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O crescimento acelerado da competicdo entre as organizacdes
reduziu o espaco para que as empresas ganhem fatias do mercado
com praticas de gestao ultrapassadas. Para se manter competitivas e
oferecendo produtos e servicos que atendam ao requisitado pelos
clientes neste cenario, € obrigatério que as empresas adotem praticas
de gestdo cada vez mais eficientes e que tenham sempre foco no
cliente, como o BPM (gerenciamento de processos de negécio)
propfe. Este trabalho tem como objetivo geral aplicar a metodologia
de BPM de Jesus e Macieira (2014) para estruturar e implementar
melhorias em um processo de homologacdo de fornecedores de uma
indastria alimenticia no estado do Ceard visando aumentar a
confiabilidade dos fornecedores contratados. A metodologia de
pesquisa utilizada classifica-se quanto ao seu propdsito como
pesquisa descritiva e quanto a sua natureza como uma pesquisa
aplicada, uma vez que visa solucionar problemas especificos. Os
problemas s&o abordados de forma qualitativa e envolveu a utilizagédo
dos procedimentos técnicos como a pesquisa bibliogréafica e estudo de
caso. Ao final deste trabalho, os resultados mostram além da maior
garantia nas entregas dos fornecedores contratados, uma definicdo
clara de papéis e responsabilidades para o processo o0 que gera
ganhos para toda a gestédo da cadeia de suprimentos da empresa.

Palavras-chave: processo, Suprimentos, Homologacao de
fornecedores, indUstria alimenticia
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1. Introducéo

A competicdo cada vez mais agressiva para a conquista dos mercados consumidores exige que
as organizacOes sejam ageis e flexiveis de forma que elas estejam prontas para superar
qualquer desafio que o mercado imponha a empresa.

Além de agilidade e flexibilidade, uma abordagem de gestdo que promova uma viséo holistica
da operacdo da empresa se configura como uma ferramenta capaz de trazer beneficios
extraordinarios no cenario atual, como afirma Hammer (2010).

Este trabalho tem como objetivo geral aplicar a metodologia de BPM de Jesus e Macieira
(2014) para estruturar e implementar melhorias em um processo de homologacdo de
fornecedores de uma inddstria alimenticia no estado do Ceard, visando aumentar a
confiabilidade dos fornecedores contratados.

Nesse contexto, 0 objetivo deste trabalho é detalhar na préatica o processo de transformacéo de
um processo de negdcio utilizando a estruturacdo e melhoria de um processo de homologacéo
de fornecedores, de forma responder a pergunta: de que forma a metodologia apresentada é
capaz de estruturar um processo de negécio, implementar melhorias e trazer beneficios a
operagao?

De acordo com Kiss e Millen (2015), adotar o BPM atualmente faz sentido para as
organizacbes por possibilitar uma visdo de todo o ecossistema de negdcio da empresa,
habilitando as pessoas envolvidas a perceberem a real necessidade melhoria nas suas
atividades.

Para tanto, o BPM parte de processos rigidos e independentes entre si e os transforma em
processos flexiveis e orquestrados que funcionam juntos para gerar valor dentro do negécio, o
que pode ajudar a empresa a se adaptar em um ambiente de negocios com mudancas ainda
mais rapidas.

Ja no que diz respeito ao processo que serd melhorado e estruturado a luz da metodologia de
BPM de Jesus e Macieira para transformacdo de processos, o processo de homologacgéo de
fornecedores € essencial para as organizacfes que estdo atentas a integridade de seus

negocios, buscando estabelecer parcerias com empresas idéneas, que atuem com ética e de
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acordo com os principios legais, observando a qualidade e compromisso no fornecimento de
produtos ou servigos (OLIVEIRA et. al, 2014).
Dessa forma, o trabalho € formado por mais quatro se¢des: fundamentagdo teorica,

metodologia, estudo de caso, e, por fim, as conclusdes.

2. Fundamentacdao teorica

A utilizacdo do BPM apresenta muitas fungdes que podem contribuir para a melhoria dos
processos, 0 BPM pode ser dividido em 9 areas de conhecimentos, sdo elas: Gerenciamento
de processos de negdcio, modelagem de processos, analise de processos, desenho de
processos, gerenciamento de desempenho de processos, transformacdo de processos,
organizacdo de gerenciamento de processos, gerenciamento de processos corporativos e
tecnologia de BPM (ABPMP, 2013).

2.1. Processo de negdcio

O processo de negocio pode ser definido como um conjunto de atividades que sdo executadas
dentro de um ambiente organizacional e técnico. Estas atividades combinadas resultam em um
objetivo do negdcio. Cada processo € executado por uma organizacdo, porém ele pode
interagir com processos de negdcio executados por outras organizacdes (Weske, 2010).

De acordo com Jesus e Macieira (2014) o processo de negdcio pode ser resumido em trés
afirmacdes:

- Um processo materializa 0 modo como um negocio executa o trabalho para atender seus
clientes, gerando resultados de valor;

- Um processo é representado por um fluxo de atividades que indica como 0s insumos
recebidos em seu inicio sdo transformados em produtos e servigos para o cliente;

- Um processo engloba os diversos recursos utilizados para a execucdo deste fluxo de

atividades, como os recursos humanos, materiais, financeiros e tecnologicos.
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2.2 Gerenciamento do Processo de Negécio

O gerenciamento de processos de negocios possui uma definicdo bastante ampla e,
consequentemente, ha muitos autores que a conceituaram, como Gongalves (2016) o qual
afirma que para se entender as origens do Gerenciamento de Processos de Negdcio, do inglés
Business Process Management (BPM), como corpo de conhecimento que visa entender e
trabalhar de maneira sistematica a gestdo de processos de negdcio, é importante entender as
bases que a formam como uma disciplina gerencial relevante no campo de Gestdo de
Operacdes.

Para Hammer (2010), o BPM tem dois principais antecedentes intelectuais. O primeiro é
movimento da qualidade, representado na sua abordagem mais atual Six Sigma,
principalmente por buscar reduzir as variacdes do desempenho dos processos por meio de
uma medicdo cuidadosa dos resultados e por utilizar técnicas estatisticas para isolar as “causas
raiz” dos problemas dos processos.

O segundo €é o conceito de reengenharia, que teve como principais contribuicbes ao BPM o
refinamento da definicdo de processo, como um trabalho ponta a ponta que atravessa toda a
companhia e cria valor para o consumidor e o foco no desenho do processo em contraposicao
a execucdo pura e simples do processo (HAMMER, 2010).

Harmon (2010) vai além destes dois antecedentes citados por Hammer (2010) e expande para
trés 0 nimero de principais abordagens que fundamentam a visdo moderna de BPM, cada uma
delas compostas por diversos conceitos e trabalhos que ajudaram a fundamentar cada
abordagem. Séo elas: a simplificacdo do trabalho/movimento da qualidade, o gerenciamento

de negdcios e a tecnologia de informacéo.

2.3 Homologacéo dos Fornecedores

Segundo Oliveira et al. (2014) o processo de homologagéo pode ser definido como o ato de
aprovar uma empresa que atende aos critérios pré-estabelecidos de fornecimento, visando

tornar o processo de compras mais seguro e confiavel.
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Esta importancia estratégica do processo de homologacdo de fornecedores fica mais
evidenciada quando estes ganhos séo colocados dentro do contexto da gestdo de compras da
organizacdo, pois como afirmam Simdes e Michel (2004), saber comprar de forma
corretamente é determinante ndo apenas para a competitividade, como também para a prépria

permanéncia da empresa no mercado.

3. Metodologia

Utilizando da metodologia de Jesus e Macieira (2014) o trabalho foi executado em 4 macro
etapas: construcdo da visdo de futuro do processo, entendimento e analise da realidade atual
dos processos, priorizacao das solucbes de melhoria e redesenho dos processos e finalmente o

apoio a implantacdo dos processos e treinamentos.

A execugdo deste trabalho, utilizando a metodologia de BPM de Jesus e Macieira (2014),
pode ser decomposta em dois principais processos especificos:
O primeiro, a “execucdo de projetos de transformagdo”, € dado por uma série de abordagens
que visualizam resultados e praticas para conquista-los. As abordagens se d&o por:

- Construir uma visdo de futuro

- Entender e analisar processos;

- Conceber solucdes e redesenhar processos;

- Desenvolver pessoas e organizagéo;

- Desenvolver sistemas e infraestrutura;

- Ativar processos e realizar operagdo assistida;

- Implementacdo de processos e treinamentos necessarios;
O segundo processo, a “gestao do dia a dia”, considera que ha um padrao e que, a partir dele,
pode-se monitorar e recolher informacg6es do respectivo processo. A abordagem dessa etapa

ocorre a partir dos seguintes itens:
- Realizar analise critica dos processos;
- Executar planos de acéao e padronizar;

- Monitorar desempenhos, riscos e conformidades;
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A visdo geral e cada uma das etapas com suas principais atividades sdo representadas na
figura 1.

Figura 1 - Metodologia de BPM implementada
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Fonte: Adaptado de Jesus e Macieira (2014)

4. Estudo de caso

Este capitulo discorre sobre um estudo de caso elaborado em conceitos ja apresentados
anteriormente e apresenta uma caracterizacdo da empresa, uma explicagdo sobre como o
estudo de caso ocorreu, as etapas do estudo de caso propriamente dito e os resultados
alcancados ao final do trabalho.

4.1 Caracterizagdo da empresa

(e ABEPRO !
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Este trabalho foi desenvolvido em uma indudstria alimenticia especializada em produtos
derivados de milho, café, achocolatados e refrescos. Atuando em diferentes segmentos de
produtos, a empresa atualmente possui uma fatia de mercado considerdvel em determinadas
linhas de produtos a nivel nacional.

A companhia possui 5 unidades fabris que possuem também um centro de distribuicdo
integrado e/ou anexo a unidade. As fabricas realizam todo o processo de producdo dos
produtos, possuindo particularidades mercadoldgicas para a producéo de determinadas marcas
e escoam a producdo via transporte rodoviario para os demais centros de distribuicdo, que
podem ser préprios ou localizados em um operador logistico.

Os centros de distribuicdo sdo responsaveis por abastecer os pontos de venda da regido com as
marcas da empresa. Para efeitos deste trabalho, foi escolhido o processo de homologacéo de
fornecedores realizado na unidade fabril matriz da empresa localizado na Regido
Metropolitana de Fortaleza, uma vez que o setor de suprimentos, area responsavel pelo

processo em toda a empresa, esta instalado nesta unidade.
4.2 Construcéo da visao de futuro do processo

A construcédo da visdo de futuro parte da premissa motivadora do trabalho de que o processo
de homologacdo de fornecedores da empresa era realizado de maneira informal,
desestruturada e, portanto, com varias oportunidades de melhoria. Nesta etapa realizou-se um
entendimento inicial e definicdo do escopo do processo, estabelecendo os subprocessos
envolvidos e 0s ganhos almejados com o projeto. Em seguida, definiu-se 0s escopos de cada
um dos subprocessos presentes no processo e um levantamento inicial de dores do processo e

possiveis solucdes
4.2.1 Entendimento inicial e diagrama de escopo do projeto

Para iniciar a construgdo da visdo de futuro, reuniu-se representantes das &reas de
suprimentos, qualidade e pesquisa e desenvolvimento, areas diretamente envolvidas com a
homologacgéo de fornecedores, aléem da equipe de trabalho, para uma reunido de entendimento
inicial e elaboracdo do diagrama de escopo do macroprocesso de homologar fornecedores. O
escopo construido foi impresso em papel AQ, representado na figura 2.
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Figura 2 - Diagrama de escopo do macroprocesso consolidada
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Fonte: Elaborado pelos autores (2018)
O diagrama de escopo é indicado dentro da metodologia de BPM adotada para este trabalho

como uma ferramenta de grande utilidade dentro da fase de construcao da viséo de futuro por
permitir a definicdo dos eventos inicial e final do processo, de elementos do ambiente onde o

processo esta inserido e, fundamentalmente, dos ganhos esperados com o trabalho e 48

quais 0s processos devem ser executados dentro da homologacdo de fornecedores.

4.2.2 Definigdo de escopo dos subprocessos

Para elaboracdo do escopo de cada um dos subprocessos foram realizadas reunides e utilizada
a mesma ferramenta impressa em AOQ. Devido a natureza dos subprocessos, para cada reuniao
foram convidados stakeholders especificos, definidos de acordo com o0 subprocesso a ser

estruturado.

4.3 Entendimento e analise da realidade atual dos processos

L
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Esta etapa do trabalho possuia duracdo prevista de 3 semanas para a execucao, €, para a sua
operacionalizacéo, realizou-se 0 mapeamento dos fluxogramas dos estados atuais (AS IS) dos
subprocessos definidos na fase de construgdo da visdo de futuro, andlise de causas e
consequéncias e categorizacdo dos impactos. Ao longo destas atividades, foi elaborada uma
agenda de melhorias, criada a partir das percepcdes levantadas pelas areas envolvidas e pela

andlise das informacdes referentes ao processo.
4.3.1 Mapeamento do estado atual (AS IS) dos subprocessos

Com base nos subprocessos definidos na etapa de construcdo da visdo de futuro, foram
convidados para as dindmicas de mapeamento dos subprocessos colaboradores das areas
levantadas nos diagramas de escopo como areas que possuem participacdo Nnos processos
(areas preenchidas no campo “Atores envolvidos” da ferramenta diagrama de escopo).
As dindmicas consistiram em revisar as macros etapas definidas nos diagramas de escopo para
0s subprocessos em questdo, seguido do detalhamento de cada atividade realizada no
subprocesso. As dinamicas ocorreram utilizando raias de modelagem em papel AO e post-its
para o desenho inicial e o software de modelagem de processos Bizagi para consolidacdo dos
mapeamentos, utilizando o BPMN como notacdo para o desenho dos fluxogramas.
Os fluxogramas construidos foram: Avaliar fornecedor - Realizar avaliacdo basica, avaliar
fornecedor - Avaliar responsabilidade socioambiental, avaliar capacidade do fornecedor,

avaliar insumos e cadastrar fornecedor.
4.3.1.1 Avaliar Fornecedor — Realizar avaliacao béasica

Contando com a participacao das areas de suprimentos, financeiro e qualidade, o fluxograma
da avaliacdo basica do fornecedor retratou como o processo atual se mostrava desestruturado.
A avaliacdo se restringia apenas ao setor de responsavel pelos cadastros de fornecedores da
empresa que, antes de encaminhar o fornecedor para cadastro dentro do sistema ERP da
empresa, verificava aspectos do fornecedor que deseja ser contratado como a situacdo do
CNPJ do fornecedor e uma analise do crédito do fornecedor junto ao SERASA. As simples
aprovacOes nestas verificagcbes ja tornavam o fornecedor, a depender do seu tipo de

mercadoria, apto para o cadastro e para fornecer seus produtos a empresa.
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4.3.1.2. Avaliar fornecedor — Avaliar responsabilidade socioambiental

Para elaborar o fluxograma de avaliacdo da responsabilidade socioambiental, reuniu-se
pessoas das areas de responsabilidade social, qualidade e suprimentos. Neste processo ficou
evidenciado como o processo atual ndo atendia as necessidades de avaliagdo para uma
homologacdo de fornecedores efetiva.

O processo iniciava-se com o fornecedor respondendo um questionario socioambiental que
abordava requisitos legais como a trabalho escravo e/ou infantil, politica de gerenciamento de
residuos e comprovacdo de certificagdes ambientais e enviando para a area de qualidade da
empresa, que analisava as respostas dos questionarios e os documentos comprobatorios, e

entdo emitia um parecer.

4.3.1.3. Avaliar capacidade do fornecedor

O fluxograma do subprocesso de avaliar capacidade do fornecedor contou com a participacao
de colaboradores das areas de qualidade e suprimentos. Em seu desenho do estado atual, o
subprocesso contava com a participacdo apenas da qualidade e do fornecedor, onde a
qualidade enviava para o fornecedor um formulario para auto avaliacdo, relativos a aspectos
da sua capacidade de producao.

Apos o retorno do formulario respondido, a qualidade analisava as respostas e a partir desta
andlise, decidia quanto a necessidade da realizacdo de uma visita a empresa fornecedora para
realizar auditoria de capacidade. Havendo ou ndo a realizacdo da visita, a qualidade ird entdo
emitir o parecer quanto a capacidade produtiva do fornecedor, atestando que ele € capaz de
fornecer a matéria prima em gquantidade e qualidade adequadas.

Caso o fornecedor seja reprovado nesta avaliacdo, a qualidade ainda pode encaminha-lo para
0 processo de desenvolvimento de fornecedor, onde o fornecedor recebe suporte para adequar

as necessidades da empresa.

4.3.1.4 Avaliar Insumos
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Durante 0 processo, 0 insumo ¢ avaliado em quatro momentos distintos. Primeiramente, com
0 envio das especificagbes do insumo pelo fornecedor para a &rea de pesquisa &
desenvolvimento. Caso as especificacdes apos analisadas sejam consideradas aptas pela area,
o fornecedor entdo envia amostras para a realizacdo do teste de bancada. Uma vez que o
insumo foi aprovado neste teste, é solicitado ao fornecedor o envio de amostras, desta vez em
maior quantidade, para o teste fabril.

Por ultimo, caso aprovado em todos os testes, é solicitado ao fornecedor um pedido piloto
para teste, visando acompanhar como um lote inteiro do insumo se comporta na linha de
producdo. Apds pedido piloto, caso aprovado, o fornecedor esta habilitado para fornecer o

insumo em questao.

4.3.1.5. Cadastrar fornecedor

O mapeamento do subprocesso de cadastrar fornecedor envolveu as areas de suprimentos e 0
financeiro. Neste mapeamento, foi identificado que o subprocesso se iniciava com o0
solicitante do bem, material ou servico a ser contratado, criando uma solicitacdo de cadastro
(para os casos de servicos e matérias-primas) ou registrando a compra no portal de compras
da empresa (para demais materiais). Uma vez esta atividade executada pelo solicitante, o
financeiro alimentava as informacdes do fornecedor e o processo seguia para a area de

suprimentos, responsavel por verificar as informacoes e efetivar o cadastro dentro do sistema.

4.3.2 Anélise de causas e consequéncias

Para compreender melhor os impactos gerados pela ndo execugdo do processo, de forma a
quantificar os riscos e gerar um entendimento maior e mais detalhado sobre o processo, foi
realizado uma anélise de causa e consequéncias por meio do bow-tie diagram (diagrama da
gravata borboleta). No diagrama esta envolvido aspectos como causa (problemas) que geram
determinado evento, evento analisado e consequéncias desse evento para a organizagao.

De forma adaptada utilizou-se categorias para indicar a gravidade e o impacto associado a

cada uma das consequéncias, e os fornecedores foram agrupados em quatro categorias
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(matéria-prima e embalagens, prestacdo de servigos, maquinas e demais produtos) de acordo
com a natureza dos impactos que a compra com um fornecedor ndo homologado pode causar.

As figuras 3, 4, 5 e 6 representam os diagramas elaborados.

Figura 3 — Diagrama gravata borboleta para os materiais em geral
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Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

Figura 4 — Diagrama gravata borboleta para fornecedores de servigos
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Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

Figura 5 — Diagrama gravata borboleta para fornecedores de maquinas
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Figura 6 — Diagrama gravata borboleta para demais produtos
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Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

Foi identificado que o evento analisado (compras com fornecedor ndo homologado) possuia
as mesmas causas independentemente do tipo de produto ou servico fornecido pelo
fornecedor. As grandes diferencas estavam nas consequéncias diretas, no impacto que elas
causam na empresa e a gravidade destes impactos para a companhia. Os principais impactos
determinados foram:

- Necessidade de realizacdo de compras de Ultima hora;

- Paradas na linha de producao;

- Alteracdo na qualidade do produto;

- Perda de clientes;

- Falta dos servicos contratados;

- Falta dos servigos contratados a nivel satisfatorio;

- Acidentes a funcionarios e terceiros;

- Descumprimento legal.

4.3.3 Categorizagao dos impactos
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A partir da andlise de causas e consequéncias os riscos foram divididos em trés categorias de
risco do Coso (2013): riscos financeiros, riscos de imagem e riscos de saude e seguranca do

trabalho.

4.3.4 Agenda de melhorias

Ao longo de toda a fase de entendimento e andlise do processo, foi elaborada a agenda de
melhorias. As melhorias foram divididas em trés categorias, baseadas na percepcdes e ideias
de possiveis novas melhorias de processo, que sdo: Melhorias de fluxo de trabalho, melhorias

de organizacéo de pessoas e melhoria de sistema e infraestrutura.

4.4 Priorizacao de melhorias e desenho de processos

A fase de priorizagédo das melhorias e redesenho de processos neste trabalho contempla toda a
etapa de “Conceber solugdes e redesenhar processos” presente na metodologia de Jesus e
Macieira (2014). Como principais insumos para esta etapa, tem-se a agenda de melhorias
consolidada e os fluxogramas AS IS dos subprocessos em estudo, todos elaborados na fase de

entendimento e analise atual dos processos.

4.4.1 Priorizacéo de melhorias

Para auxiliar a priorizacdo de melhorias foi elaborada uma matriz de priorizacdo de melhorias,
construida a partir da andlise qualitativa das melhorias presentes na agenda de melhorias. Os
eixos da matriz representam o impacto para os ganhos que a melhoria potencialmente trara e 0
nivel de esforco que ela ird exigir da empresa. Os nimeros presentes em cada icone da matriz
representam uma melhoria especifica, e a cor atribuida a cada icone classifica o tipo de
melhoria (verde para as melhorias de fluxo de trabalho, vermelho para organizagéo e pessoas

e as melhorias em azul que representam melhorias que envolvem sistemas e infraestrutura).

4.4.2 Desenho dos processos
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Ap0s a priorizacdo das melhorias para o processo, elaborou-se os fluxogramas TO BE. Os
fluxogramas TO BE dos subprocessos utilizaram como premissas 0os mapeamentos (AS IS), as
andlises e entendimentos sobre 0s processos e suas necessidades, realizados na fase anterior, e
as melhorias priorizadas nesta fase. Nesta etapa, apds o entendimento do processo, foi
percebido que a estrutura de subprocessos mapeados na fase anterior ndo atendia as
necessidades do processo de realizar homologagéo de fornecedores. Visando solucionar esse
problema construiu-se um fluxograma com a sequéncia de subprocessos a serem seguidos,

conforme figura 8.

Figura 7 — Estrutura de subprocesso para o processo TO BE

Realizar Teste de
Matéria-Prima

o—{ g HlaHab b

Necessidade . .
de Awaliar Cadastrar Ayaliar Insumo e Manter

Formecedor Formecedor Realizar Visita Homologagio

Fornecedor
com a
homologagio
mantida

homologar
fornecedor

Realizar Homologagio de Fornecedores

Realizar Teste de
Embalagem

Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

Diante dos novos processos é necessario realizar a divisdo de papéis e responsabilidades, e
para isso foi utilizado a Matriz de Responsabilidades para Entregas para o Processo (RECI)
exibida na figura 8, onde foram explicitadas as relacdes de cada area dentro de cada um dos
processos, evidenciando se a area é a responsavel (R) ou executora (E) (ou ambos 0s papéis),
se ela é consultada (C) durante o processo ou se apenas é informado (1).
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Figura 8 — Matriz RECI

Avaliar Realizar Teste Realizar Teste Manter
Insumos e de Matéria- de Homologacio
Realizar Visita Prima Embalagem do Fornecedor

Avaliar Cadastrar
Fornecedor Fornecedor

RESPONSABI-
LIDADE
SOCIAL/ SESMT

Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

4.5 Apoio a implantacdo de processos e treinamentos

Esta fase do projeto contempla as etapas de desenvolver pessoas e organizacdo, desenvolver
sistemas e infraestrutura e ativar processos e realizar operagdo assistida presentes na
metodologia de BPM proposta por Jesus e Macieira (2014), as ultimas etapas para a execu¢do
de projetos de transformacédo de processos. Para a realizacdo desta fase, foi elaborado um
plano de implementagdo das melhorias priorizadas e realizado treinamento sobre o novo
processo junto aos envolvidos, garantindo um alinhamento sobre como deve funcionar o

processo, suas novas atividades, papéis e responsabilidades.

4.5.1 Plano de implementacéo

19
$y¢e ABEPRO

AR QU ATOLT RS



XXXVIIl ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“A Engenharia de Produgéo e suas contribuicdes para o desenvolvimento do Brasil”

enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

O plano de implementacéo das melhorias priorizadas contém as atividades necessarias para a
sua execucgdo, responsaveis e prazos para execucdo. Em geral, as melhorias de fluxo de
trabalho ou melhorias de organizagéo e pessoas ou de sistemas e infraestrutura que envolviam
baixo esforco, ja foram executadas e colocadas em operacdo durante o trabalho. J& melhorias
que envolviam treinamentos especificos ou o desenvolvimento e customizacbes de sistemas,
por demandarem maior tempo para execugdo e até mesmo investimentos, foram planejadas

para acontecer apos a finalizacéo formal do projeto de transformacé&o.

4.6 Resultados esperados

A andlise de ganhos para 0 novo processo partiu dos trés ganhos definidos para o processo
futuro definido na fase de visdo de futuro: Aumentar a confiabilidade dos fornecedores,
garantir clara definicdo de papéis e responsabilidades e habilitar potenciais oportunidades com
novos fornecedores.

Ainda que possuam uma natureza intangivel sejam mais perceptiveis ao longo prazo, o
aumento da confiabilidade dos fornecedores e a garantia clara de papéis e responsabilidades
sdo resultados relevantes que a estruturacdo do processo de realizar homologacdo de
fornecedores traz a organizacdo. Eles sdo habilitados, fundamentalmente, por meio das
seguintes mudancas que este trabalho trouxe para estrutura do processo:

- Atividades estruturadas de avaliacdo do fornecedor, permitindo que apenas fornecedores
com estas avaliacbes positivas possam ser contratados, reduzindo assim o risco de se contratar
um fornecedor sem estrutura adequada para atender a empresa ou com conduta legal indevida.
- Formalizacdo dos responsaveis por cada atividade dentro do plano de implementacdo e do
processo TO BE.

- Maior conhecimento dos envolvidos sobre o processo e suas atividades devido aos

treinamentos sobre 0 processo.

O Quadro 1 a seguir ilustra um resumo com a mudangas principais promovidas por

esse trabalho.
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Quadro 1 — Resumo de mudancas promovidas pelo trabalho

Situacio antes deste trabalho

Situacio apds a realizaciio trabalho

Processo de realizar homologacdo desconectado
entre as areas, realizado de forma ocasional sem
critérios definidos

Auséncia de indicadores para mensurar a
homologacio de fornecedores

Apenas 2 subprocessos do processo de realizar
homologacio de fornecedores publicados

Processo de homologaciio de fornecedores

estruturado, com critérios especificos por fornecedor

estabelecidos e padronizados

Quatro indicadores elaborados para mensurar o

desempenho do processo, com metas, responsaveis,

objetivos e forma de coletas definidos

Todos os 6 subprocessos idenfificados como
necessario publicados e atualizados contendo as

(desatualizados) melhorias priorizadas pela geréncia

Processo de manter homologacio de fornecedores
totalmente novo, estabelecendo critérios e atividades
para garantir a homologacio de fornecedores ja
homologadaos

Nenhuma tratativa para a manutengdo de
fornecedores homologados

Impasses constantes entre as dreas envolvidas sobre
até onde deveria ir o papel de cada setor

Definiciio clara de papéis e responsabilidades para
todas as areas envolvidas

Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

5. Concluséo

Assim, o estudo, que visou observar o impacto da metodologia de BPM proposta por Jesus e
Macieira (2014), teve seus objetivos especificos atingidos. A definicdo do desenho futuro do
processo em foco foi alcancada em seguida da finalizacdo do estudo de caso, sendo
considerada a mais importante consequéncia deste trabalho.

A andlise das atividades em relagcdo ao que é proposto na metodologia aplicada também foi
concluida ao longo do estudo, pois foi possivel reparar o alinhamento do desenvolvimento das
atividades com o embasamento tedrico.

De um modo geral, o estudo de caso deste trabalho pode comprovar os beneficios que a
gestdo de processos pode promover dentro de uma organizacéo, sendo necessario, entretanto,
que as iniciativas de projetos de transformacédo de processos ndo sejam isoladas e possuam,

cada vez mais, um alinhamento com a estratégia da companhia.
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