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Resumo

O artigo em questdo ir4 mensurar indicadores de desempenho no setor produtivo de uma
empresa de transformacdo de metais, na &rea de planejamento e controle da producéo
(PCP). Assim, primeiramente, desenvolveu-se uma busca pela literatura sobre indicadores de
desempenho e como a empresa poderia acoplar essa teoria. Seguidamente foi realizado um
mapeamento de processos, procurando pontos estratégicos dentro da linha de producao,
para identificar os desempenhos medidos. Desta forma, conseguiu-se desenvolver o
fluxograma da area da empresa e as medidas a serem tomadas para atender esses objetivos.
Por meio desta, foi possivel o desenvolvimento dos indicadores e uma analise adequada de
trés deles, procurando medir de fato os indicadores finais. Por fim, foi realizada uma revisao
dos dados, buscando estabelecer um padrao ideal para atender o objetivo inicial, se fazendo

necessaria uma conexao entre as informacoes e 0s conhecimentos oferecidos pela empresa.

Palavras-chave: Indicadores de desempenho; Planejamento e controle da producéo;

Mapeamento de processos.

1. Introducéo

Com o passar dos anos, foi se dando como prioridade, dentro de uma industria, a busca
constante pela diminuicdo de custos e o aumento da produtividade, que consequentemente
aumenta a lucratividade da empresa. Porém, com as intensas mudancas de normas, politicas e
acOes governamentais, esse pensamento deve ser revisto e aprender a se adaptar nesse novo
meio é necessario para o sucesso. Slack (2002) traz que o acompanhamento constante da
reducdo dos custos € diretamente ligado a certos pontos, antes deixado em segundo plano,

como qualidade, flexibilidade, velocidade e confiabilidade.

No entanto, o que pode abranger toda essa area e, auxiliar a obter respostas a esses
pontos de forma mais segura e rapida é o estudo e conhecimento do Planejamento e Controle
da Producdo (PCP), tendo em suas ferramentas o objetivo de aperfeigoar os sistemas de
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informagBes de matérias primas e funcionarios da empresa (SLACK, 2002). Segundo
Russomano (2000), o PCP tem a funcdo de ajudar e coordenar vérias atividades de acordo
com os planos da producdo, sendo que as previsdes devem ser atendidas nos prazos e
quantidades. J& Bonney (2000), traz que o PPCP e suas ferramentas exibem a empresa sua
eficiéncia e seus gargalos, apontando onde merece uma maior estrutura e estudo,

comprovando que esta atividade vai cumprir 0s objetivos organizacionais.

E importante dizer, que para os fins citados é necessério que todos 0s processos sejam
realizados conforme o previsto. Assim, para 0 sucesso do estudo, este fundamento envolve
planejar, programar e controlar a producdo (PPCP) tendo em seu foco a realizacdo de
ferramentas habeis ao projeto. Dentre elas, pode-se destacar o estudo dos indicadores de
desempenho, que bem executados, podem aumentar significativamente a capacidade
operacional da empresa, e consequentemente a lucratividade da empresa (KAPLAN;
NORTON, 1997).

A gestdo do uso de indicadores de desempenho estd cada vez mais, tomando grandes
proporcOes dentro de industrias e empresas, sendo este um critério de desenvolvimento,
investimentos e tomadas de decisdes pelas organiza¢fes. Compreender esse mecanismo nao é
apenas fazer referéncias ao desempenho, mas sim, saber manusear as nogoes que eles trazem,
comprovando o fato de sua utilidade e importancia (KAPLAN; NORTON, 1996). O uso dessa
ideia tem o objetivo de manter um controle continuo dentro dos processos, com uma melhor
identificacdo dos indicadores e, portanto, o melhor reconhecimento do sistema produtivo, em
que certificam com uma supervisdo dos resultados, se tem um aumento na qualidade,
produtividade e uma constante diminuic¢do nos custos (CORREA; CORREA, 2006).

Assim dizendo, a aplicacdo dos indicadores de desempenho, tem o propoésito de
identificar, estabelecer e manter um sistema de produgdo, que por referéncia, se tem a
definicdo de ser um procedimento organizado e estruturado de transformagdo de matérias
primas em produtos finalizados. Tradicionalmente, os modelos de Gestdo de Produgéo tém
analises distintas a serem discutidas, em que duas formas se tomam como base, a gestéo fisica
e a gestdo social. A primeira, uma atencdo mais técnica e a segunda uma responsabilidade
humana, buscando estabilidade entre as duas para uma busca pelo sucesso (CORREA, 2003).

Seguindo esse principio, o trabalho em questdo sera realizado a fim de passar
informacdes e conhecimentos para a pratica dentro de uma industria metalomecénica, para
gue seus fundamentos sejam absorvidos por todos interessados, e aplicado no Planejamento
de Controle da Produgdo. Assim, o presente estudo se faz necessario para a melhoria continua,
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buscando uma assessoria de um produto no mercado, partindo de sua capacidade, da previsao
confidvel do processo e oferecendo auxilio para atividades da area, a fim de evitar perdas,
atrasos e retrabalho das mercadorias, buscando a reducdo do custo e o aumento da
produtividade. Desta forma, o artigo em questdo tem como objetivo medir indicadores de
desempenho dentro de uma empresa de transformacdo de metais, para conseguir melhorar a
utilizacdo da capacidade e os recursos da propria.

A partir de coleta de dados, serdo implementados os fluxos do processo, do sistema de
informacao, definindo todas as etapas da producdo juntamente com seus responsaveis e suas
atribuicBes que cada um tem que seguir. O foco da pesquisa € medir desempenho a partir de
indicadores da producéo, calculando seus dados, previsoes, finalidades, a fim de evitar gastos
desnecessarios de matérias primas, retrabalhos e outras atividades que ndo integram serventia

a0 Processo.

2. Revisao da literatura

Esta secdo se dedica a apresentar 0s principais conceitos e autores que dao
fundamentacdo a pesquisa vinculada a PCP, sistemas de gestdo da producdo, indicadores de

desempenho e mapeamento de processos.

2.1 Planejamento e Controle da Produgéo

Planejamento e Controle da Producdo é, segundo Zaccarelli (1987), um conjunto de
funcdes que, além de planejar e controlar comanda e coordena a producdo. Pode-se afirma

que, gerencia a producao, pois as func@es administrativas estdo presentes.

O PCP pode ser dividido, como diz Erdmann (1994), em Planejamento, Programacao e
Controle. Por planejamento devem-se entender aquelas funcbes de longo alcance ou mais
genéricas, que alimentardo a programacgdo. Constituem-no a criacdo ou o projeto do produto
(o que vai ser produzido), a definigdo do processo (como e com que recursos vao produzi-lo)
e a definicdo de quantidades (projecdo de médio ou longo prazo) a ser produzida. A
programacdo e o controle sdo funcdes interdependentes que, valendo-se do planejamento,
definem as quantidades a serem produzidas a cada periodo (curto prazo), as necessidades de
materiais, 0s prazos e as capacidades do sistema de produgéo requerido, liberam as ordens e

executam o controle propriamente dito.

Para Martins e Laugeni (1999), as atividades de gerenciamento da demanda devem estar

interligadas com a estratégia da empresa, com as capacidades de producdo e com as
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necessidades dos clientes. Diferentes estratégias, capacidades e clientes definem diferentes
ambientes de PCP, onde as atividades de gerenciamento da demanda acontecem com 0
propdsito de entender como as atividades diferem de um ambiente para outro se deve

conhecer os ambientes de manufatura.

A principal contribuicdo para a administragdo dos processos se faz referencia ao
mapeamento de processos, em que se define como uma técnica para se realizar um diagrama,
que tem finalidade de observa-lo e conseguir identificar ocupacdes para possiveis melhorias
(CHEUNG; BAL, 1998). Para a exposicdo do mapeamento, devem-se realizar amostragens
graficas e ilustrativas, com a intencdo de evidenciar particularidades de forma controlada,

numa expressédo que faz referencia ao projeto descrito.

O mapeamento de processos € um meio de relacdo com a intensdo de melhorar o
processo ou de acrescentar um novo meio, buscando uma melhoria continua e significativa
(CORREIA, 2002). Essa atividade desenvolve uma diminui¢do no custo do desenvolvimento
de novos produtos e na integracdo entres antigas areas, diminuindo falhas e retrabalhos,
melhorando o desempenho da inddstria, e melhorando o entendimento dos procedimentos.
Independente do recurso utilizado, um mapeamento de processo, deve estabelecer as divisas
entre cliente e produto, a caracterizagdo dos responsaveis, um estudo de areas ja estabelecidas
e a formag&o de um novo modelo, partindo da filosofia do projeto (CORREIA et al, 2002).

Um grande ponto a se destacar em grande parte das instituicdes é como utilizar a
informacdo para a melhoria de um processo, de como conseguir armazenar e recuperar dados
e como utilizar os mesmos (MORESI; RAMOS; PRADO, 2010). Nos tempos modernos, ter a
estrutura correta para administrar essas informagdes é um dos pilares para se chegar ao
sucesso (WETHERBE, 1986; MOODY, 1999; ROSINI, 2003). Desta forma, 0 mapeamento
de processos vem a tona de reconhecer os pontos centrais envolvidos no processo, procurando
esclarecer e definir agbes em pontos estratégicos, a fim de obter resultados mais rapidos e
eficazes. Nesse ponto, mapas do processo mostram praticas e variedades de partes
interessadas que impactam ou atuam no processo (BARBROW; HARTLINE, 2015).

2.2 Sistemas de Producéo

Os sistemas de producdo sdo divididos em duas categorias com cada uma contendo
subcategorias (ZACARELLI, 1979), sdo elas: “industria do tipo continuo com suas
subcategorias sendo continuo puro, continuo com montagem e continuo com diferenciacéo, ja
a outra categoria é industrias do tipo intermitente, com as subcategorias sendo, fabricacdo por

encomenda de produtos diferentes e fabricagdo repetitiva dos mesmos lotes de produtos”.
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Para Moreira (1998), o sistema de producgéo possui duas classificacdes, a Classificacdo
tradicional que atua em torno do produto, e mantem junto os sistemas de producdo. E a
Classificacdo de Schroeder, que apresenta duas dimensdes, a de fluxo do produto e a de

atendimento ao cliente.

Os sistemas de producdo interagem diretamente com ambos 0s ambientes da
organizagdo, tanto externo quanto interno. Sobre os externos podem — se ser citados
economias, acdes governamentais, tecnologia e competitividade empresarial, ja sobre os
internos fala-se de setores como marketing, producdo, recursos humanos. Desta forma, os
sistemas de operacGes podem ser separados em trés divisdes, que séo: Producdo continua que
se caracteriza por ser em linha e constante, Producdo intermitente que se realiza em lotes e
Producdo para grandes projetos que traz um pensamento de produto Unico e diferente
(MOREIRA, 2000).

Para Pires (1995) os sistemas de producéo, podem ser definidos em quatro frentes, que
abordam diferentes férmulas para 0 manuseio da producdo, sdo medidos através do grau de
participacdo do cliente, no produto finalizado. S&o eles: Make To Stock (MTS), Make To
Order (MTO), Engineering To Order (ETO), Aseembly To Order (ATO). O primeiro aborda
uma producdo mais branda e constante, baseada em cima de previsdes de demanda. O MTO
traz uma filosofia de sé comecar a producdo, apds o pedido do cliente, mesmo mantendo um
contato direto com o préprio. Em sequencia o0 ETO busca uma produgdo mais especifica em
gue a producédo € baseada em cima de um pedido detalhado pelo cliente. Por fim, o ATO ¢
baseado em cima de uma gestao de estoque bem elaborado, sendo armazenado o produto até o

sua requisicao.

2.3 Indicadores de desempenho

Na compreensao de um sistema organizacional, pode-se afirmar sobre uma inter relacdo
entre diferentes areas, medidos atraves de parametros de desempenho, individualmente e com
sua especialidade, gerando assim, um sistema de informacdo (LOPES, 1999). Com esse
pensamento que se discute sobre os resultados de uma empresa e como eles, podem a vir gerar
uma lucratividade maior, buscando o alcance de metas estabelecidas por esse pensamento.
Um resultado se diz valido e significativo de acordo com o que a empresa tem a oferecer e
qual seus objetivos dentro do mercado produtivo, estabelecendo uma racionalidade da
producdo (BORGERT, 1996).
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Os indicadores de desempenho sdo ferramentas a fim de estabelecer uma tatica, um
objetivo e ndo apenas controlar as atividades (KAPLAN; NORTON, 1997). Atualmente a
procura por fazer uma relacdo entre a area contabil e o planejamento estrategico da empresa,
tem crescido, fazendo uma procura de novos metodos para se realizar medicbes de
desempenho, sem recursos financeiros (FISCHMANN, 1999). Meios a se realizarem medidas
de desempenho é uma parcela da area administrativa, refletindo diretamente na filosofia em
que o trabalho é realizado, levando em consideracdo, parametros como custo, velocidade e
confiabilidade. Desta forma, para se ter sucesso nos indicadores de desempenho, é
imprescindivel os resuldados da competitividade e suas diversas mudancgas durante o tempo
(TATIKONDA, 1998).

A avaliacdo do desempenho da producdo € multidimensional, envolvendo varios
indicadores. Os trés objetivos principais do desenvolvimento e da implantacdo de sistemas de
avaliacdo de desempenho sdo: monitorar, controlar e direcionar as operagdes de produtividade
(CHOW, 1994). Avaliar e controlar o desempenho s&o duas tarefas necessarias para destinar e
monitorar recursos. A medida que a competéncia dos indicadores se torna um fator mais
critico na criacdo e na manutencdo de vantagem competitiva, a precisdo nessas tarefas
tornam-se mais importante, pois a diferenca entre operacGes rentaveis e ndo rentaveis torna-se
cada vez menor. Um grande esforco tem sido despendido para o melhoramento da qualidade
na informag&o utilizada pelos executivos do PCP no monitoramento, comparacéo e orientacéo
do desempenho da producdo. Monitorar seria 0 acompanhamento historico do desempenho
produtivo. Controlar medidas executadas para 0 acompanhamento dos processos que visam
aprimora-lo e corrigi-lo no caso de exceder os padrBes de controle, tendo necessarias medidas
de direcionamento para motivacdo do pessoal (KAPLAN; NORTON, 1996).

Mesmo que a questdo estratégica seja complexa e dependa de inimeras areas e de uma
dispersa fonte literaria capaz de resultar em todos os tipos de ideias, é importante que as
organizacOes busquem métodos para auxiliar nos seus processos de analise, formulacgéo,
desenvolvimento e revisdo da estratégia. Mintzberg (2000) mostra que da mesma forma que
existem estratégias planejadas que ndo sdo executadas, ha casos em que é necessario realizar
estratégias que nao foram planejadas.

Embora Chiavenato (apud Kiyan, 2001) defenda que as empresas considerem apenas 0S
aspectos externos que afetam de maneira mais direta seus negocios (denominado de ambiente
operacional, por exemplo, clientes, concorrentes, fornecedores, etc.), atualmente é necessario

gue estejam atentas a outras variaveis externas (denominada de ambiente geral como, por
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exemplo, varidveis tecnoldgicas, econémicas, politicas e legais), para que se possa prever
possiveis ameacas e oportunidades em seus negocios. Mesmo que, a medigdo realmente
permita ao gerente avaliar onde sua organizacdo esta e como 0 seu desempenho pode ser
melhorado, o real valor da medicdo vem das acbes que a seguem. Para 0s autores, uma
organizacgdo pode ter o melhor sistema de medi¢cdo do mundo, mas a menos que as acgdes
apropriadas sejam tomadas com base nas informacgdes providas pelo sistema, o impacto na
performace sera inexistente. Podemos ver que o principal papel da medicdo €
significativamente diferente, e muito mais rico, que a visdo tradicional dela como um meio de
controle. As medidas de desempenho nao financeiras passaram a ser focadas nos critérios
competitivos. Dimensdes como satisfacdo dos clientes, satisfacdo dos funcionérios,
desempenho dos fornecedores e capital intelectual dos funcionarios, estdo cada vez mais
sendo valorizadas (NEELY et al, 1998).

O funcionamento dos indicadores tem sido uma questdo abrangente e constante dentro
da literatura de varias areas de pesquisa, sendo que a competitividade tem sido mais frequente
entre as empresas, proporcionando a busca dessas melhorias. Afora a centralidade em
lucratividade ser continua a questdo de desempenho pode ser traduzida em diversas
dimens0es, fazendo com que apenas o uso de um indicador seja incapaz de medir todos os
problemas dentro da industria (TATIKONDA, 1998).

Quando se tem a procura por desempenho dentro de uma empresa, busca-se desenvolver
niveis de objetivos e até onde conseguem ser alcancados dentro dos indicadores, tornando
vital, a correta elucidacdo dos mesmos para conceber uma inter-relacdo entre eles, buscando
uma melhoria continua (BAYYURT, 2009). Nesse aspecto, se tem feito um grande esforco
para se desenvolver indicadores em varios turnos, desde mundial até local, meios de negocio e
grandes quantidades de tecnologias. (TANZIL; BELOFF, 2006).

Segundo Ballard (2000) ao se falar sobre o planejamento dos indicadores, deve-se ter
em mente que seu desempenho é medido durante a execugao da proposta e pode ser medido
até que ponto o compromisso do supervisor foi cumprido com relagdo ao que sera feito. Desta
forma, séo realizados testes de conformidades, procurando chegar ao ponto inicial do
problema, em que se procura realizar planos de agdes, a fim de combater esse desgaste na
producdo. De acordo com o autor, para a realizacdo dos indicadores de desempenho sobre o
planejamento, deve-se ter em mente a aplicacdo de ferramentas para a avaliagdo do resultado

obtido. Assim, se tem um meio quantitativo para analise de servicos e produtos.

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 7



Universidade Estarue] de Maringd - UEM Departamento de Engenharia de Produgao
ampus Sede - Parana - Brasil "
Trabalho de Conclusdo de Curso — Ano 2019

Com esse pensamento, ao se falar de indicadores de desempenho, deve-se ter
consciéncia do ciclo que deve percorrer, para chegar ao sucesso. Desta forma, segundo o
Ministério do planejamento, desenvolvimento e gestdo (MPDG), para uma boa elaboracéo de
indicadores, deve-se primeiramente pensar no que mensurar, ou seja, identificar qual o setor e
qual o objeto a ser analisado. Seguidamente, é confirmar com diretoria e assessores e
estabelecer metas e algoritmos para a realizacdo do proprio. O terceiro ponto diz respeito a
definicdo da equipe que trabalhard em volta dos resultados e confirmar indicadores com
demais responsaveis. Assim, pode-se chegar ao quarto passo, em que se estende a medir de
fato o indicador, quantitativamente, fazendo uma analise com a equipe, aplicando ferramentas
e teorias e os interpretando corretamente. Ainda de acordo com o MPDG, terminam-se as
analises, identifica o foco dos indicadores e se faz respeito aos planos de acGes, para poder
melhorar tal processo, ou seja, enviar os dados obtidos para a produ¢do, comunicando todos
0s setores sobre tais mudangas. Assim, tem-se o ciclo dos indicadores representados na figura
1.

Figura 1: Ciclo de construcdo dos indicadores de desempenho

1. O que mensurar

6. Comunicagao 2. Como mensurar

5.Anélise 3. Coleta de
informacdes

4. Mensuracéo

Fonte: Ministério do planejamento. Guia referencial para medicdo de desempenho e manual para construgdo de
indicadores, 2009.

3. Método de pesquisa

Quanto aos procedimentos técnicos, o trabalho é um estudo de caso, que pode ser
definido por ser uma estratégia de pesquisa que compreende um determinado método, com

abordagens proprias de coletas de dados, pois envolve um aprendizado profundo que permite
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detalhado conhecimento (YIN, 2001), O trabalho apresenta uma natureza aplicada, que de
acordo Gil (2007) é uma pesquisa em que se procura gerar conhecimentos praticos, dirigidos a
problemas especificos, envolvendo interesses locais. Quanto a abordagem, apresenta-se dados
em relacdo aos resultados apresentados e métodos qualitativos aos que foi aplicado, ja, em
relacdo ao objetivo ele é classificado como pesquisa acdo, ou seja, de acordo com Gil (2007),
0 pesquisador tem a liberdade de frequentar o local do estudo, como realizar melhorias nos

processos, além de ter contatos com pessoas fora da instituicao.

3.1 Etapas do trabalho

Em relagdo a pesquisa, 0 presente estudo parte de um objetivo qualitativo, em que se
busca aplicar indicadores de desempenho, com uma viséo baseada em cima do planejamento e
controle da producdo. Para a realizacao do trabalho foi pensado na aplicacdo da teoria do PCP
em um produto do ramo metallrgico, e a partir desse ponto, comegar uma compreensdo do
meio. Conhecendo o ramo, foi possivel realizar apuracdes de dados e buscar um entendimento
da teoria estudada, sendo possivel identificar o fluxograma do sistema de producéo,
detalhamento de processos, definindo as metas do projeto, para assim dar inicio aos objetivos

a serem cumpridos.

A partir disso, foi feito um planejamento estratégico de todas as areas da empresa, para
seguir os planos anteriormente tracados. O passo seguinte parte da identificacdo dos
indicadores de desempenho para estabelecer como seria a estratégia competitiva da empresa.
A realizacdo de testes foi outra forma utilizada e de extrema importancia, ja que, ela auxilia
na solucdo de problemas, na tomada de agOes corretivas e preventivas e na elaboracdo dos
planos e atividades.

Na terceira etapa foi realizada a definicdo final dos indicadores de desempenho, com um
estudo baseado na fase anterior e analisando quais seriam os melhores planos de acdes.
Assim, através desta pesquisa foi possivel definir as principais decisbes, com auxilio de

gestores e pesquisadores responsaveis da organizacao.

4. Estudo de caso

A partir da teoria analisada, realizou-se o desenvolvimento dos indicadores de
desempenho dentro de uma industria metalomecanica, dentro do setor referente ao
Planejamento e Controle da Producdo. Desta forma, para inicio dos resultados, foi realizado

um mapeamento de processos, para conseguir enxergar 0s pontos que cabem tais indicadores.
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4.1 Mapeamento de processos

Com a teoria em mente, foi realizado 0 mapeamento de processos de uma industria

metaldrgica de duas maneiras. A primeira, mais detalhada, foi identificada cada passo do

setor, seguindo rigorosamente a dinamica do dia a dia do responsavel por suas determinadas

fungBes. A principal colocagdo desse momento é referente & melhor identificagdo das entradas

e saidas dos setores, sendo que, foi realizada uma anélise desses processos, com o objetivo de

identificar os melhores indicadores presente na cadeia como um todo. Desta forma, foi

realizado um segundo mapeamento de processo, que segue a ldgica da teoria dos indicadores

de desempenho, mostrando o que se deve receber e passar quando concluido. A partir desse

ponto, 0 mapeamento detalhado do processo, que é base para inicio da definicdo dos

indicadores, segue na Figura 2.

Figura 2: Mapeamento do PCP, por pedido e por estogue.
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Fonte: Autoria Prépria (2019)
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a) Quanto a producdo por pedido
Os pedidos gerados pelo sistema sdo enviados ao PCP com a finalidade de serem
colocados no sequenciamento da producdo ja existente. A projecdo dos prazos de entrega do
pedido pode ser feita, quando necessario, através do Sistema iAdmin. Ao final do processo o

encarregado do PCP comunica ao setor comercial e arquiva a Ordem de Produgéo;

b) Quanto a producéo para estoque
A empresa realiza uma previsdo de demanda dos produtos corriqueiros a fim de
programar a producdo e manter um estoque de seguranca desses produtos. Quando
identificado a necessidade de se produzir para estoque, é gerada uma ordem de producdo e a

mesma segue o fluxo normal dos processos;
¢) Quanto a programacao da producao

Pelo menos uma vez na semana os funcionarios ligados ao PCP e junto a diretoria
determinam quais os pedidos ja emitidos que irdo formar a fila da produgdo. Cada processo de
fabricacdo de um produto ou componente gera uma Ordem de Producdo (OP) que contém
todas as informacGes necessarias para a finalizacdo daquele processo. Cada méaquina tera uma
fila de OP pré-determinada e sequenciada da melhor forma possivel para que as mesmas
possam ser finalizadas no prazo determinado. A partir desta sequéncia, o sistema disponibiliza
a projecao de horas comprometidas e a quantidade de horas ainda disponiveis para aquela
maquina. Quando o Comercial enviar um pedido de maior importancia ou urgéncia, 0 mesmo
poderd ser adequado na fila de OP’s e os demais clientes que sofrerem alteragdes nos seus
prazos deverdo ser comunicados. Simultaneamente a Capacitacdo dos Recursos, 0s estoques
de matéria-prima e insumos devem ser consultados para a verificacdo das disponibilidades
dos materiais necessarios para a realizacdo das tarefas. Caso ndo haja disponibilidade de
material, o encarregado de PCP emite uma Solicitagdo de Compra de acordo com sua

necessidade;
d) Quanto ao acompanhamento da producéo

As OP’s sdo emitidas atraves do sistema iAdmin e enviadas ao setor. O responsavel pela
atividade realiza o apontamento das informacGes através do terminal instalado na fébrica.
Caso o terminal ndo esteja em funcionamento por algum motivo, o Colaborador deve
comunicar seu supervisor e informar as ocorréncias da produg¢do manualmente. O processo &
acompanhado pelo responsavel a fim de minimizar os erros e verificar os tempos do processo.

Quando a producdo for interrompida, o lote produzido até entdo, deverd ser armazenado de
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forma correta e identificado com sua OP até que o mesmo volte a ser produzido. Apos a
finalizacdo da OP o encarregado do PCP deve recolher a ficha assinada pelo colaborador,

evidenciando assim a sua inspecéo.

Desta forma, a partir do mapeamento detalhado do processo, podem-se identificar os
principais pontos de entradas e saidas do PCP, e como os fatores se inter-relacionam dentro
do processo. Com esse pensamento, segue na figura 3, um segundo mapeamento, trazendo a

relacdo entre as areas.

Figura 3: Mapeamento de entradas e saidas do PCP
&) &)

SERERLGL PEDIDO DO <(3’L)|ENTE y ORDENS DE(F;;?ODUCAO " I
e — DESENH(OS)TECN,CO CONTROLE DE( ;NTRADA ESAIDA I
SUANOBE PROCESSO PCP PLANEJAMENTO DA DEMANDA
DESENVOLVIMENTO > — D(ES)Mp
CRONG ANALISE o
DESENVOLVIMENTO SOLICITACAQ DE COMPRAS

Fonte: Autoria Propria (2019).

Com o desenvolvimento da primeira etapa concluido, ou seja, 0 mapeamento bem
definido e claro para andlise pode-se seguir adiante com o planejamento dos indicadores,

sendo necessario se fazer uma numeracéao dessas relacoes definidas.
4.2 Definic¢des dos indicadores

Os indicadores de desempenho séo utilizados na empresa em questdo em todas as
areas onde o PCP atua diretamente, ou seja, como mostram no mapeamento da figura 3, 0s
indicadores fazem referéncias também a setores como Qualidade e Comercial, além ¢é claro,
da Producdo. Desta forma, as analises de dados sdo baseadas a partir de duas principais
frentes, que sdo: concepcao e estudo dos indicadores de desempenho e analise e estruturacédo

da aplicacdo dos mesmos.

Assim, no quadro 1, apresentam-se os indicadores de desempenho utilizados no PCP,
visando uma reforma na producéo, podendo realizar ac6es em que melhoram a producéo total,
diminuindo refugos, atrasos, faltas e erros dentro do processo, aumentando a produtividade e
0 volume da producdo. Com isso, 0 quadro mostra o nimero do indicador, seu nome, a
relagcdo que ele mede (segundo Figura 3), a sigla para melhor identificacdo, o periodo em que

as andlises devem ser coletadas e a descri¢do de como os indicadores devem ser medidos.
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Quadro 1: Relacdo de indicadores — descri¢do de empresa metalomecénica

Indicador Relagao Sigla Peng@ de Descricdo
Figura 2 analises
I’NDICENDE Relacdo entre pedidos dos clientes e
SATISFACAO DOS 1 SC Trimestral indicadores de reclamagfes/devolugdes
CLIENTES de entrega
MOTIVOS DE .
REFUGO 2 MR Mensal Porcentagem dos motivos de refugo
MOTIVO DOS . .
ATRASOS 3 MA Trimestral Porcentagem dos motivos de atrasos
Levantamento dos nimeros de pecas
PRODUTIVIDADE 4 Prod Mensal produzidas no més dividido pelo tempo
POR SETOR .
de trabalho realizado
ATRASO DE Total de pedidos com atraso pelo total
ENTREGA 5 AE Mensal de pedidos entregues.
Mede o nimero de ordens de servigos
; programadas em relacéo ao total de
ANALISE DOS ordens de servigos executadas, avaliando
RELATORIOS 6 AR Semanal a aderéncia (cumprimento) ao que se
EMITIDOS propde a ser feito e a apropriacdo correta
dos recursos.
VOLUME DA 7 VP Mensal Total de pegas produzidas pelo total de
PRODUCAO pecas calculado na capacidade instalada.
Relagdo de falhas reincidentes dividida
REFUGO GLOBAL 8 RG Trimestral pela soma de todas as falhas observadas
em um periodo determinado.
Comparar as cotagdes efetuadas e
CONTROLE DE .
DESCONTOS 9 CD Trimestral computar a porcentagem de desconto de
acordo com o valor de compra.

Fonte: Autoria Propria (2019)

Fica claro que os indicadores foram definidos com o intuito de trazer resultados para 0s
processos de fabricacdo dos produtos, onde tem o papel de mostrarem informacges basicas de
desempenho de processo, seja ele relacionado a resultados matematicos de equipamentos ou
de pessoas. Para os indicadores mostrados no Quadro 1 levou-se em consideracdo uma
descricdo sucinta e direta, para ajudar na base dos célculos. De um modo amplo, o quadro 1

mostra o significado a partir de termos relacionados a contetdo.

Existem indicadores desde medigcdo de equipamento, utilizando-se tempos, passos e
processos, até indicadores definidos de horas extras e horas trabalhadas inter-relacionadas
com recursos humanos, diretamente ligados a produtividade e ao volume da producdo. Ainda
para um melhor estudo do assunto, podem-se diferenciar alguns indicadores em que se
baseiam em cima da eficiéncia dos processos e indicadores que se baseiam a partir da eficacia
dos mesmos. Pode-se citar CD, RG, AE, Prod e VP como indicadores que medem e se
baseiam na eficiéncia do processo, em que se define em fazer suas tarefas corretamente, para
conseguirem resultados. Ja para os indicadores como MR, MA, AR, SC o pensamento deve-se

basear na eficacia, ou seja, realizar as tarefas corretas para conseguirem 0 SUcesso.
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4.3  Aplicacdes dos indicadores

Em busca dos resultados benéficos para empresa, foram realizadas formulas para cada
indicador, procurando resolver e melhorar problemas e processos que foram identificados no
Quadro 1. Desta forma, a partir de estudos e conversas com gestores da empresa, 0 modelo de
indicadores que melhor se aplica dentro do quadro é o indicado por Neely et al. (1997)
mostrado no Quadro 2 a seguir:

Quadro 2: Medidas e aplicac6es indicadas pelos autores
Titulo

Objetivo

Refere-se a

Meta

Formula

Frequéncia de medicdo

Frequéncia da revisdo

Quem mede?

Fonte de dados

Quem é o dono da medida?

O que eles fazem?

Quem atua nos dados?

O que eles fazem?

Notas e comentarios

Fonte: Neely (1997)

Foi escolhido pela empresa estudada, trés dos indicadores definidos no quadro 1, para
serem estruturados segundo Platts (1997) onde busca-se a melhor estrutura para uma melhoria
continua dentro da organizacdo. Sendo assim, os trés indicadores escolhidos foram de
Motivos de refugos (MR), Produtividade por setor (Prod) e o de Atraso de entrega (AE).
Esses indicadores foram os escolhidos, pois sdo eles os que mais se destacam falhas dentro da

empresa, podendo assim, ter melhorias em curto prazo.
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a) Motivos de refugos gerais;

A partir dos dados obtidos e com base no quadro 2, no qual, busca-se a maior
quantidade de informacédo que puder coletar, para cada indicador, segue no quadro 3 os dados

a serem estudados de MR.

Quadro 3: Aplicacdo proposta para indicador de motivos de refugos gerais

Titulo Motivo de refugos gerais
Objetivo Identificar e solucionar motivos dos refugos
Refere-se a Atingir e melhorar aproveitamento da capacidade produtiva
Meta Diminuir em 10% por motivo do total de refugos
Férmula Quantidade de refugo por motivo pelo total de refugo geral
Frequéncia de medicédo Semanal
Frequéncia da revisdo Mensal
Quem mede? Assessor do PCP
Fonte de dados Registro de pegas ndo conformes
Quem é o dono da medida? Gerente do PCP
O que eles fazem? Verifica a conformidade das pecas
Quem atua nos dados? Gerente PCP, assessor PCP, estagiario.
O que eles fazem? Identifica problemas no proce;secih:)nr\i/::tiga razBes e geram planos de
Notas e comentarios Essa medida deve ser alterada dentro 12 meses

Fonte: Autoria Prépria (2019)

Dando continuidade a analise dos dados, tem-se a seguir os dados obtidos na empresa a

partir dos indicadores em questao.

Tabela 1: Porcentagem de motivos de refugos gerais

- A 4-ERRO 5-MATERIA-
MES 1-SETUP 2-FERRAMENTA | 3-MAQUINA OPERADOR PRIMA
JAN 33% 41% 11% 6% 9%
FEV 13% 35% 20% 19% 13%
MAR 32% 37% 8% 23% 0%
ABR 22,0% 21,0% 8,0% 27,0% 22,0%
MAI 27,0% 32,0% 15,0% 10,0% 16,0%
JUN 19,0% 25,0% 7,0% 21,0% 28,0%
JUL 21,0% 15,0% 9,0% 31,0% 24,0%
AGO 26,0% 22,0% 8,0% 20,0% 24,0%

MEDIA 23% 29% 11% 20% 17%

Fonte: Empresa estudada (2019)
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Desta forma, baseado na quantidade total de refugos, disponibilizados pela empresa, que
é de 2375 refugos no periodo entre janeiro 2019 até agosto 2019, tem-se em nUmeros as

quantidades de refugos por motivo.

Tabela 2: Quantidade de refugos por més em cada motivo

- ) 4-ERRO 5-MATERIA-
MES 1-SETUP | 2-FERRAMENTA | 3-MAQUINA | 527 PRIMA
JAN 86 107 29 16 23
FEV 27 74 42 40 21
MAR 87 101 22 63 0
ABR 69 66 25 84 09
MAI 102 120 56 38 60
JUN 69 91 25 76 102
JUL 60 43 26 88 08
AGO 72 61 22 55 06

MEDIA 71 83 31 58 >2

Fonte: Autoria Propria

Pode-se analisar que os refugos variam de diferentes motivos, ou seja, dentro do
analisado, esses pontos variam dentro do processo. Como s&o buscados os principais
problemas dentro da linha, os dados apresentados na tabela 1 mostram que a parte referente ao
ferramental estd se sobressaindo aos demais motivos, ja que 29% dos problemas sdo
referentes a esses motivos. Refugos relativos a setup e erro dos operadores, também séo
problemas destacaveis com 23% e 20 % respectivamente. Ja problemas referentes ao
maquinario 11% e a matéria prima 17%, sdo pontos de menores expressdes dentro linha,
porem ndo podem ser esquecidos.

No que diz respeito a tabela 2, pode-se observar em nimeros a quantidade de refugo por
motivo. Assim, a meta estabelecida é diminuir essa quantidade de refugos totais, com planos

de acBes visadas em cima dos principais motivos, apresentados na tabela 1.

b) Produtividade por setor;
Para o estudo dos dados de produtividade por setor, foi analisado os seguintes pontos

mostrado no quadro 4.

Quadro 4: Aplicacdo proposta de indicador de produtividade por setor

Titulo Produtividade por setor
Objetivo Identificar produtividade por setor
Refere-se a Obijetivo de producdo — Atingir e aumentar metas
Meta Aumentar a produtividade por setor em 20%
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Levantamento dos nimeros de pecas produzidas no més dividido pelo

Formula tempo de trabalho realizado
Frequéncia de medicédo Semanal
Frequéncia da revisdo Mensal
Quem mede? Estagiario

Fonte de dados

Planilha de controle e producéo de pecas

Quem é o dono da medida?

Gerente da producdo

O que eles fazem?

Monitora a producéo diaria e quantidade de horas trabalhadas no més

Quem atua nos dados?

Gerente da producdo, estagidrio, assistente da producéo.

O que eles fazem?

Analisa se a quantidade produzida por més, esta dentro ou acima do
esperado, caso contraria, procura o erro e o soluciona-lo.

Notas e comentarios

Caso tenha erros por falta de funcionario, ou erro dos mesmos, relatar o
motivo.

Fonte: Autoria Prépria (2019)

Desta maneira, o indicador mostrado no Quadro 4, busca abaixar esses erros e por

consequéncia aumentar a produtividade de cada setor. A partir das medi¢bes e dos

desenvolvimentos dentro da instituicdo, obteve os resultados mostrados na Tabela 3, separado

por setor da empresa.

Tabela 3: Produtividade por setor referente a empresa estudada

CNC /CENTRO DE USINAGEM AUTOMATICOS
- HRS - HRS

MES QTDE EMPREGADAS PG/H MES QTDE EMPREGADAS PG/H

JAN 41170 161 256 JAN 10143 106,8 95

FEV 32253 178 181 FEV 23301 178 131

MAR 30199 178 170 MAR 27407 178 154

ABR 32682 186,9 175 ABR 22994 186,9 123

MAI 41815 186,9 224 MAI 31381 186,9 168

JUN 40585 169,1 240 JUN 26094 169,1 154

JUL 36561 204,7 179 JUL 25303 204,7 124

AGO 29249 195,8 149 AGO 18045 195,8 92
TOTAL 284514 1460,4 195 TOTAL | 184668 1406,2 131

ESTAMPARIA PINTURA
- HRS - HRS

MES QTDE EMPREGADAS PC/HR MES QTDE EMPREGADAS PC/HR

JAN 13681 161 84,98 JAN 15354 161 95,37

FEV 24556 178 137,96 FEV 21374 178 120,08

MAR 18840 178 105,84 MAR 18555 178 104,24

ABR 11484 186,9 61,44 ABR 12356 186,9 66,11

MAI 28297 186,9 151,40 MAI 14567 186,9 77,94
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JUN 22377 169,1 132,33 JUN 12575 169,1 74,36
JUL 27350 204,7 133,61 JUL 16390 204,7 80,07
AGO 13450 195,8 68,69 AGO 11327 195,8 57,85
TOTAL 160035 1460,4 109,58 | TOTAL | 122498 1460,4 83,88
SOLDA FERRAMENTARIA
MES QTDE MES PC/HR | MES QTDE MES PC/HR
JAN 5029 161 31,24 JAN 7568 161 47,01
FEV 5622 178 31,58 FEV 8946 178 50,26
MAR 4407 178 24,76 MAR 6690 178 37,58
ABR 4797 186,9 25,67 ABR 7730 186,9 41,36
MAI 7606 186,9 40,70 MAI 8340 186,9 44,62
JUN 5970 169,1 35,30 JUN 7548 169,1 44,64
JUL 7590 204,7 37,08 JUL 6954 204,7 33,97
AGO 4128 195,8 21,08 AGO 5968 195,8 30,48
TOTAL 45149 1460,4 30,92 | TOTAL | 59744 1460,4 40,91

Fonte: Empresa estudada (2019)

Ao que se diz respeito a Tabela 3 acima, mostra-se os dados de quantidade de pecas
produzidas em cada setor, levando em consideracdo um periodo de andlise entre janeiro de
2019 a agosto do mesmo ano. A partir dos dados obtidos, mostra-se uma maior quantidade
produtiva em dois setores, CNCs e automaticos, pois sdo neles, que se concentram a maior
porcentagem da producdo total da empresa, ja que sdo nestes setores, que se estabelecem 0s
maiores investimentos e maiores recursos da empresa. Porém, as quantidades produzidas
estdo abaixo da producdo méxima da empresa, ou seja, em cada setor, encontram-se

problemas, sejam elas por refugos, faltas de funcionarios, etc.

c) Atraso Geral,

Ao que se se refere ao indicador de atraso geral, deve-se ter em mente que é um
indicador de reformas dentro da empresa, ou seja, a principal meta estabelecida é diminuir
drasticamente o0s atrasos, a partir de um planejamento adequado. Assim, o quadro 5, mostra o0s

dados necessarios para essa proposta.

Quadro 5: Aplicacdo proposta para indicador de atrasos gerais

Titulo Atraso de entrega
Objetivo Identificar pedidos com atrasos
Refere-se a Obijetivo de producdo — Atingir e aumentar metas
Meta Obter a quantidade de pedidos com atraso inferior a 20%
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Formula

Total de pedidos com atraso pelo total de pedidos entregues.

Frequéncia de medic&o

Mensal

Frequéncia da revisdo

Trimestral

Quem mede?

Gerente PCP

Fonte de dados

Planilha de entrada e saida de pedidos

Quem é o dono da medida?

Gerente PCP

O que eles fazem?

Monitoram pedidos e seus prazos, identificando se ha atraso ou néo.

Quem atua nos dados?

Gerente PCP, Estagiério, assessor PCP

O que eles fazem?

Controlam a entrada e saida de pedidos, identificando seus prazos e metas e
concertando possiveis atrasos.

Notas e comentarios

Essa medida deve levar em conta todos os tipos de pedidos, contando com
o0 de prestacao de servico.

Fonte: Autoria Propria (2019)

Com base no indicador proposto, foram tiradas as seguintes medi¢cGes mostradas na

tabela 4, referentes a pedidos do periodo analisado que é de Janeiro a Agosto de 2019.

Tabela 4: Total de pedidos solicitados

Medicéo

Quantidade
Total de pedidos 1044
Total de pedidos com atraso 334
Total de pedidos sem atraso 710
% de pedidos entregues com atraso 32%
% de pedidos entregues sem atraso 68%
Atraso de 1 a 3 (dias) 156
Atraso de 4 a 7 (dias) 99
Atraso de 8 a 14 (dias) 65
Atraso de 15 a 30 (dias) 14
Tempo médio de atraso (dias) 6

Fonte: Empresa estudada (2019)

Com intuito de deixar mais claro os dados, foi plotado um grafico de totais de pedidos

com atraso e sem atraso, para ficar mais visual, e consequentemente mais eficiente nas

decisbes. Desta forma, segue

no gréafico 1 a porcentagem de atrasos medidos no indicador.
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Grafico 1: Porcentagem de atrasos de pedidos gerais

m Corm Atraso

Serm Adraso

Fonte: Empresa estudada (2019)

A partir da Tabela 3 e do Grafico 1, pode-se analisar, que dentro de uma quantidade de
1044 pedidos realizados dentro dos 8 meses analisados, 334 sairam com atraso, ou seja,
aproximadamente 32% dos pedidos totais, uma margem muita acima do esperado. Desta
forma, aplicou-se o indicador, buscando melhorias para o processo, diminuindo os erros e
aumentado a competéncia dos processos.

Com os dados obtidos nos trés indicadores, se fez necessario uma analise numérica
dos mesmos, tendo como objetivo, mostrar em numeros os resultados tomados e se eles foram

compensatérios no final. Desta maneira, segue os célculos dos indicadores.

Quadro 6: Resultados e metas finais dos trés indicadores analisados

Indicador Férmula Resultados Meta

Setup: 23%

Ferramentas: 29%

) Quantidade de refugo por — o
Motivos de refugos ) Maquina: 11% Diminuir em 10% do
) motivo pelo total de refugo
gerais geral Erro Operador: 20% valor total

Matéria Prima: 17%

Refugos totais: 2357

CNC: 195 p¢/hr 234 pc/hr

Levantamento dos nmeros de Automaticos: 131 pc/hr 158 pc/hr

Produtividade por pecas produzidas no més Estamparia: 83,88 p¢/hr 101 pe/hr
setor dividido pelo tempo de trabalho Pintura: 109,58 pc/hr 132 pc/hr
realizado Solda: 30,92 pg/hr 40 pe/hr

Ferramentaria: 40,9 p¢/hr 50 pc¢/hr

Total de pedidos com atraso
Atraso Geral . 32% do total 20% do total
pelo total de pedidos entregues.

Fonte: Autoria Prdpria (2019)
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Realizando uma andlise do Quadro 6, nota-se que todos o0s pontos estudados estdo fora
do esperado. Pode-se reparar que a partir de metas estabelecidas, nos trés indicadores
estudados, ha uma meta a ser cumprida e em todos estdo abaixo do que pode ser cumprido. A
comecar, pelo indicador MR, buscando diminuir em 10% todos os motivos de refugos
presente dentro da linha de producéo, referentes a producéo total. Desta forma, observa-se que
0s motivos de setup, ferramentaria, e erro do operador tem uma maior porcentagem de
refugos, sendo eles, prioridades nas tomadas de decisdes.

Ja para o indicador Prod, pode-se reparar que a meta ndo é em diminuir, como no MR,
mas aumentar a quantidade de peca produzida por hora em 20%, ja que, de acordo com a
empresa essa € a quantidade a baixo da capacidade realizada dentro da linha. Assim, para se
alcancar esse objetivo é necessario um maior controle do setor PCP dentro da empresa, onde
0S gestores responsaveis controlam e cobram com maior énfase a producdo planejada
anteriormente.

Para uma consideracéo final, destaca-se o indicador AE, em que se mede a quantidade
total de atrasos, referente ao total de pedidos requeridos dentro da empresa. Desta forma,
verifica-se uma porcentagem de 32% dos pedidos totais com atraso, sendo acima do esperado
pela organizacdo, que € de 20%. Assim, 0s gestores de producdo tem que se manterem mais
ativos dentro da linha, cobrando seus funcionérios para atenderem aos pedidos estabelecidos
ante a producdo e identificado quais poderiam ser os motivos desses atrasos a partir do
indicador MA, a fim de diminui-los ou ate elimina-los da linha.

A partir dos indicadores definidos, podem-se analisar alguns pontos estratégicos e
importantes dos indicadores. A principio se diz que as metas estabelecidas em diminuir 10%
dos refugos totais, 12% dos pedidos com atraso e aumentar 20% da produtividade é timida,
porem, por ser o inicio da aplicacdo das medicdes, necessita-se de nimeros mais discretos e
reais, para uma adequacdo maior dos colaboradores. Desta forma, as medigdes sdo feitas
semanalmente, pelo fato de se ter uma quantidade mais clara de medidas e seus motivos
melhores identificados no final desse periodo. Ja a revisdo mensal, foi definida, pois como as
medicgOes sdo feitas semanalmente, essas revisdes devem ser estruturadas em ferramentas de
melhorias, buscando ndo ter um periodo muito grande sem um estudo apropriado para a
medicdo. Pensando em periodos maiores, como medi¢cdo mensal e revisdo trimestral definem-
se, pois sdo medidas que necessitam de mais tempos para identificar melhor, j& que a
producdo se da em tamanhos de lotes diferentes em que os dados e 0s principais motivos

precisam de mais tempos de observacao.
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Ao que se diz a fonte de dados, pode-se dizer que sdo primarios, pois estdo diretamente
ligados aos dados coletados, sem se ter um estudo preliminar. Desta forma, os registros séo
baseados nas pecas ndo conformes e nos totais de pedidos no periodo, buscando descobrir o
porqué da ndo conformidade e estar estabelecendo padrdo de destino para o determinado
produto. Essas medidas devem estar sendo renovados a cada 12 meses, pois com o passar do
ano, mudancas sdo esperadas dentro da instituicdo, ou seja, se faz necessaria a adequacgéo as
essas mudancas e renovacgdes constantes, dos meios, metas e responsaveis. Todas as medicoes
e dados obtidos s@o de responsabilidade da equipe de PCP da empresa, porem, o principal
causador nas medidas é o responsavel desse setor, ou seja, 0 gerente, sendo ele, 0 maior

interessado em realizar mudancas dentro da linha.

5. Conclusédo

O artigo em questdo mostrou uma estrutura de medidas de desempenho, baseado em
dados utilizados no PCP, que podem ser utilizados para medir e estudar cada processo que
necessite de mudancas. Para tanto, foi realizado uma analise qualitativa, referente ao
planejamento e controle da producdo de uma area industrial. A estrutura do artigo se baseou
principalmente na literatura e realizando seus testes, em cima de uma empresa
metalomecéanico. O estudo se pbs Gtil para a melhoria de processos, estabelecendo um
aumento na estrutura da organizacéo, facilitando o design das medidas e consequentemente
melhorando o estudo de dados, antes esquecidos dentro da empresa. A andlise realizada ainda
mostrou-se valiosa para a educacdo da empresa, podendo ser usado para explorar uma medida
de desempenho bem definida.

Sobre a aplicacdo dos indicadores, identificaram-se padrdes de eficiéncia e eficacia e
como se tem 0s impactos necessarios para a evolucdo. Porem ha certos problemas e
dificuldades a serem descritas, como a falta de instrucdo para os operadores em entender o
que cada indicador esta dizendo, dificultando coleta de dados, pois ndo se tem lancamento
adequado no sistema, fazendo com que o0s responsaveis pela coleta tenham de fazer um
servigo dobrado para conseguir analisa-los. Desta forma tem-se perda de tempo e de dinheiro
que poderiam fazer diferenca no resultado final. Assim, um ponto a se melhorar dentro da
empresa é sobre a forma de pensar de cada operador e de estabelecer regras com que todos
entendam a importéancia do estudo e do seguimento correto das regras estabelecidas, a fim dos

mesmos entenderem que é por um bem maior que se tem essas medidas.
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O principal efeito do uso de indicadores de desempenho se mostra muito da necessidade
futuro de treinamentos, aperfeicoamentos e da evolugdo do conhecimento interno da empresa.
Isso acarreta em um posicionamento mais analitico do processo, fazendo com que o0s
colaboradores ajudem de uma forma mais correta dentro da linha, alcancando melhor os
objetivos da empresa e do préprio funcionario.

Mesmo tendo como uma ampla parte dos indicadores tem o objetivo voltado ao aspecto
financeiros da empresa, como eficiéncia, qualidade e satisfacdo dos clientes, tem-se a
dificuldade de encontrar modelos de medicdo para um avangco em termos gerencias dentro da
organizacao, sendo seus meios tecnoldgicos e administrativos atrasados em comparagdo com
uma empresa de maior porte, ou seja, € um modelo classico de indicadores, mostrando que ha
pouco espaco para desenvolvimento desses pontos, como também, mostra atraso em analises
relevantes, podendo atrapalhar na continuidade das atividades da empresa.

Infere-se que para se ter uma melhor eficiéncia dos processos e dos proximos estudos na
empresa, seja necessaria uma mudanca de pensamento do que é realmente importante, pois 0
planejamento tem ganhado muita forca nos ultimos anos e se faz necessario para uma empresa
ter 0 sucesso esperado. Isso se baseia muito em cima de gestores, de como eles tem-se
colocados dentro da empresa e como isso é passado para os demais funcionarios. Com isso,
criar novas etapas e novos modelos de desempenho € importante para a gestdo do
conhecimento de um modo geral e de se ter um crescimento baseado no futuro, pois a gestéo

de desempenho tem evoluido constantemente e mostrado seus bons resultados.
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