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A Gestdo de Processos de Negdcios Verdes (Green BPM)
como ferramenta propulsora de ganhos sustentaveis
na gestdo de fornecedores de uma metalUrgica de médio porte

1. Introducéo e Contexto investigado

Com a intensificagdo da globalizagdo, a gestdo efetiva dos negdcios estd se tornando
um aspecto decisivo para as empresas. Neste contexto, a gestdo dos processos se torna um
ponto focal, em funcdo do aumento dos pedidos sob encomenda, da necessidade da
transferéncia rapida da informacgdo e de decisdes ageis, visando a adaptacdo as mudancgas e
aos novos concorrentes internacionais (Ko, Lee, & Wah Lee, 2009).

O setor metalurgico de médio porte brasileiro, foco deste relato, em geral, sofre com
os efeitos da globalizagdo em fun¢do dos custos elevados e o acesso restrito a novas
tecnologias. Uma das principais tendéncias € o processo de reestruturagdo industrial, na qual a
empresa analisa suas relagcdes intra e interorganizacionais, visando a obter diferenciais
competitivos por meio de novas parcerias ou redugdes de custos (Tonin et al., 2011).

Para realizar essa estruturacdo, as empresas podem utilizar metodologias como o
Green Business Process Management - Green BPM, que utiliza os conceitos do Business
Process Management (BPM) permitindo a organiza¢do evoluir seus processos de forma
ciclica (Milan, & Soso, 2012) e incorporando questdes ambientais, tais como: pegada de
carbono e reducdo de emissdes, como parte dos processos empresariais (Ghose, Hoesch-
Klohe, Hinsche, & Son Le, 2009, Brocke, Seidel, & Recker, 2012).

Todavia, o Green BPM, assim como o BPM, depara-se com algumas dificuldades na
implantacdo, pelo fato de a mesma relacionar-se com mudangas na cultura organizacional,
requerendo um tempo de aceitacdo e amadurecimento (Rodrigues, Farias Junior, Santos, &
Teixeira Filho, 2010).

Em junho de 2013, a empresa que, neste relato técnico, sera denominada com o nome
ficticio de Metalcor, passava por uma crise mercadoldgica, em virtude de seus altos precos de
venda, j4 ndo compativeis com o praticado por seus concorrentes. Diante deste fato, a
empresa analisada reduzia sua atuacao no mercado, chegando a perder mais de 500 clientes ao
ano.

Buscando identificar as causas da crise, os autores deste relato, em conjunto com os
gestores, conduziram estudos mercadologicos e operacionais. Foi elaborada uma Anélise
SWOT que, conforme Jackson, Joshi, & Erhardt (2003), consiste na avaliacdo dos pontos
fortes (Strengths), pontos fracos (Weaknesses), oportunidades (Opportunities) e ameagas
(Threats) apresentadas pela organizagao.

Pode-se descrever a Metalcor como uma metalirgica de médio porte com faturamento
anual em torno de R$ 30 milhdes e 150 funcionarios. Seus principais produtos sdo artefatos
de metal pintados eletrostaticamente ou tratados quimicamente por processos de zincagem ou
cromeagdo, que consistem em tratamentos da superficie com a fungao de barrar a oxidagao de
artefatos de ago. Seus produtos sdo utilizados para organizagdo e decoragdo de ambientes e
sua marca ¢ reconhecida nacionalmente, pois suas linhas de produtos sdo vendidas em todo o
territdrio brasileiro.



Surge, entdo, a questdo que direcionou esta pesquisa: Como uma empresa de médio
porte pode utilizar os conceitos do Green BPM para melhorar os seus processos e obter
vantagens econdmicas e ambientais? Diante dos fatos supracitados, este relato técnico
objetivou verificar como uma metalurgica de médio porte utilizou técnicas relacionadas ao
Green BPM para obter vantagens econdémicas e ambientais. Como consequéncia dos
resultados, ao final do processo, uma parcela do valor foi direcionada a uma causa social,
reforcando o tripé da sustentabilidade proposto por Elkington (2004).

2. Diagnostico da situacao-problema

Este estudo desenvolveu-se por meio de uma pesquisa-ac¢ao, na qual foi diagnosticado
o problema, realizou-se o planejamento e execu¢do do estudo, considerando alternativas para
a resolug¢do do mesmo, a avaliacdo das consequéncias e a aprendizagem adquirida ao final do
trabalho, conforme delimitaram Martins & Thedphilo (2009). Assim como foram utilizadas
técnicas das areas de conhecimento descritas no Common Body of Knowledge (CBOK),
referentes a modelagem, andlise, desenho e gerenciamento de desempenho dos processos
(ABPMP, 2014).

De acordo com a definicilo da ABPMP (2014), diagrama, mapa e modelo sdo
diferentes estagios de desenvolvimento de uma analise de processos, se diferenciando pelo
nivel de detalhe empregado. O diagrama ¢ uma representagao holistica dos processos ponta-a-
ponta, que iniciam e finalizam no cliente, buscando obter uma visdo ampla de toda a
organizagao.

O mapa ¢ uma visdo intermediaria, que busca a interacdo do nivel macro com as
atividades realmente executadas, geralmente descrevendo a inter-relagdo de subprocessos,
enquanto o modelo ¢ a representacdo com maiores niveis de detalhamento, podendo ser
transformado em procedimentos ou até mesmo instru¢cdes para o desenvolvimento de
automagoes (ABPMP, 2014).

A elaboracdo do diagrama empresarial ¢ do mapa do processo foi pautado em
entrevistas com os diretores e gerentes da empresa, enquanto os modelos foram elaborados
com base em entrevistas com os envolvidos nas atividades operacionais e pelo
acompanhamento do dia-a-dia da empresa pelos pesquisadores.

Nesta fase de diagnostico, as diretrizes foram os dez principios de uma boa gestao dos
processos de negdcios, com maior foco no contexto, holismo, proposito e simplicidade
(Brocke et al., 2014), pois foram considerados pelos pesquisadores os principios basicos
necessarios em uma empresa com maturidade baixa na gestao por processos.

O diagrama tinha como meta entender quais seriam as etapas cruciais para a operacao
empresarial e quais seriam as vantagens competitivas da empresa em relacdo a seus
concorrentes, com base no detalhamento dos processos e do cenario externo obtido em fungao
da anélise SWOT.

Obteve-se como resultado uma cadeia de valor apresentada na Figura 1, que visou a
mostrar para a cupula administrativa as inter-relagdes entre os departamentos e mobilizar
todos para a melhoria por completo da empresa, confirmando o principio de holismo que
necessita de uma grande abrangéncia de escopo, ndo tendo um foco isolado (Brocke et al.,
2014).
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Figura 1 — Diagrama: Cadeia de Valor Metalcor
Fonte: Elaborada pelos autores

Uma das vantagens competitivas encontrada no mapeamento da cadeia de valor e
muito discutida entre os gestores foi a capacidade de entrega 4gil da organizacdo apds a
emissdo de um pedido de venda, apesar da variedade de tamanhos e acabamentos de seus
produtos. No quesito tempo de entrega, a Metalcor estava a frente de seus concorrentes
mesmo com um Mix de produtos mais complexo que os mesmos.

O motivo desta vantagem era explicado pelo seu processo-chave produtivo ser bem
balanceado em atividades orientadas para a composi¢do de estoque, controlados por técnicas
Kanban ¢ em atividades orientadas a atendimento de pedidos; que, segundo o modelo de
referéncia Supply Chain Operations Reference (SCOR) pode ser definido como uma
produgdo Make-to-stock seguida de outra Make-to-Order (Deliver, 2003). Em fungdo desta
importancia, o processo de Planejar e Produzir (Make-to-Stock) esta detalhado na Figura 2.
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Figura 2 — Mapa: Processo de planejar e produzir para o Estoque (Make-to-Stock)
Fonte: Elaborada pelos autores

Ap6s entender o processo de planejar e produzir para o estoque, todo o detalhamento
dos modelos foi desenvolvido com a notacdo Business Process Management Notation
(BPMN); com alguns ajustes de cores nos componentes, necessarios para diferenciar tarefas
executadas manualmente (tarefas roxas), das ja integradas no sistema Enterprise Resource
Planning (ERP) da empresa (tarefas azuis).

Durante este processo, foram encontrados problemas em sistemas de informagao,
atividades manuais desnecessarias, tarefas sem responsabilidades definidas entre
departamentos e problemas de governanca. Para identificar quais problemas seriam
priorizados, foram selecionados alguns Quick Wins — ganhos significativos em curtos espagos
de tempo que ndo apresentam riscos consideraveis ao negocio (Prahalad & Friedman, 2010).

O subprocesso com problemas de maior impacto identificado era tratar superficie.
Em um mapeamento e melhoria do sistema de Tecnologia da Informacao (TI) utilizado para
executar o subprocesso, foi identificado que a regra para envio dos materiais a serem tratados
pelos fornecedores era somente o prazo de entrega e qualidade dos mesmos. O responsavel
por este processo ndo avaliava o valor cobrado pelos fornecedores, nem sequer sabia se
haviam diferencas nos valores cobrados.

O processo se iniciava em um follow up manual no setor de producdo que era
executado diariamente nos produtos intermediarios (PI), definicdo dos produtos ja pintados,
disponiveis para a montagem ou embalagem. Apés essa tarefa, era gerada manualmente uma
solicitacdo de beneficiamento dos produtos que estavam faltando no estoque e enviada
impressa para o setor de Planejamento e Controle da Produgdo (PCP). Nesta solicita¢do, o
setor de producdo ja indicava qual beneficiador iria realizar o servi¢o, analisando apenas o
tempo de entrega e qualidade.

O PCP recebia a solicitagao e gerava um pedido de beneficiamento para o fornecedor
indicado, sem questionar o motivo da selecio do mesmo, e também abria as ordens de
produgdo para controlar os recebimentos parciais dos beneficiadores. Em seguida, era gerada
uma nota fiscal de remessa para industrializacdo e se enviava as pegas. Apds o tempo
estipulado pelos fornecedores, os produtos retornavam beneficiados. O setor de recebimento
dava entrada na nota e atualizava o saldo em estoques.
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Figura 3 — Modelo: Subprocesso Tratar Superficie
Fonte: Elaborada pelos autores

Diante deste fato, foi efetivado o diagndstico, e sugerido o mapeamento de todas as
etapas do envio dos produtos aos fornecedores, desde a saida do material, a chegada ao
fornecedor, o retorno do produto acabado e, também realizar uma auditoria nos precos
cobrados, formas de cobranga e analise dos documentos fiscais.

3. Andlise da Situacao-problema (Intervencao realizada)

Neste topico, estdo descritas as intervengdes realizadas na Metalcor, para solucionar
os problemas descritos.

3.1 Mapeamento dos processos

Para a realizagdo da interven¢do na empresa, além do acompanhamento fisico dos
envios e recebimentos dos produtos e um comparativo da qualidade do servigo prestado,
foram conduzidas entrevistas com os gestores da producdo e seus subordinados; coletados
dados do sistema ERP; em termos de pesquisa documental, foram analisadas notas fiscais de
remessa, retorno e cobranga de industrializagdo dos materiais e as tabelas de preco vigentes.

O resultado esperado para o projeto era um relatorio do custo total de cada fornecedor
e uma analise da qualidade média dos acabamentos analisados. Apds o diagnostico finalizado,
a avaliacao de custo e qualidade dos servigos de pintura eletrostatica foi o foco das analises,
que se resumiam a dois fornecedores.

Nao havia padronizagdo nos precos cobrados entre os fornecedores dos servicos,
enquanto a qualidade era relativamente a mesma entre eles. Existiam produtos em que a
variagcdo de preco passava de 100% do valor do outro fornecedor, e essa variagdo ndo era
constante; um deles cobrava 100% a mais no produto A, enquanto o outro cobrava muito mais

no produto B; por exemplo, conforme apresentado na Tabela 1.



Tabela 1 — Precos cobrados pelos fornecedores para pintura eletrostatica

Produto Fornecedor X  Fornecedor Y
Produto A 0,29 0,63
Produto X 1,43 2,92
Produto Y 1,91 4,08
Produto B 1,36 0,88

Fonte: Dados da pesquisa

Essa situagdo foi identificada no inicio de julho de 2013. Para realizar uma projecao
do impacto dessa falta de padronizagdo na operagdo da empresa, decidiu-se levantar os dados
do ultimo semestre, comparando o valor que foi gasto com os beneficiadores com a utilizagao
do melhor prego dentre eles. O resultado ¢ apresentado na Tabela 2.

Tabela 2 — Valores do ultimo semestre e simulacdo do melhor preco - Pintura

Fornecedores  Valor cobrado  Melhor preco Diferenca Variagéo
Fornecedor X 384.227,28 295.648,06
Fornecedor Y 424.343,55 277.893,44
Precos iguais 168.536,84
Total 808.570,83 742.078,34 66.492,49 8,96%

Fonte: Dados da pesquisa

Logo, quase 9% do valor gasto poderiam ser reduzidos, gerindo-se melhor o envio dos
produtos aos beneficiadores, tendo em vista que a qualidade do servigo ndo era alterada. A
linha Precos Iguais da tabela refere-se ao valor dos produtos com o mesmo prego de pintura
entre os fornecedores, ndo importando para qual seria enviada a demanda. Apds essa analise
dos servicos de pintura, aplicou-se o0 mesmo método aos servigos de cromeagdo, também

sendo identificada uma possibilidade de reducdo de custos, conforme apresentado na Tabela
3.

Tabela 3 - VValores do ultimo semestre e simulacdo do melhor preco - Cromeacéao

Fornecedores  Valor cobrado  Melhor preco Diferenca Variagéo
Fornecedor R 48.129,56 129.859,92
Fornecedor T 117.356,70 38.150,12
Fornecedor U 145.056,62 72.404,53
Fornecedor O 3.513,60 54.736,85
Total 314.056,48 295.151,42 18.905,06 6,41%

Fonte: Dados da pesquisa

Para analisar os dados, ¢ preciso entender que o melhor preco encontrado ¢ uma
composi¢do entre os envios de diversos produtos € o pre¢o cobrado. Deste modo, quando os
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valores da coluna melhor preco sdo maiores do que os valores cobrados, um volume maior de
pecas deveria ter sido enviado ao fornecedor em detrimento de outros.

3.2 Negociagdes com fornecedores

Desenvolveu-se conjuntamente com os gestores da empresa, uma metodologia de
modelagem para o mapeamento dos processos do negdcio, necessaria para o entendimento e
transmissdo do conhecimento agregado na analise. O processo foi levantado de modo top-
down, iniciado pela definigdo de um diagrama da empresa, um mapa do processo analisado e,
em seguida, um modelo do subprocesso com possibilidades de melhorias.

Para se realizar a interven¢do dos pesquisadores e gestores no envio de pecas aos
fornecedores de tratamento superficial, foram reformulados os lotes que eram enviados para
cada um, programando com antecedéncia os envios e priorizando o menor preco aplicado.
Como essa pratica impactou intensamente no resultado dos fornecedores, foram agendadas
reunides requisitadas por eles para a renegociacdo dos valores de contrato. Nessa nova
negociagao, a empresa estipulou uma meta de precos para cada item produzido, com base nos
menores precos coletados.

3.3 Ajuste de lotes para beneficiamento e melhorias na limpeza de pecas

Tendo em vista a perda de receita de seus fornecedores, a Metalcor executou agdes no
intuito de reduzir os custos das operagdes dos mesmos, compensando um pouco o valor
perdido. Isso ¢ a chamada Gestao de Custos Interorganizacionais (GCI), focada na reducdo de
custos ¢ o aumento da rentabilidade, por meio da cooperacdo, colaboracdo e
compartilhamento de informagdes entre membros da cadeia de suprimentos (Agndal, &
Nilsson, 2009). A GCI ¢ uma ferramenta empregada na minimizagdo de custos e otimiza¢ao
de rentabilidade, com énfase na colaboracao de toda a Cadeia de Suprimentos.

Para que ocorra essa minimizagao, foram analisadas as solicitagdes dos fornecedores
de pintura em se destinar lotes maiores e, se possivel, da mesma cor para reduzir os custos de
setup das cabines de pintura e as reclamagdes sobre os residuos impregnados nas pegas, que
aumentavam os gastos com decapagem e limpeza dos fornecedores de cromeagao e pintura.

Com um melhor planejamento das demandas make-to-stock, baseado no aumento da
quantidade de pecas por Kanban e divisdo das cores enviadas a cada fornecedor, obteve-se a
nova dimensdo de lotes solicitados pelos mesmos. Foi avaliada a reclamacdo dos residuos
provenientes da operacdo de injecdo de pecas da Metalcor. Para a confec¢dao de pegas, por
meio da inje¢do da liga de metal zamac, era utilizada uma mistura de 6leo queimado e
querosene que facilitava a desmoldagem, mas deixava as pecas com residuos de dleo. Para a
melhoria do processo, a mistura foi substituida por um desmoldante biodegradavel, que reduz
os impactos ambientais negativos.



4. Resultados Obtidos com a Intervengao

Nesta pesquisa intervencionista, foram obtidos resultados econdmicos, ambientais e
até foi desenvolvida uma agdo social, que serdo descritos na sequéncia.

4.1 Resultados Econémicos
Os resultados econdmicos obtidos foram pautados da seguinte maneira:

L. Obteve-se a quantidade média de envio de pegas entre os fornecedores
existentes no inicio do estudo e foi aplicado o valor cobrado pelos mesmos, tomando como
base o primeiro semestre de 2013. A mesma propor¢do de envio foi retratada nos semestres
subsequentes. Essa proje¢do encontra-se na coluna A. Valor Base das Tabelas 4 ¢ 5.

Tabela 4 — Resultados das melhorias do processo de pintura.

Periodo A. Valor B. Valor C. Meta D. Valor E. Va_lor F. %
Base Ideal Cobrado Reduzido Meta

2 sem. 2013 879.479 764.763 114.716 799.177 80.302 70%
1sem. 2014 802.908 685.642 117.267 699.691 103.218 88%
2 sem. 2014 830.670 704.572 126.098 725.507 105.163 83%
Total 2.513.057 2.154.977 358.080 2.224.375 288.682 80%

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 5 — Resultados das melhorias do processo de cromeagao.

Periodo A. Valor B. Valor C. Meta D. Valor E. Va.lor F. %
Base Ideal Cobrado Reduzido Meta

2 sem. 2013 298.065 272.114 25.951 286.673 11.392 44%
1sem. 2014 274.675 250.445 24.230 251.900 22.775 94%
2 sem. 2014 243.136 223.201 19.935 223.201 19.935 100%
Total 815.875 745.760 70.116 761.774 54.101 79%

Fonte: Dados da pesquisa

II. Foi calculado o parametro B: Valor Ideal das demandas enviadas para os
fornecedores selecionando o menor preco entre eles. Com base nesses dois parametros,
obteve-se a meta estipulada de reducado pela féormula:

I11. A. Valor Base — B. Valor Ideal = C. Meta (1)

II. O item D:_Valor Cobrado foi apurado por meio da coleta no sistema ERP,
extraiu-se as informacgoes de produtos e quantidades das notas de retorno de industrializagdo e
aplicou-se o valor de tabela de precos vigente. Esse valor, também foi utilizado para realizar
as auditorias nos valores cobrados pelas notas de industrializagdo emitidas pelos
fornecedores. O valor reduzido por meio das agdes tomadas foi encontrado pela féormula:




A. Valor Base — D. Valor Cobrado = E. Valor Reduzido (2)
B.

IV. A apuracao da meta de redugao foi encontrada pela formula:
E. Valor Reduzido / C. Meta = E. % Meta (3)

Ap6s a defini¢do da meta e o método de controle, baseado no percentual da meta, a
empresa obteve um indicador mensal para o acompanhamento do servigo prestado pelos
fornecedores. Os valores foram sintetizados em semestres neste relato, para a melhor
visualizagao.

4.2 Resultados Socioambientais

Ao final do processo de melhoria, foram reduzidos os consumos e perdas de tintas dos
fornecedores como forma de atenuar a reducdo de receita sofrida, em caso semelhante ao
detalhado por Oliveira (2013), que ressalta a importancia da gestdo dos lotes produtivos para
evitar a perda de matéria-prima por Setups desnecessarios. Assim como ja comentado
anteriormente, houve uma substituicdo na mistura por um desmoldante biodegradéavel, que
reduz os impactos ambientais negativos.

A maior perda do processo de pintura € referente a troca de tintas, pois se exige tempo
para coletar o excedente que cai na cabine de pintura, em func¢do do prazo de entrega curto, as
trocas ocorriam sem essa limpeza, ocasionando a contaminacdo de uma cor por outra.
Segundo Oliveira (2013), essa tinta contaminada pode até ser revendida para outras empresas,
mas por 25% do valor de compra.

4.3 Acompanhamento de resultados, fechamento mensal e melhorias de sistemas

Foi desenvolvido um relatério mensal no sistema ERP para a mensurag¢do dos valores
praticados pelos fornecedores, comparando o valor das tabelas de pregco enviadas com o que
estava sendo praticado por meio das notas fiscais de servico. Com essa nova ferramenta, além
do acompanhamento mensal dos valores cobrados, obteve-se um recurso de Auditoria, pois
foi possivel identificar erros nos pregos cobrados e possiveis desvios.

Em se tratando de melhorias no sistema de informacgdo, o processo de envio que era
realizado manualmente por meio de uma planilha eletronica foi incorporado ao ERP, com
uma série de controles que restringem divergéncias nos precos. O processo de importacdo de
arquivos de notas fiscais, por meio da leitura de arquivos de tipo eXtensible Markup
Language - XML que, conforme Menezes (2012), sdo o padrdo utilizado, atualmente, para a
transmissao de dados de notas entre empresas e o Governo, também foi implementado para a
eliminagdo de erros de digitagdo nas notas de entrada, propiciando mais confiabilidade e
qualidade aos dados.

Atualmente, apés a intervengao realizada, o processo inicia-se com o follow up manual
no setor de producdo, que ¢ executado diariamente nos produtos intermediarios (PI). Apos
essa tarefa, ¢ gerada a solicitacdo de beneficiamento dos produtos que estavam faltando no
estoque por meio do sistema ERP e envia-se um e-mail para o setor de PCP.



Nesta solicitagdo, o setor de producdo indica qual beneficiador iria realizar o servigo,
analisando o tempo de entrega, qualidade e prego unitario. O PCP recebe a solicitacdo e gera,
por processo automatico no sistema ERP, um pedido de beneficiamento para o fornecedor
indicado e as ordens de producdo. Em seguida, ¢ gerada uma nota fiscal de remessa para
industrializagdo e se envia as pegas.

Apds o tempo estipulado pelos fornecedores, os produtos retornam beneficiados. O
setor de recebimento d4 entrada na nota por meio da importacdo do arquivo XML, caso os
precos ndo batam com a tabela de preco vigente, a atualizagdo do saldo de estoques so é
liberada apds intervencdo do setor de Compras. Na Figura 4, evidencia-se o processo final
implementado na Metalcor:
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Figura 4 — Modelo: Subprocesso Tratar Superficie depois das melhorias.
Fonte: Elaborada pelos autores

Constata-se com essa melhoria na gestdo e validagdo das informagdes, como os
recursos tecnologicos sdo importantes para o desempenho, efetividade e transformacdo do
processo (Opitz, Kriip, & Kolbe, 2014a). Dependendo da maturidade da empresa e negdcios
analisados, as caracteristicas dos processos se alteram, podendo ser totalmente automatizados
ou sequer possuirem documentagdes relevantes. Sendo assim, Nowak, Leymann, Schumm, &
Wetzstein (2011) ressaltam que as formas de mensuragdo devem ser adaptadas de acordo com
a situacao encontrada.

Opitz, Kriip, & Kolbe (2014b) citam que, na perspectiva do pesquisador de sistemas
de informacao, Green BPM ¢ a soma de todas as atividades de gerenciamento e suporte de
sistemas de informagdo, que ajudam a monitorar e reduzir o impacto ambiental de processos
de negocio em seu design, implementagdo ou melhoria, bem como rever a mudanca de
cultura. Logo, o processo supracitado ¢ um exemplo de aplicacdo, pois a partir de sua
remodelagem e monitoramento foram obtidos ganhos econdmicos e ambientais.

Por causa dos ganhos obtidos, a diretoria da Metalcor cedeu o valor de R$ 3.428,00
(um por cento do ganho no final da apuragao) para a execu¢ao de um evento social promovido
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pelos pesquisadores do projeto. O projeto social arrecadou mais de 200 quilos de alimentos
ndo pereciveis para uma instituicio de caridade que cuida de criancas com deficiéncias
mentais.

5. Contribuicéo tecnoldgico-social

A apuragdo explicitada no estudo abrangeu um periodo de 18 meses em funcdo das
negociacdes de preco ocorridas. Como foram obtidos ganhos operacionais, em fungdo das
mudancgas nos processos, preconizadas pelo BPM (Becker, Rosemann, Roglinger, &
Muehlen, 2012), também nos processos produtivos dos fornecedores, os mesmos, além de nao
aumentarem os pre¢os no final do ano vigente, conseguiram reduzir, ainda mais o valor de
alguns itens. No final do ano de 2014, os ajustes de pregos devido a inflagao e outros fatores
foram necessarios. Logo, a comparagao entre o periodo anterior ao projeto e o atual nao foi
mais realizado.

A meta de reducdo foi atingida em 80% no processo de pintura, e essa diferenca de
20%, se da ao fato da divisdo de lotes, pois alguns itens eram enviados para as empresas que
cobravam mais pelo servi¢o em fun¢do da composicao de cores estipulada. Além disso, foram
eliminadas substincias perigosas dos processos, o que trouxe ganhos ambientais e sociais, ja
que os funcionarios deixaram de ter contato com as mesmas.

Um ponto importante que se pode analisar nos dados de cromeagdo ¢ a empresa ter
atingido 100% da meta estipulada no ultimo semestre. Isso ocorreu por causa da centralizagao
da demanda em um tUnico fornecedor, pois 0 mesmo realizou uma reducdo significativa em
seus pregos. Esse fato teve consequéncias financeiras positivas, mas perdeu-se o vinculo com
outros parceiros que poderiam atender, rapidamente, uma demanda na qual o fornecedor
atual, por alguma eventualidade, ndo conseguisse suportar.

Constata-se que o Green BPM ¢ uma ferramenta para a melhoria das organizacdes que
visam a sustentabilidade, criando métodos de analise, acompanhamento e controle de
resultados econdmicos, ambientais e sociais em fun¢do de sua abordagem holistica, tal como
citado por Brocke et al. (2014).

Este relato técnico, também aproximou os conceitos de sustentabilidade e gestdo de
processos, demonstrando resultados reais, conforme orientaram Iritani et al. (2012). Neste
trabalho, evidenciou-se como o Green BPM pode ser utilizado para a geragdo de Quick Wins.
Esses ganhos incentivam a aderéncia do método em outras iniciativas da empresa ¢ até em
outras organizagoes.

Com este estudo, identificaram-se as principais vantagens dos concorrentes da
Metalcor: o tamanho organizacional e o foco na regionalizagdo. Todos os novos concorrentes
eram empresas menores, que atuavam com um numero limitado de linhas de produto e
focavam em determinadas regides, essa estrutura enxuta e os menores gastos logisticos
possibilitavam pregos melhores. Para solucionar o problema, a Metalcor decidiu focar seus
esforcos em uma reestruturagdo interna, que visou a identificar possiveis ganhos de
produtividade e redugdo de desperdicios, tornando seus produtos novamente competitivos.

Confirmou-se, também como a identificagdo, medicao e a introducdo de um programa
de melhoria de processos, destacados por Smart et al. (2009), podem ser aplicados em uma
organizacdo. Ressaltando que a proposta de uma arquitetura de processos para prover um
mapa hierarquico que integra os fluxos de processos, permitiu uma visao clara dos pontos
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necessarios para melhorias na organizagao, conforme relatou o mesmo autor. Entretanto, se a
mesma ndo for executada de cima para baixo, de modo claro, se pode obter varios diagramas
diferentes, definindo o mesmo processo e confundindo a analise.

Pode-se citar como contribui¢do a redugdo no consumo dos desengraxantes utilizados
pelos fornecedores para a limpeza das pegas, por causa da substituicdo do 6leo queimado pelo
desmoldante biodegradavel. Essa troca, também beneficiou os funcionarios da Metalcor
(dimensao social), pois 0s mesmos ndo manipulavam mais residuos perigosos e a dispersao no
ambiente, também foi eliminada, corroborando com os resultados encontrados por Maia et
al.(2009).
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