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Resumo: O objetivo deste trabalho foi propor uma estrutura de indicadores de desempenho (KPI’s)
para melhoria do processo produtivo em uma industria no Estado de Sao Paulo. A pesquisa foi de
natureza exploratéria e aplicada, foram realizadas também entrevistas ndo estruturadas com o
gestor do processo produtivo. Foi realizada uma analise de todo o processo produtivo da empresa,
a fim de obter o maximo de informacgbes para propor os indicadores adequados as necessidades
presenciadas, os indicadores foram agrupados em dois niveis, sendo um deles relacionado as
questdes técnicas e o outro, as questdbes econdbmicas. No total foram propostos 5 indicadores,
sendo eles predominantemente técnicos, pois estéo relacionados ao desempenho do processo por
meio da utilizacdo das maquinas de estampagem de porta-vasos para flores. Os indicadores
propostos foram: Potencial da for¢a de trabalho, Eficiéncia da Producdo, Capacidade real, OEE
(Overall Equipment Effectiveness (OEE) e Mean Time To Repair (MTTR). Apds a analise e selegao
de indicadores, foram realizados testes quinzenais e um periodo mensal para analisar a efetividade
dos indicadores no processo produtivo. Observaram-se grandes periodos de setups para conserto
das maquinas sendo utilizada manutengao corretiva, também foi verificada uma taxa de desperdicio
de matéria-prima de aproximadamente 20% a 25%.

Palavras-chave: Indicadores de desempenho, melhoria do processo, produtividade.

Implementation of Key Performance Indicators (KPIs) in the
Production Process of a Company in Sao Paulo

Abstract: The objective of this study was to propose a framework of key performance indicators
(KPls) to improve the production process in a manufacturing plant in the state of Sdo Paulo. The
research was exploratory and applied, and unstructured interviews were also conducted with the
production process manager. An analysis of the company's entire production process was conducted
to obtain maximum information and propose indicators tailored to the needs identified. The indicators
were grouped into two levels: one related to technical issues and the other to economic issues. A
total of five indicators, predominantly technical, were proposed, as they relate to process
performance through the use of flower pot holder stamping machines. The proposed indicators were:
Workforce Potential, Production Efficiency, Actual Capacity, Overall Equipment Effectiveness
(OEE), and Mean Time to Repair (MTTR). After analyzing and selecting the indicators, tests were
conducted biweekly and once monthly to assess their effectiveness in the production process. Long
setup times for machine repairs were observed, with corrective maintenance being used. A raw
material waste rate of approximately 20% to 25% was also observed.

Keywords: Performance indicators, process improvement, productivity.

1de 12



1. Introducgao

Atualmente, a melhoria continua nos processos nédo é mais um diferencial competitivo, &
uma necessidade, para se manter no mercado, € essencial buscar constantemente formas
de aprimorar o fluxo de geragao de valor dentro da empresa. A produtividade deve ser uma
prioridade, pois influencia diretamente o lucro e a competitividade. A area produtiva deve
buscar ser um diferencial estratégico para a empresa, tornando-se uma referéncia no
mercado. Dessa forma, a empresa se destaca pela qualidade e pelo alto desempenho de
seus produtos e servigos, conquistando a confianga dos clientes (ROCHA e NONOHAY,
2016; SOUZA, 2018).

Para garantir a eficiéncia e o sucesso de qualquer processo, € fundamental avalia-lo e
mensura-lo por meio da medicdo de desempenho, que consiste em quantificar as atividades
e analisar seu rendimento. Para isso, € essencial incluir fatores estratégicos que se deseja
impactar, como satisfagdo dos clientes, agilidade das operagdes, aspectos financeiros e
técnicos. Nesse contexto, os indicadores de desempenho mais relevantes, conhecidos
como KPIs (Key Performance Indicators), desempenham um papel crucial, pois traduzem
0os objetivos estratégicos da empresa em metas concretas e mensuraveis (SLACK e
BURGUESS, 2023).

Cada KPI é acompanhado por um conjunto de métricas detalhadas, que conferem forma e
significado ao indicador, facilitando o monitoramento e a tomada de decisdes. No entanto,
para que esses indicadores sejam realmente eficazes, € indispensavel que a estratégia da
empresa esteja bem definida. Sem essa base solida, torna-se dificil selecionar KPIs que
sejam realmente significativos para o crescimento e a melhoria continua do negdcio
(SLACK e BURGUESS, 2023).

No ambiente industrial, a busca por eficiéncia, qualidade e competividade exige um
acompanhamento preciso do desempenho operacional, nesse contexto, o desenvolvimento
e a aplicagdo de indicadores de produgao tornam-se essenciais para medir e otimizar
processos produtivos

A implementacdo de KPIs permite uma gestdo mais estratégica, fornecendo dados
concretos para a tomada de decisao e possibilitando a identificacdo de falhas dentro das
atividades. Além disso, os indicadores contribuem para o alinhamento das operagdes aos
objetivos da empresa, garantindo maior produtividade e redugéo de custos.

A principal ferramenta utilizada neste trabalho é indicadores-chave de desempenho dentro
de uma industria, que medem o desempenho de uma determinada tarefa ou servico. Os
KPls sdo uma razao de duas informagdes na qual geram um indicador quantitativo que
ilustra a eficiéncia da operacdo a fim de auxiliar a industria a analisar os processos e
identificar possiveis melhorias dentro do seu processo. Assim, a empresa consegue sempre
estar melhorando a qualidade da sua operacao e de seu produto, além de reduzir custos,
ganhar confiabilidade no seu produto ou servigo

2. Materiais e Métodos

O estudo foi realizado em uma industria de pequeno porte no estado de Sao Paulo, que
produz e distribui porta-vasos para o comércio regional de flor. Essa pesquisa consiste em
analisar o processo e selecionar indicadores de produgao para mensurar o desempenho da
empresa a fim de colaborar com a tomada de decisdo e com possiveis melhorias dentro do
processo produtivo.

Com isso, a pesquisa tera abordagem mista, tanto quantitativa quanto qualitativa, pois
serdo usados dados do processo da empresa para gerar e calcular indicadores de
desempenho para que seja possivel medir o desempenho da mesma e analisar os
resultados e impactos gerados dentro do processo. Na abordagem qualitativa o ambiente
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€ a fonte direta para coleta de dados, interpretacdo de fenbmenos e atribuicdo de
significados. Em que diz respeito a quantitativa, exige a aplicagao de recursos e técnicas
estatisticas para transformar em numeros os conhecimentos produzidos pelo pesquisador
(Prodanov e Freitas, 2019).

Portanto, o objetivo deste presente trabalho é classificado como exploratério, pois o objetivo
€ estudar o processo produtivo e selecionar indicadores para os gargalos identificados a
fim de mensurar o desempenho e auxiliar na tomada de decisdo. A pesquisa exploratéria
tem como objetivo ajudar a compreender melhor o problema, tornando-o mais claro e
facilitando a construgao de hipoteses (Gil, 2008).

2.1 Etapas da pesquisa

Apo6s discutir com o gestor do processo produtivo, sobre os principais gargalos e coletar
informagdes sobre o processo, foi realizada uma analise detalhada do processo produtivo
da empresa por meio de visitas técnicas ao centro de producéo. Essas visitas tiveram como
objetivo investigar os gargalos previamente mencionados pelos superiores, proporcionando
uma visdo mais ampla e critica sobre a performance atual dos operadores e das maquinas
nas atividades realizadas. Dessa forma, sera possivel identificar as operagdes ou atividades
que precisam ser mensuradas e aprimoradas para melhorar o desempenho geral.

ApoOs a investigacao detalhada dos processos e gargalos, serdo analisados e selecionados
indicadores especificos com o objetivo de testad-los no processo produtivo. Esses
indicadores visam abranger todos os pontos que necessitam de mensuracao, permitindo
avaliar o desempenho dentro de um intervalo de tempo determinado. O obijetivo final é
promover melhorias no processo produtivo.

Por ultimo, finalmente sera a implementacédo dos indicadores propostos para a empresa;
essa implementagao sera efetuada através de uma coleta de dados quinzenais para
calcular o desempenho das atividades escolhidas para serem medidas. Assim, calcular os
indicadores em dois periodos diferentes, possivelmente a cada quinzena, para se analisar
como o indicador se comporta durante esses periodos e dessa forma apresentar os
resultados obtidos para auxiliar na tomada de decisdo dentro do processo produtivo

3. Indicadores de Desempenho

No inicio dos 1950, a empresa General Eletric ja mostrava uma visao a frente do seu tempo.
Como relata Eccles (1991), ele reuniu uma equipe para estudar e definir os principais
indicadores de desempenho da empresa, indo além da analise financeira. O foco incluia
também o mercado, as pessoas, a produtividade e o equilibrio dos resultados e de curto e
longo prazo, refletindo uma abordagem mais ampla e estratégica para a gestao corporativa.

Com o passar do tempo, acompanhar resultados operacionais e adotar uma visao sistémica
da organizagdo se tornou cada vez mais importante. Esse movimento ganhou forga
especialmente nos anos 80, impulsionado por iniciativas como o da Qualidade Total, que
prioriza um gerenciamento "baseado em fatos". Ao perceber que a qualidade poderia ser
uma poderosa estratégia competitiva, muitas empresas comegaram a incorporar novos
indicadores de analise e controle, como taxas de defeitos, tempo de ciclo, flexibilidade,
confiabilidade e custos, para monitorar o desempenho de seus processos, produtos e
servigcos (MOREIRA, 2002).

No atual ambiente competitivo de mercado, as empresas de manufatura enfrentam
demandas crescentes para maximizar a eficiéncia e o desempenho. Os indicadores
financeiros tradicionais frequentemente falham em capturar a complexidade da melhoria de
processos, exigindo uma mudanga para métodos de avaliacdo mais abrangentes. Os
Indicadores-Chave de Desempenho (KPls) tornaram-se ferramentas essenciais para
avaliar a eficiéncia da produgao, fornecendo uma estrutura para monitorar, mensurar e
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otimizar diversas atividades de produgédo (PEKARCIKOVA, SUJOVA, MIZERAK, TROJAN,
EDL, 2025).

Indicadores de desempenho de producdo expressam o status operacional de um sistema
produtivo em perspectiva quantitativa, entretanto, controles produtivos sao capazes de
determinar a performance atual do sistema e a diferenga entre o resultado atual e aquele
que se espera atingir. Isto ira auxiliar a identificar potenciais falhas no processo, a fim de
propor estratégias de producgéao (LIN, 2008).

Os indicadores de desempenho também podem ser considerados elementos estratégicos
sendo considerado uma ferramenta para mensurar a eficiéncia de um certo processo dentro
da empresa, este método vem basicamente da mensuragdo de dados de uma certa
atividade. Com esses dados busca-se estabelecer uma relagdo entre eles para que se
forme uma féormula de calculo para identificar o desempenho e monitorar as atividades
(MARTINS e LAUGENI, 2015).

O uso estratégico de KPIs permite as empresas ndo apenas monitorar o desempenho
operacional, mas também responder proativamente as mudancas do setor, promovendo
assim o crescimento sustentavel. A mensuracdo do desempenho da manufatura
sustentavel (MS) € um aspecto crucial para avaliar e aprimorar os impactos ambientais,
sociais e econbmicos dos processos de manufatura. A implementacédo de praticas
sustentaveis na manufatura ajuda a reduzir a degradagdo ambiental, conservar recursos e
aumentar a responsabilidade social (CHOURASIYA; PANDEY; MALVIYA,2025).

Os indicadores sao criados para compor um sistema que acompanha cada etapa do
processo, nesse sistema, ha a separacao horizontal que destaca a relagcédo de causa e efeito
entre as etapas sendo um elemento essencial para medir e entender o desempenho. Para
isso os indicadores precisam estar conectados, permitindo rastrear as informagdes de
forma simples e eficiente (CAMILLIS e FERRARI, 2018).

Por outro lado, a separagao vertical dos indicadores reflete a necessidade de atender as
demandas especificas de cada nivel da gestdo dentro da empresa: estratégico, tatico e
operacional. Assim, o sistema de monitoramento deve atuar tanto horizontalmente,
cobrindo as fases de entrada, processamento e saida, quanto verticalmente, fornecendo
informacgdes adaptadas a cada nivel gerencial (CAMILLIS e FERRARI, 2018).

Medir os dados operacionais permite que o gerente va além da superficie, identificando as
causas reais dos problemas, algo que os numeros financeiros sozinhos dificilmente
revelariam. Além disso, o feedback gerado pelos resultados operacionais oferece uma
oportunidade valiosa de aprendizado, que vai muito além de simples analise numeéricas
(MOREIRA, 2002).

No quesito de indicadores econdmico, o capital sempre foi um recurso limitado dentro das
organizagdes, 0 que levou ao longo do tempo a preocupagdo em tomar decisdes de
investimento com muita cautela. As empresas buscam proteger esses recursos de riscos
desnecessarios e garantir uma remuneragao justa ou préxima do maximo possivel de cordo
com o nivel de risco assumido (MOREIRA, 2002).

Veleva e Ellenbecker (2001) revela um modelo de oito etapas para definir e implementar
esses indicadores: definir producao sustentavel ao longo do tempo; identificar indicadores
potenciais; selecionar indicadores para implementacao; definir metas; implementar
indicadores; monitorar e comunicar resultados; agir com base nos resultados, revisar
indicadores, politicas e metas.

4. Resultados e Discussoes
4.1 Processo analisado
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A empresa atua na fabricacao de porta-vasos, oferecendo uma linha de produtos que inclui
tanto os porta-vasos quanto bandejas de produgéo. Esses porta-vasos se diferenciam pelo
numero de vasos que comportam e pelas variagdes de cores. Para compreender melhor o
processo produtivo e selecionar os indicadores mais adequados, foi realizada uma analise
completa de toda a cadeia de suprimentos da empresa.

O estoque nao adota o modelo Just in time, ou seja, nao trabalha com estoque zero. Pelo
contrario, mantém altos niveis de estoque, tanto de matéria-prima quanto de produtos
acabados. Além disso, a empresa também produz estoques de seguranga para atender
possiveis demandas inesperadas ao longo do més. A mercadoria é organizada de forma
horizontal, por data do lote e através de sua coloragao e posta sobre os paletes. A matéria-
prima € armazenada e sistematizada em frente as maquinas.

A industria realiza pedidos quinzenais de matéria-prima para repor seus estoques. Pedidos
semanais sao feitos apenas em periodos de maior demanda, como no Dia das Maes, Dia
dos Namorados e Dia da Mulher. Como o principal cliente da empresa € o mercado de
flores e plantas, nessas datas comemorativas ocorre um aumento significativo na demanda.

A empresa conta com um conjunto diversificado de maquinas instaladas, incluindo
equipamentos produtivos automaticos e manuais responsaveis pela fabricacdo dos
produtos. Além disso, ha a maquina CNC, uma maquina para fabricar moldes de porta-
vasos, moldes esses que s&o usados para estampagem do plastico pet para sair com a
forma desejada. As maquinas produtivas séo enfileiradas horizontalmente como se pode
ver na Figura 1, sendo enumeradas de 1 a 4, sendo 1 manual e 3 automaticas.

Figura 1 — Maquinas em operagao

)

Fonte: AUTOR (2025)

No processo produtivo ha uma bancada equipada com ferramentas necessarias para
realizar manutengdes corretivas simples e ageis, além de facilitar as trocas de setup. Nela
também estdo armazenados os moldes, que sdo fundamentais tanto para os ajustes de
setup quanto para o proprio processo produtivo e o funcionamento das maquinas.

O layout da fabrica foi planejado de forma légica, priorizando uma sequéncia de processos
que facilite a movimentagao e a logistica das atividades. A matéria-prima € armazenada em
frente as maquinas, permitindo a reposicao rapida de bobinas sempre que necessario.
Ferramentas e moldes também sdo mantidos proximos as maquinas, garantindo agilidade
em eventuais ajustes de setup ou manutencgoes.

A maquina CNC esta posicionada ao lado das ferramentas e moldes, pois é responsavel
pela fabricacdo de novos moldes, o que facilita o acesso tanto as maquinas de producao
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quanto a bancada de ferramentas. O moinho fica localizado na extremidade lateral, proximo
as maquinas operacionais, para otimizar o transporte das aparas que precisam ser moidas
e pesadas. O estoque de produtos acabados esta situado ao lado das maquinas, evitando
dificuldades no armazenamento das embalagens. Ja as areas sociais, como cozinha,
escritério, banheiros e almoxarifado, ficam concentradas em uma regido préxima,
facilitando o acesso e a organizacgao.

No processo produtivo o plastico PET é moldado de acordo com o formato do porta vaso
que se deseja produzir, em seguida, ocorre o processo de corte, responsavel por remover
as rebarbas e dar o acabamento ao produto. O produto € acumulado dentro da maquina,
enquanto as aparas resultantes das rebarbas sao separadas, quando se atinge uma
determinada quantidade, o material é retirado da operacédo e encaminhado para o setor de
embalagem, onde s&o realizadas a pesagem e o empacotamento dos produtos, além da
pesagem dos residuos. As embalagens prontas sdo armazenadas em paletes, e o0s
residuos sao enviados ao moinho para moagem e nova pesagem.

4.2 Aplicagao dos indicadores

A industria opera em um unico turno de 10 horas diarias, contando com uma equipe de
cinco funcionarios no chao de fabrica. Cerca de 30 minutos antes do inicio da jornada, as
maquinas sao ligadas para o aquecimento, e, simultaneamente, é verificada a necessidade
de troca de bobinas. Apds esse preparo, o especialista em maquinas realiza toda a
programacao e o0s ajustes necessarios, incluindo regulagens de velocidade, presséo,
controle de fluidos e demais parametros, para garantir que o produto atenda aos padroes
de qualidade da industria.

A alocacdo de funcionarios por maquina varia de acordo com os equipamentos em
operacgao no dia, ja que algumas maquinas sdo compativeis apenas com determinados
moldes, dependendo da demanda dos produtos. De forma geral, dois trabalhadores ficam
responsaveis, cada um, por uma maquina, retirando os produtos e cuidando do processo
de embalagem. Outros dois funcionarios, com maior foco em trocas de setup e manutencgao,
permanecem atentos a eventuais ajustes ou reparos necessarios, mas, na auséncia dessas
demandas, também atuam na retirada e embalagem dos produtos. O quinto funcionario
responde pela qualidade e pela logistica, realizando o controle e o registro de perdas,
gerenciando os estoques de produto acabado e matéria-prima, além de coordenar a etapa
de carregamento.

Inicialmente, foi realizada a medi¢gdo do tempo de setup e ajustes de cada maquina. A
fabrica conta com quatro maquinas, denominadas Maquina 01 (automatica), Maquina 02
(automatica), Maquina 03 (automatica) e Maquina 04 (manual), apresentando tempos de
setup de 2 horas, 1 hora, 56 minutos e 30 minutos, respectivamente.

Apos essa mensuragao, foram observadas as condi¢gées operacionais de cada maquina. A
Maquina 04, por ser manual, sempre conta com um operador fixo para executar o corte
manualmente. As Maquinas 01 e 03 sdo automaticas, embora a 3 ndo funcione com todos
os moldes. Ja a Maquina 02 apresenta a vantagem de comportar dois moldes
simultaneamente, o que permite a produgao de dois tipos de produtos ao mesmo tempo ou
a ampliacdo da produgédo de um unico item. Entretanto, durante o periodo de analise e
aplicagao, a Maquina 01 estava em manutencéo e, por esse motivo, nao foi considerada na
analise dos indicadores de efetividade da producéo.

Operadores relatam que a taxa de desperdicio € de aproximadamente 20 a 25% da matéria-
prima, pois a empresa prefere usar uma largura maior, para nao afetar a qualidade de seus
produtos, pois o ponto forte e a fama desta industria € possuir porta-vasos resistentes e de
excelente qualidade. Uma vantagem da operagao € que os operadores revezam o horario
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de almoco e de café da manha, metade realiza as refeigdes e a outra continua com as
atividades, consequentemente nao perdendo produtividade por causa de pausas.

Portanto, de acordo com a analise feita, foram propostos 5 indicadores, sendo eles
predominantemente técnicos, pois a industria é altamente dependente das maquinas. Os
indicadores propostos foram efetividade da producdo, OEE, MTTR, potencial da for¢a de
trabalho e capacidade real. O Quadro 1 apresenta suas variaveis e formula de calculo e a
razao do porqué foram propostos.

Quadro 1 - Indicadores propostos

Foi proposto para analisar a eficiéncia global das
OEE IDxIQxIP magquinas, buscando entender se ha grandes
diferencas entre a manual e as automaticas

Apesar de nao considerar a Maquina 01 a
aplicacao de outros indicadores. Este indicador foi
Tempo total de trabalho / | estudado somente para essa maquina, pois

Numero de falhas durante o periodo de teste ou a maquina estava
em manutenc¢ao ou a matéria prima tinha
esgotado

MTTR

Escolhido com intuito de avaliar se é necessario
haver 5 trabalhadores ou se eles estao
trabalhando com maxima efetividade

Potencial da forga de | Unidades produzidas / N°
trabalho Trabalhadores

Producdo Real x

Eficiéncia da Produgao Producao Padrao

Para descobrir se o processo € efetivo ou ndo

Capacidade efetiva — A fim de observar o quanto da capacidade instala

Capacidade real perdas ndo planejadas esta sendo utilizado pelo processo

Fonte: Autoria prépria

Os indicadores serao testados em um periodo de 2 semanas, sendo 3 dias por semana.
Onde se buscou presenciar o trabalho integral dos operadores com intuito de observar
situacboes e detalhes que poderiam influenciar a produtividade e as variaveis desses
indicadores. Os indicadores serao organizados por tabelas, contendo os dias e seu indice
e o valor de suas variaveis.

Tabela 1 — Indicador de eficiéncia de produg¢ao

dias Producgao real Producgao padrao TEP

03/jun 10515,60134 13054,94505 80,55%
05/jun 5068,965517 5172,413793 98,00%
06/jun 5068,965517 5172,413793 98,00%
10/jun 11060,256 11859,27505 93,26%
11/jun 15991,756 17431,9 91,74%
12/jun 15872,09 16789,17333 94,54%

Fonte: Autoria propria

Na Tabela 1 evidencia a Taxa de eficiéncia da producgao, que por sinal é excelente durante
todo o periodo de teste, evidenciando que a industria possui um alto nivel de produtividade,
geralmente tendo 98% de aproveitamento, ressaltando apenas em 3 de junho que houve
algumas paradas e uma maquina comegou a operar mais tarde devido ao tempo de setup.
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Tabela 2 — Indicador MTTR

Dias TTR NF MTTR
04/jun 0 0 0
05/jun 7 1 7
06/jun 9 1 9
10/jun 5 1 5
11/jun 3 1 3
12/jun 0 0 0

Fonte: Autoria prépria

O MTTR foi avaliado apenas a maquina 01 que estava em periodo de teste e manutencao
do molde, logo durante o periodo de aplicagdo a maquina se encontrou inoperante como
ilustra a Tabela 2, contribuindo para uma producdo abaixo da capacidade instalada da
empresa, pois ha 4 maquinas, porém somente 3 estavam disponiveis para a produgao. Nao
apenas isso, a empresa adota corregdes corretivas, ou seja, corregdes apos falhas na
maquina, método esse que para o processo de fabricacdo até ser consertado. Mas,
avaliando o resultado deste indicador, o0 esquema de manutencao preventiva ou preditiva
teria maior efetividade a fim de diminuir o numero de falhas no equipamento sem haver
grandes paradas para fins de manutengao.

Foi observado no periodo de aplicagcao, que o OEE é muito bom, a empresa se destaca em
todos os aspectos quando as condi¢des estao favoraveis como ilustra na Tabela 3, todavia
em dias que ha trocas de moldes, ha um leve decréscimo na taxa de performance
diminuindo assim a quantidade produzida que poderia ser maximizado caso tivesse maior
disponibilidade de tempo.

Tabela 3 — Indicador OEE

Dias %Q %D %P OEE Maquina
03/jun 0,97 0,88 0,711555 0,607383 M3
05/jun 0,990630856 0,98 0,98 0,951402 M3
06/jun 0,98 0,98 0,98 0,941192 M3
10/jun 0,99 0,98 0,97 0,941094 M3
10/jun 0,989847716 0,88 0,9 0,783959 M2
11/jan 0,989847716 0,98 0,98 0,95065 M2
11/jun 0,98 0,88 0,899914 0,776086 M3
11/jun 0,98 0,85 0,95 0,79135 M4
12/jun 0,98 0,98 0,98 0,941192 M2
12/jun 0,98 0,98 0,899914 0,864277 M3
12/jun 0,98 0,9 0,95 0,8379 M4
12/jun 0,98 0,8 0,95 0,7448 M4

Fonte: Autoria propria

Logo, pode-se dizer que uma melhoria no processo de troca de setup poderia ser
implementada, com ferramentas mais sofisticadas, otimizagdo do espaco para facilitar a
manutengao ou movimentagao de moldes e ferramentas.
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Tabela 4 — Capacidade M2

Capacidade Instalada x Capacidade realizada M2

Dias capacidade Instalada Capacidade realizada
03/jun 0 0
05/jun 0 0
06/jun 0 0
10/jun 6716,41791 6044,776119
11/jun 6716,41791 6582,089552
12/jun 6716,41791 6582,089552

Fonte: Autoria prépria

Em relacdo a maquina 2, nos trés primeiros dias ficou inoperante por falta de matéria-prima,
porém nao é uma situagao normal, pois o periodo de teste foi em data comemorativa do
Dia dos Namorados que impacta significativamente no numero de pedidos. Todavia, deve
se atentar ao volume de estoque para que preventivamente realize o pedido de matéria-
prima para suprir essa necessidade, pois deixar uma maquina compromete a produtividade
total que poderia se extrair de uma industria.

Tabela 5 — Capacidade M3

Capacidade Instalada x Capacidade realizada M3

Dias capacidade Instalada Capacidade realizada
03/jun 7912,087912 5629,887055
05/jun 5172,413793 5068,965517
06/jun 5172,413793 5068,965517
10/jun 5572,755418 5015,479876
11/jun 5572,755418 5015

12/jun 5572,755418 5015

Fonte: Autoria prépria

Ja o que diz respeito a maquina 3, foi o equipamento que mostrou maior resultado durante
toda a analise, pois € o aparelho que operou todos os dias, tendo uma alta taxa de
produtividade e possui o segundo menor tempo de setup, logo contribui para maximizagéo
da producéo e alto rendimento do processo.

Tabela 6 — Capacidade M4

Capacidade Instalada x Capacidade realizada M4

Dias capacidade Instalada Capacidade realizada
03/jun 5142,857143 4885,711429
05/jun 0 0
06/jun 0 0
10/jun 0 0
11/jun 4500 4275
12/jun 4500 4275

Fonte: Autoria propria
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A maquina 4, por ser manual € utilizada somente para atender uma demanda especifica,
pois este aparelho ndo suporta todos os diferentes moldes que a empresa possui. Portanto,
por mais que possui uma alta taxa de conversdo e o menor tempo de setup entre os 4
equipamentos, uma possivel troca para uma automatica € uma possibilidade mais flexivel
para o processo e maximizacado de producéo, pois ter a disponibilidade de produzir todos
os moldes aumentaria a produgao de todos os produtos da fabrica.

Além disso, mudar o layout da fabrica poderia ser estudado pela empresa, a fim de
posicionar o estoque de produto acabado estrategicamente proximo a entrada, pois como
o barracdo da empresa possui uma unica saida, com essa alteragdo diminuiria
significantemente a quantidade de movimentagdo necessaria para carregamento de
caminhdes. Todavia, o espago € menor, ou seja, teria de mudar a configuragdo da
armazenagem, sendo vertical em vez de horizontal, logo aproveitar a altura do barracao
que pode ser mais explorada dentro da fabrica, porém ira demandar investimentos em
equipamento que consiga alcangar os produtos em alturas mais altas.

Tabela 7 — Poténcia da forca de trabalho

Dias NT UNP PFT
03/jun 5 10515,6 2103,12027
05/jun 5 5068,966 1013,7931
06/jun 5 5068,966 1013,7931
10/jun 4 11060,26 2765,064
11/jun 5 15991,76 3198,3512
12/jun 5 15872,09 3174,418

Fonte: autoria prépria

Quanto aos colaboradores, é importante ressaltar que a falta de planejamento de estoque
pode afetar na produtividade do mesmo, uma vez que com falta de matéria prima e apenas
1 a 2 maquinas operando, os trabalhadores ficam ociosos durante a execucdo das
atividades, como se percebe na tabela 8, onde exemplifica que a quantidade produzida
comparado a quantidade de operadores varia muito durante o periodo do teste, portanto
seria légico buscar padroniza esse numero e extrair o maxima de forga de trabalho.

Além disso, a empresa nao realiza algumas métricas que é importante registrar, tais como
historico de manutencao e quantidade produzida de itens por dia. Com essas informacgoes,
o gestor podera saber como a saude da operagao esta fluindo e com isso conseguira fazer
ajustes certeiro a fim de melhorar o desempenho da produtividade da industria.

A empresa pode aproveitar esta mesma estrutura de indicadores e aprimora-la
gradativamente, a fim de obter dado concretos que ilustra o0 desempenho especifico do
indicador escolhido. Com isso, a industria possui facilidade em descobrir gargalos
produtivos, consequentemente auxilia na tomada de decisdo para amenizagao de
problemas.

5. Conclusoes

O presente trabalho sugeriu uma estrutura de indicadores de desempenho (KPIs) para
melhoria do processo produtivo em uma empresa localizada no estado de Sao Paulo. A
metodologia empregada nesta pesquisa, de natureza aplicada e com abordagem mista
(quantitativa e qualitativa). Foram realizadas visitas para medicado do desempenho do
processo envolvendo fatores técnicos e econémicos.

A analise do processo produtivo da empresa revelou peculiaridades importantes, tais como
a opgao estratégica de manter elevados niveis de estoque de matéria-prima e produtos
acabados, divergindo do modelo Just-in-Time. A infraestrutura de maquinario, composta

10 de 12



por equipamentos automaticos e manuais, cada qual com suas especificidades, foi
detalhada.

Observou-se um layout fabril concebido para otimizar a movimentagéao e a logistica interna,
bem como a operagdo em um unico turno de 10 horas com cinco colaboradores, cuja
produtividade € mantida pela pratica de revezamento durante as pausas. Durante o periodo
de analise, a Maquina 01 encontrava-se em manutencédo, impactando a capacidade
produtiva instalada. Verificou-se, ainda, a predominancia de corre¢gdes corretivas e uma
taxa de desperdicio de matéria-prima de aproximadamente 20% a 25%, justificada pela
priorizagdo da qualidade e resisténcia dos produtos.

Diante do diagndstico dos processos e da identificagdo dos gargalos, foram propostos cinco
indicadores, majoritariamente técnicos, dada a intrinseca dependéncia da industria em
relagdo ao desempenho de seus equipamentos: Eficiéncia da Producédo, OEE (Eficiéncia
Global dos Equipamentos), MTTR (Tempo Médio para Reparo), Potencial da Forga de
Trabalho e Capacidade Real.

Os resultados obtidos a partir da aplicacdo e do monitoramento desses indicadores durante
o periodo de teste ofereceram insights valiosos:

e Eficiéncia da Producdo: Demonstrou um nivel de exceléncia, indicando alta
produtividade, com excecdo de um dia especifico que apresentou paradas e atrasos
decorrentes do tempo de setup de uma maquina.

¢ MTTR: A analise da Maquina 01 revelou periodos de inoperancia, seja por manutencao
ou escassez de matéria-prima. Este achado corrobora a necessidade de transicao para
abordagens de manutencao preventiva ou preditiva, visando minimizar as interrupgdes
produtivas.

e OEE: O indicador OEE apresentou resultados satisfatorios. Contudo, observou-se uma
leve diminuicdo na taxa de performance em dias de troca de moldes, o que sugere a
implementagao de melhorias no processo de setup, como o emprego de ferramentas
mais eficientes ou a otimizagao do arranjo fisico.

e Capacidade Real: A Maquina 02 esteve inoperante em alguns dias devido a falta de
matéria-prima, um cenario que enfatiza a criticidade de um planejamento de estoque
preventivo. Em contrapartida, a Maquina 03 demonstrou consistentemente os melhores
resultados operacionais. A Maquina 04, por ser manual e limitada a certos moldes, teve
um uso mais especifico, levantando a possibilidade de sua substituicdo por um
equipamento automatico para maior flexibilidade e maximizagao da producgao.

e Potencial da Forca de Trabalho: A flutuagdo na quantidade produzida em relagdao ao
numero de operadores, observada em dias de baixa operagao das maquinas, sinaliza
que a ociosidade dos trabalhadores pode ser mitigada por meio da padronizacéo e do
aprimoramento do fluxo produtivo, visando extrair o maximo da for¢a de trabalho.

Em consonancia com as analises realizadas, recomenda-se a empresa a adocado de
estratégias de manutencédo proativas, a otimizagdo dos tempos de setup mediante
aprimoramentos tecnoldgicos e organizacionais, e a revisdo do planejamento de estoque
para assegurar a continua disponibilidade de insumos. Adicionalmente, a potencial
substituicdo da Maquina 04 por uma versao automatica e o redesenho do layout da fabrica,
posicionando o estoque de produtos acabados mais proximo a saida (ainda que demande
investimentos em armazenagem vertical), constituem oportunidades de otimizagao
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