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RESUMO

A logistica reversa tem se tornado, por diversas razbes, um processo fundamental as
organizacOes geradoras de residuos solidos. Diante do atual cenario de conscientizacdo, a
preocupacdo acerca da gestdo destes residuos tem incentivado a criacdo de politicas que
objetivam o controle sobre estes produtos, principalmente quando contém em sua composi¢do
algum componente toxico como o chumbo. Deste modo, a logistica reversa é uma alternativa
de retorno destes bens ao ciclo de negdcios capaz de mitigar os impactos ambientais gerados
em caso de uma disposicao final inadequada. No entanto, colocar a logistica reversa em
pratica é uma tarefa desafiadora, pois varias sdo as barreiras encontradas a sua execucao.
Diante disso, a presente pesquisa objetivou propor melhorias ao processo de logistica reversa
de pds-consumo de baterias de chumbo-acido em uma distribuidora no estado da Paraiba
através de uma ferramenta fundamental para o aperfeicoamento de um processo: o
mapeamento e a analise do processo. A pesquisa é de natureza qualitativa e utilizou como
método de coleta a observagdo, pesquisa documental e entrevistas semiestruturadas realizadas
com dois funcionarios da empresa em questdo. A analise dos dados obtidos foi realizada
através do mapeamento e analise do processo e analise de contetdo obtido nas entrevistas. Os
resultados mostraram que as principais dificuldades estdo relacionadas a adversidade com os
demais agentes da cadeia de suprimentos e ndo a processos operacionais internos a
distribuidora. Deste modo, foram propostas melhorias que poderdo auxiliar a organizacdo a
buscar o aperfeicoamento da sua logistica reversa de pds-consumo.

Palavras-chave: Logistica reversa; Logistica reversa de pos-consumo; Baterias de chumbo-
acido.
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1 INTRODUCAO

Este capitulo contextualiza a pesquisa e, inicialmente, aborda a delimitacdo do tema e
problematizacdo. Em seguida, apresenta o objetivo geral e os objetivos especificos do estudo
e, por fim, aponta a justificativa para a realizacdo deste trabalho, indicando as principais

causas, motivacdes e relevancia desta pesquisa para as partes interessadas.

1.1 DELIMITACAO DO TEMA E PROBLEMATIZACAO

O atual cenario de conscientizacdo ambiental tem significativo papel de mudanca no
contexto organizacional e traz as empresas o desafio de reestruturar seus processos logisticos
através da implementacdo da logistica reversa. Segundo Leite (2009) a logistica reversa tem
como objetivo tornar possivel o retorno dos bens ao ciclo produtivo ou de negdcios. Deste
modo, ela tem papel fundamental no processo de mitigacdo dos impactos ambientais causados
pelo descarte indevido destes bens apos a sua utilizacao.

Em busca de estabelecer regras sobre a logistica reversa adequada de baterias e pilhas,
a resolucdo normativa n° 401 foi publicada no Brasil em 2008 pelo Conselho Nacional do
Meio Ambiente (CONAMA). Além desta, a Politica Nacional de Residuos Sélidos (PNRS)
promulgada em 2010 forcou muitos setores econémicos a se adaptarem a uma série de
requisitos que incluem a pratica da logistica reversa na gestdo dos residuos que produzem. No

entanto:

Muito antes da referida Politica Nacional, setores do comércio e da industria ja
haviam considerado o valor da logistica reversa para seus nego6cios. Mesmo no
Brasil, algumas empresas ji tinham um complexo sistema de logistica reversa
implantado e em pleno funcionamento. Por qué? Porque, para essas empresas, era
muito mais valioso recuperar seus produtos, ou 0s componentes neles instalados, do
que buscar matéria-prima virgem (VALLE; SOUZA, 2014, p. 2)

De acordo com Brasil (2009) em relatorio elaborado pelo Ministério de Minas e
Energia (MME) o chumbo é utilizado predominantemente na fabricacdo de baterias
automobilisticas, tendo uma representatividade na ordem de 75%. No Brasil, segundo o
Instituto de Metais Nao Ferrosos (ICZ) [s. d.], devido ao esgotamento das minas de chumbo
em 1998, todo o fornecimento desta matéria-prima para producgéo de baterias é proveniente de
duas fontes: a reciclagem e a importacdo. Assim, a reciclagem de baterias, tanto no Brasil
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como no resto do mundo, é a principal fonte de aquisicdo do chumbo, gracas a possibilidade
deste metal de manter suas caracteristicas fisico-quimicas, mesmo se reciclado diversas vezes.

Dada a necessidade de controlar a utilizacdo do chumbo, devido ao seu poder
contaminante, a legislacdo vigente no pais e a prépria escassez do produto, a logistica reversa
de baterias de chumbo-éacido torna-se uma alternativa sustentavel e ecologicamente correta
para as empresas que utilizam este metal como matéria-prima para producéo de novos bens.

No entanto, a execucdo da logistica reversa em uma organizacdo é considerada uma
pratica complexa, pois hd a necessidade de uma mobilizacdo conjunta — nem sempre
alcancada — de toda a cadeia de suprimentos, para que os produtos retornem ao sistema,
gerando o fluxo reverso. Segundo Lacerda (2002), do mesmo modo que no processo logistico
direto, a implementacdo de processos logisticos reversos requer a definicdo de uma
infraestrutura logistica adequada para lidar com os fluxos de entrada e saida de materiais.

Um dos seis fatores identificados como criticos por Lacerda (2002) que contribuem
positivamente para o desempenho do sistema de logistica reversa & possuir processos
corretamente mapeados e procedimentos padronizados, tornando-se essa uma condigéo
fundamental para se obter controle e melhorias. Assim, Costa e Mendonca (2014) afirmam
que, se uma empresa utiliza a logistica reversa como um processo importante de retorno e
revalorizagdo dos seus residuos e na consequente diminuicdo dos impactos ambientais, deve
considerar a analise e modelagem destes processos importante, incitando reflexdes e criando
um ambiente fértil para a sugestdo de melhorias.

Embora a reciclagem de baterias de chumbo-acido atualmente seja lei, a pratica ja é
rotina na Empresa X h4 alguns anos. No estado da Paraiba, ela é a distribuidora responsavel
pela coleta das baterias inserviveis e envio destas para a fabrica que realizara o processo de
reciclagem. O grupo em que esta empresa atua possui um programa de logistica reversa que
possibilita reciclar mais de 100% das baterias que sdo produzidas, sendo que, apenas em
2013, foram recicladas mais de 4.500.000 unidades de bateria.

Ainda que a logistica reversa seja uma pratica fundamental e estratégica, executa-la
em uma organizagdo ndo é tdo simples. Existem dificuldades como o conflito de interesses
entre os integrantes da cadeia de suprimentos, gestdo dos custos, desafios de transportes,
divulgacédo das politicas a toda a cadeia de suprimentos, etc., que se tornam barreiras a sua
execucdo. Diante deste cenario, surge o problema de pesquisa que fundamenta este trabalho:
como melhorar o processo de logistica reversa de pds-consumo de baterias de chumbo-

acido em uma distribuidora de baterias no estado da Paraiba?
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

Analisar o processo de logistica reversa de pds-consumo de baterias de chumbo-acido

em uma distribuidora no estado da Paraiba.

1.2.2 Objetivos especificos

v Mapear o processo de logistica reversa de pos-consumo de baterias de
chumbo-4cido na distribuidora;

v Analisar o processo mapeado;

v Identificar as principais dificuldades relacionadas ao processo mapeado;

v Propor possiveis melhorias as principais dificuldades encontradas.

1.3 JUSTIFICATIVA

A sociedade tem demonstrado uma crescente preocupacdo com questdes ecolégicas e
sociais, sendo mais valorizadas as empresas que demonstrem ser ambientalmente e
socialmente responsaveis (GUARNIERI, 2011). S&o inumeros os impactos negativos
oriundos da atividade humana sob o meio ambiente e as organiza¢des sdao um dos diversos
agentes envolvidos na geracdo destes impactos, por isso, possuem papel fundamental na
minimizagao destes.

Um dos principais problemas ambientais discutidos na atualidade € o descarte
indevido dos residuos sélidos, principalmente quando estes podem representar riscos
ambientais e a saude humana, como € o caso do chumbo-acido utilizado nas baterias
automotivas, ciclomotivas e estacionérias. Para Guarnieri (2011), a logistica reversa € muito
importante na indUstria automobilistica, pois esta € uma grande geradora de residuos como
pecas e componentes.

A producéo das baterias automotivas e ciclomotivas cresce atrelada a frota de veiculos
no pais. O relatério elaborado pelo Sindicato Nacional da Inddstria de Componentes para
Veiculos Automotores (Sindipec¢as) (2015) mostra que o nimero de habitantes por veiculo no
Brasil declinou de 8,1 em 2004 para 4,9 em 2014, como indica a Figura 1. Esse crescimento

na quantidade de veiculos por pessoa, consequentemente, amplia 0 mercado de reposicédo de
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baterias, expandindo também o nimero de baterias inserviveis que devem retornar ao ciclo

produtivo.

Figura 1: Habitantes por veiculo no Brasil

-1 o D
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2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

Fonte: Adaptado de Sindipegas (2015, p.3)

Ainda de acordo com este relatério com dados até 2014, houve um aumento de 3,7%
na frota de automoveis brasileira em comparacdo com 2013, conforme indica a Tabela 1,
registrando mais de 41,5 milhdes de unidades circulantes, entre automoveis, comerciais leves,

caminhdes e dnibus.

Tabela 1: Frota circulante de automdveis no Brasil (em unidades)

2010 2011 2012 2013 2014
Automdveis 26.868.461 28.902.101 31.124.353 33.203.162 34.389.278
Comerciais leves 3.798.382  4.106.433  4.389.290  4.700.848  4.899.701
Caminhdes 1.456.649 1.577.072 1.664.778 1.769.624  1.859.642
Onibus 321.839 342.992 357.665 374.983 387.656
Total 32.445.331 34.928.598 37.536.086 40.048.617 41.536.277

Fonte: Adaptado de Sindipecas (2015, p.1)

Também foram registradas mais de 13,4 milhdes de motocicletas nas ruas em 2014,

valor 3,2% maior que o apurado no ano anterior, conforme mostrado na Figura 2.
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Figura 2: Frota circulante de motocicletas no Brasil (em milhdes de unidades)
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Fonte: Adaptado de Sindipecas (2015, p. 4)

Diante deste cenario de crescimento da frota circulante no pais e consequente aumento
da demanda por baterias automotivas e ciclomotivas no Brasil, toda a cadeia de suprimentos
envolvida no processo de oferta destas baterias teve que se adequar ndo sé a legislacdo
vigente no pais acerca do retorno deste bem ao ciclo de negécios, como também ao novo
ambiente de conscientizacdo sobre os riscos ambientais que podem ser gerados através de
uma disposicdo final indevida destes produtos.

Vérios sdo os problemas ocasionados pelo descarte indevido destas baterias ao
ambiente e a satde humana, pois segundo o ICZ [s. d.] o chumbo é um metal extremamente
danoso quando absorvido pelo organismo através da comida, ar ou agua. Por este motivo,
acdes preventivas e corretivas relacionadas a contamina¢Ges ambientais tém se tornado cada
Vez mais comuns.

Além da questdo ambiental, a reciclagem do chumbo possui outras fundamentacdes
importantes. Segundo a Revista Chumbo Brasil (2012) este metal é a principal matéria prima
de uma fabrica de baterias e os custos com a aquisi¢do dele pode chegar a mais da metade do
custo total do produto.

O relatorio técnico do MME (2009) mostra que a producdo de chumbo secundario
atinge uma média de 140.000 toneladas, equivalente a um universo de 14 milhGes de baterias.
O mercado nacional registra uma producdo anual de 20 milhdes de baterias, sendo assim, a
reciclagem de baterias de chumbo-acido atinge mais de 95% das unidades inserviveis.

Visando compatibilizar o interesse da economia e da protecdo ao ambiente, a
reciclagem de baterias tem sido cada vez mais estimulada pelo Estado, pelos consumidores e
pelas empresas face ao crescimento de residuos sélidos de p6s-consumo gerados.
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Portanto, em fungdo da sua influéncia sob o meio ambiente e por ser visto como um
processo fundamental para obtencdo de vantagem competitiva através da obtencdo de matéria-
prima para producdo de novas baterias de chumbo-acido, o mapeamento e a andlise do
processo de logistica reversa deve ser alvo de estudo aprofundado, contribuindo para o
aperfeicoamento deste processo através da proposicdo de melhorias na Empresa X.

Alguns estudos que possuem a logistica reversa como tematica central ja haviam
relatado algumas dificuldades a execucdo deste processo, sendo assim, quatro delas sdo

mostradas no Quadro 1 e estdo associadas a algumas das dificuldades encontradas em cada

pesquisa.
Quadro 1: Dificuldades encontradas em demais pesquisas
DIFICULDADE / Divergéncia Falta de Conflito
PESQUISA no tempo de | conscientizagdo com
entrega/coleta sucateiro
de baterias
Logistica reversa: um estudo de caso sobre 0 processo X

de coleta de baterias na empresa baterias Moura
(MEDEIROS et al, 2013)

Logistica reversa em baterias automotivas: um estudo X
na Pioneiro Ecometais LTDA (MOTTA, 2009)
A logistica reversa de pds-consumo vista sob duas X
perspectivas na cadeia de suprimentos (FIGUEIRO,
2010)

Logistica reversa: uma analise do retorno do chumbo X
para producéo de baterias (GIMENES et al, 2015)
Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Este estudo também se justifica como colaboracdo para pesquisa acerca da tematica
gue se mostrou escassa, pois ao buscar o termo “logistica reversa” na base Spell foram
encontrados 46 resultados, j& na base Scielo foram encontrados 20 resultados, no entanto,
nenhuma das publicagdes se referia ao processo de logistica reversa de baterias chumbo-
acido. Assim, para encontrar as pesquisas citadas no Quadro 1 foi necessario realizar uma
pesquisa no Google com o termo “logistica reversa de baterias chumbo-acido” onde foram
encontrados 8.000 resultados, mas pouca parte deles é referentes a pesquisa cientifica.

Por fim, este estudo trar& sua contribuicdo académica através da complementagédo da
formacdo da autora acerca do assunto abordado neste estudo, auxiliando também os demais
alunos da Universidade Federal da Paraiba (UFPB) e outras universidades do pais que

busquem aprofundar o seu conhecimento acerca deste tema.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 0 NOVO CENARIO DE CONSCIENTIZACAO AMBIENTAL

De acordo com Dias (2011) a industrializacdo acrescida da exploracdo intensiva e
sistematica dos recursos naturais cresceu sem prever as consequéncias para o ambiente. Além
disso, o desenvolvimento tecnoldgico promoveu uma competicdo global que também ¢é fator
impulsionador da utilizacdo exacerbada destes recursos, pois conduz a introducéo constante
de novas tecnologias com ciclos de vida cada vez menores, impulsionando ainda mais o
consumo.

No entanto, “um dos efeitos da competicdo global foi o redirecionamento do poder
para as mdos do comprador” (TACHIZAWA, 2015, p.3). Segundo Tachizawa (2015) a
populacdo despertou para a necessidade de minimizar os prejuizos ao ambiente e induz as
empresas a adotar um novo posicionamento através da consciéncia ambiental coletiva.

“Um dos problemas mais visiveis causados pela industrializacdo ¢ a destina¢do dos
residuos de qualquer tipo (sélido, liquido ou gasoso) que sobram do processo produtivo, e que
afetam o meio ambiente natural e a saide humana” (DIAS, 2011, p. 7). Cada vez mais, por
diversas razoes, as empresas tém buscado alternativas de retorno destes bens ao ciclo
produtivo ou de negdcios, minimizando a possibilidade de impacto ambiental negativo
decorrente de um descarte inadequado destes produtos.

Assim, segundo (BRASIL) [s.d.] em informacGes obtidas no site do Ministério do
Meio Ambiente, a busca por solugdes na area de residuos sélidos reflete também a demanda
da sociedade. Se manejados adequadamente, estes residuos adquirem valor comercial e
podem ser utilizados em forma de novas matérias-primas ou novos insumos para as
organizacges. Surge assim, um fomento ao debate acerca da logistica reversa e seus beneficios

e importancia no processo de mitigacdo dos impactos ao ambiente.

2.2 FLUXO LOGISTICO DIRETO E REVERSO

A logistica é definida pelo Council of Supply Chain Management Professionals
(CSCMP) (2013, p.117) como “a parte da gestdo da cadeia de suprimentos que planeja,
implementa e controla o funcionamento eficiente e eficaz do fluxo direto e reverso de bens,
servicos e informagdes, desde o ponto de origem ao ponto de consumo, a fim de atender as

exigéncias dos clientes”.
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Conforme esta definicdo, o fluxo logistico direto surge no ponto de origem e vai até o
ponto de consumo. No entanto, segundo Ballou (2007, p. 29), “a vida de um produto, do
ponto de vista da logistica, ndo se encerra com a entrega ao consumidor”, criando-se entdo o

fluxo reverso. A Figura 3 esquematiza como funcionam estes dois fluxos logisticos.

Figura 3: Representacdo esquematica dos processos logisticos direto e reverso

Materiais
novos

Processo logistico direto

Materiais B
: Processo logistico reverso
reaproveitados

Fonte: Lacerda (p.3, 2002)

De acordo com Guarnieri (2011) o processo logistico reverso se utiliza das mesmas
atividades do processo logistico direto, diferenciando-se apenas pelo fato de iniciar suas
atividades no momento em que a logistica direta termina, entregando o produto ao
consumidor final que, por sua vez, gera os residuos de p6s-consumo que serao reinseridos ao
ciclo de negécios, fechando o ciclo logistico total.

Para Pozo (2015) as atividades logisticas sdo classificadas em primarias e de apoio. As
atividades primarias, segundo o autor, sdo fundamentais para a obtencdo dos objetivos
logisticos de custo e nivel de servico e sdo essenciais para coordenacdo e cumprimento da
tarefa logistica, sendo elas: transportes, manutencao de estoques e processamento de pedidos.
Ja as atividades de apoio fornecem suporte ao desempenho das atividades primarias e sao:
armazenagem, manuseio de materiais, embalagem, suprimentos, planejamento e sistema de

informacéo.

2.3 LOGISTICA REVERSA

A logistica reversa € definida por Leite (2009) como a area da logistica empresarial

que planeja, opera e controla o fluxo e as informacgdes do retorno dos bens de pos-venda e
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p6s-consumo ao ciclo de negdcios, agregando-lhes valor de diversas naturezas: econémico,
ecoldgico, de imagem corporativa, dentre outros.
Trazendo esta mesma visdo, mas acrescentada a ideia de disposicdo final adequada,

Lacerda (2002, p. 3) define a logistica reversa como:

Processo de planejamento, implementacdo e controle do fluxo de matérias-primas,
estoque em processo e produtos acabados (e seu fluxo de informacéo) do ponto de
consumo até o ponto de origem, com o objetivo de recapturar valor ou realizar um
descarte adequado.

Dentro desta mesma perspectiva, Brasil (2010) define a logistica reversa como:

Instrumento de desenvolvimento econémico e social caracterizado por um conjunto
de acbes, procedimentos e meios destinados a viabilizar a coleta e restituicdo dos
residuos solidos ao setor empresarial, para reaproveitamento, em seu ciclo ou em
outros ciclos produtivos, ou outra destinagdo final ambientalmente adequada.

Diante das definicdes apresentadas, pode-se concluir que a logistica reversa tem
fundamental papel no retorno dos bens ao ciclo de negécios, agregando-os valor de diversas
naturezas e trazendo, consequentemente, vantagens ambientais a toda sociedade e muitas

vezes, vantagens econbmicas as empresas que a executam.

2.3.1 Logistica reversa de pés-consumo

Este trabalho trata essencialmente da logistica reversa de poOs-consumo, que se
diferencia — por diversas caracteristicas — da logistica reversa de pds-venda. De acordo com
Leite (2009), os canais de distribuicdo reversos de p6s-consumo sdo constituidos pelo fluxo
reverso de produtos e materiais constituintes descartados ap6s o término da sua vida til. E
valido ressaltar que, para o autor, a definicao de vida util é entendida como o tempo decorrido
desde sua producdo até 0 momento em que o primeiro possuidor se desembaraca dele, mesmo
que haja a possibilidade de prolongar sua utilizagao.

Leite (2009) ainda distingue os canais de distribuicdo reversos de pos-consumo em
trés subsistemas reversos, conforme Figura 4: reuso, remanufatura e reciclagem. De acordo
com 0 autor, o sistema de reuso agrega valor de reutilizacdo ao bem de pds-consumo, ja 0s
sistemas de remanufatura e reciclagem agregam valor econémico, ecolégico e logistico,
criando condicOes para que seus componentes e material sejam reintegrados ao ciclo

produtivo, substituindo as matérias-primas novas.
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Figura 4: Canais de distribuicdo reversos de pds consumo

Canais de distribuicio reversos de pés-consumo

Reutilizagdo W { Revalorizacdo
|
Y *’ *
| Reuso J ‘ Bemanufatura J | Reciclagem

Fonte: Elaborado pela autora baseado em Leite (2009)

Nos casos em que os bens ainda apresentam condicGes de utilizacdo, eles podem
destinar-se ao mercado de segunda mao, caracterizando o subsistema reverso de reuso, sendo
comercializado diversas vezes até atingir o efetivo fim de sua vida util.

Apos atingido o efetivo fim de sua vida util, o fluxo reverso desses bens se da por
meio de dois grandes sistemas de revalorizagdo: remanufatura ou reciclagem. A remanufatura
“¢ o canal reverso no qual os produtos podem ser reaproveitados em suas partes essenciais,
mediante a substituicdo de alguns componentes complementares, constituindo-se um produto
com a mesma finalidade e natureza do original” (LEITE, 2009, p.8).

Ja a reciclagem “é o canal reverso de revalorizacdo em que os materiais constituintes
dos produtos descartados sdo extraidos industrialmente, transformando-se em matérias-primas
secundarias ou recicladas, que serdo reincorporadas a fabricacdo de novos produtos” (LEITE,
2009, p.9).

A definicdo de reciclagem de Brasil (2010) se assemelha com a trazida por Leite
(2009), sendo “o processo de transformagdo dos residuos envolvendo a alteracdo de suas
propriedades fisicas, fisico-quimicas ou bioldgicas, com vistas a transformacdo destes em
insumos ou novos produtos”.

Segundo Leite (2014) existem algumas peculiaridades referente a logistica reversa de
pGs-consumo que sao mostradas a seguir:

e O tempo decorrido entre a venda e o retorno do produto €, em geral, longo para
produtos duraveis;
e Os produtos ou matérias primas recuperadas concorrem com o0s produtos ou matérias

primas originais, evidenciado conflitos de interesses dependendo do setor;



22

e A responsabilidade pelo retorno dos produtos ¢ “difusa” entre fabricante,
distribuidores e varejistas;

e O retorno do produto que possui alto valor agregado tem interesse diferenciado
daquele que ndo possui, pois no primeiro caso o retorno acontecera pela remuneracéo
dos participantes da cadeia reversa;

e O retorno do produto cujo valor agregado néo justifica economicamente uma cadeia
reversa organizada requer um fator modificador que vem em forma de legislagéo;

e Os custos do processo de retorno de produtos usados sdo geralmente relevantes, seja

pelas caracteristicas do produto, seja pela eficiéncia operacional baixa, etc.

2.3.2 Gerenciamento da cadeia de suprimentos na logistica reversa

De acordo com Novaes (2001) a cadeia de suprimentos é composta desde o fornecedor
da matéria-prima destinada a fabricacdo de um produto, até o consumidor final, passando pela
manufatura, centros de distribuicdo, atacadistas (quando ha) e varejistas. Cada um destes
agentes possui seu papel dentro do processo de entrega de um produto a um consumidor final.

Possuir um bom nivel de integracdo com os componentes da cadeia de suprimentos,
tanto no fluxo direto, como no fluxo reverso, € um dos grandes desafios das organizacGes
atuais. Para Novaes (2001, p.179), “[...] as vantagens competitivas na ponta de consumo néo
dependem somente do varejista, mas vém sendo agregadas (ou mesmo subtraidas) ao longo de
toda a cadeia de suprimento”.

Segundo o0 CSCMP (2013) a gestdo da cadeia de suprimentos engloba o planejamento
e gerenciamento de todas as atividades de gestao logistica, incluindo também a coordenagéo e
colaboragdo com parceiros de canal, sejam fornecedores, clientes, entre outros.

De acordo com Ballou (2007) o gerenciamento da cadeia de suprimentos capta a
esséncia da logistica integrada e inclusive a ultrapassa. O autor destaca que essas interagdes
logisticas oferecem oportunidades para melhoria de custos e servicos oferecidos aos clientes.
Para tanto, essas interacfes devem ocorrer nao apenas no ambito de uma organizacao entre
suas funcdes, mas entre as empresas que compdem uma cadeia de suprimentos.

Ao alcancar este nivel de integracdo em parametros como transportes, estoques,
custos, etc., as organizacbes se tornam capazes de oferecer maior nivel de entrega,

promovendo vantagem competitiva e lucratividade.
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2.3.3 Importancia da logistica reversa de baterias de chumbo-acido

A maior parte do chumbo consumido no mundo destina-se a fabricagdo de baterias
chumbo-4cido que séo universalmente utilizadas em veiculos como fonte de fornecimento de
energia. Por possuirem este componente em sua composi¢do, durante 0 uso, transporte,
manutencdo, armazenamento e disposicao final, inimeros sdo os cuidados a serem tomados,
de modo que, o solo, ar e 4gua ndo sejam contaminados por um possivel vazamento destes
materiais que exponha os usuarios a algum risco.

De acordo com o MME (2009) em 1995 o governo federal proibiu a importacéo de
sucata de chumbo como medida de protecdo ambiental. As baterias foram classificadas como
residuo perigoso e tiveram seu comercio internacional afetado. O impacto foi sentido também
na economia, pois o preco do metal primério é superior ao preco do chumbo secundario. Tal
fato, atrelado a promulgagcdo da legislacdo especifica e progressivo crescimento da
consciéncia ecoldgica, favoreceu a demanda de reciclagem do material no pais.

Ao final de sua vida util, as baterias inserviveis devem ser coletadas e enviadas para
unidades de reciclagem. “Esta providéncia garante que seus componentes perigosos (metais e
acido) fiqguem afastados de aterros e incineradores de lixo urbano e que o material recuperado
possa ser utilizado na produgédo de novos bens de consumo” (MME, 2009, p. 9).

Por ndo ser autossuficiente em chumbo, grande parte dos fabricantes do Brasil s6
realizam a venda de baterias novas em troca da quantidade correspondente em devolucgédo da
bateria velha. Todos os constituintes de uma bateria de chumbo-acido podem ser reciclados,
assim, uma bateria que tenha sido descartada indevidamente imp&e um risco desnecessario ao

ambiente e representa perda de recursos econdémicos e ambientais. (MME, 2009)

2.3.4 Barreiras a logistica reversa

Em uma pesquisa realizada por Rogers e Tibben-Lembke (1998) nos EUA com 300
gestores foi questionado quais barreiras dificultavam a efetivacdo da missdo da logistica
reversa. As respostas foram agrupadas nas seguintes categorias: Importéncia da logistica
reversa em relacdo a outras atividades, politicas da empresa, falta de sistemas, questdes
competitivas, descaso da administracdo, recursos financeiros, recursos humanos e normas

legais, conforme Tabela 2:
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Tabela 2: Barreiras na logistica reversa

Barreiras Porcentagem
Importancia da logistica reversa em relacéo as demais atividades 39,2%
Politicas organizacionais 35%

Falta de sistemas 34,3%
Questdes competitivas 33,7%
Descaso da administracdo 26,8%
Recursos financeiros 19%
Recursos humanos 19%

Normais legais 14,1%

Fonte: Rogers e Tibben-Lembke (1998, p. 33)

Com este resultado, Rogers e Tibben-Lembke (1998) mostraram que naquela época,
para 0s gestores entrevistados, a principal barreira na logistica reversa se referia a pouca
importancia que era dada ao processo em relacdo as demais atividades. Logo em seguida, as
politicas da organizacdo foram entendidas como a segunda maior barreira, podendo estar
associada ao descaso da administragdo e a pouca importancia dada a logistica reversa.

A terceira maior barreira, segundo a pesquisa, era a inexisténcia de bons sistemas de
informagdo, seguido das questdes competitivas e descaso da gestdo acerca do processo. Os
recursos financeiros e humanos foram citados como barreiras por 19% dos entrevistados. Por
fim, a barreira que parecia ter menor impacto eram as normas legais, justificada no estudo
pelo fato de muitas empresas terem se adequado as exigéncias do governo através da pressao
exercida pelos 6rgdos ambientais.

2.4 LEGISLACAO NO BRASIL

2.4.1 Politica Nacional de Residuos Sélidos

A lei n® 12.305/2010 institui a Politica Nacional de Residuos Sélidos (PNRS) e dispde
sobre seus principios, objetivos, instrumentos e diretrizes relativas ao gerenciamento de
residuos sélidos, incluindo os perigosos.

A PNRS institui a responsabilidade compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos,
abrangendo os fabricantes, importadores, distribuidores e comerciantes, os consumidores e 0S
titulares dos servicos publicos de limpeza urbana e de manejo de residuos solidos. Assim,
todos os envolvidos no ciclo de vida de um produto tém a responsabilidade de dar uma

destinacao final adequada a ele.
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Esta politica busca viabilizar acfes que visam a coleta e a restituicdo dos produtos e

residuos sélidos remanescentes ao setor empresarial, para reaproveitamento em seu ciclo ou

em outros ciclos produtivos, ou outra destinacao final ambientalmente adequada.

Além disso, impde a obrigatoriedade de estruturacdo e implementacdo de um sistema

de logistica reversa aos fabricantes, importadores, distribuidores e comerciantes de pilhas e

baterias, mediante retorno dos produtos ap6s o uso pelo consumidor.

De acordo com Leite (2014) a PNRS enfatiza o compartilhamento das

responsabilidades e a sua execucdo oferece desafios de diversas naturezas, listados abaixo:

Conflito de interesses: este conflito ocorre entre as empresas produtoras originais e as
empresas de reaproveitamento de residuos ou entre os elos das cadeias diretas. A¢oes
colaborativas  podem  transformar problemas de compartilhamento de
responsabilidades em oportunidades.

Divulgacdo da PNRS: O publico consumidor e os principais agentes envolvidos com
a logistica reversa ndo estdo informados acerca dos objetivos da PNRS. Este cenario
pode melhorar mediante divulgacdo do governo e das empresas envolvidas na PNRS.
Desafios de transportes: A logistica reversa sofre dificuldade em relacdo a matriz de
transporte brasileira que tem uma predominancia de 60% do modal rodoviario. Muitas
vezes a logistica reversa ndo é factivel devido aos custos de transporte.

Desafios do reaproveitamento: Processos de reaproveitamento com tecnologia e
normas adequadas apresentam custos inferiores em relacdo a aquisicdo da matéria
prima original. Sera necessaria uma melhoria significativa de tecnologia para garantia
de sistemas organizados e de empresas que possuam normas e certificacbes que
garantam um trabalho profissional.

Custos gerais da logistica reversa: Embora os custos de reaproveitamento realizados
em escala, qualidade e processos adequados sejam compensadores, 0S Ccustos

operacionais de coleta, transporte, manuseio, etc., sdo por natureza altos.

2.4.2 Resolugdo n° 401 do CONAMA

Em busca de minimizar os impactos negativos causados ao ambiente pela disposi¢éo

final inadequada de pilha e baterias, em especial as que contenham em suas composicoes

chumbo, cadmio, mercurio e seus compostos, surgiu em 2008 a resolucdo n° 401 CONAMA.
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Esta resolugdo busca disciplinar o gerenciamento ambiental de pilhas e baterias, no
que tange a coleta, reutilizacdo, reciclagem, tratamento ou disposicdo final. Também
estabelece os limites maximos de chumbo, cddmio e mercurio para pilhas e baterias
comercializadas no territério nacional e os critérios e padrGes para 0 seu gerenciamento
ambientalmente adequado.

Os estabelecimentos que comercializam estes produtos, bem como a rede de
assisténcia técnica autorizada pelos fabricantes e importadores desses bens, deverdo receber
dos usuérios as pilhas e baterias usadas, sendo facultativa a recepcdo de outras marcas, para
repasse aos respectivos fabricantes ou importadores.

O repasse das baterias chumbo-acido poderda ser efetuado de forma direta aos
recicladores, desde que licenciados para este fim, ndo sendo permitida a disposicao final de

baterias chumbo-acido em qualquer tipo de aterro sanitario, bem como a sua incineragéo.

2.5 FATORES CRITICOS PARA BOM DESEMPENHO DA LOGISTICA REVERSA

Alguns fatores identificados por Lacerda (2002) como criticos para um bom
desempenho da logistica reversa em uma organizagao sdo mostrados na Figura 5. Dentre estes

fatores destacam-se, neste trabalho, os processos padronizados e mapeados.

Figura 5: Fatores criticos para a eficiéncia do processo de logistica reversa

Processos Padronizados e Reduzido Tempo de
Bons Controles de Entrada ]
Mapeados Resposta de ciclo
Sistemas de Informacdes . ) Relacdes Colaborativas entre
Rede Logistica Planejada .
Acurados Clientes e Fornecedores

Fonte: Lacerda (2002, p. 5)

Para Caxito et al (2014, p.266-267) “uma das maiores dificuldades na logistica reversa
¢ que ela € tratada como um processo esporadico, contingencial € nd0 COMO UM Processo
regular”. Para oS autores, mapear corretamente o processo e estabelecer procedimentos
formalizados séo condigfes fundamentais para se obter controle e melhoria.

Ao possuir processos padronizados e mapeados as organizag0es se tornam capazes de

identificar em quais aspectos 0s processos logisticos podem ser aprimorados, expandindo
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assim, o seu desempenho. Por esta razdo, esta pesquisa também se fundamenta na gestdo por
processos, identificando-a como fator critico para um bom desempenho da logistica reversa.
Braconi, Magarao e Cuvillier (2014) categorizam o0s processos da logistica reversa em:

processos de gestdo, processos de negocio, processos de apoio e gestdo, atribuindo

macroprocessos a cada um deles e descrevendo-o, conforme Quadro 1.

Quadro 2: Descricdo dos macroprocessos da cadeia de valor da logistica reversa

CATEGORIA

MACROPROCESSO

DESCRICAO

PROCESSOS DE GESTAO

Gestéo de parcerias e
partes interessadas

Abrange as atividades de parcerias e relacionamento com as partes
interessadas, visando a realizacdo de acordos de cooperagdo,
identificaco e caracterizacdo das necessidades, expectativas, demandas e
exigéncias destas partes. Inclui também questdes de corresponsabilidade
pelos residuos que sdo enviados aos receptores.

Gestdo de informac6es

Envolve os processos de identificagdo e modelagem das informacdes
necessarias para manutencdo e desenvolvimento dos processos
organizacionais; analisar fluxos de informacbes; comunicacdo e
disponibiliza¢do das informagdes as partes interessadas.

Gestdo de riscos

Envolve as atividades de identificacdo e dos riscos relativos a um novo
projeto ou produto; analise qualitativa e quantitativa dos riscos, de forma
a identificar para cada risco a sua probabilidade de ocorréncia e os
impactos associados; resposta aos riscos, definindo os planos de
mitigagdo e contingéncia; e monitoramento dos riscos

Formulagdo da estratégia

Abrange as atividades de definicdes de estratégias de longo prazo, a
elaboracdo das acBes de médio prazo, sob um enfoque sistémico e
integrado da organizagdo, identificando os niveis de responsabilidade, os
recursos, oportunidades existentes.

PROCESSOS DE NEGOCIO

Planejamento
operacional

Envolve a elaboracdo de planos de agdo de curto prazo, integrando os
diferentes recursos e processos, quantificando o fluxo de materiais
(entradas e saidas), e estabelecendo um cronograma de trabalho.

Preparacéo e
Acondicionamento

Abrange as atividades de controle e distribuicdo dos recipientes,
separacdo de cada tipo de residuo solido, acondicionamento e
disponibilizacdo dos residuos sélidos para coleta.

Coleta e Transporte

Abrange as atividades de determinar o modal mais adequado para
transportar cada tipo de residuo, estabelecer o roteiro de coleta, definir e
orientar os procedimentos seguros de coleta, coletar e transportar os
residuos para a destinagdo de acordo com as normas aplicaveis.

Beneficiamento

Abrange as atividades de seguir instrucdes para tratamento de cada tipo
de residuo; receber, avaliar e separar os materiais, podendo executar
limpeza, moagem, compactagdo, desmanche (dependendo do tipo),
armazenar temporariamente os materiais, aproveitamento e reciclagem,
incinerago/inertizagao.

Destinagdo final

Envolve atividades de comercializacdo, doagao e disposicao final.

PROCESSOS DE APOIO

Desenvolvimento de
produtos e servigos

Atividades destinadas a elaborar especificacfes de projeto e de produgdo
dos bens ou servicos.

Gestéo contabil-
financeira e orgamentaria

Abrange o registro de fatos contabeis; transformar dados contabeis em
informagdes de suporte a tomada de decisdo de curto, médio e longos
prazos; elaborar estudos de viabilidade econdémico-financeira com foco
em aumento de receita, incentivos fiscais e/ou reducgdo de custos; elaborar
orgamentos; delinear indicadores de analise econdmico-financeira.

Gestdo da infraestrutura

Abrange as atividades para a garantia do funcionamento da infraestrutura,
proporcionando o bem-estar funcional e a preservacdo do patriménio,
bem como os processos de aquisi¢do de bens e servigos, a gestdo de
contratos, administragdo, manutengdo e controle dos bens modveis e
imoveis.

GESTAO

Avaliacéo de
desempenho

O objetivo desse processo ¢ verificar se os objetivos de curto e longo
prazo estabelecidos pela organizagdo estdo sendo alcancados e fornecer
subsidios para a tomada de decisGes que permitam o aprimoramento
continuo do desempenho organizacional.

Fonte: Adaptado de Braconi, Magarao e Cuvillier (2014, p.61)
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2.6 GESTAO POR PROCESSOS

Nos ultimos anos, em decorréncia da globalizacdo e dinamismo do mercado, surge a
necessidade das organizacdes alcancarem, cada vez mais, eficiéncia, eficacia e produtividade.
Em busca destes resultados, as empresas tém buscado possuir processos bem definidos, de
modo que, possam aperfeicod-los cada vez mais.

A gestdo por processos surge como uma metodologia capaz de alcancar os melhores
resultados através do aperfeicoamento dos processos, devendo ser desempenhado de forma
continua, pois sua efetiva utilizacdo é capaz de gerar resultados duradouros, capazes de
ampliar o desempenho do negécio.

Conforme afirmam Rummler e Brache (1992, p.56), “[...] a eficiéncia do processo €
uma das principais variaveis na realiza¢do dos objetivos da organizac¢do”. Deste modo, essa
busca pela eficiéncia também se aplica ao processo de logistica reversa e reafirma a
necessidade de melhoria continua, buscando cumprir os objetivos do processo reverso de
maneira eficiente e eficaz.

A abordagem por processos permite conhecer e mapear 0S processos organizacionais,
promovendo sua uniformizacdo e descricdo em manuais, monitoramento através de
indicadores e implementacdo de melhorias visando melhorar o seu desempenho, ampliando a

entrega de valor ao cliente final.

2.6.1 Definicédo de processos

Sdo inmeras as defini¢cBes de processos encontradas na literatura, todavia, a grande
maioria delas traz duas abordagens centrais: a primeira se refere a nocdo de um fluxo de
atividades e a segunda, a de agregacdao de valor a um cliente final.

A definicdo trazida por Hammer e Champy (1994, p.24) define processo como “um
conjunto de atividades com uma ou mais espécies de entrada e que cria uma saida de valor
para o cliente”. Esta mesma concepcdo de entrada, processamento e saida é trazida por
Harrington (1993, p.10), quando define processo como “qualquer atividade que recebe uma
entrada (input), agrega-lhe valor e gera uma saida (output) para um cliente interno ou
externo”.

Mesmo as definicdes mais recentes acerca de processos, retratam a esséncia dos

conceitos ja existentes ha alguns anos, a exemplo de De Sordi (2008, p.19), quando afirma
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que processos sao “fluxos de trabalhos que atendem a um ou mais objetivos da organizac8o e
que proporcionam agrega¢ao de valor sob a 6tica do cliente final”.

Do mesmo modo, Carvalho e Paladini (2012, p.215) trazem a nocdo de valor
agregado, definindo processos como “uma sequéncia de atividades organizadas que
transformam as entradas dos fornecedores em saidas para os clientes, com um valor agregado

gerado pela unidade”.

2.6.2 Gestdo por processos x Gestdo funcional

Ha& uma enorme diferenca na abordagem trazida pela gestdo funcional e pela gestdo
por processos. Hammer e Champy (1994) afirmam que ndo é mais desejavel para as empresas
se organizarem em torno da divisdo do trabalho proposta por Adam Smith, devendo elas se
organizarem em torno de processos.

Enxergar a organizagéo a partir de seus processos significa focar mais na agao do que
na estrutura hierarquica. Antes, uma empresa era vista através da estrutura vertical exibida no
organograma. Hoje, o foco foi deslocado para a estrutura horizontal, voltada para o
encadeamento das atividades (VALLE; OLIVEIRA, 2013).

Enguanto uma estrutura hierdrquica € uma visao fragmentaria das responsabilidades e
das relacdes de subordinacdo, uma estrutura de processo é uma visdo dinamica da forma pela
qual a organizacdo produz valor. O autor ainda explica que 0s processos possuem elementos
como custo, prazo e qualidade que podem mensurados e melhorados, diferentemente da
estrutura hierarquica (DAVENPORT, 1994).

Assim, fica claro que as organizacdes que buscam se manter em um mercado
altamente competitivo devem possuir processos bem definidos, buscando, cada vez mais,

aperfeicoa-los de modo a atender as necessidades do cliente.

2.6.3 Hierarquia dos processos

Harrington (2013) afirma que existem processos altamente complexos e processos
muito simples e, que em funcdo destas diferencas, faz-se necessario estabelecer uma
hierarquia do processo. Ao estipular uma hierarquia dos processos, cria-se niveis de
detalhamentos. Assim, um macroprocesso pode ser desdobrado em subprocessos, atividades

ou tarefas, conforme mostrado na Figura 6.
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Figura 6: Hierarquia do processo
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Fonte: Harrington (1993, p. 34)

Assim, cada um destes niveis pode ser definido como:

e Macroprocesso: € o maior nivel dentro da hierarquia do processo de uma organizagao
e geralmente envolve mais de uma fungéo organizacional.

e Subprocesso: possui um nivel maior de detalhamento e se refere a um conjunto de
operacOes correlacionadas de média a alta complexidade que executa uma parte
especifica de um processo.

e Atividade: sdo operacdes de média complexidade, geralmente desempenhadas por
uma unidade organizacional determinada e destinada a produzir um resultado
especifico. Podendo ser totalmente manual ou automatizada e utilizar recursos
tecnoldgicos. (DE SORDI, 2008)

e Tarefa: corresponde a um nivel imediatamente inferior ao de uma atividade. Possui

nivel mais detalhado e envolvem rotina e prazo determinado.

2.6.4 Mapeamento de processos e fluxogramas

Dentro da gestdo por processos, o mapeamento € uma tarefa fundamental, pois
possibilita as organizacdes conhecerem com detalhe e profundidade os processos que possui.
Ao identificar quais sdo 0s processos existentes, as empresas podem se concentrar em
aperfeicoar os que mais necessitam de mudancas, ampliando a performance do negécio.

Além de entender 0s processos ja existentes, 0 mapeamento de processos permite ao
gestor enxergar os processos futuros da organizacdo, em busca de ampliar o nivel de

satisfacé@o do cliente, melhorando a qualidade dos servi¢cos ou produtos oferecidos.
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A fluxogramacdo é uma das técnicas mais utilizadas para o mapeamento, anélise e
aperfeicoamento de processos, pois permite representar diversos elementos relacionados ao
processo de maneira grafica.

Harrington (1993, p.103) define fluxograma como “um método para descrever
graficamente um processo existente, ou um novo processo proposto, usando simbolos
simples, linhas e palavras, de forma a apresentar graficamente as atividades e a sequéncia no
processo”.

Outra defini¢ao acerca dos fluxogramas ¢ dada por D’Ascengdo (2014, p.110) sendo
“uma técnica de representacdo grafica que se utiliza de simbolos previamente
convencionados, permitindo a descri¢do clara e precisa do fluxo, ou sequéncia, de um

processo, bem como sua analise e redesenho”.

2.6.5 Analise e melhoria de processos

Para realizar a andlise e melhoria de processos D’ Ascengao (2014) retine 7 fases, cada

uma delas com suas especifica¢des, conforme mostrado abaixo:

Identificacdo do processo a ser estudado: Nesta primeira fase deve-se identificar o

processo que precisa ser melhorado.

e Levantamento detalhado do processo: Nesta etapa deve-se averiguar as seguintes
variaveis do processo: documentacdo existente, recursos, tempos de execucdo, custos
envolvidos, fluxo do processo, fatores criticos de sucesso, pontos-chave e tecnologia
da informacéo utilizada.

e Analise do processo atual: Nesta terceira fase deve-se examinar 0s objetivos,
funcOes, atividades, fluxo de informacgOes e a relagdo do processo com 0s demais
existentes. Nesta fase € realizada uma analise critica de cada uma das etapas,
elaborando e analisando o fluxograma do atual processo, assim como, a tecnologia da
informacao utilizada.

e Redesenho do processo: Um novo desenho do processo deve ser elaborado com base
na andlise feita anteriormente, estabelecendo indicadores e pontos de controle que
garantam a gestdo do novo processo e sua melhoria continua.

e Normatizagdo do novo processo: Deve-se estabelecer, de forma documentada, as

normas para os procedimentos inerentes a cada atividade de um processo.
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e Implantacdo e implementacdo do novo processo: Nesta fase deve-se fazer a
inser¢do dos novos processos e dar execucao a eles.
e Gerenciamento do novo processo: O novo processo deve ser acompanhado e

avaliado periodicamente.

Para Davenport (1994, p.163) “muitas vezes os processos existentes jamais foram
descritos, ou mesmo vistos, como processo”. Assim, 0 autor ressalta a importancia de
compreender 0s processos existentes antes de projetar outro novo, apontando quatro razdes
para a documentacdo destes processos antes de inova-los.

A primeira delas é que entender os processos existentes facilita a comunicacao entre 0s
participantes. A segunda, é que somente assim, serd possivel entender a magnitude da
mudanca e as tarefas necessarias para ado¢do de um novo processo. A terceira razdo mostra
que reconhecer os problemas de um processo existente evita sua repeticio em um novo
processo. Por fim, o autor explica que s6 assim é possivel proporcionar uma medida do valor
da mudanca proposta, possibilitando comparacdo de uma situacdo atual para a nova.

Para analise e melhoria de processos existentes, Davenport (1994) aponta seis

atividades-chave conforme a Figura 7.

Figura 7: Atividades-chave no Entendimento e Melhoria dos Processos Existentes
e  Descrever o atual fluxo do processo

e  Medir 0 processo em termos de objetivo do novo processo
e Avaliar o processo em termos dos atributos do novo processo
o Identificar problemas com, ou deficiéncias do, processo

e ldentificar melhorias a curto prazo no processo

e Avaliar a atual tecnologia da informacéo e organizacéao
Fonte: Davenport (1994, p. 163)

Harrington (1993) apresenta 12 ferramentas fundamentais para o aperfeicoamento dos
processos empresariais. O autor utiliza a agilizacdo dindmica como um método que gera
mudancas positivas na eficacia, eficiéncia e na adaptabilidade. As ferramentas para agilizar a
dindmica do processo sdo: eliminacdo da burocracia; eliminacdo da duplicidade; avaliagdo do
valor agregado; simplificacdo; reducdo do tempo de ciclo do processo; tornando 0 processo a
prova de erros; modernizacdo; linguagem simples; padronizacdo; parcerias com 0S

fornecedores; aperfeicoamento do quadro geral; automacdo e/ou mecanizacao.
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Assim, garantir uma boa gestdo por processos requer avaliagdo e monitoramento
periédico, somente assim é possivel identificar quais de suas etapas precisam ser
aperfeicoadas, garantindo a melhoria continua. Por esta razdo, mapear e analisar a logistica
reversa na Empresa X é fundamental para o aperfeicoamento desse processo considerado

estratégico a organizacao.
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3 METODOLOGIA

Este capitulo trata da metodologia utilizada nesta pesquisa, classificando-a,
apresentando o sujeito do estudo, os instrumentos utilizados para coleta de dados e como se

deu o tratamento dos dados obtidos.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Este trabalho considera o critério de classificacdo da pesquisa proposta por Gil (2010).
O autor classifica a pesquisa quanto aos fins, quanto a natureza, quanto ao ambiente, quanto

aos objetivos e quanto aos métodos empregados.

3.1.1 Quanto aos fins

Quanto aos fins, esta pesquisa pode ser caracterizada como aplicada, pois de acordo
com Vergara (2014), este tipo de pesquisa é fundamentalmente motivado pela necessidade de
solucionar problemas concretos, mais imediatos, ou ndo, tendo, portanto, finalidade pratica.
Desta forma, como este estudo objetivou solucionar problemas relacionados a logistica
reversa na Empresa X através da proposicdo de melhorias que proporcionem o

aperfeicoamento do processo, pode-se classificar esta pesquisa como aplicada.

3.1.2 Quanto a natureza

Uma outra forma de classificacdo das pesquisas, de acordo com Gil (2010), é quanto a
sua natureza, podendo ela ser quantitativa e qualitativa. A presente pesquisa é qualitativa, pois
conforme afirmado por Goldenberg (2004) esta pesquisa ndo Se preocupa com
representatividade numeérica, mas com aspectos da realidade que nao podem ser quantificados,

centrando-se na compreensédo da dindmica das relagdes de um grupo social.

3.1.3 Quanto ao ambiente

As pesquisas também podem ser classificadas quanto ao ambiente em que os dados
séo coletados e neste trabalho a metodologia utilizada foi a de pesquisa de campo. “Pesquisa
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de campo ¢ investigagdo empirica realizada no local onde ocorre ou ocorreu um fendmeno ou

que dispde de elementos para explica-lo” (VERGARA, 2014, p.43).

3.1.4 Quanto aos objetivos

Segundo Gil (2010) em relacdo aos objetivos mais gerais, as pesquisas podem ser
classificadas em exploratorias, descritivas e explicativas. De acordo com Martins Junior
(2013, p.84) “uma pesquisa descritiva visa descobrir e observar fendmenos existentes,
situacOes presentes e eventos, procurando descrevé-los, classifica-los, compara-los, interpreta-
los e avalia-los, com o objetivo de aclarar situagdes para idealizar futuros planos ¢ decisdes”.
Assim, esta pesquisa é descritiva, pois visa identificar e analisar as principais dificuldades do

processo reverso na Empresa X, propondo melhorias a ele.

3.1.5 Quanto aos métodos empregados

Quanto aos métodos empregados, este estudo utiliza a pesquisa bibliogréfica, estudo

de caso e pesquisa documental.

3.1.5.1 Pesquisa bibliogréfica

De acordo com Gil (2010) a pesquisa bibliografica é elaborada com base em materiais
ja publicados, sejam livros, teses, dissertacdes, etc. A importancia da pesquisa bibliografica é
fornecer fundamentacdo tedrica ao trabalho, bem como a identificagdo do estagio atual do

conhecimento referente ao tema.

3.1.5.2 Estudo de caso

Esta pesquisa também utiliza o0 método do estudo de caso, o qual, de acordo com Gil
(2010) é uma modalidade de pesquisa amplamente utilizada nas ciéncias sociais e se refere a
um estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo

e detalhado conhecimento.
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3.1.5.3 Pesquisa documental

De acordo com Gil (2010) a pesquisa documental vale-se de uma grande gama de
documentos, elaborados com finalidades diversas, no entanto, recomenda-se que seja
considerada fonte documental quando o material consultado € interno a organizagdo, ¢ fonte
bibliografica quando for obtido em bibliotecas ou bases de dados. Esta pesquisa se utilizou
tanto da pesquisa bibliografica para construgdo da fundamentacdo tedrica, quanto de fonte

documental, pois contou com a analise de documentos internos a organizacdo estudada.

3.2 TECNICAS DE COLETA E ANALISE DE DADOS

3.2.1 Pesquisa documental

Esta foi a primeira etapa da pesquisa e teve como objetivo a analise de procedimentos
internos referentes a rotina operacional acerca da logistica reversa na distribuidora. Ao total,
foram analisados trés procedimentos que foram elaborados pelos funcionarios que executam
ou ja executaram algum cargo que envolve o processo de logistica reversa.

Para Gil (2010) a andlise e a interpretacdo dos dados na pesquisa documental tende a
variar conforme a natureza dos documentos obtidos. Através dos trés procedimentos
analisados foi possivel dar o primeiro passo rumo ao mapeamento e analise de processos com
da construgdo de fluxogramas que se encontram no Capitulo 4 desta pesquisa. Os fluxogramas

foram elaborados no software Visio, especifico para criacdo de diagramas como estes.

3.2.2 Observacao

A técnica de observacéo utilizada nesta pesquisa foi a sistematica, pois de acordo com
Gil (2010) este instrumento ¢ adequado para estudos em que o pesquisador sabe quais
aspectos da organizacdo sdo significativos para alcangar os objetivos pretendidos, elaborando
um plano de observacdo capaz de orienta-lo para a coleta, analise e interpretagdo dos dados. A
observacdo foi realizada no setor de logistica da Empresa X logo ap6s a andlise dos
procedimentos internos.

As informacgGes obtidas através da observacdo também forneceram base a construcdo
dos fluxogramas. Através deste método de coleta, foi possivel confrontar se 0s processos

descritos nos procedimentos que foram mapeados e analisados estavam em acordo com a
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realidade observada na rotina do setor de logistica na Empresa X. A observagdo forneceu
subsidios para analise e descri¢cdo de cada um dos subprocessos que se constam no Capitulo 4

desta pesquisa.

3.2.3 Entrevista

De acordo com Rosa e Arnoldi (2014), a entrevista é uma técnica de coleta de dados
que, através de um interrogatério, leva o informante a discorrer sobre temas especificos,
resultando em dados que serdo utilizados na pesquisa. A entrevista deve ser realizada quando
0 pesquisador precisa se valer de respostas mais profundas, onde os entrevistados serao
conhecedores do tema e capazes de emitir opinides concretas a respeito do assunto. Por esta
razdo, este foi um dos instrumentos de coleta de dados escolhido para elaboragao do trabalho.

Ainda segundo Rosa e Arnoldi (2014), as entrevistas podem ser: estruturadas,
semiestruturadas ou livre. Nesta pesquisa a entrevista foi semiestruturada, pois segundo as
autoras, as questdes tem uma formulacdo flexivel e s@o elaboradas de modo que o sujeito
discorra e verbalize seus pensamentos, tendéncias e reflexdes sobre os temas apresentados.

De acordo com Acevedo e Nohara (2013) os sujeitos da pesquisa s@o os individuos
que serdo entrevistados, sendo assim, 0s sujeitos desta pesquisa foram: Supervisor de
logistica, que é responsavel por todo o setor e por todas as atividades taticas que envolvem a
logistica reversa; Gerente, que é responsavel por todas as questdes estratégicas da empresa,
inclusive as que envolvem a logistica reversa.

O roteiro da entrevista encontra-se no Apéndice A e a primeira delas foi realizada na
propria empresa com o Gerente em 27/09/2016 e a segunda foi realizada em 10/10/2016 com
0 Supervisor de logistica. As entrevistas duraram em média 15 a 20 minutos cada e foram
gravadas através de um aparelho celular.

Para as entrevistas, 0 método utilizado foi a analise do conteido que, segundo Vergara
(2015, p. 7) “é considerada uma técnica para o tratamento de dados que visa identificar o que
esta sendo dito a respeito de determinado tema”. As entrevistas foram transcritas e
posteriormente todo o contetdo obtido foi lido e os principais topicos foram analisados e
associados as teorias que deram suporte a investigagao.
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3.3 AMBIENTE DE PESQUISA

A pesquisa foi realizada em uma distribuidora e assisténcia técnica de baterias
automotivas, ciclomotivas e estacionéarias localizada no estado da Paraiba, chamada neste
trabalho com o pseudonimo “Empresa X”.

A empresa é responsavel pela distribuicdo destas baterias por todo o estado e também
pela coleta das baterias inserviveis para posterior repasse ao fabricante. A distribuidora atua
h& mais de 10 anos no estado e recentemente se tornou uma das matrizes espalhadas pelo
Brasil do grupo o qual faz parte.

A fébrica, principal agente dentro do processo de logistica reversa no grupo, exige que
todos os seus distribuidores espalhados pelo Brasil retornem a mesma quantidade de baterias
novas que compram em baterias inserviveis, por esta razdo, 0 processo reverso além de
obrigatorio, é fundamental e estratégico para a continuidade do neg6cio como um todo.

O estudo aconteceu especificamente no setor de logistica, onde ocorre a maior parte
dos processos relacionados a logistica reversa e, embora seja uma pratica rotineira e habitual a
empresa, a execucdo desse processo reverso ainda possui algumas deficiéncias que precisam

ser aperfeicoadas.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DE DADOS

Neste capitulo estdo estruturados os dados coletados através dos instrumentos de
pesquisa citados no capitulo 3. O capitulo estd estruturado em quatro sessbes e as trés
primeiras delas seguem a ordem apresentada nos objetivos especificos. A primeira sessao
intitulada “Mapeamento e analise do processo” abrange o0s dois primeiros objetivos
especificos. A segunda denominada “Principais dificuldades” abrange o terceiro objetivo
especifico. A terceira sessdo intitulada “Melhorias propostas” abrange o Ultimo objetivo
especifico e a ultima sessdo denominada “Conclusdes do estudo de caso” compara as barreiras

identificadas as encontradas na literatura.

4.1 MAPEAMENTO E ANALISE DO PROCESSO

4.1.1 Fluxo direto e reverso na cadeia de suprimentos

Atualmente a cadeia de suprimentos que participa do fluxo reverso de p6s consumo de
baterias de chumbo-4cido, tomando por base a realidade da Empresa X, é composta pela
fabrica, transportadora, distribuidora, ponto de revenda, consumidor final e sucateiro,
conforme mostra a Figura 6. Cada um destes agentes tem seu papel e responsabilidades que

garantem a efetivacdo do processo logistico direto e reverso.

Figura 8: Fluxo direto e reverso na cadeia de suprimentos da Empresa X

Fabrica | Transportador - Distribuidor "| Pontode revenda "| Consumidor final
e - - e - - e - - - - -

¥ |

1 1

L 1

1

Sucateiro [¢--—---=--- !

LEGENDA

Fluxo direto =~ ="
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Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Fabrica: No fluxo direto a fabrica é responsavel pela producao das baterias através da
transformacdo da matéria-prima em produto comercializavel. Por este motivo, este agente € o
que possui maior interesse No processo reverso, pois utiliza o chumbo advindo da reciclagem

como principal matéria-prima para producdo das novas baterias. No fluxo reverso, a fabrica
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tem a responsabilidade de realizar a reciclagem das baterias inserviveis que foram coletadas
por seus diversos distribuidores, garantindo que os componentes destas baterias tenham uma

destinacao final adequada que, neste caso, é a reciclagem.

Transportadora: No fluxo direto a transportadora é responsavel por transportar as
baterias novas da fabrica até as distribuidoras espalhadas por todo pais. No fluxo reverso, ela
tem a responsabilidade de transportar as baterias inserviveis das distribuidoras até a fabrica.
Esse transporte é rodoviério e feito através de caminhdes, ndo se utilizando outro modal para

iSSO.

Distribuidora: As distribuidoras estdo espalhadas por todo o pais com o objetivo de
realizar a distribuicdo e assisténcia técnica das baterias novas pelos estados em que atuam. No
fluxo reverso, elas sdo responsaveis pela coleta, armazenagem temporaria das baterias

inserviveis e posterior envio — através da transportadora — a fabrica.

Sucateiro: O sucateiro ndo faz parte processo logistico direto. No fluxo reverso, estes
agentes coletam parte das baterias inserviveis em pontos de revenda e realizam a venda destas

baterias as distribuidoras.

Pontos de revenda: No fluxo direto os pontos de revenda tém a finalidade de realizar
a venda das baterias novas ao consumidor final. No fluxo reverso, embora ndo o faca em sua
totalidade, a responsabilidade deste agente é recolher as baterias inserviveis do consumidor
final e garantir que as mesmas cheguem ao agente responsavel pelo processo de reciclagem.

Consumidor final: No fluxo direto o consumidor tem o papel de efetuar a compra de
baterias novas nos pontos de revenda. No fluxo reverso, ele seria responsavel por descartar
estas baterias quando chegarem ao fim de sua vida Gtil em um ponto de revenda no momento

da troca por uma bateria nova.

Poder puablico: Embora ndo operacionalize o processo da logistica reversa das
baterias, o poder publico tem a funcdo de fiscalizar e regulamentar a atuacdo dos agentes
citados acima, garantindo que o processo seja realizado da maneira adequada conforme

legislacdo vigente.
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4.1.2 Processo de logistica reversa na cadeia de suprimentos

O processo de logistica reversa de pds consumo na cadeia de suprimentos citada na
sessdo anterior tem inicio no momento do descarte da bateria inservivel pelo consumidor final
em um ponto de revenda. Este descarte ocorre geralmente no momento da troca da bateria
usada por uma bateria nova. Assim, em um primeiro momento, essa bateria permanece
armazenada no ponto de revenda, até que o repasse seja feito a uma distribuidora ou sucateiro.
E importante observar que é facultativo ao consumidor final deixar a bateria inservivel no
momento da compra de uma nova bateria.

Os sucateiros sdo agentes que participam do processo efetuando a compra destas
baterias inserviveis dos pontos de revendas e depois realizam a venda destas baterias a
distribuidora, onerando o processo sem agregar valor a ele. Muitas vezes 0s pontos de revenda
ndo reconhecem o valor destas baterias inserviveis e da sua responsabilidade em devolvé-las
ao responsavel por realizar a reciclagem, por esta razao, estas baterias se desviam do fluxo
reverso adequado e chegam até estes agentes.

Estas baterias chegam a distribuidora de duas principais maneiras: sdo coletadas onde
0 portador destas baterias estd, caso esse portador seja cliente ou o portador das baterias deve
leva-las até a empresa. Além disso, estas baterias podem chegar através de dois principais
fornecedores: o ponto de revenda ou o sucateiro. Isto acontece porque para adquirir baterias
novas na distribuidora, o ponto de revenda nao é obrigado a devolver a mesma quantidade em
peso de baterias inserviveis, seguindo a mesma logica entre consumidor final e ponto de
revenda.

A distribuidora armazena estas baterias temporariamente até que a transportadora traga
os pedidos de novas baterias advindas da fabrica. Depois de realizado o descarrego e
armazenagem das baterias novas, se inicia o carregamento do caminhdo com estas baterias
inserviveis que serdo levadas a fabrica. Uma grande diferenca existente entre a fabrica e a
distribuidora é que a primeira delas exige que a mesma quantidade em peso de bateria seja
devolvida para a efetivacdo de compras de baterias novas.

A préxima etapa do processo ocorre quando a transportadora realiza o transporte
destas baterias inserviveis da distribuidora até a fabrica. O fluxo reverso se finaliza quando a
fabrica realiza a reciclagem das baterias inserviveis. A partir dai se reinicia o fluxo direto com
a producédo de novas baterias e insercdo das mesmas no mercado. A Figura 9 abaixo mostra,

através de um fluxograma, como este macroprocesso acontece:



Figura 9: Processo de logistica reversa
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inservivel inservivel inservivel inservivel inservivel inservivel
LEGENDA
F.eciclar a bateria
TEE Consumider final I:i
Ponto de revenda :I
Sucateiro [:I
Distribuidora :I
Transportadora I:i
Fibrica ]

Fonte: Elaborado pela autora (2016)
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4.1.3 Processo de logistica reversa interno a distribuidora

A Figura 10 representa 0 mapa do processo de logistica reversa de pds-consumo de
baterias de chumbo-acido interno & distribuidora. E importante ressaltar que hé etapas que
antecedem e sucedem o processo mostrado na Figura 10, pois este sO se refere ao processo

interno a Empresa X.

Subprocesso de recepcdo: A primeira etapa do processo reverso interno a
distribuidora é a recepcdo do portador da bateria que é feita pelo Supervisor do setor, que
geralmente acontece pessoalmente quando este fornecedor € um sucateiro ou clientes da
grande Jodo Pessoa ou via telefone quando este fornecedor é cliente da distribuidora de

alguma cidade do interior.

Subprocesso de negociacdo: Apds recepcionado, o valor é negociado pelo Supervisor
com o fornecedor e pode variar de acordo com o peso total destas baterias e historico do
proprio fornecedor. Em casos que o fornecedor fornece sucatas periodicamente,

provavelmente ja h um preco fixo estabelecido para o quilo destas baterias.

Subprocesso de recolhimento: Caso o fornecedor destas baterias inserviveis seja
cliente da distribuidora a empresa se responsabiliza em realizar o recolhimento destas baterias
no préprio ponto de revenda no momento da rota para a cidade em questdo. Caso o fornecedor
destas baterias seja um sucateiro, a distribuidora ndo se responsabiliza por realizar coleta em

outro lugar e transporte destas baterias, devendo o proprio sucateiro transporta-las a empresa.

Subprocesso de coleta: Este processo s6 acontece em casos em que o fornecedor das
baterias inserviveis também seja cliente. Essa coleta acontece no prdprio ponto de revenda no
momento da rota de entrega de baterias novas na cidade em questdo e é realizado pelo proprio

motorista que realiza a entrega da bateria nova.



WNegociar o valor do
EG dabateria
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Figura 10: Processo logistico reverso interno a distribuidora

Preench ficha de
Fortador da bateris Descarrezar a bateria Pesar a bateria sencher a
.. ) = i | — ) . controle
& cliente? inservivel do veiculo inservivel
F
efiader da ha Preencher a planilha Efetuar o pagamerto
trow e a bateria - - =
. A . padrio do valor negociado
nzervivel’? Sim
Dirigir-se ao local de Tr ansportat a bateria Arquivara ficha de Paletizar as baterias
coleta inservivel cotitrale

T

Pesar a batena

insersivel

Carregar o caminhio
com a batena
inservivel

T

Fonte: Elaborado pela autora (2016)
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Subprocesso de pesagem: Em casos em que a bateria seja coletada no ponto de
revenda, se o fornecedor ndo possuir balanca, a bateria € pesada na prépria distribuidora. Caso
haja balanca para pesagem desta bateria onde o fornecedor estiver, a bateria podera ser
pesada, mas se houver divergéncia de valor, o que sera validado é o valor pesado na

distribuidora.

Subprocesso de carregamento: O caminhdo é carregado pelo motorista, mas em
casos em que a quantidade de bateria for elevada, o motorista pode solicitar ajuda a um
terceiro para carregar o caminhdo, contanto que traga o recibo do valor pago para prestacédo de

contas.

Subprocesso de entrega de ficha de coleta: Se existe balanca no ponto de coleta o
motorista preenche a ficha de coleta com as informacgdes de quilos coletados. Em casos em
que ndo ha balanca, o motorista preenche a ficha com a quantidade de pecas e modelos das

baterias que recolheu no cliente.

Subprocesso de transporte: As baterias sdo transportadas em caminhdes da propria
distribuidora, ndo se utilizando outro modal, além do rodoviério, para transporte destas

baterias.

Subprocesso de descarregamento: As baterias sdo descarregadas dos veiculos pelos
motoristas que estiverem disponiveis no momento da chegada do caminhdo ou até mesmo o0s
estoquistas que estiverem disponiveis para a realizacdo de atividades quando a quantidade de
baterias é elevada. As baterias sdo retiradas uma a uma para posterior pesagem e 0S

participantes desse processo devem utilizar os equipamentos de protecdo individual.

Subprocesso de preenchimento da ficha de controle: A ficha de controle é
preenchida pelo Supervisor com as seguintes informag6es: vendedor, nome do fornecedor,
data, peso, valor unitario, valor total e assinatura do supervisor de logistica. Apos preenchidas
estas informacdes, o supervisor encaminha esta ficha ao setor financeiro, que sera responsavel
por executar a proxima etapa do processo que € o faturamento e pagamento do valor

negociado.
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Subprocesso de pagamento: O valor é pago ao fornecedor da bateria através de
depdsito bancério para valores acima de R$ 150,00 pela responséavel pelo Contas a Pagar da
empresa. Em casos em que o fornecedor destas baterias for cliente, este crédito pode ser

utilizado para abater no valor de titulos em aberto referentes a compra de baterias novas.

Subprocesso de preenchimento da planilha de logistica: A planilha é preenchida
pelo Supervisor do setor e contem basicamente as mesmas informacdes da ficha de sucata e

serve para um controle paralelo, ja que as fichas sdo arquivadas posteriormente.

Subprocesso de arquivamento da ficha: As fichas sdo arquivadas pelo Supervisor no

proprio setor durante 6 meses e apds passado este periodo ela é descartada.

Subprocesso de paletizacdo: As baterias s@o organizadas por amperagem em um
palete. Esta atividade é realizada pelo Estoquista. Apds paletizadas, usa-se um arqueador e
laca-se as baterias com a fita. Feito isso, passa-se um filme stretch em volta das baterias que
estdo no palete e se coloca o peso total daquele palete em uma folha em branco deixando-a

visivel para posterior armazenagem do palete.

Subprocesso de armazenagem: ApoOs embaladas e paletizadas, as baterias inserviveis
sdo armazenadas pelo Estoquista em estantes do estoque de baterias inserviveis com o auxilio
de uma empilhadeira elétrica, permanecendo la até que a transportadora chegue a

distribuidora para continuacdo do processo.

Subprocesso de carregamento: O caminhdo da transportadora vem carregado de
baterias novas advindas da fabrica e, apds descarregado, se inicia o subprocesso de
carregamento. Com o auxilio de uma empilhadeira elétrica, o estoquista, que é responsavel
por esta atividade, recolhe os paletes armazenados no estoque de baterias inserviveis,
carregando o caminhdo da transportadora. Este processo ocorre em média 4 (quatro) vezes ao

més.

4.2 PRINCIPAIS DIFICULDADES PARA EXECUCAO DA LOGISTICA REVERSA

As principais dificuldades para execuc¢do da logistica reversa de baterias de chumbo-

acido detectadas no momento das entrevistas foram agrupadas da seguinte maneira:
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a) Falta de conscientizacédo por parte da cadeia

A falta de conscientizacdo € uma dificuldade que ja havia sido relatada em estudos
anteriores como Figueird (2010). Nesta pesquisa ambos 0s entrevistados relataram que a falta
de conscientizacdo do ponto de revenda e do consumidor final dificultam o processo reverso.
Sendo assim, muitas vezes por ndo saber da sua responsabilidade e o impacto ambiental ou
legal de um descarte inadequado, os consumidores e revendedores se utilizam de processos de

descarte que véo de encontro a legislagdo vigente. O Gerente narra que:

Eu diria que assim, esse é 0 nosso grande desafio, é fazer com que essa comunicagéo
chegue de fato a toda cadeia de forma plena. A gente percebe que ainda existe,
mesmo revendedores que ndo entendem claramente desse processo, ndo sabe das
penalidades inclusive que existem em virtude da legislacdo, entdo esse é um desafio
imenso. E o consumidor ele também ndo consegue perceber ainda claramente a
ligacdo que existe de poluicdo que aquele produto pode gerar com um descarte da
forma inadequada, entdo ainda existem consumidores que julgam por bem ndo fazer,
digamos assim, a troca da bateria nova deixando a sua inservivel no ponto de venda,
entdo ainda carecemos de uma divulgagéo mais intensa.

Sob esta mesma perspectiva de falta de conscientizacdo acerca das normas vigentes e da
possibilidade de contaminacdo através de um descarte inadequado destas baterias, o

Supervisor de logistica relata que:

Isso € muito pouco divulgado, a gente agora que ta iniciando, explicando aos
clientes, as revendas né, como é que isso funciona, a obrigagdo que nds temos,
questBes ambientais, tudo isso... Mas o0 consumidor? Pouquissimo informado sobre
isso, quase ninguém sabe. Tem consumidor que ndo sabe nem que tem valor
financeiro uma bateria inservivel, nem que tem esse impacto ambiental.

b) Dificuldade de coleta nas revendas

Ambos os entrevistados destacaram a dificuldade que a empresa possui em realizar a
coleta no cliente. A razdo apontada por ambos como empecilho sdo processos de
armazenagem inadequados na revenda que dificultam a coleta, assim como, a falta de
equipamentos da distribuidora apropriados para uma coleta mais eficiente, conforme relatado

a sequir:

Outra questdo é que nds temos uma certa dificuldade por conta da maioria dos
clientes onde a gente coleta a sucata ndo tém uma estrutura, vamos dizer de paletizar
a sucata né. A gente coleta a sucata solta, a granel, pra depois aqui, paletizar,
amarrar, fazer todo esse trabalho né. Se a gente tivesse equipamento, [...] com
certeza existe, mas a gente ndo tem ainda, que possibilite no cliente, 14 na fonte, essa
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sucata a gente ja coletar j& no palete e que o caminhdo, o veiculo tenha o
equipamento de colocar em cima ou uma paleteira, ou tipo um guincho, alguma
coisa assim, que tire e coloque & em cima, facilitando, diminuindo o trabalho bracal
e 0 esforco fisico seja compensando por equipamentos e maquinas que facilitem
isso. (Supervisor de logistica)

O Gerente compartilha desta mesma viséo e relata:

Veja, a gente ja percebeu que a gente devera adequar nossa estrutura para ser
digamos assim mais preparada para 0 processo reverso né, a gente ja tem uma
estrutura muito boa pra poder fazer a distribuigdo, operamos com um bom nivel de
eficacia e eficiéncia na questdo da reversa, mas percebe-se que 0s nossos veiculos
ainda ndo estdo aptos na sua plenitude pra poder fazer coletas maiores [...], 0 volume
de sucata ou de baterias inserviveis é bem maior e esse processo da reversa acaba de
certa forma tendo um custo mais alto e demorando mais tempo do que 0 necessario
por conta da forma que isso é armazenado e trabalhado no ponto de venda, entdo
operar melhor junto com o revendedor pra ter um espago melhor adequado pra isso
pra poder essa armazenagem ser mais, digamos assim, produtiva e segura eu acho
que isso é um grande desafio.

c) Esforco fisico excessivo em alguns processos de manuseio

O esforgo fisico excessivo no momento da coleta de baterias inserviveis nas revendas
foi relatado pelo Supervisor de logistica. Ele afirma que “a maior dificuldade é em relacdo até
a nossa equipe mesmo, do esforco fisico de coletar a sucata, a bateria inservivel né, porque é

um material pesado né”. E da continuidade a essa linha de pensamento afirmando:

Entdo a principal dificuldade é essa né, da disponibilidade, do esforco fisico de
realizar a coleta, porque 0 nosso objetivo é [...] que o carro saia com a carga cem por
cento otimizada e volte também com a carga cem por cento otimizada, entdo o que
seria, 0 caminhdo que sair com oito toneladas e meia, retornar com oito toneladas e
meia de baterias inserviveis, entdo isso, 0 manuseio, o trabalho, o esforgo fisico que
isso requer, eu acho que a principal dificuldade é essa.

Este esforco fisico excessivo foi observado em outros processos de manuseio além da
coleta das baterias nas revendas, como por exemplo o processo de descarregamento do

caminhdo quando ele chega a distribuidora com essa carga.
d) Divergéncia no tempo de entrega de baterias novas e coleta de baterias inserviveis
Um dos entrevistados destaca que a empresa também possui dificuldade em equalizar o

tempo de entrega de baterias novas com o tempo de coleta das baterias inserviveis.

Atualmente a coleta destas baterias é realizada conforme surge a demanda nos pontos de
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revenda, assim, nem sempre no momento da entrega de baterias novas ha baterias inserviveis
a serem coletadas ou vice versa. Ao otimizar esse processo equalizando esse tempo de entrega

e coleta, a distribuidora conseguiria reduzir custos de transporte.

Além disso, as questdes operacionais né, por exemplo, fica muito dbvio que vocé
precisa fazer a coleta no ponto de venda, mas nem sempre 0 ponto de venda ta
preparado para fazer isso, existe a questdo de desencontro dos horarios, a questao
dos custos logisticos para essa operagdo também. Assim, vocé busca obviamente
otimizar fazendo a venda deixando a bateria nova para o revendedor e possivelmente
ja trazendo ai no mesmo ato a bateria inservivel, esse descasamento onera por
demais a operacdo, entdo, trabalhar de forma cronometrada pra que a gente case a
venda e a entrega da bateria nova com a coleta da bateria inservivel é um desafio
também grande pra gente tentar administrar. (Gerente)

Este tipo de dificuldade ja havia sido relatada em estudos anteriores, repetindo o que foi
exposto por Motta (2009) e Gimenes et al (2015).

e) Conflito de interesse com o sucateiro

Ambos o0s entrevistados entendem que o valor agregado ao processo pelo sucateiro é
muito baixo e que, na verdade, este agente contribui muito mais para uma oneragdo do que
agregacao de valor ao processo. Esta dificuldade repete o que foi relatado em estudo anterior
por Medeiros et al (2013). O Supervisor de logistica afirma que:

[...] o sucateiro a gente considera assim, é um intruso na cadeia né, nesse ramo de
baterias automotivas, ciclomotivas, o sucateiro ele ta na cadeia sé pra, vamos dizer
assim, agregar valor ao produto. Ele terceiriza, é um terceiro, ele compra a sucata
dos nossos clientes, coloca o lucro dele, coloca os custos dele e revende pra gente
com esse acréscimo af, com esse implemento ai no valor, que isso s6 faz dificultar
mais ainda o processo né. [...] Entdo o correto mesmo é a bateria vim de onde é
gerada a sucata, de onde é gerada a bateria inservivel, que é na revenda, que é na
hora que o consumidor compra a bateria nova e deixa la a velha pra ser reciclada.

O conflito de interesse com o sucateiro acontece principalmente porque a distribuidora
ainda depende das baterias inserviveis fornecidas por eles para conseguir retornar a fabrica a
mesma quantidade de baterias que vende. Sendo assim, a empresa depende muito desse
agente para garantir esse retorno a fabrica e acaba tendo custos maiores ao efetuar pagamento
de valores mais elevado que o ideal por cada quilo de bateria. O Gerente relata que:

O sucateiro a gente percebe ele como uma anomalia ainda necessaria porque se, de
fato, a logistica reversa acontecesse da forma ideal [...] essa bateria inservivel
deveria ser descartada por meio do distribuidor que faria com que essa bateria

chegasse na fabrica. Nessa cadeia inteira vocé ndo da espaco de necessidade da
figura do sucateiro [...] Mas eu percebo que a cada momento ele perde mais forca,
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perde, digamos assim, mais funcionalidade na cadeia e eu entendo que em algum
momento ele deixara de existir, até porque fica evidente que os distribuidores
precisardo de fato encarar o desafio e organizar sua logistica pra garantir a logistica
de entrega mas também ter uma reversa, digamos assim, eficaz.

f) Falta de fiscalizacdo pelos 6rgdos competentes

Esta dificuldade foi apontada por um dos entrevistados, que associou essa falta de

fiscalizacdo como facilitadora da atuacdo do sucateiro no processo reverso. Ele afirma que:

Assim, a gente sabe que existe a lei que obriga a isso, mas por outro lado ndo existe
praticamente fiscalizacdo nenhuma. Até porque alguns clientes ndo compram
baterias s6 da gente, ele compra bateria de outros fornecedores, de outras marcas.
Entdo ele tem ai a livre escolha de decidir pra onde vai destinar a bateria inservivel,
pra onde ele vai encaminhar né. [...] Teoricamente pra cada bateria que se compra é
gerada uma sucata, cada bateria que ele vende é pra gerar uma sucata [...] Entdo eu
acredito que a falta de fiscalizacdo por parte dos 6rgdos, SUDEMA, esses 6rgdos
ambientais facilita que o sucateiro sobreviva, que 0 sucateiro entre ai na cadeia e
atrapalhe um pouco ai nosso processo de coleta de baterias inserviveis. (Supervisor
de logistica)

g) Alta competitividade nos pregos das baterias inserviveis

Alguns agentes da cadeia de suprimentos se aproveitam do alto valor agregado das
baterias e da alta competitividade nesse mercado e barganham o preco com os diversos
interessados na compra destas baterias, buscando sempre o comprador que pague 0 maior

valor por quilo. De acordo com o Supervisor de logistica:

E também um pouco menos, mas ainda existe uma resisténcia por parte dos clientes
que ainda tém a tendéncia de pegar um valor financeiro maior na bateria inservivel,
sempre t4 como se fosse assim, fazendo um leildo né, buscando quem paga mais,
ainda tem ainda um pouco disso. Eles sempre procuram concorréncia, 0s sucateiros,
buscando quem pague mais pra poder destinar a quem paga mais né, isso ainda pesa
um pouco né, ainda tem um pouco de resisténcia ai nesse sentido.

4.3 MELHORIAS PROPOSTAS

As melhorias propostas sd@o resumidas no Quadro 2 e associa cada uma delas as
dificuldades que podem ser sanadas ou amenizadas. Logo abaixo, explica-se mais
detalhadamente o objetivo de cada uma das melhorias propostas e seus impactos sobre as
dificuldades detectadas.
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Quadro 3: Melhorias propostas as dificuldades encontradas
DIFICULDADES MELHORIAS PROPOSTAS

a) Falta de conscientizacdo por parte da cadeia Divulgacéo

. Procedimentos e treinamentos
b)  Dificuldade de coleta nas revendas o ]
Méquinas e equipamentos

c)  Esforgo fisico excessivo em alguns processos de manuseio | Maquinas e equipamentos

d)  Divergéncia no tempo de entrega de baterias novas e coleta .
o o Contratos de fornecimento
de baterias inserviveis

) ) ) Contratos de fornecimento
e)  Conflito de interesse com o sucateiro ]
Incentivos

f) Falta fiscalizagdo pelos 6rgéos competentes Auditorias

. L o Contratos de fornecimento
g)  Alta competitividade nos pregos das baterias inserviveis )
Incentivos

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

a) Divulgacdo

Segundo Leite (2014) o cenario de falta de conscientizagdo por parte da cadeia pode
melhorar mediante divulgacdo das empresas envolvidas na PNRS. Sendo assim, propde-se
que a distribuidora inicie um processo de divulgacdo da legislagdo vigente aos pontos de
revenda, mostrando 0s riscos ambientais e legais que envolvem um processo de descarte
indevido destas baterias.

Essa divulgacdo pode ser realizada através de panfletos e palestras, conscientizando-o0s
acerca da importancia dessa informacdo chegar ao consumidor final, mostrando-0s o0 seu
papel como disseminador e a importancia de realizar o descarte da bateria inservivel na

revenda no momento da troca por uma nova.

b) Contratos de fornecimento

Para que ndo tenha tanta dependéncia dos sucateiros, a distribuidora pode firmar
contratos de fornecimento de baterias inserviveis com os revendedores, estabelecendo a
quantidade de baterias inserviveis que devem ser fornecidas mensalmente, valores pagos por
essas baterias, etc. Essa pratica também pode auxiliar na alta competitividade nos precos das
baterias inserviveis, garantindo valores fixos com os clientes que firmaram contrato, evitando

que se pague um valor acima do firmado em contrato. Assim como, pode melhorar também a
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divergéncia no tempo de entrega de baterias novas e coleta de baterias inserviveis, ja que

haveria mais previsibilidade de demanda destes bens.

c¢) Procedimentos e treinamentos

Conforme ja mostrado, o processo de coleta nas revendas é citado como dificuldade
devido ao processo de armazenagem das baterias inserviveis nas revendas, sendo assim,
propde-se que a empresa forneca procedimentos e treinamentos acerca do processo de
armazenagem adequado aos seus revendedores, estabelecendo padronizacdo, além de uma

relacdo de parceria, sanando a primeira causa do problema relacionado a coleta destes bens.

d) Incentivos

A distribuidora também pode oferecer vantagens que o sucateiro ndo tem possibilidade
de oferecer, como desconto em preco de baterias novas, novos prazos de pagamento, etc., aos
revendedores que firmarem contratos de fornecimento. Essa pode ser uma maneira de ampliar
a carteira de fornecedores e ter maior previsibilidade acerca do retorno destas baterias,
diminuindo a dependéncia do sucateiro e evitando que as baterias se desviem do fluxo

chegando até ele.

e) Maquinas e equipamentos

A distribuidora tambem deve adequar a sua estrutura para realizar além da coleta das
baterias inserviveis no cliente, o descarregamento delas ao chegar na empresa. Uma possivel
alternativa seria a compra de novos equipamentos como um guincho ou elevador de cauda
que exigiria uma adaptacao dos veiculos e paleteira que possa ser transportada nos veiculos,
possibilitando que as baterias sejam coletadas de forma ja paletizada. Isso sanaria o problema
do excesso de esforco fisico em alguns processos de manuseio, mas ressalta-se que essa

melhoria sé poderia ser aplicada apds a padronizacdo da armazenagem nas revendas.
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f) Auditorias

Embora ndo tenha poder de punicdo como os érgdos de fiscalizacdo, a distribuidora
pode realizar auditorias em seus revendedores, avaliando os padrdes atuais acerca dos
procedimentos referentes a logistica reversa e fornecendo feedback sobre como o processo
pode ser melhorado. Os resultados destas auditorias podem ser comparados ao longo do
tempo e a distribuidora tem assim a possibilidade de avaliar se foi efetiva ou ndo em relacao a

aplicabilidade das melhorias propostas nas revendas.

4.4 CONCLUSOES SOBRE O ESTUDO DE CASO

Através da realizacdo do estudo de caso foi possivel constatar que ha oportunidades
reais de aplicacdo de melhorias ao processo de logistica reversa de po6s-consumo na
distribuidora. As barreiras encontradas para a execucdo do processo foram inlmeras e
algumas delas ja haviam sido relatadas na literatura acerca da tematica.

Das sete principais dificuldades encontradas, trés ja haviam sido expostas por Leite
(2014), sendo elas: falta de conscientizacdo por parte da cadeia acerca de politicas como a
PNRS; conflito de interesse entre as empresas produtoras originais e as empresas de
reaproveitamento de residuos ou entre os elos das cadeias diretas; interesse diferenciado no
retorno do produto que possui alto valor agregado, como é o caso da bateria, pois o retorno
acontecera pela remuneracéo dos participantes da cadeia reversa.

Percebe-se entdo que nem todas as dificuldades encontradas neste trabalho foram
encontradas em outras pesquisas, revelando a importancia deste estudo ndo s6 em cima da
tematica pouco encontrada, mas na descoberta de dificuldades ndo identificadas nos demais
trabalhos.

De acordo com a categorizagdo de macroprocessos proposta por Braconi, Magarao e
Cuvillier (2014) na sessédo 2.6 desta pesquisa, a distribuidora atende de forma efetiva a alguns

dos macroprocessos, mas fica claro que em muitos deles precisa se aperfeigoar.

Processos de gestdo: Embora os macroprocessos de formulacdo de estratégia e gestéo
da informacdo sejam aplicados na distribuidora, faz-se necessario que a empresa melhore a
gestdo dos parceiros e partes interessadas, pois ela claramente ndo firma acordo de
cooperacao e corresponsabilidade pelos residuos enviados aos clientes. Constatou-se também

gue ndo ha nenhuma iniciativa relacionada a gestao de riscos.
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Processos de negodcio: A empresa possui um excelente desempenho no seu
planejamento operacional e elabora mensalmente planos de acdo que envolvem seu processo
reverso. Ela também é muito efetiva na preparacdo e acondicionamento do material coletado
para posterior envio a fabrica e coleta e transporte deste material nas revendas. O
macroprocesso de beneficiamento ndo se aplica a realidade da distribuidora.

Processos de apoio: A empresa ndao possui nenhum processo relacionado ao
desenvolvimento de novos produtos e servicos. Embora contabilize todos os fatos contabeis
de entrada e saida de recursos relacionados a logistica reversa, delineie indicadores e elabore
orcamentos, a empresa deve buscar uma gestdo financeira mais estratégica, capaz de elaborar
planos de viabilidade financeira visando reducdo de custos e aumento de lucratividade.
Também possui uma boa gestdo da sua infraestrutura, precisando ser apenas mais efetiva na
manutencédo preventiva dos seus bens.

Gestdo: A empresa avalia o seu desempenho a curto e longo prazo através dos
indicadores de desempenho estabelecidos em seu planejamento e se utiliza de planos de acdo

de curto e longo prazo que possibilitem a aplicagdo de melhorias.

Assim, conclui-se que diferentemente do que afirma Caxito et al (2014) a logistica
reversa na distribuidora é um processo regular, no entanto, conforme ressaltado, encontra

inimeras dificuldades a sua execucao.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O principal objetivo deste estudo foi analisar o0 processo de logistica reversa de pos-
consumo de baterias de chumbo-acido na Empresa X. Para tanto, foi realizada inicialmente
uma andlise de documentos e observagdo que deram base a construcdo de fluxogramas que
foram o primeiro passo para 0 mapeamento do processo reverso na distribuidora que se
encontra na sessdo 4.1 desta pesquisa, cumprindo assim, o primeiro objetivo especifico deste
trabalho. Nesta mesma sessdo as caracteristicas relevantes pertinentes ao processo reverso
foram averiguadas, realizando-se assim, a analise do processo que foi o segundo objetivo
desta pesquisa.

O terceiro objetivo se referiu a identificacdo das principais dificuldades e se cumpriu
na sessdo 4.2 deste trabalho, onde as principais dificuldades encontradas através das
entrevistas e relacionadas com a anélise do processo foram expostas. Por fim, o ultimo
objetivo especifico desta pesquisa foi propor melhorias as principais dificuldades encontradas,
sendo cumprido na sessdao 4.3, onde foram apontadas melhorias que podem auxiliar a
organizacdo estudada a aperfeicoar 0 seu processo reverso.

Percebeu-se que as principais dificuldades se relacionam a adversidades com outros
agentes da cadeia de suprimentos e ndo a processos operacionais internos. As dificuldades
encontradas para a execucao da logistica reversa foram a falta de conscientizacéo por parte da
cadeia, dificuldade de coleta nas revendas, esfor¢o fisico excessivo em alguns processos de
manuseio, divergéncia no tempo de entrega de baterias novas e coleta de baterias inserviveis,
conflito de interesse com o sucateiro, falta de fiscalizacdo pelos 6rgdos competentes e alta
competitividade nos precos das baterias inserviveis.

As melhorias propostas foram: a divulgacdo das politicas e normas vigentes que
garantam a conscientizacdo da cadeia; contratos de fornecimento que auxiliem a distribuidora
a resolver os problemas relacionados ao conflito de interesse com sucateiro, alta
competitividade nos precos das baterias e divergéncia no tempo de entrega de baterias novas e
coleta de baterias inserviveis; elaboracdo e divulgacdo de procedimentos que padronizem a
armazenagem nas revendas; incentivos que ndo podem ser oferecidos pelos sucateiros
minimizando o conflito de interesse com este agente e a alta competitividade do preco destas
baterias; maquinas e equipamentos que mecanizem o processo minimizando o esfor¢o fisico
em algumas etapas; auditorias que vistoriem e monitorem as atividades das revendas.

Em caso de implementacdo das melhorias propostas, a organizacdo em questdo deve

obter beneficios como maior produtividade e assertividade no processo de coleta,
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carregamento e descarregamento das baterias inserviveis, agilizando e automatizando o
processo. Através do firmamento de contratos, a organizacdo também podera ter maior
previsibilidade acerca das baterias que devem retornar a empresa, assim como, dos custos
relacionados a aquisicdo destes bens. Além disso, pode estabelecer vinculos mais fortes e
duradouros com suas revendas, através do monitoramento de suas ac¢des relacionadas ao
processo reverso e fornecimento de procedimentos e treinamentos aos envolvidos.

Como limitacdo a essa pesquisa esta o fato das melhorias nao terem sido aplicadas até
a finalizacdo deste estudo, impossibilitando a analise do real impacto delas ao processo
reverso.

A sugestdo de novos estudos em torno desta tematica € a realizacdo de uma pesquisa
gue objetive entender as principais dificuldades de execucdo da logistica reversa através da
perspectiva dos demais participantes dessa cadeia de suprimentos. Outra sugestdo para
pesquisas envolvendo a logistica reversa esta relacionada a execucdo deste processo em uma
empresa que tenha certificagdo da norma ISO 14001 e avaliar se as dificuldades aqui relatadas
sdo0 sanadas por este tipo sistema de gestao.

Portanto, constatou-se que, embora a logistica reversa seja um processo que faz parte
da rotina da distribuidora e é tratado como essencial, ainda existem muitos entraves a
execucdo desse processo, mas que podem ser minimizados diante da aplicacdo das melhorias

propostas.
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APENDICE A - Roteiro de entrevista

Entrevista realizada com o CARGO da Empresa X localizada em Jodo Pessoa

— PB para obtencdo dos dados necessarios para a realizagdo do Trabalho de Conclusdo de
Curso de Bacharelado em Administracdo na Universidade Federal da Paraiba da estudante
Vivianne Freire Felix com o objetivo de propor melhorias as principais dificuldades

relacionadas ao processo de logistica reversa de po6s-consumo na distribuidora.

1. Existe alguma politica de logistica reversa estabelecida que norteie as acles e
processos referentes a ela?

2. Na sua opinido, quais sdo as principais dificuldades relacionadas ao processo de
logistica reversa?

3. Durante a pesquisa se observou a existéncia de um agente que néo participa do fluxo
direto, mas que tem atuacdo no fluxo reverso. Sendo assim, qual é o papel e o valor
gue o sucateiro agrega no processo de logistica reversa?

4. Foi observado que a literatura afirma que a grande maioria dos responsaveis pela
producéo e venda de baterias exigem que a bateria velha seja entregue no momento da
compra de uma nova bateria gracas a escassez do chumbo que é a principal matéria-
prima utilizada na producdo de baterias novas. Por qual razdo ndo hé obrigatoriedade
do ponto de revenda deixar a bateria inservivel no momento da compra de uma nova
bateria? VVocé acredita que isso dificulta o processo de alguma maneira?

5. Quais melhorias vocé propde ao processo de logistica reversa na distribuidora?



