ma escolha de parcenas, faléncia do fornecedor,
porcentagem de produtos provenientes de uma anica fonte de recursos.

Quebra da infraestrutura de informagdes, falta de um sistenma de
ntegragio efetivo, falta de compatibilidade entre plataformas.
Instabilidade regional, Dificuldades de comunicacdo, Regulamentagdes
govemamentais.

Burocracia, greve em portos, atrasos em portos devido a sua capacidade,
entregas atrasadas, alto custo de transporte

Fonte: (ARANTES; OSIRO, 2017).

Outro fator importante que devera conter nessa primeira etapa, ¢ analise das consequén-

cias que o risco podera implicar na organizacdo, assim, sera possivel mensurar a severidade

relacionada de acordo com a consequéncia empirica (ARANTES; OSIRO, 2017). A tabela 1

demonstra a classificacdo da severidade das consequéncias.
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Tabela 1 — Classifica¢dao dos riscos.

Severidade da
o Descricao Ranking
Consequéncia
, Para os processos da empresa por mais de um més devido a
Catastrofico P b P : 4
falta de componetntes e estoque vazio.
Critico Atrasa ou para os processos da empresa por uma semana 3
devido 4 falta de componentes e estoque vazio.
o Prejudica o nivel de servigo oferecido e estoque se
Médio ! ¢ E 2
esgotando.
Baixo Nivel de servigo pouco prejudicado e niveis de estoque |
Seguros.

Fonte: (ARANTES, OSIRO, 2017).

2.5.3. AVALIACAO E ESTIMACAO DOS RISCOS

Esta etapa consiste em avaliar a probabilidade de ocorréncia e estimar os riscos a partir
de um diagrama, ou seja, de acordo com a taxa de eventualidade e a sua classificagdo, etapa
realizada anteriormente, € possivel categorizar sua prioridade para permitir o foco e tratativa do
risco, com a finalidade de reduzir a ocorréncia e impacto do mesmo (SILVA; OLIVEIRA;

MARTINS, 2017). A tabela 2 demonstra a escala de probabilidade de ocorréncia e o ranking

pra cada probabilidade.
Tabela 2 — Escala de probabilidade de ocorréncia
Probabilidade d
o R -e ¢ Descricao Ranking
ocorréncia
Muito Provavel Evento ocorre frequéntemente 4
Provavel Existe evidencias significantes de possibilidade de ocorrer 3
Moderado Existe evidéncias de po~ssib1]1dade de ocorrer mas que nio )
sdo tao fortes.
Baixo Existe a evidéncia indireta do evento 1

Fonte: (ARANTES, OSIRO, 2017).

A estimacao ¢ consequéncia da elaboracao de um diagrama de risco que permite visua-
lizar os mais importantes e ocorrentes relacionando-os, por exemplo, a existéncia de riscos de
maiores ocorréncia e baixo impacto, em contrapartida, riscos que possuem alta probabilidade e
alto impacto, dessa forma, as organizagdes serdo capazes de avaliar os riscos potenciais de con-
sequéncias graves (SILVA; OLIVEIRA; MARTINS, 2017).

A figura 4 demonstra um exemplo de diagrama de relacdo que fornece a empresa a
priorizagdo e direcionamento dos seus recursos e for¢as para minimizar o impacto ou ocorréncia
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do risco, otimizando o poder de decisdo, consequentemente, tornando o gerenciamento da ca-
deia de suprimento mais eficaz.

Figura 4 — Diagrama de risco
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Fonte: (SILVA; OLIVEIRA; MARTINS, 2017).

Ainda nessa etapa, alguns autores aconselham realizar uma quantificacao dos riscos com
o objetivo de tornar a estimagao mais visivel e direta, tornando-a acessivel e de facil compre-
ensdo para os gestores. Sendo assim, Arantes e Osiro (2017) sugerem o calculo do Valor de
exposi¢cdo (VER), que consiste na multiplicagdo dos rankings de severidade e probabilidade de
risco e comparar & uma escala, na qual determinara se o risco € inaceitavel, toleravel ou aceita-
vel, dessa forma, ficara explicito o risco e facilitar as domadas de decisdo.

A equagdo 3 refere-se ao calculo do VER, apontando as variaveis e a formula matema-
tica. A figura 5 demonstra a escala de classificagd@o a partir do resultado do VER, determinando
a zona de estado que o risco se encaixa, de forma a tornar explicito a classificacdao do risco,
consequentemente, facilitando a tomada de decisdo para a etapa de mitigagcdo do risco.

VER = RS X RP (EQUACAO 3)
Onde:
VER = Valor de Exposi¢ao (un.)
RS = Ranking de severidade (un.)
RP = Ranking de probabilidade (un.)
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Figura 5 — Escala classificatoria VER
ESCALA VER
I11alé6

4a10 |APERFEICOAVEL

la3 TOLERAVEL

<>Hozm>czma|

Fonte: (Adaptado ARANTES, OSIRO, 2017).

2.5.4. MITIGACAO DOS RISCOS E PLANOS DE CONTIGENCIA

Esta etapa consiste em mitigar os riscos e elaborar planos de contingéncia, com a fina-
lidade de corrigir e controlar os eventos que causam impactos a empresa, adjunto a isso, a or-
ganizagdo poderd elaborar o planejamento de acordo com os custos de tratar cada risco. De
acordo com Silva; Oliveira; Martins (2017, p. 358):

A estratégia de mitigagdo do risco tem o objetivo de mitigar as incertezas anterior-
mente encontradas, os dados coletados nas etapas anteriores do processo de gestio de
risco sdo utilizados para estabelecer as medidas adequadas, incluindo estratégias clas-
sicas de mitigagdo (antes do evento de risco) e planos de contingéncia (apds a ocor-

réncia do evento de risco).

Dessa forma, podemos concluir que esta etapa consiste na elaboragdo do planejamento
de correcdo dos riscos, detalhando o risco priorizado, agdes necessarias e responsaveis que de-
verao efetuar o plano, ou seja, a descrigdo do risco quando sua natureza, objetivo do plano e
acdo a ser tomada. A figura 6 demonstra um exemplo de medidas de mitigagdo em uma empresa

do setor alimenticio.
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Figura 6 — Exemplo de mitigagdo de risco

RISCOS NATUREZA DO RISCO | OBJETIVO ACAO DE MITIGAGAO
P Externa & empresa e Reduzir a - Estabelecer politicas de produto por
regco . : ; )
interna a cadeia severidade segmento de mercado;
Logistico Interna & empresa fReduﬁzw a - Deserw_vo[vgr .a gestao de terceiros da area
requéncia de distribuicao;
i Externa & empresa e Reduzir a - Desenvolver estratégias para fidelizacéo
Cliente A : :
interna a cadeia severidade dos produtos
- Adequar a gestao da manutencao ao
Operacional Interna & empresa Reduzir a planejamento da producao

frequéncia

- Desenvolver procedimentos das
operacdes

Fonte: Silva; Oliveira; Martins (2017, p. 369).

29




3. METODOLOGIA

A pesquisa ¢ de carater quantitativo pois assume melhorias que visam a redugao de cus-
tos do estudo de caso, além de, direcionar métodos qualitativo para a efetividade na geréncia
em tomadas de decisdes mais assertivas que reduzem os danos causados externos e internos a
organizagao.

Primeiramente foi definido o objetivo da pesquisa como auxilio na busca do referencial
tedrico que posteriormente consistiu na identificagdo dos modelos tedricos de filosofia admi-
nistrativa de organizagdes, gestdo de processos, mapeamento de fluxo operacional e gerencia-
mento da cadeia de suprimentos. Dessa forma, possibilitou a elaborag¢do dos instrumentos para
realizar a pesquisa. A partir disso, foi realizado contato com a empresa a fim de solicitar a
permissao do estudo.

O trabalho consiste na aplicacdo da BPMN a partir do estudo de campo e analise de
riscos da cadeia de suprimentos, SCRMP, de um insumo especifico utilizado em duas opera-
¢oes, que foi contemplado com entrevistas ao gerente logistico e chefe de projeto da fabricagao,
ou seja, profissionais responsaveis pelo gerenciamento das duas partes, abastecimento e pro-
cesso respectivamente. As entrevistas foram realizadas com base em questionarios especificos,
possibilitando o acesso aos dados operacionais das atividades que englobam a pesquisa.

Posteriormente a aquisicdo dos dados, foi realizada a tratativa dos mesmos na qual foi
possivel mapear o fluxo de abastecimento da operagao atual e futuro, assim como analisar os
riscos logisticos da cadeia de suprimento com o intuito de viabilizar a alteracao do fluxo ope-

racional, com todos os eventos que possam causar impactos negativos.
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4. RESULTADOS
4.1. CARACTERIZACAO DA EMPRESA E ESTUDO

O estudo refere-se a analise do fluxo logistico de um parafuso utilizado em duas linhas
de produgdo, sendo uma delas a montagem dos componentes do motor e a outra a usinagem do
bloco do motor, em uma industria do setor automobilistico localizada na cidade de Sao José
dos Pinhais — PR. Consiste em uma fabrica de usinagem e montagem de motores para veiculos.

O parafuso ¢ importado de um fornecedor no Japao e utilizado de forma continua na
linha de usinagem, na qual, primeiramente, realiza a fixa¢do do “falso cabegote” no bloco do
motor a ser usinado, percorrendo a linha de forma auxiliar na usinagem de outras faces do bloco,
apos percorrer as operacgdes, o parafuso € retirado, lavado e direcionado novamente para a pri-
meira operagdo, refazendo o ciclo. Ja na linha de montagem de componentes, o parafuso ¢ uti-
lizado uma unica vez, de forma a fixar o cabecote no bloco do motor na linha de montagem dos
componentes e encaminhado ao cliente final.

Para cada pega usinada ou montada, sao utilizados 10 parafusos para realizar a fixagao,
e cada parafuso tem garantia de qualidade do fornecedor de 100 apertos.

A tabela 3 demonstra alguns pontos importantes na utilizagdo desse parafuso nas duas
linhas de produgao.

Tabela 3 — Dados de producao

LINHA MONTAGEM USINAGEM TOTAL
FIXAR O FALSO CABECOTE
NO BLOCO DO MOTOR PRE
OBJETIVO | FIXAR O CABECOTENO USINADO PARA SER ]
BLOCO DO MOTOR. | UTILIZADO COMO SUPORTE
PARA OUTRAS. OPERACOES
DE USINAGEM
TEMPO DE 1 TURNO DE 7H 3 TURNOS DE 7H
PRODUCAO DA TRABALHADAS TRABALHADAS i
LINHA POR DIA
QTD. DE PECAS 450 POR TURNO 270 POR TURNO 720
PRODUZIDAS
PRODUCAO POR
ANO 118000 213000 331000
CUSTO POR
PECA R$ 80,00 | R$ 0,80 | R$ 80,80
FABRICADA
CUSTOTOTAL | o¢ 9.440.000,00 | R$ 170.400,00 | R$  9.610.400,00
POR ANO

Fonte: Proprio autor (2019).
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O custo por peca fabricada na linha de montagem ¢ o preco de compra do parafuso vezes
a quantidade de parafuso necessario para fixar o cabecote, pois o parafuso ¢ utilizado apenas
uma vez. J4 o custo por peca da linha de usinagem, ¢ o prego de compra vezes a quantidade de
parafusos necessario na fixacao do falso cabegote, divido pelo numero de apertos que ele ga-
rante a qualidade, uma vez que o parafuso ¢ reutilizado na linha até 100 vezes e depois descar-
tado.

Referente ao custo total por ano, o célculo ¢ feito a partir da multiplicacdo da quantidade
de producao anual pelo custo por pega.

Diante disso, o estudo visa a interagdo das duas linhas na utilizagdo do parafuso, ou seja,
ao invés de utilizar parafusos novos na linha de montagem, recorrer aos aplicados na linha de

usinagem, reduzindo o custo total operacional das linhas.

4.2. BPMN ATUAL

O fluxo de abastecimento atual da linha de montagem, na qual ¢ utilizado parafusos
novos, ¢ realizado por um operador especifico responsavel pelo abastecimento durante a pro-
dugdo, ou seja, conforme o consumo dos insumos, ¢ realizado verificagdes nos suportes presen-
tes na linha para detectar o nivel de abastecimento dos mesmos pois os suportes devem estar
totalmente cheios. O colaborar primeiramente verifica todas as operagdes da linha de montagem
para posteriormente ir buscar os insumos, uma vez que ele faz a reposicao, ele repete a rota
verificando operacao por operagao novamente no decorrer do turno.

Na linha de usinagem, na qual o parafuso ¢ reutilizado, o fluxo de abastecimento ¢ rea-
lizado por qualquer operador da logistica e ocorre a cada 2,5 meses, tempo referente ao nimero
maximo de apertos do parafuso que ndo podera ultrapassar 100, assim, a troca do parafuso ¢ de
acordo com o numero de blocos fabricados. Nesta linha sao utilizados 2000 parafusos que ficam
circulando e sdo lavados por uma lavadora presente na linha que retira o residuo de usinagem
do parafuso possibilitando a reutilizagdo. Apds os 100 apertos, os parafusos sdo descartados.

Estas alimentagdes sdo realizadas por meio de um carrinho dirigivel elétrico que puxa
com um engate o reboque no qual serve de apoio para transporte dos materiais entre a linha e o
almoxarifado, o que possibilita o operador levar o reboque até préximo da linha, o que facilita
o descarregamento dos materiais proximo a operagao.

A partir disso, foi possivel realizar o mapeamento dos fluxos de abastecimento do ope-
rador especificado da linha de montagem pois ¢ o fluxo com maior dinamica de atividades e

continuo durante o turno de trabalho. A figura 7 demonstra o fluxo desse operador em questao
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Figura 7 - BPMN fluxo de abastecimento atual.

Fluxo de abastecimento atual
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Fonte: Proprio autor (2019).
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Conforme a figura acima, o fluxo comeca com a verificacdo do suporte que estoca o
parafuso na operagdo, se caso o posto ndo esteja totalmente abastecido, o operador vai até o
almoxarifado, busca o pallet de parafuso os quais estdo em uma embalagem especifica de trans-
porte, sendo que em cada uma delas contém 180 parafusos, pega a caixa presente no pallet,
carrega o carrinho e se desloca até a linha novamente. Quando chega proximo a operagao, retira
a embalagem do parafuso, deposita no suporte da linha, recoloca a embalagem no reboque e
retorna pro almoxarifado e descarrega as embalagens.

4.3.  BPMN FUTURO

A partir a figura 7, ¢ possivel analisar algumas atividades em excesso que acarretam em
um esfor¢o e tempo maior para operador como, as operagdes que contemplam a busca no al-
moxarifado e a de descarregamento na linha. Além disso, visando a interagdo das duas linhas,
foi possivel modificar o BPMN acarretando em uma melhoria para o processo além da redugao
de custos.

A figura 8 demonstra o BPMN futuro que representara o fluxo de alimentagdo da linha

de montagem com a mudanga estabelecida na utilizagdo do parafuso.
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Figura 8 — BPMN do fluxo de abastecimento futuro.

Fluxo de abastecimento futuro
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Fonte: Proprio autor (2019).
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De acordo com a figura anterior, ¢ possivel notar melhoria na operagdo que contempla
o descarregamento do material na linha, alterando de 4 atividades necessarias para 1, pois com
a alteragdo visada, os parafusos serao fornecidos pela linha de usinagem ja estdo sem embala-
gem, sendo transportado por caixas compativeis com o suporte localizado na linha de monta-
gem. Os parafusos serdo disponibilizados pela lavadora ap6s ser utilizado, garantindo a quali-
dade na lubricidade e sujidade dos mesmos, em relagao ao torque, o fornecedor (Japao) garante
até 100 torques, ou seja, se utilizado apenas uma vez na usinagem, fica garantindo a qualidade

para ser utilizado na montagem sem acarretar problemas no produto final ao cliente.

Com essas modificagdes, € possivel realizar a alteracdo do fluxo do parafuso sem im-
pactar o abastecimento das linhas e garantindo a qualidade dos mesmos. Além disso, ¢ impor-
tante ressaltar que a linha de usinagem deve ser abastecida pela logistica diariamente pois, como
os parafusos ndo permanecerao na linha, a mesma devera ser alimentada por esse insumo.

44. LOGISTICA EMPRESARIAL
4.4.1. PLANO PARA CADA PECA

Com a finalidade de estruturar a modificagdo e garantir um abastecimento eficaz da
linha de montagem, foi possivel realizar o plano para o parafuso. O PPCP atual j4 existe na
organizagao, porém tem a necessidade de ser atualizado, principalmente, as duas ultimas etapas
dessa metodologia.

A principio foram levantados alguns dados atuais para simular uma carga de trabalho
futuro, de forma garantir que o operador tera disponibilidade de realizar a nova rota de abaste-
cimento de forma eficiente. Pra isso, foi feita a medicdo do desempenho através da simulagdo
da nova rota para aquisi¢ao dos dados. Dessa forma, aplicando a equacdo 1 e 2 obtivemos:
TP= 10 min
FR= 1 movimentagdo a cada 2 horas, ou seja, 0,5 movimenta¢ao/hora
FA=0
FE= (Minutos de férias / Minutos trabalhados no ano) 11%

PP= 1 hora por dia 14%
PR= 30 minutos por dia 0,07%

Assim, a tabela 4 demonstra o PPCP do parafuso e as medi¢des de desempenho e ocu-
pacgao do operador de acordo com os tempos da simulagao do novo fluxo de abastecimento,

interagindo as duas linhas.
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Tabela 4 — PPCP do futuro

PARAFUSO DE FIXACAO CABECOTE

XXXX
OP 214
OP 30
COLUNA J E LINHA K
ALMOXARIFADO
JAPAO
SEMANAL
13 SEMANAS
PLASTICA
OP 238 - USINAGEM

OP 30 MONTAGEM

REBOCADOR ELETRICO

4500/DIA

4/DIA

1200 PARAFUSOS

7,44
12,4%

Fonte: Proprio autor (2019).
A partir da tabela acima, ¢ possivel observar que ha disponibilidade do operador realizar
esse novo fluxo de acordo com o desempenho atual. Dessa forma, foi possivel estruturar o plano

do parafuso para a novo fluxo de abastecimento da linha da montagem.

4.5. SCRMP
4.5.1. CARACTERIZACAO DA SUPPLY CHAIN

A cadeia de suprimento referente ao parafuso € composta pela etapa de pedido transporte
e entrega. A etapa de pedido ¢ realizada 14 semanas antes da entrega do insumo, ou seja, a
cadeia tem um /ead time de 14 semanas para o produto sair do fornecedor (Japao) e ser utilizado

na linha. Os pedidos sdo feitos semanalmente com a quantidade definida a partir de uma base
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de dados que consiste em: estoque disponivel na fabrica, mais o estoque recebido no patio, mais
estoque em transito e mais os pedidos que estdo a embarcar, tudo isso versus a demanda da
producdo. Esta demanda de producao ¢ informada mensalmente pelo planejamento e controle
da producao de acordo com o mercado de vendas.

Outro fator importante € o estoque de seguranga de 7 dias de producdo, nos quais em
média sdo utilizados 4500 parafusos por dia. A figura 7 demonstra a base de calculo do pedido
mencionada anteriormente de forma mais intuitiva.

Figura 9 — Base de pedido.

D;Egg}?jg% + ESTOQUE + ESTOQUE EM + PEDIDOS A
FABRICA DISPONIVEL PATIO TRANSITO EMBARCAR
DEMANDA DE
PRODUCAO
SEMANAL
o >

Fonte: Préprio autor (2017).
4.5.2. IDENTIFICACAO DOS RISCOS
A partir de uma entrevista ao gerente logistico responsavel pelo parafuso em questdo,
foi possivel identificar e pontuar a sua severidade aos riscos que predominam nesta cadeia de
suprimento, possibilitando a avaliagdo e mensuracdo dos mesmos. A tabela 4 demonstra os
riscos encontrados e seus possiveis efeitos se ocorridos, além disso, classificamos os riscos de

acordo com a sua severidade, item definido na tabela 1.
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Tabela 5 - Identificag¢do de riscos.

RISCOS IDENTIFICADOS
RISCO FATOR DE RISCO EFEITO DO RISCO SEVERIDADE
ALTERACOES NA . -
. POSSIVEL PARADA DE PRODUCA
DEMANDA CADENCIA DE CONSUMO OSSP OR FALTA DE PR OD%TEC 0 4
REALIZADO PELO PCP
TRANSPORTE CARGA PRESA NO PORTO UTILIZACAODO ESTOQUE DE 3
PELA RECEITA SEGURANCA
i ATRASOS POR QUESTOES AUMENTO DO CONSUMO DE
INTERRUPCOES CLIMATICAS ESTOQUE DISPONIVEL 4
1- ATRASO NO , R
POSSIVEL PARADA DE PRODUCAO
ABASTECIMENTO DA 4
LINHA PELO OPERADOR PORFALTA DE PRODUTO
2- CADASTRO DE
ISTEM A
T isaeo rox iapo|  CONSUMIR S QUEO QU
¢ REALMENTE E REGISTRADO NO 3
INSUMO INCORRETO COM SISTEMA

O CONSUMO REALNO
SISTEMA
FORNECEDOR ALEGA FORNECEDOR NAO CONSEGUE

SUPRIMENTO CAPACIDADE DE 3
FORNECIMENTO "FALsAr | ENTREGAR TODOS OS PEDIDOS

1- PARAFUSOS SEM TORQUE DE FIXACAO NAO 5
LUBRIFICACAO ADEQUADA| ADEQUADA REPROVANDO A PECA
TORQUE DE FIXACAO NAO
2 - PARAFUSO SUJO 2
PROCESSO ADEQUADA REPROVANDO A PECA
TORQUE DE FIXACAO NAO
3- QUEDA DOS PARAFUSOS 1
Q ADEQUADA REPROVANDO A PECA
4 - CONSUMO NAO AUMENTO DO CONSUMO DE 3
REGISTRADO NA LINHA ESTOQUE DISPONIVEL

Fonte: Proprio Autor (2019).
4.5.3. AVALIACAO E CLASSIFICACAO DOS RISCOS
Esta etapa consistiu em avaliar os riscos identificados de acordo com a sua frequéncia
de ocorréncia estabelecida na tabela 2, calculo do VER, classificagao estabelecida na figura 5 e
priorizagdo a partir do diagrama mencionado na figura 4. Essa avalia¢do foi possivel a partir da
entrevista com o gerente de logistica responsavel pelo insumo.
A partir disso, foi possivel elaborar a tabela 5 que demonstraré a frequéncia de ocorrén-

cia do risco e seu respectivo ranking.
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Tabela 6 — Classificagdo dos riscos quanto a frequéncia.

RISCOS IDENTIFICADOS

RISCO FATOR DE RISCO FREQUENCIA | RANKING
ALTERACOES NA MUITO
DEMANDA CADENCIA DE CONSUMO | OVAVEL 4
REALIZADO PELO PCP
CARGA PRESA NO PORTO )
PROVAVEL
TRANSPORTE PELA RECEITA OVAVE 3
~ ATRASOS POR QUESTOES ‘
INTERRUPCOES CLIMATICAS PROVAVEL 3
1- ATRASO NO
ABASTECIMENTO DA MODERADO 2
LINHA PELO OPERADOR
2- CADASTRO DE
SISTEMA COEFICIENTE DE
UTILIZACAO POR LINHA DO
INSUMO INCORRETO COM MODERADO 2
O CONSUMO REAL NO
SISTEMA
FORNECEDOR ALEGA
SUPRIMENTO CAPACIDADE DE MODERADO 2
FORNECIMENTO "FALSA"
1- PARAFUSOS SEM
LUBRIFICACAO ADEQUADA BAIXO !
PROCESSO 2 - PARAFUSO SUJO BAIXO 1
3- QUEDA DOS PARAFUSOS BAIXO 1
4 - CONSUMO NAO PROVAVEL 3

REGISTRADO NA LINHA

Fonte: Proprio autor (2019).

A tabela 7 relaciona o risco com o ranking de frequéncia, o VER e a classifica¢cdao do evento.
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Tabela 7 — Avaliacao e classificagdo dos riscos.

VER
RISCO FATOR DE RISCO SEVERIDADE  |FREQUENICA| VER CLASSIFICACAO
ALTERACOES NA
DEMANDA | CADENCIA DE CONSUMO 4 4 16
REALIZADO PELO PCP
CARGA PRESA NO PORTO i
TRANSPORTE PELA RECEITA 3 3 9 APERFEICOAVEL
. ATRASOS POR QUESTOES
INTERRUPGOES | ATRASOS POR QUE 4 3 " -
1- ATRASO NO
ABASTECIMENTO DA 4 2 8 APERFEICOAVEL
LINHA PELO OPERADOR
2- CADASTRO DE
SISTEMA COEFICIENTE DE
UTILIZACAO POR LINHA DO .
INSUMO INCORRETO COM 3 2 6 APERFEICOAVEL
O CONSUMO REAL NO
SISTEMA
FORNECEDOR ALEGA
SUPRIMENTO CAPACIDADE DE 2 2 4 APERFEICOAVEL
FORNECIMENTO "FALSA"
1- PARAFUSOS SEM ;
LUBRIFICACAO ADEQUADA 2 ! 2 TOLERAVEL
PROCESSO 2 - PARAFUSO SUJO 2 1 2 TOLERAVEL
3- QUEDA DOS PARAFUSOS 1 1 1 TOLERAVEL
4- CONSUMO NAO .
REGIS 0 NA LINHA 3 3 9 APERFEICOAVEL

Fonte: Proprio autor (2019).

De acordo com a andlise de risco, foi possivel observar que dos 10 riscos identificados,
apenas 3 podemos tolerar, consequentemente, 7 restantes serd necessario realizar uma mitiga-
¢do que determinara o plano de contingéncia destes eventos, ou seja, minimizando o impacto
caso o risco venha a acontecer.

Podemos observar também que, os riscos de demanda e interrupgdes sdo inaceitaveis, o
que implica em uma maior atencdo de monitoramento e um plano de contingéncia mais asser-
tivo, visto que seu impacto € de grandeza intoleravel. Ja os riscos “Aperfeicoaveis” significam
uma oportunidade da organizacdo em gerenciar de forma mais efetiva a sua cadeia de supri-
mento, também necessitando de uma mitigagdo correta e eficaz.

Com isso, a figura 10 representa o diagrama de priorizagdo dos riscos, indicando os
eventos de maior impacto e que deverao ser atacados primeiramente, acarretando em um retorno

positivo para a organizacao.
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Figura 10 — Diagrama de priorizagao dos riscos.

PRIORIDADE 3 PRIORIDADE 2
MUITO PROVAVEL DEMANDA
PROVAVEL PROCESSO 4 TRANSPORTE INTERRUPGOES
MODERADO SUPRIMENTO
BAIXO PROCESSO 3 PROCESSO1E 2

BAIXO MEDIO CRITICO CATASTROFICO

SEVERIDADE

Fonte: Proprio autor (2019).

Dessa forma, podemos observar que os riscos devem ser priorizados de acordo com a
area que estdo totalmente inseridos, os que estdo entre duas zonas terdo prioridade menor que
a zona da esquerda, porém serdo maiores em relagdo a direita.

Com isso, podemos definir que, os riscos “demanda”, “interrupgdes” e “sistema 17 sdo
prioridade 1, j& os riscos “transporte” e “sistema 2 sdo prioridade 2 porém devem ser tratados
anteriormente aos riscos “processo 4” e “suprimento’ que estao totalmente na area de prioridade
2. Ja o risco “processo 1 e 2” tera prioridade 3 mas deve ser tratado primeiro que o risco “pro-
cesso 3”7 que estd em toda zona da prioridade 3.

4.5.4. MITIGACAO DOS RISCOS

Mitigagao representa a ultima etapa da ferramenta SCRMP a qual consiste no planeja-
mento de contingéncia dos eventos analisados na etapa anterior. A partir disso, ¢ importante
ressaltar que o plano ndo deverd exercer aumento do custo da cadeia, mas sim implicar em
acoOes preventivas na gestao e planejamento dos mesmos.

O plano de mitigacao aborda as possiveis agdes de controle e corre¢ao que deverdo ata-
car os riscos, 0s quais serdo priorizados de acordo com o diagrama da figura 8. Dessa forma,
foi possivel elaborar os planos de contingéncia para todos os eventos mencionados na sequéncia

de prioridade j& estabelecida na fase anterior. A tabela 9 representa a mitigagdo dos riscos,

evidenciando por sequéncia de priorizagdo a origem, objetivo € a¢ao a ser tomada.
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Tabela 8 - Mitigagao dos riscos.

MITIGACAO DOS RISCOS
ORIGEM ~
N° FATOR DE RI . BJETIV ACA
0 S€o REPONSAVEL | OP) 0 CAO
; ALTERACOES NA CADENCIA DE | INTERNO A REDUZIR A VREAL%;}; % Eé;;ggé&?ﬁﬁglﬁg&? (‘??)E
CONSUMO REALIZADO PELO PCP|  EMPRESA. SEVERIDADE, | VARIAC COMPRA.
.| Amasosrorquestors | exreon | mepuzma | AUMENTARONIVEL DEFSTOOUEDE
CLIMATICAS EMPRESA. SEVERIDADE. MEDIO DE ATRASO.
3 ATRASO NO ABASTECIMENTO DA| INTERNO A REDUZIR A lgﬁgRAE dééﬁﬂ%ﬁ%&%ﬁ
LINHA PELO OPERADOR EMPRESA. | FREQUENCIA-| - b eSPONSAVEL PELO ABASTECIMENTO.
CARGA PRESA NO PORTO PELA | EXTERNO A REDUZIR A AUMENTAR O NIVEL DE ESTOQUE DE
4 RECEITA EMPRESA SEVERIDADE. | SEGURANCA DE ACORDO COM O TEMPO
' ' MEDIO DE PARADA DA RECEITA.
CADASTRO DE COEFICIENTE DE ATUALIZAR TODOS OS COEFICIENTES DE
5 UTILIZACAO POR LINHA DO INTERNO A REDUZIR A | UTILIZAGAO COM O REAL JA EXISTENTES E
INSUMO INCORRETO COM O EMPRESA. |FREQUENCIA. | ATRELAR O COEFICIENTE NO MOMENTO DE
CONSUMO REAL NO SISTEMA CADASTRO DOS FORNECEDORES.
CONSUMO NAO REGISTRADO NA| INTERNO A REDUZIR A ELABORAR PROCEDIMENTO PADRAO DE
6 LINHA EMPRESA FREQUENCIA SOLICITAGAO DO CONSUMOS PONTUAIS
' ' EXTERNOS A PRODUCAO.
FORNECEDOR ALEGA ADICIONAR MULTA PERCENTUAL A
7 |CAPACIDADE DE FORNECIMENTO Eéﬁﬁgso AA FIQRESSELRC?A CAPACIDADE ENTREGUE X CAPACIDADE
"FALSA" ' ' ALEGADA NO CONTRATO.
PARAFUSOS SEM LUBRIFICACAO| EXTERNO A REDUZIR A
" REALIZAR TESTES AMOSTRAIS NO INSUMO.
8 ADEQUADA EMPRESA. | FREQUENCIA.
EXTERNO A REDUZIR A
9 PARAFUSO SUJO EMPRESA. | FREQUENCIA. REALIZAR TESTES AMOSTRAIS NO INSUMO.
INTERNO A REDUZIR A | ELABORAR EMBALAGEM DE PROTECAO DE
10 QUEDADOS P USOS EMPRESA. | FREQUENCIA. TRANSPORTE INTERNO DO INSUMO.

Fonte: Proprio autor (2019).

E importante ressaltar que as agdes mencionadas devem servir de base para a elaboragao

do plano de agdo de cada uma delas, no qual deveré conter as atividades que contemplam a

acdo, os responsaveis por efetua-las, prazos e insumos necessarios para realiza-las. Além disso,

¢ importante manter uma mitigagdo constante para que reduza sempre a0 maximo o impacto

e/ou ocorréncia dos eventos, de acordo com que as agdes sejam tomadas.

Com isso, a mitigacdo terd maior assertividade na conteng¢do dos riscos presentes na

cadeia, efetivando as ag¢oes, garantindo o fluxo e reduzindo perdas pelo mal gerenciamento da
supply chain.
4.6 MELHORIA PREVISTA NO CUSTO DE PRODUCAO.

A tabela 9 demonstra a base de calculo do custo do parafuso ap6s a modificagdo do

Processo.
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Tabela 9 — Resultado dos custos apds a modificagdo proposta.

LINHA MONTAGEM USINAGEM TOTAL
FIXAR O FALSO CABECOTE
NO BLOCO DO MOTOR PRE
OBJETIVO FIXAR O CABECOTE NO USINADO PARA SER ]
BLOCO DO MOTOR. UTILIZADO COMO SUPORTE
PARA OUTRAS. OPERACOES
DE USINAGEM
PRl;fll)\:JP%gli)A 1 TURNO DE 7H 3 TURNOS DE 7H
¢ TRABALHADAS TRABALHADAS )
LINHA POR DIA
QTD. DE PECAS
450 POR 270 POR 2
PRODUZIDAS 50 POR TURNO 70 POR TURNO 720
PRODUCAO POR
118000 213000 331000
ANO
CUSTO POR
PECA RS 40,00 RS - | R$ 40,00
FABRICADA
CUSTO TOTAL
4.720. - 4.720.
POR ANO RS 720.000,00 | R$ R$ 4.720.000,00

Fonte: Elaboracao propria.

Podemos observar que, em relagao ao valor total demonstrado na tabela 3, a diferenga

entre os custos totais é de R$ 4.890.400,00 por ano, indicando uma economia de 50,88% ao

custo atual.
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5. CONCLUSAO

De acordo com os resultados apresentados, foi possivel concluir que € viavel realizar a
modificag¢ao do fluxo do insumo proposto pois, a partir da aplicacdo dos métodos acima, resul-
tou-se na indicagdo das atividades necessarias para garantir o abastecimento da linha eficaz,
tanto quanto os riscos que envolvem a cadeia de suprimento, quanto a logistica interna de ali-
mentacao operacional.

Com a alteracao de fluxo realizada, adjunto com a execug¢ao das atividades propostas,
foi possivel efetuar o ganho quanto ao custo do parafuso sendo que, atualmente, o parafuso ¢
descartado na linha de usinagem quanto atinge sua saturacdo, ¢ na linha de montagem ¢ utili-
zado uma s6 vez e enviado para o cliente final. A proposta resume em utilizar o mesmo parafuso
na linha de usinagem e montagem, ou seja, primeiramente ele ¢ utilizado na linha de usinagem
do bloco do motor, ap6s o0 uso o mesmo sera lavado pela lavadora da linha e enviado para a
linha de montagem na qual o parafuso sera utilizado pela segunda vez.

Dessa forma, o custo do parafuso da linha de montagem sera reduzido pela metade, pois
ao invés de ser utilizado apenas um torque, o parafuso quando passar pelas duas linhas tera
realizado 2 torques, reduzindo o custo por torque sem que altere a qualidade do produto final.
Além disso, pelo fato de o parafuso ndo ser mais descartado pela linha de usinagem, pois o
mesmo nao chegara no seu ponto de saturagao, uma vez que utilizado serd enviado para a linha
de montagem, o custo da linha de usinagem sera 0.

Podemos concluir que os resultados obtidos sdo satisfatérios para a implantagao da pro-

posta, resultando em uma pesquisa assertiva do estudo de caso em questao.
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