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Resumo: O presente artigo procurou estudar os detalhes que justificariam uma construcdo de uma nova planta
para producéo de autopecas para criar condigdes de proximidade com o cliente. Visando agregar conhecimentos
tedricos e recomendacdes sobre a prética e o contributo para o estudo da eficiéncia logistica, foi realizado um
estudo de caso em uma empresa nacional pertencente ao nivel 1 do complexo automotivo brasileiro para a proxima
edicdo do forno. Como se pode depreender do desenvolvimento feito, este artigo traz contribui¢Ges tanto a teoria
como & pratica da Engenharia de Producdo e da Gestdo de OperacBes. Em termos de geracdo de novos
conhecimentos, este estudo mostrou que as vantagens estratégicas da criagcdo de proximidade com o cliente no
tecido automotivo brasileiro transcendem o raciocinio convencional de se levar em conta apenas o retorno
financeiro como fator viabilizador da instalacdo de uma nova planta industrial. Tal fato deveria ser reconhecido
pelos gestores das empresas de autopecas como um fator de reforco das condi¢Ges competitivas de suas respectivas
firmas e ser levado em consideragdo quando decisdes estratégicas de estreitamento das relagdes com os principais
clientes tivessem que ser tomadas. Para alcancar os objetivos propostos, no campo da metodologia, como método
de pesquisa, esta pesquisa caracterizou-se como um tipico estudo de caso.

Palavras-chave: Just in Time; manutencdo dos estoques; estudo de caso; empresa nacional

Abstract: This article sought to study the details that would justify the construction of a new plant for the
production of auto parts to create conditions of proximity to the customer. Aiming to aggregate theoretical
knowledge and recommendations on the practice and contribution to the study of logistics efficiency, a case study
was carried out in a national company belonging to level 1 of the Brazilian automotive complex for the next edition
of the kiln. As can be deduced from the development made, this article brings contributions to both theory and
practice of Production Engineering and Operations Management. In terms of generating new knowledge, this study
showed that the strategic advantages of creating customer proximity in the Brazilian automotive fabric transcend
the conventional reasoning of taking into account only the financial return as a feasible factor of the installation of
a new industrial plant. This fact should be recognized by the managers of the auto parts companies as a factor to
reinforce the competitive conditions of their respective firms and be taken into account when strategic decisions
of closer relations with the main customers had to be taken. To reach the proposed objectives, in the field of
methodology, as a research method, this research was characterized as a typical case study.
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1. Introducéo

Né&o obstante a aplicagdo do Just in Time (JIT) na relacdo entre cliente e fornecedor
visando otimizar o fluxo da cadeia de suprimentos, existem alguns aspectos que precisam ser
denotados para a utilizacédo robusta e funcional das praticas da logistica enxuta. Diferente dos
aspectos apresentados por Rego e Mesquita (2011) na gestdo de estoques para pecas de
reposicdo, o fornecimento destinado ao mercado de pecas genuinas requer niveis de qualidade
e de gestdo superiores. Além disso, de acordo com Pacheco et al. (2012), o ciclo de vida dos
produtos, normalmente, pode ser previsto ndo requerendo time buckets (previsdes estimadas)
maiores, além de ndo haver risco de interrupcdo repentina por obsolescéncia. Na visdo de
Aymard e Brito (2009), essas diretrizes, somadas a proximidade, estreitam a relagdo com o
cliente potencial, como resposta a niveis de competitividade cada vez maiores suportados pela
integracdo do comércio mundial, pelo poder de negociacdo dos compradores e pelo custo de
mudanca para os clientes. Nesse contexto, os problemas das distancias geograficas e uma
melhor localizag&o potencial sdo uma linha ténue entre o custo minimo de uma nova instalacéo
e a prestacdo de servico em niveis maximos (Bennet; Klug, 2012; Lee, J.; Lee, Y., 2012). Isso

deve ser analisado na abordagem da metodologia da logistica enxuta.

Nos ultimos anos a reestruturacdo da cadeia de suprimentos e sua melhor gestdo tém
sido amplamente estudadas (Salerno et al., 2001; Guarnieri; Hatakeyama, 2010; Vanalle;
Salles, 2011) visando a reducdo de custos dos estoques, dos custos logisticos bem como a
melhoria na qualidade dos servicos. Com a utilizacdo do JIT o cliente e seu fornecedor
trabalham de uma maneira mais cooperativa, sincronizando a entrega de lotes pequenos, como
forma de minimizar o custo total da cadeia de suprimentos (Omar et al., 2012). E evidente a
importancia dos beneficios supracitados que, somados a reducdo da distancia geogréafica entre
o cliente e o fornecedor (Gebennini et al., 2009), induzem as melhores praticas da logistica

enxuta.

De acordo com Corréa e Gianesi (2012), em geral os estoques déo independéncia a cada
etapa produtiva e o JIT tem como principal objetivo eliminar o desperdicio dos espacos
utilizados nas unidades fabris e 0 excesso de pecas e ou componentes que sd&o movimentados
no espaco produtivo. Além de diminuir os custos de estocagem e os riscos da variacdo
esporadica na demanda, o JIT ajuda a evitar a instabilidade do processo produtivo, ndo sendo
apenas uma técnica ou ferramenta nas quais as compras de matérias primas acontecem quando

sdo estreitamente necessarias, mas um método de otimizacdo do planejamento e controle de
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producdo de tipos diferenciados de produtos na linha de montagem do cliente (Santoro; Freire,
2008). A manutencdo dos estoques com a aplicacdo do JIT é utilizada nas montadoras de
veiculos automotores com o intuito de reduzir os custos, por meio de menores espagos de
estocagem, de tempo reduzido para reposicdo, tudo isso alinhado a proximidade fisica dos
fornecedores (Guarnieri; Hatakeyama, 2010). Mesmo que a filosofia do JIT seja aplicada, €
necessario reconhecer que ha necessidade de algum estoque em processo para que a produgdo
possa ter continuidade. Para que haja uma boa gestdo é necessario que se determine o tamanho
dos lotes de compras e de producédo através do balanco entre os custos com manutencéo dos

estoques e 0s custos fixos para a obtencdo destes (Corréa; Gianesi, 2012).

Segundo Guarnieri e Hatakeyama (2010), a qualidade e a confiabilidade sdo os alicerces
da metodologia JIT, alinhadas a boa gestdo da cadeia de suprimentos visando a reducdo dos
custos de inventario. Apesar dessas vantagens, a logistica enxuta ndo esta presente em um
numero elevado de fornecedores de nivel 1 da cadeia automotiva brasileira (Mesquita; Castro,
2008), o que acaba dificultando uma politica de reposicdo de estoques e de formacao de lotes.
De acordo com Corréa e Gianesi (2012), a distancia entre os fornecedores e os clientes pode
ser um empecilho para o fornecimento segundo a filosofia do JIT. Grandes distancias carecem
de grandes lotes para ndo onerar ainda mais o impacto de custo com o frete. Baseado em Lee,
J. e Lee, Y. (2011), os investimentos destinados a uma nova instalagéo sdo fatores cruciais para
a tomada de decisdo sobre a abertura de uma nova unidade, sendo divididos em: a) nimero

minimo de clientes requeridos; e b) rentabilidade da nova unidade.

Contudo ¢é importante ressaltar que a preferéncia ou, muitas vezes, a exigéncia do cliente
é o fator crucial para que uma nova unidade fabril seja implantada, pois de acordo com Vanalle
e Salles (2011) a localizagdo dos fornecedores dentro ou proximos aos parques industriais
tornaram-se fatores importantes na relacéo cliente-fornecedor. Embasados em Aymard e Brito
(2009), a tomada de decisdo do cliente quanto ao um novo fornecedor pode se dar, unicamente,
como decorréncia de sua localizagdo fisica. Ainda de acordo com Bennett e Klug (2012) a
proximidade estreita a relacdo de confianca entre a montadora e seu fornecedor. No &mbito
qualitativo, segundo Tontini e Zanchett (2010), existem 13 importantes atributos quanto aos
servicos logisticos, dentre eles, o mais importante, seria confiabilidade no prazo de entrega,
fator esse também afetado pela localizagdo. Outro indicador da importancia da distancia
geografica e eficiéncia logistica foi observado por Gebennin et al. (2009) que citaram a
correlagdo de reducdo dos custos e a relocacdo de plantas como um fator decisivo na

manutencdo da competitividade.
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2. Método de pesquisa

Para alcancar os objetivos propostos, esta pesquisa caracterizou-se como um estudo de
caso ja que procurou basicamente investigar questdes do tipo “como” e “por que” e envolveu
aspectos nos quais a fronteira entre o fendbmeno estudado e seu contexto ndo estava clara (Yin,
2009). Para o estudo de caso que fundamenta este trabalho foi escolhida uma empresa do
segmento automotivo brasileiro pertencente ao tier 1, localizada em S&o Paulo (SP) e com uma
filial em Minas Gerais (MG), local onde esta situada a unidade fabril do seu principal cliente e
que abriga um grande polo industrial em seu entorno o que favorece a pratica de JIT. A empresa
selecionada é tradicional fabricante de componentes de seguranca (limpadores de para-brisas)
para as principais montadoras do pais e tem um numero de postos de trabalho superior a 800.
O critério de escolha dessa empresa baseou-se na disponibilidade de informagdes (Markoni;
Lakatos, 2010) e na utilizacdo de amostras com contetdo (purposeful sampling) conforme
recomenda Patton (1990), isto €, a escolha de caso do qual o pesquisador possa retirar
informacdes relevantes e significativas para o tema pesquisado. Para a coleta de dados no caso
avaliado recorreu-se a pesquisa documental de informacdes e entrevistas semiestruturadas de

acordo com as recomendac6es de Marconi e Lakatos (2010).

As informacBes documentais obtidas junto a empresa envolveram as estimativas de
vendas, os pedidos gerados atraveés do EDI (intercdmbio eletronico de dados), controle dos
inventarios com sua rotatividade e giro e os custos envolvidos nos tramites logisticos das duas
plantas produtivas. Tais informagdes foram obtidas por meio de entrevistas semiestruturadas
realizadas com os gerentes de producdo, gerente de produto, gerente financeiro, coordenador
da area logistica, coordenador de suprimentos e PCP e o funcionéario residente na montadora.
Para complementar o entendimento do caso em estudo foram entrevistados trés gerentes da

montadora, sendo um do PCP, um da produg&o e outro de suprimentos.
3. O estudo de caso

O desenvolvimento do estudo de caso realizado dividiu-se em 3 partes. Inicialmente
avaliou-se a reducédo nos custos de estocagem decorrentes da instalacdo da unidade produtiva
nas proximidades do cliente. Em seguida determinou-se também as economias decorrentes da
reducdo dos custos logisticos e finalmente apuraram-se 0s ganhos totais obtidos decorrentes da

nova planta. Essas determinagdes vao descritas a seguir:
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3.1. A reducao dos custos de estocagem

Para analisar as vantagens econdmicas resultantes da reducdo dos custos de estocagem
gerados como decorréncia da instalacdo de uma unidade industrial nas proximidades de um dos
principais clientes em MG, determinou-se como era realizada a gestdo dos estoques na fabrica
antes que a nova unidade fabril fosse localizada nos arredores do cliente. Para isso considerou-
se inicialmente um produto A cuja demanda semanal para o cliente em questdo era de 7.500
pecas (30.000, em média, por més). A producdo diéria programada na fabrica localizada em
Sdo Paulo era de 3.000 pecas por dia, com entregas que eram realizadas ao cliente sempre as
3% e 5* feiras. P6de-se observar que a fabrica produzia semanalmente o equivalente a demanda
de uma quinzena, ou seja, 15.000 pecas por semana, devido ao grande mix de produtos
semelhantes que eram fornecidos a outros sete clientes diferentes. Existia, ainda, um estoque
de seguranca que correspondia a um dia de producao, ou seja, de 3.000 pecas. A programacao
mensal tipica e os correspondentes niveis de estoque do produto A acham-se mostrados na
Tabela 1.

Tabela 1- Producédo quinzenal da unidade fabril de So Paulo — Produto A

la. Quinzena
Sab  Dom  2° 3 4 3 6° Sab  Dom  2° 3° 4= 3° 6" Sab
Estoque Inicial 3.000 3.000 3000 6000 43500 7300 7300 103500 10300 10500 13500 12000 15000 15000 18.000
Produgdo 0 0 3000 3000 3.000 3.000 3.000 0 0 3.000 3000 3.000 3.000 3.000 0
Entrega 0 0 0 4500 0 3.000 0 0 0 0 4300 0 3.000 0 0

Estoque Final 3.000 3000 6000 4500 7500 7500 10300 10500 10500 13500 12.000 15000 15.000 15.000 18.000

2a. Quinzena
Sab  Dom  2° 3° 4° 5 6° Sab  Dom  2° 3F 4= 3° 6° Sab
Estoque Inicial 18.000 18.000 183.000 18.000 13.5300 13300 10500 10500 10.500 10300 10500 6.000 6.000 3.000  3.000
Produgio 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] 0 ] ]
Entrega 0 ] 0 4.500 0 3.000 0 ] 0 ] 4500 ] 3.000 ] ]

Estoque Final 18.000 15.000 18.000 13500 13.500 10.300 10500 10.500 10.500 10300 6.000 6000 3.000 3.000  3.000
Estoque Médio Mensal 10.300

Esta representacdo de producdo quinzenal segue um dos modelos de estoques citados
por Santoro e Freire (2008) que o definem como um modelo de lote fixo. Como se observa
pelos niveis de estoque apresentados na Tabela 1, esse modelo de suprimento feito desde a
matriz da empresa localizada em Sdo Paulo contabilizava um estoque médio mensal de 10.300

pecas.

De acordo com Corréa e Gianesi (2012), no modelo tradicional de calculo do custo de
carregamento de estoque estdo envolvidos os custos totais de estocagem (CTE), obtidos através
da multiplicacdo do custo unitario de manutencdo do estoque do material no periodo
considerado (Ce) pela quantidade média de estoque no mesmo intervalo de tempo (Me). Ou

seja:
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CTE=Cex Me (1)

onde:
CTE = custos totais de estocagem expressos em unidades monetarias (R$)

Ce = Custo unitario de manutencdo do estoque do material no periodo expresso em
unidades monetarias (R$)

Me = Quantidade média de estoque no periodo

Na avaliacdo feita junto a empresa como parte do estudo de caso, foi possivel determinar
que o custo total de estocagem por peca (Ce) para o produto tipico A era de R$ 3,45 por unidade
estocada. Como o estoque médio apurado segundo a Tabela 1 era de 10.300 unidades, pbde-se
determinar que para manter esse nivel de estoque a empresa imobilizava R$ 35.535,00 (CTEsp
= R$ 3,45 x 10.300 unidades = R$ 35.535,00). Ocorre que para a empresa objeto do estudo de
caso, as oportunidades de aplicagdo de seus recursos no mercado financeiro alcangavam cerca
de 20% a.a. Isso fazia com que ao manter aquele nivel de capital imobilizado em estoque, a
empresa deixasse de auferir uma renda anual de R$ 7.107,00. Esse era o custo de oportunidade
que a empresa incorria para “financiar” os niveis de estoque antes da nova unidade industrial

ter sido construida.

Quando a unidade industrial de MG passou a operar, houve significativa redu¢do nos
niveis de estoque. A producdo diaria do produto A programada na fabrica localizada em Minas
Gerais era de 1.500 pecas por dia, com entregas ao cliente realizadas diariamente, no periodo
da manha e da tarde, confirmando assim a pesquisa realizada por Vanalle e Salles (2011), na
qual a maioria das montadoras afirmou receber seus produtos por mais de uma vez ao dia.
Observou-se que esta nova unidade fabril produzia continuamente a quantidade que Ihe fora
especificada, havendo um estoque de seguranca que correspondia a um dia de producéo, ou
seja, de 1.500 pecas. A programacdo mensal tipica e 0s niveis de estogue do produto A nessa

nova configuragdo acham-se mostrados na Tabela 2.
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Tabela 2- Producédo quinzenal da unidade fabril de Minas Gerais — Produto A

la. Quinzena
Sab  Dom  2° 3° 4° 5 6° Sab  Dom  2° 3F 4= 3° 6° Sab
Estoque Inicial 1.500 1500 1300 1300 1.500 1500 13500 1300 1300 1500 13500 1300 1300 1500 1.500
Produgdo ] 0 1.500  1.500 1500 1500 1.500 0 ] 1.500 1.500 1.500 1500 1.500 0
Entrega ] 0 1500 13500 1500 1500 1500 0 ] 1.500 13500 1500 1500 1.500 0

EstoqueFinal 1.300  1.500 1.500 1.500 1500 1500 13500 1.500 13500 1.500 13500 1500 1300 1.500 1500

2a. Quinzena
Sab  Dom  2° 3 4 3 6° Sab  Dom  2° 3° 4= 3° 6" Sab
Estoque Inicial 1.300 1500 1300 1300 1300 1500 13500 1300 1300 13500 13500 1300 1300 1500 1.300
Produgdo ] 0 1500  1.500 1500 1500 1.500 0 ] 1.500 1500 1.500 1500 1.500 0
Entrega 0 0 1500  1.500 13500 1500 1.500 0 0 1.500 1.300 1500 1300 1.500 0

EstoqueFinal 1.500 1500 1500 1500 13500 1500 1500 1500 13500 1500 1500 1500 13500 1500 1500
Estoque Médio Mensal 1.500

Esta outra representacdo de producdo quinzenal segue outro modelo de estoque citado
por Santoro e Freire (2008) que é definido como um modelo de reposicdo ao maximo, ou de
reposicdo periddica, que é compreendido por todo aquele sistema que repord o estogue ao
maximo apds a analise de inventario ao final do dia. Em uma nova avaliagdo realizada junto a
empresa como parte do estudo de caso, foi possivel determinar que o custo total de estocagem
por peca (Ce) para o produto A continuava a ser de R$ 3,45 por unidade estocada. Como o
estoque médio apurado segundo a Tabela 2 era de 1.500 unidades, pdde-se determinar,
aplicando a relacdo (1) acima, que para manter esse nivel de estoque a empresa imobilizava
R$ 5.175,00 (CTEmc = R$ 3,45 x 1.500 unidades = R$ 5.175,00). Como, também, as
oportunidades de aplicacdo de seus recursos no mercado financeiro continuavam em cerca de
20% a.a., isso fazia com que ao manter aquele nivel de capital em estoque, a empresa deixasse

de auferir uma renda anual de R$ 1.035,00.

Dessa forma pdde-se concluir que as novas condigdes de proximidade criadas com a
nova unidade industrial em MG geraram para a empresa uma economia anual de R$ 6.072,00

resultantes da reducdo dos niveis de estoque do produto A, como sumariza a Tabela 3.

Tabela 3- Demonstracdo dos ganhos obtidos com a reducdo dos estoques — Produto A

Comparativo de custos reduzidos de estoque do produto A - SP x MG
SP MG Economia
Estoque médio anual (pecas) 10.300 | 1.500 8.800
Custo da estocagem do produto A R$ 3,45
Reducdo do capital de giro anual (menores estoques) R$ 30.360,00
Reducéo do custo de oportunidade anual (20% a.a.) R$ 6.072,00

Ainda sobre a Tabela 3, pode-se também observar que no caso da empresa estudada as
economias geradas como consequéncia da reducdo dos niveis de estoque foram relativamente
baixas, 0 que, por si sO, ndo justificaria a construcdo de uma nova planta nas cercanias do

cliente.
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3.2. Reducao dos custos de transporte oriundos da proximidade geografica

No estudo de caso realizado foi possivel verificar que outro quesito que poderia vir a
justificar a instalacdo da nova planta préxima ao cliente seria a eliminacdo de gastos com 0s
fretes rodoviarios entre SP e MG. Na Tabela 4, sdo apresentados os custos envolvidos com o

esse transporte para o produto A.

Tabela 4- Custos dos transportes rodoviarios da fabrica em Séo Paulo — Produto A

Custo de Frete rodoviario de SP para MG — Produto A
Valor da rota SP-MG Toneladas por carga | valor por cada Demanda _—
(para 1 tonelada) (racks + pegas) frete mensal
R$ 198,00 4,0 R$ 792,00 8 R$ 6.336,00
Valor da rota MG-SP Toneladas por carga | valor por cada Demanda ot
(para 1 tonelada) (racks) frete mensal
R$ 162,00 1,0 R$ 162,00 8 R$ 1.296,00
Custo total de frete rodoviario para fabrica localizada em SP R$ 7.632,00

Para a planta de MG néo havia mais custo com a contratacdo de servicos de transporte
rodoviario. A fabrica dispunha de um veiculo préprio (VUC) e de um funcionério totalmente
dedicado as entregas diarias do produto A. No contrato de fornecimento com o cliente ficou
acordado que o cliente disponibilizaria um meio de transporte para a metade das entregas
efetuadas (milk run). Embora ndo houvesse mais servico terceirizado de entregas, existiam

custos com pessoal e com a manutencdo do veiculo, conforme demonstra a Tabela 5.

Tabela 5- Custos mensais com transportes em Minas Gerais

Salario + encargo Manutencéo + combustivel + | Depreciacio do Total
(motorista) seguro veiculo
R$ 2.400,00 R$ 1.500,00 R$ 240,00 R$ 4.140,00

Comparando-se 0s custos logisticos eliminados com a relocagdo da planta para MG
(R$ 7.632,00) com os custos adicionais necessarios para fazer as entregas diarias ao cliente
(R$ 4.140,00) verifica-se que no caso da peca A houve uma economia de R$ 3.528,00 por més
ou R$ 42.336,00 por ano.

As questdes de proximidade, também, evitaram taxas onerosas de carros extras em
eventuais problemas ocorridos durante o transporte dos produtos, custos elevados decorrentes

de transportes aéreos e até mesmo as multas aplicadas pelo cliente em razdo da parada da linha
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de producdo, que embora ndo tenham tido os valores divulgados pela empresa, foram apontados

como relevantes nas entrevistas.
4. Analise dos resultados

A proximidade aliada a logistica enxuta, embasada na metodologia JIT, buscam a
reducdo de custos atraves da minimizacéo dos estoques e dos custos logisticos, como se pdde
observar para o produto A citado acima. Contudo é importante ressaltar que na unidade de MG
havia producdo de cinco tipos de produtos diferentes, todos destinados ao mesmo cliente e
seguindo os mesmos principios de producdo e entrega ja descritos. Com esse mix de cinco
produtos fornecidos mensalmente, cada qual com seu volume, pdde-se replicar 0s mesmos
calculos desenvolvidos para o produto A para os demais componentes produzidos. Por razdes
de espaco deixa-se de detalhar os célculos feitos, mas os resultados das reducdes dos custos
logisticos e os resultantes da reducdo dos niveis de estoques devido as condigcdes de

proximidade criadas pela nova planta estdo sumarizados na Tabela 6.

Tabela 6- Demonstracao das redugdes anuais de custos obtidos no mix de produtos

Reducdes Totais de Custos - RS /ano

Prodyt, Demanda  Reducio de Reg:'l:::e Reducio de
Mensal Estoques - Custo Total

A 30.000 6.072,00 4233600 4340800

B 28.000 5372.00 42336,00  47.708,00

C 23.000 3.619.00 3142800  33.047,00

D 19.000 221700 26.196.00  28.413,00

E 27.000 5.020,00 36.660,00 4168000

Totais 127.000 22.300,00 178.956,00 201.256,00

Como se observa, a localizacdo da nova unidade industrial nas vizinhangas do cliente
propiciou para a empresa considerada no presente estudo de caso uma economia anual de
R$ 201.256,00. No entanto, esse valor é insuficiente para justificar a nova localizacéo, uma vez
que somente o aluguel do novo galpdo totalizava R$ 180.000,00 por ano. Se a esse valor se
acrescentar os custos de manutencéo da nova estrutura administrativa necessaria para viabilizar
a operacdo eficiente da filial, fica bastante evidente que a decisao de criar a proximidade com
o cliente ndo foi fundamentada na reducao de custos que essa a¢ao provocou. De fato, a anélise
do caso demonstrou que o fator determinante que justificou tal instalagao foi apenas a vantagem
aparente de estar com uma unidade industrial ao lado do cliente ja que as economias decorrentes

de tal decis@o ndo foram suficientes para justificar o investimento feito.
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5. Conclusoes

A anélise desenvolvida no decorrer do presente trabalho demonstrou que mesmo com
uma distancia geografica consideravel, os custos com fretes rodoviarios para esses tamanhos
de lotes e frequéncias, ndo poderiam ser considerados como o fator principal que justificasse a
nova instalacdo, contrariando, assim, a afirmacéo feita por Corréa e Gianesi (2012) segundo a
qual grandes distancias exigem lotes de transportes mais volumosos, a fim de evitar elevados
custos de frete. Menos ainda, a reducdo nos custos de carregamento dos estoques sustentaria a

viabilidade financeira dessa decisao.

Embasado em pesquisas sobre 0 mapeamento da configuracdo da cadeia automotiva
brasileira (Salermo et al., 2001; Vanalle; Salles, 2011) pode-se ressaltar que muitas vezes a
implantacdo de uma nova unidade fabril, dentro de um raio geogréfico que satisfaga o cliente,
e que nem sempre seja rentavel ao fornecedor, € vital para firmar um elo que fidelize e aproxime
o cliente. Ainda, essa proximidade pode resultar em contratos de longo prazo e exclusividade
de fornecimento, abrindo oportunidades de negdcios futuros e com volumes maiores para que,
no final, se torne um negdcio vantajoso, também, para o fornecedor. Pela analise realizada, essa
parece ter sido a real motivacdo da empresa ao decidir pela instalacdo de uma nova unidade
industrial nas vizinhancas de seu principal cliente uma vez que as economias geradas com essa
nova localizagdo ndo foram suficientes para rentabilizar o investimento feito. Essa constatacéo

responde a questdo de pesquisa inicialmente proposta pelo presente estudo.

Finalmente, ha que se ressaltar que o presente trabalho possui algumas limitagcées. Em
primeiro lugar, por se tratar de estudo de caso Unico, aplicado a uma empresa do tier 1 da cadeia
automotiva brasileira, produtora de um item especifico utilizado nos veiculos automotores, as
conclusdes aqui estabelecidas ndo devem ser generalizadas. Assim, como recomendacdes de
estudos futuros sugere-se que 0 mesmo tipo de analise seja estendida para um maior nimero de
empresas de autopecas, localizadas em diversos niveis da cadeia automotiva e envolvendo uma
gama maior de produtos. Somente assim se podera validar se as conclus@es aqui estabelecidas

terdo maior poder de generalizacéo.
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