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RESUMO

Este artigo tem como objetivo principal dimensionar o nimero ideal de profissionais de um setor
de compras, no intuito de reduzir o tempo médio de processamento dos pedidos destinados ao
recompletamento de estoques. Para isso, € empregada a simulagdo computacional, por meio do
desenvolvimento de um modelo no software Arena® para a realizacdo dos experimentos. Os
resultados mostraram que o acréscimo de profissionais provoca uma diminuicao significativa no
tempo médio total de obtencdo dos suprimentos, devido a reducao do tempo dos pedidos em fila.

Palavras-chave: Simulacdo computacional. Dimensionamento. Profissionais.

ABSTRACT

This article aims to dimension the ideal number of professionals of a purchasing department, in
order to reduce the average processing time of applications for the replenishment of stocks. For
this it is used the computer simulation, through the development of a model in Arena® software
for the experiments. The results showed that the addition of professional causes a significant
decrease in mean total acquisition time of supply due to reduction of the time in queue of
requests.

Keywords: Computer simulation. Dimensioning. Professionals.
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1. Introducéo

Nos dias de hoje, a compreensdo dos processos de uma organizagdo tem como grande
objetivo a manutengdo de um fluxo adequado e eficiente de informagdes, que propicie uma base
mais sélida para a tomada de decisdo e melhor visualize como o sistema ira reagir a mudangas.
Para isso, tanto a modelagem de processos, quanto a simulacdo sdo ferramentas que podem ser
empregadas. A diferenca é que, enquanto a modelagem apresenta uma abordagem estatica e
estruturada para a gestdo de processos, a simulagdo permite estudar sua dindmica e considerar 0s
efeitos de mudancas com baixos riscos (BARBER et al., 2003).

Por outro lado, a busca pela melhoria dos processos ndo se caracteriza como uma
atividade exclusiva das instituicdes privadas, cabendo também as organizacGes do setor publico
ter essa logica vinculada aos seus objetivos. Nesse contexto, a Marinha do Brasil (MB) tem
procurado desenvolver suas atividades logisticas, por meio do emprego de ferramentas
apropriadas de apoio ao processo de tomada de decisdo, a fim de encontrar alternativas capazes
de solucionar os problemas.

A finalidade do estudo é contribuir para o aumento da eficiéncia das atividades do
Sistema de Abastecimento da Marinha (SAbM), por meio do dimensionamento de profissionais
do setor de compras de suprimentos com emprego de simulagéo.

2. Revisdo da literatura

Dentro do campo da Pesquisa Operacional, a simulacdo € um processo de
experimentacdo de um sistema real com um modelo detalhado, cujo objetivo é verificar como
esse sistema responde a mudancas em sua estrutura, ambiente ou condi¢es de contorno
(BATEMAN et al. (2013).

Para Banks et al. (2009), uma simulacdo é a imitacdo da operacdo de um sistema no
mundo real em um determinado tempo, e envolve a geracdo de um historico artificial, bem como,
sua observacdo para extrair inferéncias a respeito das caracteristicas de funcionamento desse
sistema.

Segundo Prado (2010), o conceito mais aceito nos dias de hoje é de que a simulacéo é
uma técnica de solugdo de um problema através da analise de um modelo que descreve o
comportamento do sistema, por meio do uso de um computador.

A simulagdo computacional tem se tornado uma ferramenta cada vez mais conhecida e
utilizada nessa tentativa de as organizacGes melhor conhecerem seus processos. Em sua maioria,
0s sistemas reais sdo bastante complexos em virtude da sua natureza dinamica e aleatéria. Assim,
modelos de simulacdo conseguem capturar mais fielmente essas caracteristicas, procurando
repetir no computador 0 mesmo comportamento que o sistema apresentaria quando submetido as
mesmas condicdes de contorno (CHWIF e MEDINA, 2006).

Praia e Gomes (2013) salientam que o desenvolvimento da simulagdo é bastante
adequado a andlise de diferentes cenarios e politicas, bem como, a formacéo de conceitos do
modelo estudado, em virtude da possibilidade de transformagdo de um problema em uma grande
fonte de conhecimento.

Considerando que este trabalho trata da analise de um processo de compras, composto
por atividades sequenciais que demandam tempo para serem executadas, filas sdo formadas no
setor e, consequentemente, os pedidos acabam tendo que aguardar um periodo para serem
processados. Trata-se, portanto, de um exemplo de problema de fila comum nas organizacfes que
prestam servigos.

Existem trés tipos de analise de sistemas de fila: tentativa e erro, analitico e métodos de
simulacdo. Na hipotese de um sistema simples, sua analise pode evoluir na base de tentativa e
erro. Porém, esse método € inapropriado para um sistema complexo. No método analitico séo
desenvolvidos modelos matematicos e estatisticos que descrevem o comportamento do sistema.
Essa abordagem deve ser usada sempre que possivel; entretanto, varios sistemas de filas ndo sao
adequados para serem estudados por meio desse método.
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Por sua vez, a partir do desenvolvimento dos computadores, 0 tempo requerido para a
resolucdo de problemas complexos passou a ficar bastante reduzido. O tempo de operacéo ficou
mais curto e o de programacao diminuiu com o uso de linguagens e de softwares de simulag&o.

Dada a importancia do emprego dessa ferramenta em diversos setores da economia,
sobretudo em servigos, é possivel encontrar alguns estudos semelhantes a este em anais de
eventos académicos.

Na area de salde, Colazzo et al. (2009), desenvolveram um trabalho com foco no fluxo
de atendimento a pacientes cujo objetivo foi reduzir o tempo de espera dos usuarios por ocasido
do recebimento da medicagao.

De Oliveira et al. (2011) propuseram um modelo integrado de atendimento hospitalar
de emergéncia para configurar equipe de profissionais, visando reduzir o tamanho das filas e o
tempo de espera para o atendimento.

Ja na area de alimentos, Oliveira e Favaretto (2013) buscaram diagnosticaras as filas de
um restaurante por causa de um problema de capacidade.

Na éarea de logistica, Pastore, Guimaraes e Diallo (2010) modelaram as atividades de
atendimento de pedidos de uniformes militares de um dos Centros de Distribuicdo da MB,
em que o emprego da simulagéo possibilitou a analise dos fluxos dos processos.

Praia e Gomes (2013), também na &rea da logistica militar, criaram um modelo do
processo de recebimento de uniformes da MB, no intuito de identificar pontos de gargalo no
sistema, bem como, melhorar o emprego dos recursos operacionais.

3. Definigédo do problema

O SAbM é composto por varios 6rgdos responsaveis pelo provimento do material
necessario a manutencdo das organizacbes da MB. Com relacdo ao funcionamento do seu
macroprocesso, este se inicia quando o Centro de Controle de Inventario da Marinha insere,
no Sistema de Informacdes Gerenciais do Abastecimento (SINGRA), as Estimativas de Obtencdo
(EO) dos itens necessarios ao recompletamento de estoque dos depositos. A insercéo das EO é o
sinal para que o Centro de Obtencdo da Marinha (COMRJ) inicie o processo de obtencdo,
por meio de licitacdo.

Por sua vez, a colocagdo dos Pedidos de Obtencdo representa a efetiva utilizagdo das
licitacBes. Os pedidos, em sequéncia, sdo efetivados pelo COMRJ, que os vincula as licitacBes
em vigor e gera as respectivas Ordens de Compra. Como ato continuo, convoca a empresa
vencedora para a assinatura do contrato e entrega do material no deposito indicado.

Conforme pode ser observado na Figura 1, o processo de obtencdo € composto por
varias atividades, agrupadas, basicamente, nas etapas de licitacdo e de aquisicao.

Licitagdo
Abertura do :> Elaboracio :> Parecer
Processo do edital juridico
Estimativa ] ::> Lamgamento
de daos
Oftengia .I, wenosdares
L Realizacic [::; Homologagio
Divulgacao :> da licitagio

Aquisicio

Fedida Agregacioa |:> ﬁu‘mriz.a;i‘n :> Emissio de :> Aceite do
= ARP vigente de Obtencio Ordem de fornecador
Compra

Figura 1 - Etapas do processo de obtencdo do COMRJ
Nesse processo, um problema que estava se tornando cada vez mais evidente, gerando

inclusive falta do produto em estoque, foi relacionado ao tempo médio despendido com a
obtencdo dos itens. Esse tempo estava muito alto nas se¢Ges cujo nimero de profissionais estava
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abaixo da quantidade necessaria e alguns fatores poderiam estar contribuindo para esse problema,
como, a questdo da alocacdo de pessoal para a realizacdo das atividades inerentes ao processo de
licitacdo, bem como, das atividades relativas a aquisi¢do do item.

Assim, considerando a situagdo descrita, o principal ponto da analise foi verificar se o
alto tempo na obtencdo do material estaria relacionado a falta de recursos humanos ou ao
problema de distribuicdo de pessoal. A ideia seria analisar o comportamento e os efeitos das
alteracBes na quantidade de profissionais em algumas secdes de material, a fim de verificar a
possibilidade de reducdo do tempo médio despendido com a compra dos itens necessarios ao
recompletamento de estoques.

Para isso, um modelo computacional da sistematica de compras foi criado e
implementado, utilizando o software de simulagdo Arena®.

4. Metodologia

Por ocasido da pesquisa, procurou-se realizar uma analise profunda do objeto de estudo
com a intengdo de alcancar o conhecimento detalhado do tema.

Dentre os beneficios da conducdo de um estudo de caso estdo a possibilidade de
desenvolver novas teorias e de aumentar o entendimento sobre eventos reais e contemporaneos
(SOUZA, 2005).

Miguel (2010) propde na Figura 2 uma sequéncia de etapas para a conducgdo de um
estudo de caso.
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Figura 2 — Etapas para conducéo do estudo de caso
Fonte: Miguel (2010)

Com base no esquema apresentado, ap6s a formulacdo do problema, uma ampla
pesquisa foi realizada com o objetivo de melhor definir seus contornos.

O planejamento do caso foi elaborado com base no roteiro da segunda etapa. A escolha
do COMRJ se deu em virtude de um dos autores ja ter trabalhado na organizacéo e conhecer o
problema da época.

O trabalho foi focado no Departamento de Obtencdo do COMRYJ; entretanto, por se
tratar de um setor composto por vérias secdes, foram selecionadas apenas aquelas que estavam
diretamente relacionadas ao problema e cujos dados puderam ser obtidos. Verificou-se como o
problema poderia ser resolvido, por meio de observacdes e conversas iniciais com 0s
profissionais, visando as correcdes e ajustes dos procedimentos da pesquisa.

Como fonte de informacdo, foram registradas algumas narrativas, buscando-se modelar
as principais etapas do processo de obtencdo de material. Além disso, realizou-se a coleta de
todos os pedidos recebidos em 2013, no banco de dados do SINGRA.

Foram utilizados, ainda, recursos computacionais, por meio de planilhas eletronicas,
visando a tabulacdo e organizacdo dos dados numéricos obtidos, bem como, consultados
documentos administrativos relacionados ao processo de obtencdo.
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Apos transcri¢do dos dados, o caso foi redigido e analisado a luz do referencial tedrico
e dos objetivos da pesquisa. Todo o conjunto de atividade das etapas anteriores foi sintetizado e
as informac0es obtidas serviram de base para o desenvolvimento dos modelos de simulag&o.

5. Desenvolvimento do modelo

Com base nas etapas mostradas na Figura 1, foi elaborado o modelo computacional da
Figura 3. A constru¢do do modelo foi feita por meio de elementos disponibilizados na barra de
projeto do Arena®. Estes elementos estio organizados na forma de templates, sendo estes
compostos por um conjunto denominado modulo.

Figura 3 — Modelo do fluxo de pedidos

Para facilitar a compreensdo do modelo, seguem as descricbes das nomenclaturas

atribuidas aos modulos:

- Chegada de pedidos: corresponde aos pedidos colocados no sistema.

- Inicio do tempo de processamento: marca o inicio da contagem do tempo a partir da
colocacdo do pedido.

- Montar processo administrativo: corresponde a etapa em que sdo realizadas as
atividades de confeccgdo do edital, pesquisa de mercado, analise juridica e divulgacao
da licitacdo.

- Realizar pregdo eletronico: esta relacionada a conducdo da licitacdo, desde a sua
abertura até a homologagéo do processo.

- Pedidos perdidos: registra o percentual de pedidos ndao homologados.

- Emitir Ordem de Compra: corresponde a efetivacdo da compra.

- OC rejeitadas: registra o percentual de compras ndo realizadas.

- Tempo de processamento: registra o tempo decorrido desde a colocacdo do pedido
até o aceite do item.

- Saida: constitui 0 momento em que o pedido €é atendido.

Para a verificacdo do modelo, foi utilizada a técnica de implementacdo modular, onde
cada parte foi desenvolvida e executada separadamente. Nos modulos desenvolvidos, as variaveis
de interesse para verificagdo da logica de operacéo foram dispostas na tela com o objetivo de
acompanhar a coeréncia nas operacdes e atividades. Em seguida, foram empregadas as técnicas
de uso de modelos deterministicos e de variagoes sobre os dados de entrada.

As técnicas empregadas foram bastante Gteis e contribuiram para a eliminacdo de
diversos erros nos modelos iniciais. Os ajustes realizados permitiram a adequacdo dos tempos e
fluxo do modelo a realidade do sistema simulado.

Para a validagdo do modelo do estudo, inicialmente, foram comparados 0s numeros de
pedidos processados na simulacdo com os valores reais do periodo, tendo essa variavel sido
escolhida devido a facilidade de obtencdo dos dados. Observou-se que as quantidades simuladas
foram maiores, dentro de uma margem aceitavel de 3 a 12 %.

Em seguida, foram alterados os dados de entrada do modelo no intuito de observar as
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respostas fornecidas. A propria variagdo da taxa de chegada dos pedidos e do tempo de
processamento caracterizou a mudanca dos dados de entrada. Por fim, as respostas dadas pelo
modelo e sistema real foram apresentadas ao encarregado da se¢do que nédo indicou qualquer
alteracéo.

6. Experimentos e resultados

As secOes eram compostas por encarregados e auxiliares, responsaveis pelas atividades
inerentes ao processo de obtencdo. A etapa relativa a licitacdo (etapa 2) ficava a cargo exclusivo
do encarregado, uma vez que este possuia habilitacdo necessaria para conduzir 0 processo
licitatorio (pregdo eletr6nico). Quanto as etapas de montagem do processo (etapa 1) e de emissao
de OC (etapa 3), estas ficavam sob responsabilidade do auxiliar. Caso as atividades fossem
acumuladas, a prioridade era dada pelas etapas 3 e 1, na sequéncia.

Para a realizacdo das simulacGes, foi estabelecido um tempo de replicacdo de 8 horas,
correspondendo ao periodo de expediente, sendo seu célculo baseado no estudo das variagdes das
médias dos desvios-padroes de alguns dados de saida. A estabilizacdo foi conseguida com
80 replicacbes através da obtencdo de valores médios de desvios-padrdes entre amostras abaixo
de 0,1, conforme apresentado no Quadro 1 e Gréafico 1.

MEDIA DIFERENCA DE DESVIO PADRAO
REPLICAGOES TEMPO DE QTDE. TAXA DE TEMPO DE TAXA DE

PROCESS. DE UTILIZ. DOS PROCESS. gégﬁigg UTILIZ. DOS

(DIAS) PEDIDOS RECURSOS (DIAS) RECURSOS

5 177,98 59,80 0,8601 - - - -

10 180,69 59,70 0,8601 DP5-10 0,500499 0,378848 0,735726
15 178,56 59,40 0,8598 DP 10 - 15 0,034371 0,062835 0,291767
20 178,52 58,90 0,8604 DP 15 -20 0,018698 0,016961 0,211161
25 178,09 59,24 0,8606 DP 20 - 25 0,075507 0,155204 0,133811
30 179,73 59,20 0,8672 DP 25 -30 0,181921 0,051501 0,170916
40 178,29 59,65 0,8698 DP 30 -40 0,067980 0,042426 0,221621
50 177,29 59,62 0,8660 DP 40 - 50 0,154278 0,052352 0,125330
60 177,05 59,60 0,8689 DP 50 - 60 0,037806 0,048835 0,100142
70 176,46 59,33 0,8692 DP 60 - 70 0,032918 0,161717 0,083399
80 176,77 59,53 0,8691 DP 70 - 80 0,015066 0,023303 0,071459
90 176,56 59,54 0,8690 DP 80 - 90 0,026029 0,049988 0,062513
100 176,68 59,35 0,8692 DP 90 - 100 0,005295 0,013892 0,055559
110 176,61 59,49 0,8697 DP 100 - 110 0,007273 0,006848 0,049999
120 176,93 59,55 0,8695 DP 110 - 120 0,009837 0,029224 0,045451

Quadro 1 — Variagdo dos desvios-padroes

SR B B P R P PP P PP PP
w? ot oy
\:F CF.‘ Q“.‘ @' c?'\ dz"\ CF'I- -‘-_\-qh d?b c?"\ C.Ft \fﬁééﬁé\.‘ﬁ

—a— Temps oF processamants  —m—Onde, e peddon % e utilizagho de recunos

Grafico 1 - Representagdo grafica do Quadro 1

Foram criados dois cenarios distintos no intuito de avaliar o comportamento do sistema
frente as mudancas:

- Cenario 1: Estabelecimento de meta para o tempo de processamento dos pedidos.

- Cenario 2: Concentracdo dos pedidos em fluxo Unico.
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6.1. Cenario 1: Estabelecimento de meta para o tempo de processamento dos pedidos

A primeira parte da simulagdo teve por objetivo determinar o tempo de processamento
dos pedidos nas secOes, considerando o incremento de profissionais até se atingir a meta
estabelecida. Para a definicdo dos valores, foram levadas em consideragdo as sugestdes
apresentadas pelos respectivos encarregados. O Quadro 2 mostra as médias dos tempos reais
registrados e as metas por secdes.

_ TEMPO DE PROCESSAMENTO
SEGAO

MEDIA REAL META
Material de salde 176,77 135
Material comum 194,36 155
Géneros 113,89 60

Quadro 2 — Metas dos tempos de processamento

As metas propostas corresponderam a uma reducgdo de 23, 20 e 47% dos tempos médios
de processamento das se¢fes de material de salde, material comum e de géneros,
respectivamente, em relacdo aos tempos médios reais. Foi vislumbrada a possibilidade de se
definir tais metas no intuito de se verificar o quanto de esforco do sistema seria necessario para
atingi-las, independente da viabilidade ou ndo de execucéo.

As simulacdes foram iniciadas pela secdo de géneros devido a maior diferenca
percentual. A partir do quantitativo inicial (um pregoeiro e trés auxilliares), os profissionais
foram sendo adicionados um a um até atingir o nimero ideal. Cabe ressaltar que todas as
combinagdes possiveis foram simuladas, entretanto, apenas a configuragdo de menor valor foi
utilizada para fins de representacéo gréfica.

Ao considerarmos as melhores combinac@es, observa-se, no Gréfico 2, uma dimuigéo do
tempo a cada incremento, até alcancar a meta de 60 dias.

Secdode géneros

120
110
100
90

wow - 0

2D

70

&0

5D

4 5 ] 7 2]

M2 de profissionais
Grafico 2 - Representagdo grafica da variagdo do n° de profissionais
da secdo de géneros

A meta foi atingida ap6s o acréscimo de quatro profissionais, que resultou em trés
pregoeiros e cinco auxiliares. O tempo médio registrado foi de 58 dias, 0 que correspondeu a uma
reducdo de 49%, em relacdo ao tempo inicial. Foi possivel perceber ainda que, a cada incremento,
a diferenca entre os tempos ficava menor, significando uma menor inclinagdo da curva.
Essa observacdo nos levou a crer que um novo aumento no ndmero de profissionais ndo traria
resultados significativos.

Com relacdo a secdo de material de saude, a secao era composta por um pregoeiro e dois
auxiliares. Seguindo o mesmo procedimento da secdo anterior, observa-se no Grafico 3 que a
meta foi alcancada apds a secdo passar a contar com trés pregoeiros e quatro auxiliares. O tempo
de 133 dias equivaleu a uma reducdo de 24%, em relacdo ao tempo inicial. Foi possivel observar
ainda qua a configuracédo ideal foi conseguida com seis profissionais, quando se conseguiu um
tempo médio de 137 dias. A partir dai, a adicdo de um pregoeiro resultou uma diminuicéo de
aproximadamente 4 dias apenas.
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Grafico 3 — Representacdo grafica da variagdo do n° de profissionais
da secdo de material de satde

Quanto a secdo de material comum, considerando que no setor havia inicialmente um
pregoeiro e quatro auxiliares, vé-se que, diferente das outras se¢des que precisaram de quatro
profissionais, esta atingiu a meta estabelecida com o acréscimo de trés, resultando um total de
oito, sendo trés pregoeiros e cinco auxiliares. Com esta configuracdo foi obtido um tempo de
154 dias que representou uma reducdo de 20%, em relacdo ao tempo inicial. O Gréfico 4 ilustra
os valores.

secdo de material comum

w oW = 0
=
3
=]
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L 6 7 B 9

M2 de profissionais

Gréfico 4 — Representacdo grafica da variacdo do n° de profissionais
da secdo de material comum

6.2. Cenario 2: Concentragéo dos pedidos em fluxo Unico

A segunda parte da analise do estudo consistiu em propor um modelo alternativo para o
fluxo de pedidos visando uma maior reducdo do tempo de processamento.

Considerando as analises feitas no cenario anterior, foi possivel constatar que o
incremento dos profissionais provocou um aumento da capacidade de processamento das secdes.
Esse aumento resultou numa forte diminuicdo do tempo total até uma determinada quantidade de
pregoeiros e de auxiliares, quando, a partir de entdo, 0 acréscimo passou a ndo mais impactar
tanto.

Assim, foi vislumbrada a possibilidade de se realizar um novo experimento, por meio da
alteracdo da estrutura organizacional do setor.

Com a mudanca, os pedidos ndo mais passariam a ser processados em cada secdo.
As atividades correspondentes a cada fase da obtencéo passariam a ser desempenhadas por todos
profissionais remanejados das se¢fes de material.

A Figura 4 ilustra 0 modelo computacional criado com base na estrutura proposta.
Note-se que os pedidos permanecem chegando da mesma forma que a anterior. A diferenca é que
agora todos esses pedidos sdo processados no setor de montagem do processo administrativo,
que corresponde a fase que antecede a realizacdo da licitagdo.
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Figura 4 - Modelo do fluxo alternativo de pedidos

Além disso, esse setor € composto pelos mesmos profissionais das se¢fes anteriores, no
intuito de se evitar qualquer tipo de problema relacionado a execuc¢do das atividades por falta de
conhecimento da legislagdo afeta ao objeto da licitag&o.

Em seguida, os pedidos sdo encaminhados ao setor responsavel por realizar os pregdes
eletronicos. Nele, estdo todos 0s pregoeiros que, a exemplo do setor anterior, podem conduzir o
processo licitatério de qualquer categoria de material.

O terceiro setor é responsavel pela emissdo das OC. Entende-se que nao existirdo
dificuldades na execucdo desta atividade, considerando que a mesma é padronizada em todas as
sectes do COMRJ.

Observa-se ainda no modelo a colocacdo de modulos de contagem de tempo que
representam indicadores de desempenho. Considerando que a obtencdo do material esta dividida
em duas grandes etapas, partiu-se do principio que seria bastante relevante medi-las
individualmente, visando um melhor acompanhamento do processo. Assim, com base no
esquema da Figura 1, foram sugeridos dois indicadores:

- Tempo de Licitacdo cujo objetivo seria medir o tempo médio do nimero de dias entre
a data de agregacdo da EO a um processo e a data de registro no sistema das propostas
de precos dos fornecedores vencedores da licitagdo; e

- Tempo de Aquisicdo que corresponderia ao tempo médio do nimero de dias entre a
data da agregacdo do pedido a um processo e a data de registro da OC pelo
fornecedor.

Para fins de andlise e comparacao, as simulacoes realizadas no novo modelo seguiram o
mesmo padrdo dos experimentos anteriores. As curvas correspondentes aos intervalos de chegada
de cada categoria de material continuaram sendo representadas pelas mesmas expressoes.

Quanto a composi¢do dos recursos, foram consideradas todas as configuracfes possiveis,
com base na quantidade total de pregoeiros e de auxiliares das sec¢Ges, simulando-se as mesmas
condicdes anteriores. O Quadro 3 mostra as disponibilidades de profissionais.

SITUAGAO PREGOEIRO AUXILIAR TOTAL
A 3 9 12
B 7 13 20

Quadro 3 — Disponibilidade de profissionais

Percebe-se, no quadro, que a situacdo B estd relacionada ao momento em que a

inclinacdo das curvas dos Graficos 2, 3 e 4 diminui significativamente. Partiu-se do principio que
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esses seriam os pontos com a melhor configuracdo de profissionais. O total compreendeu sete
pregoeiros e treze auxiliares.

Para anélise do modelo proposto, primeiramente, foi simulada uma situacdo em que 0s
auxiliares realizariam, exclusivamente, as atividades de suas respectivas etapas. Em seguida,
realizou-se uma outra simulag@o considerando que esses profissionais poderiam executar tanto as
atividades da etapa 1 quanto da etapa 3. Porém, entre as duas etapas, a prioridade seria dada para
a atividade relacionada a emissdo das OC. Os valores estdo registrados no Quadro 4.

Ao analisar os resultados, € possivel observar que o menor tempo total na situacdo A foi
conseguido com seis auxiliares na etapa 1 e trés, na etapa 3. Com esta configuracdo, foi obtido
um tempo de processamento de aproximadamente 153 dias, sendo 140 dias na fase de licitacdo e
13 dias na fase de aquisicao.

Verificou-se que o tempo de aquisi¢do ndo mais foi alterado a partir de trés auxiliares.
Além disso, 0 aumento do nimero de profissionais nessa etapa provocou a reducdo da quantidade
na etapa 1, fazendo, assim, o tempo da fase de licitagdo aumentar.

Essa observacdo sé foi possivel devido aos dois indicadores criados. Estes, além de
medirem as duas fases do processo de obtengdo, possibilitaram que o desempenho dos
profissionais também fosse avaliado.

: PREGOEIRO ~ AUXILIAR  AUXILIAR TEMPO DE PROCESSAMENTO
SITUAGAO - -

ETAPA 2 ETAPA 1 ETAPA 3 LICITAGAO  AQUISICAO  TOTAL

3 7 2 139,69 28,49 168,18

3 6 3 139,75 13,35 153,10

A 3 5 4 139,92 13,59 153,51
3 4 5 146,29 13,33 159,62

7 11 2 65,53 102,48 168,01

7 10 3 71,63 68,16 139,79

7 9 4 82,04 27,26 109,30

7 8 5 95,42 13,86 109,28

8 7 7 6 106,40 13,27 119,67
7 6 7 119,47 13,32 132,79

7 5 8 131,72 13,35 145,07

7 4 9 145,40 13,32 158,72

Quadro 4 — Resultado das simulacfes do modelo proposto

A situacdo B contou com sete pregoeiros e treze auxiliares que possibilitaram uma nova
reducdo do tempo, causada pela diminui¢do do tempo na licitacdo. O tempo de processamento
passou para 109 dias, correspondendo a uma reducao de 29% em relagdo a situacao A.

Em todas elas, percebe-se que o tempo de aquisi¢cdo chegou ao valor minimo de 13 dias.
Isso quer dizer que qualquer acréscimo de profissional nessa etapa, mantidas as demais etapas
constantes, ndo produziria efeito positivo para o sistema.

Em seguida, considerando as mesmas disponibilidades de recursos, foram realizadas
novas simulagdes, dessa vez, com os auxiliares desempenhando tanto as atividades da etapa 1
quanto da etapa 3. O Quadro 5 apresenta os resultados.

TEMPO DE PROCESSAMENTO

SITUAGAO ~ -
LICITACAO AQUISICAO TOTAL
140,20 15,85 156,05
B 80,63 15,76 96,39

Quadro 5 — Tempos de processamento do modelo proposto

Verifica-se que o tempo total diminuiu de 156 para 96 dias, representando uma reducao
de 38%.

O que se pode observar no Gréafico 5 é que, excetuando a secdo de géneros, as duas outras
secOes tiveram resultados melhores quando os pedidos foram processados em um unico fluxo,
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sobretudo na situagdo em que os auxiliares desempenharam as etapas 1 e 3 juntas (etapas
compartilhadas).

Ternpa [dias]

50
o
B

A
B Géneros 113,59 136
W Mdatenial de waide 1M Y FENRE
Material comuam 194,38 154,50
W Fluxo dnico 153,10 1098

® ELapas cosmpariilhadas 156,05 96,39

Gréfico 5 - Comparacdo dos tempos de processamento no fluxo alternativo

Os resultados apresentados na analise dos cenarios permitiram constatar que o motivo
para que as secdes se encontrassem com tempos bastante elevados foi o déficit de profissionais
nas mesmas. Entretanto, notou-se que ndo adiantaria complementar o setor apenas com a
quantidade de profissionais que estava faltando. Era necessario contabilizar a falta de cada
funcdo, uma vez que as atividades desempenhadas no processo de obtencdo eram diferentes.

Além do registro da quantidade de cada profissional, foi preciso verificar em que etapa
do processo o tempo se encontrava elevado. A criacdo dos indicadores permitiu contabilizar esses
tempos e estabelecer uma referéncia para as quantidades ideais de pregoeiros e de auxiliares nas
secOes, através da variacdo do nimero de cada profissional.

Por fim, cabe ressaltar que a mudanca do processo para o fluxo Unico foi vantajosa para
as secdes que se encontravam em situagBes criticas, visto que as mesmas passaram a utilizar a
mé&o-de-obra das outras se¢Oes para processarem seus pedidos.

7. Conclusao

O estudo procurou avaliar o efeito das alteracGes na estrutura de pessoal das secGes de
compra de material do COMRJ. Foram criados dois cenarios distintos no intuito de verificar o
comportamento desse sistema.

No primeiro cenario, foi estabelecida uma meta, em que se buscou verificar o nimero
ideal de pessoas necessarias para realizarem as atividades. Nas trés secoes, foi possivel atingir
uma configuragdo adequada, considerando a situagdo em que o aumento de profissionais ndo
mais representaria uma condicao que justificasse a necessidade desse acréscimo.

No segundo cenario, o propoésito foi criar um modelo alternativo para o fluxo de
pedidos com objetivo de se reduzir ainda mais o tempo de processamento. A mudanca do
processo para um fluxo Unico foi vantajosa apenas para as secGes de material de salde e de
material comum, visto que estas se encontravam em situages criticas de falta de profissional.

Pbde-se concluir que o alto tempo de obtengdo dos itens esteve relacionado a falta de
profissionais nos setores, 0 modelo desenvolvido foi adequado ao sistema estudado e 0s cenarios
criados possibilitaram medir sua eficiéncia. As analises realizadas mostraram que o numero
inicial de pessoas em cada secdo foi menor do que a quantidade considerada ideal, sobretudo, a
partir da inclusdo dos indicadores sugeridos no modelo, que permitiram avaliar o desempenho de
cada categoria de profissional. Os experimentos indicaram a necessidade de incremento de
auxiliares e de pregoeiros nas trés secdes estudadas.

Por fim, levando-se em consideracdo que o caso aqui apresentado foi simplificado, cabe
registrar que as observacdes e conclusdes levantadas respondem por apenas uma parte da analise
que poderia se fazer do processo.
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