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RESUMO

Considerando a competitividade organizacional nos diversos ramos, pode-se entender que o0s
sistemas e métodos sdo importantes para o desempenho da empresa. Nesse sentido, evidencia-se a
constante procura pela melhoria em processos produtivos a fim de diminuir ao maximo perdas e
desperdicios no setor produtivo das empresas, com isso busca-se agregar o maior custo beneficio
aos seus produtos, bem como o controle das maquinas utilizadas no processo produtivo se faz
importante para reducdo das perdas de tempo. A utilizacdo de indicadores € uma ferramenta que
ajuda a identificar as possiveis causas dos desperdicios. O estudo realizou uma analise no tempo de
set-up das maquinas da empresa Freso - Brinquedos e Playgrounds e posteriormente a implantacao
de um indicador para medir o tempo utilizado na realizacéo dos set-ups, para trés maquinas do setor
de producdo da empresa, possibilitando o uso dos dados obtidos para padronizar as atividades
realizadas em cada set-up.
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INDICATOR OF IMPLEMENTATION FOR MEASURING SET-UP TIME

ABSTRACT

Considering the organizational competitiveness in various fields, one can understand that the systems
and methods are important to the company's performance. In this regard, highlights the constant
search for improvement in production processes in order to decrease the maximum losses and waste
in the productive sector companies, it seeks to add the greatest cost benefit to their products, as well
as control of the machines used the production process becomes important to reduce wasted time.
The use of indicators is a tool that helps to identify the possible causes of waste. The study conducted
an analysis on the time set-up of the machines of freso company - Toys and Playgrounds and then
deploying an indicator to measure the time taken in carrying out the set-ups to three machines of the
company's production industry, enabling the use of data to standardize the activities performed in
each set-up.

Keywords: Production management, Indicators, Set-up time.



1 Introducéo

Nos dias atuais 0 mundo empresarial € cada vez mais competitivo e acirrado, onde a busca por
resultados e lucros sdo maiores, desta forma as organizacdes ficam mais dependentes de sua
capacidade de inovacdo em produtos, processos, servigcos e principalmente na sua gestdo. Uma
alternativa utilizada pelas organizacdes para se tornarem competitivas é a otimizacdo de sua gestéo
de producdo, como um meio para alcancar a reducdo de custo da producdo e do produto final,
mantendo ou melhorando sua qualidade. Devido a isso cada vez mais as empresas empenham-se,
de maneira mais incisiva em administrar os seus set-ups de maquinarios, planejar sua producao
alinhada com o setor comercial, elaborar e desenvolver métodos de trabalho objetivando reduzir
custos e aperfeicoar a producéo.

No mundo globalizado e competitivo, o anseio por lideranca de mercado e a busca por lucros
crescentes forcam as organizacdes a se atualizarem, implantando sistemas de producéo eficientes,
na busca por alta qualidade, diferencial competitivo e reducéo de custos.

Deste modo, uma boa gestdo de producao se faz importante para a organizacdao, com intuito
de se manter no mercado. Portanto, além de investir no aspecto tecnolégico como maquinas e
equipamentos de Ultima geracéo e treinamentos para seus colaboradores, € essencial criar métodos
e ferramentas que auxiliem no monitoramento dos processos, para otimizagéo dos trabalhos e assim
definir objetivos e metas que a empresa almeja alcancar.

Nesse sentido, evidencia-se a constante procura pela melhoria em processos produtivos a fim
de diminuir ao maximo perdas e desperdicios. As empresas buscam agregar o maior custo beneficio
aos seus produtos, bem como o controle das maquinas utilizadas no processo produtivo se faz
importante para reducédo das perdas de tempo.

A utilizacdo de indicadores ajuda a identificar as possiveis causas dos desperdicios, e assim
elimina-las, o que pode levar a solucao do problema. A pesquisa buscou analisar o tempo de set-up
no setor de Producdo na empresa Freso - Brinquedos e Playgrounds (FRESO, 2014), com o objetivo
de implantar um indicador para medir esse tempo no setor de producdo da mesma. Pois dentro de
um sistema produtivo, existem vérios fatores que podem comprometer o desempenho da producéo, e
0 set-up € um deles. De acordo com Martins e Laugeni (2010, p. 88), “o tempo de set-up é o tempo
gasto na nova preparagdo do equipamento até o instante em que a produgdo é liberada”.
Corroborando Corréa e Corréa (2009, p. 690) cita que é necessaria a reducao desse tempo de set-

up.

2 Quadro Tedrico
2.1 Gestéo da producéo

Toda organizagéo, vise ela ao lucro ou ndo, tem dentro de si uma funcdo de producgéo, pois
gera algum “pacote de valor’ para seus clientes, que inclui algum composto de produtos e servicos,
mesmo que, dentro da organizagéo, a fungcéo de producgéo ndo tenha esse nome. Pode-se dizer que
a gestdo da producéo é, acima de tudo, um assunto pratico que trata de problemas reais, pois tudo o
que vestimos, comemos e utilizamos passa de alguma maneira por um processo produtivo, e

organizar esse processo eficaz e eficientemente € o objetivo da gestdo da producdo de bens e
servigos (Slack, Chambers & Johnston, 2009, p. 96 e 98).

2.2 Gestéo de processos

De acordo com Pain et al. (2009, p. 24), “gestdo de processo pode ser estudada e entendida
como uma forma de reduzir o tempo entre a identificacdo de um problema de desempenho em algum
processo e a implementagao de algumas solugbes necessarias”. Portanto, para que esses resultados
sejam alcancados, as acdes e as analises dos processos devem ser muito bem estruturadas,
permitindo que os processos sejam diagnosticados com rapidez e identificando solugbes no menor
intervalo de tempo e custos possiveis.

Segundo Pain et al. (2009, p. 24), a melhoria de processos pode ser uma acao basica para as
organizac@es responderem as mudancas que podem vir a acontecer em seu ambiente de atuacéo e
para manter o sistema produtivo competitivo. Essa capacidade tem sido vista atualmente como uma
forma eficaz de promover integracdo, dindmica, flexibilidade e inovacéo nas organizacdes, que pode
resultar em: melhoria do fluxo de informag®8es, padroniza¢do dos processos em funcéo de definigcdo
de um referencial de conformidade, redugcdo de tempo e custos dos processos, aumento da



satisfacdo dos clientes, aumento da produtividade dos trabalhadores, reducéo de defeitos, entre
outros.

De acordo com Monks (1987, p. 89), a gestdo de processo consiste na elaboragdo de um
sistema de trabalho para produzir, nas épocas adequadas, dentro de custos aceitaveis, os produtos
almejados nas quantidades exigidas.

2.2.1 Processos Produtivos

Na concepc¢ao de Martins e Laugeni (2010, p. 96), processo em uma empresa industrial “é o
percurso realizado por um material desde que entra na empresa até que dela saia, com um grau
determinado de transformacgéao”.

A palavra processos significa “o arranjo de recursos que produzem alguma mistura de produtos
e servigos”. Ja os processos produtivos sdo caracterizados ‘com o0 mesmo conceito, porém com
particularidades como: volume de output, variedade de output, variacdo da demanda do output e o
grau de visibilidade que os consumidores possuem da producdo do output” (Slack, Chambers &
Johnston, 2009, p. 13 e 16).

De acordo com Tubino (2009, p. 113), para que ocorra um processo produtivo adequado, é
feito um programa de producéo que diz respeito aos dados dos funcionarios. Deve haver exatidao
nas informacdes para compor os planos produtivos da empresa: os de engenharia, marketing, tempos
de operacdes padrdes, niveis de estoques e lead times. O préprio autor conceitua lead time como
“uma medida do tempo gasto pelo sistema produtivo para transformar matérias-primas em produtos
acabados”. O autor acima citado aborda que, processos produtivos pode ser um sistema de ac¢bes
inter-relacionadas de forma din&mica e orientada para a transformacgéo de determinados elementos.
Como tal, os elementos de entrada (conhecidos como fatores) passam a ser elementos de saida
(produtos), na sequéncia de um processo em que é incrementado o seu valor.

2.2.2 Fluxo de Producéo

O fluxo de producdo de uma organizagdo esta voltado & producdo puxada e a producdo
empurrada na empresa. Moreira (2012, p. 59) afirma que a produgdo empurrada “é baseada em uma
previsdo de demanda e pelo fluxo de producéo, que procuram prever as necessidades de producéo e
se preparar para elas”. Se nao houver demanda, havera consequentemente um acumulo de estoque,
gerando custos relacionados a producdo e aos estoques.

A producéo puxada, por sua vez, é o inverso. Conforme Moreira (2012), esta relacionada com
0 just in time, que, segundo Martins e Laugeni (2010, p. 3), consiste em um sistema de administracao
da producéo o qual determina que nada deve ser produzido, transportado ou comprado antes da hora
certa.

2.2.3 Treinamento

Uma das maneiras das organizagfes possuirem um quadro de empregados qualificados para o
desempenho de suas fungbes é a realizacdo de treinamentos para que aconteca o desenvolvimento
profissional e interpessoal. Treinamento “é um processo de assimilagdo cultural em curto prazo, que
objetiva repassar ou reciclar conhecimentos, habilidades ou atitudes relacionadas diretamente a
execucao de tarefa ou a sua otimizacéo no trabalho” (Boog, 2006, p. 87). Na visdo de Marras (2005,
p. 146) “o treinamento produz um estado de mudancga no conjunto de conhecimentos, habilidades ou
atitudes (CHA) de cada trabalhador, uma vez que implementa ou modifica a bagagem particular de
cada um”.

Boog (2006) aborda também que o treinamento oferece vantagens e desvantagens. Sendo que
a vantagem dos treinamentos esta em ajudar o empregado a adquirir técnicas de produgéo,
procedimentos de trabalho, para as melhorias da produtividade, e que muitas empresas tratam o
treinamento com uma ferramenta na competitividade, jA que ha uma necessidade permanente de
desenvolvimento, desenvolvimento interpessoal e aperfeicoamento tecnoldgico. Ja no que se diz
respeito & desvantagem no treinamento, o autor aborda que muitas organiza¢des investem em seus
empregados dando-lhe a oportunidade de se aperfeicoar, preparando para um mercado competitivo,
mas que muitas vezes este empregado ndo da o retorno esperado, ou pode ocorrer de passar para
uma concorrente. Outra desvantagem séo treinamentos ndo planejados com nimeros exagerados de
pessoas, que ndo vao atingir o resultado almejado.



2.3 Set-up

Set-up, ou preparacdo, seria o trabalho feito para colocar o equipamento em condi¢Bes de
produzir uma nova peca com qualidade em producao normal. O tempo de set-up constitui o tempo
gasto na nova preparacdo do equipamento até o instante em que a producédo € liberada (Martins &
Laugeni, 2010, p. 88). Ainda no entender de Martins e Laugeni (2010, p. 88), 0 set-up costuma ser
visto como uma atividade aciclica (que ndo tem ciclo) dentro do processo de produc¢do, porque ocorre
cada vez que é produzido um lote de pecas e ndo somente uma peca.

Segundo Goldratt e Cox (1997, p. 48), atualmente, o termo set-up € mais popularmente
empregado para toda e qualquer parada de maquina para troca de algum artigo ou reabastecimento
de matéria-prima. Em muitos casos, a equipe responsavel por atuar nessas paradas é chamada de
“Equipe de set-up”.

Alves e Reis (2006, p. 9) comenta que atualmente a obrigac@o de baixos tempos de set-ups é
maior do que antigamente pela necessidade das empresas em introduzir a producdo enxuta, uma vez
gue o baixo set-up € um dos pilares desse sistema produtivo. De acordo com o autor acima citado a
diminuicdo do tempo de set-up para resolver problemas de capacidade tem um ganho facilmente
calculado, que geralmente é a ndo necessidade de se comprar uma nova maquina. Alguns dos
beneficios na reducédo do set-up sdo: reduzir recursos (ex.. menos necessidade de mao de obra e
menos necessidade da habilidade da méo de obra); aumentar flexibilidade; aumentar o controle do
processo (ex.. aumentar a qualidade do produto, aumentar a confiabilidade do processo); reduzir o
tempo de parada de equipamentos; reduzir inventario; entre outros.

2.3.1 Set-up como uma das Seis Perdas da Manutencéo Produtiva Total (TPM)

Martins e Laugeni (2010, p. 21) acrescentam que a “TPM é um modelo de gestdo que busca a
eficiéncia méaxima do sistema produtivo através da eliminacdo de perdas e do desenvolvimento do
homem e sua relagdo com o equipamento”.

Na visdo de Martins e Laugeni (2010, p. 21), existem seis fatores que prejudicam a eficiéncia
do equipamento, designados como as seis grandes perdas, sendo eles: quebra de maquinas,
considerado o maior causador que prejudica a eficiéncia (perda por quebra/falha); produto defeituoso
e retrabalho; ajustes e regulagens, refere-se aguela provocada por parada associada a mudanca de
linha e ajustagem de maquinas; reducdo do ciclo (queda de velocidade); imprevistos, que
normalmente ocorrem no inicio da operagédo entre o inicio da producéo e a estabilizacdo do processo
e a queda do rendimento; pequenas paradas, que ocorrem devido a um problema momentaneo e o
equipamento para ou opera em vazio.

2.4 Indicadores

Os indicadores apresentam possiveis tendéncias do que esta ocorrendo em um ou varios
processos, administrativos ou produtivos. Desta forma, pode-se utilizar os indicadores como
ferramenta no auxilio para a melhoria dos processos, uma vez que s6 se consegue melhorar aquilo
que se consegue medir.

Conforme Werkema (2006, p. 111) indicador “é uma funcdo que permite obter informacdes
sobre caracteristicas, atributos e resultados de um produto, processo ou sistema, ao longo do tempo”.
Pode ser resultante da composig&o de medidas e fornece informagdes para a equipe gerencial.

Para Costa Junior (2012, p. 21), indicadores podem ser definidos como representacdes visuais
ou numeéricas que expressam a situacdo de uma determinada atividade. Sdo fundamentais para uma
organizagdo que pretende atingir a eficacia de suas operac¢des e promover a melhoria continua. O
autor cita também que, os indicadores que podem ser avaliados sdo os de méo de obra, maquinas e
equipamentos, fabrica e recursos de fabricacgéo.

De acordo com Slack et al. (2013, p. 455) para decidir quais indicadores implantar é preciso
usar cinco objetivos de desempenho: qualidade, velocidade, confiabilidade, flexibilidade e custo, os
mesmo podem ser divididos em indicadores detalhados como: satisfac@o de clientes, nivel de servico
total ou agilidade de operacdes, seus objetivos podem ser: mercado, financeiro e estratégico.

Meireles (2010, p. 67) fala que o sucesso de uma organizacdo é avaliado por meio de
resultados medidos por um conjunto de indicadores que refletem de forma balanceada, harménica e
sustentada, as necessidades e interesses das partes interessadas.

Segundo Martins e Laugeni (2010, p. 201), os objetivos, também referidos como prioridades
competitivas, devem buscar os objetivos desejaveis a que cada alternativa deve obedecer, “é a



descricdo daquilo que se pretende alcancgar”, sdo indicagcbes da situacdo ideal a ser atingida para
superagcdo de problemas identificados, elaborados, cuja formulacdo deve utilizar verbos que
expressam agao.

A utilizacdo de indicadores apresenta vantagens e desvantagens. Meireles (2010) menciona
que as vantagens dos indicadores seriam: permitir comparar os resultados padrées previamente
estabelecidos, avaliar quantitativamente o nivel de desempenho de resultados desejados sejam eles
de natureza quantitativa ou qualitativa e, oferecer a oportunidade de serem tratados como alvo
permanente e de desafio. Uma das desvantagens citadas € que as organizacdes precisam estar bem
seguras quantas as metas que desejam alcancar para que o indicador demonstre isso, somente ele
ndo trara os resultados esperados sem realizar um trabalho em cima dos resultados esperados.

3 Metodologia

A presente pesquisa caracteriza-se como um estudo de caso, de carater qualitativo e
descritivo. De acordo com Collis e Hussey (2005, p. 178), “uma pesquisa de dados qualitativos nada
mais é do que uma opinido clara a respeito da observacdo de fatos, entrevistas, fotos,
acontecimentos e conhecimento empirico sobre determinado assunto”. E conforme Rodrigues (2007,
p. 7), pesquisa descritiva tem por objetivo descrever as caracteristicas de uma populacédo, de um
fendmeno ou de uma experiéncia.

A coleta de dados foi realizada a partir de: entrevista informal, realizada com o Gestor de
Producdo da empresa para definir a area de pesquisa, bem como o objetivo e meta do processo de
set-up; pesquisa de campo, foram coletados dados diretamente no setor de produg&o no processo de
set-up, durante 30 dias, entre nove de setembro a oito de outubro do ano de dois mil e quatorze.
Foram coletados, dados sobre o tempo de set-ups das maquinas em diversos momentos;
observacgbes, foram realizadas no setor de producdo da empresa para melhor entender todo o
processo; brainstorming, foi realizado com o gestor de producao e todos os funcionarios envolvidos
no processo para definir acées para correcdes e prevencdes para atingir as metas do processo de
set-up, ficando definido que a meta de reducdo de perdas de producdo com os set-ups ndo deveria
ultrapassar 5% ao més; pesquisa bibliografica, realizada a partir de livros e artigos cientificos para
realizar o embasamento teérico. Os dados obtidos foram analisados com a utilizacdo de gréficos e
indicadores.

3.1 Coleta de dados

A pesquisa foi realizada na empresa Verona Industria de Plasticos Ltda, “Freso - Brinquedos e
Playgrounds”, fundada em 1998 e localizada na cidade de S&o José dos Pinhais — PR. E uma
empresa especializada na fabricacdo de produtos em polietileno, plastico resistente e atdxico, por
meio de processo de rotomoldagem. Atualmente a linha de produtos é composta por 11 modelos de
brinquedos para playground, a mesma possui certificacdo ISO 9001: 2008, e conta com 84
colaboradores, sendo 73 operacionais e 11 administrativos.

Para realizar a coleta dos dados de registro e acompanhamento dos tempos de set-ups foi
necessaria a colaboracao dos funcionérios do setor de producéo, e para isso, 0s mesmos ficaram
cientes do correto preenchimento da ficha de registro de acompanhamento de set-up, enfatizando a
importancia da coleta dos dados. Foi realizado um treinamento orientando-o0s sobre o preenchimento,
pois os operadores sdo a principal fonte de informacéo, séo eles que detém em detalhes, como o que
acontece com a maquina durante seu turno de trabalho e como o set-up € realizado. Para realizagao
do treinamento optou-se em dividir em grupos selecionados de acordo com os turnos de trabalhos, ou
seja, em trés grupos.

Para motivar os funcionarios a participarem e colaborarem com a pesquisa, 0 Gestor afirmou
que a empresa estava disposta a premiar seus colaboradores, caso as metas fossem alcancadas.
Dessa forma o grupo se motivou a interagir durante o treinamento, trocando experiéncias e dando
sugestdes, proporcionando éxito na coleta de dados e no desenvolvimento do indicador.

O acompanhamento do tempo de set-up das maquinas, foi realizado por meio de uma ficha de
registro de acompanhamento de set-up, na qual os operadores transcreviam com detalhes todas as
informacdes dos set-ups realizados. A partir dos dados coletados, foi possivel criar um indicador para
identificar todos os set-ups das maquinas na empresa pesquisada. Se os set-ups ndo forem bem
administrados podem gerar varios problemas, tais como: elevagéo de custos, atrasos de fabricacédo e
até indisponibilidade de maquinas.

Para definir o indicador para medir o tempo de set-up, procurou-se por um modelo que
atendesse a necessidade de visualizagao dos tempos de set-up das maquinas pesquisadas e dentre



os inimeros modelos de indicador de set-up pesquisados. Optou-se por utilizar o indicador de
representacao grafica a partir da utilizagdo das ferramentas do Excel. Em conversa com Gestor de
producdo estipulou-se uma meta, a qual ficou determinada como 5% do tempo total de producao
como referencial para reducdo do tempo de set-up. Conforme Figura 1, que apresenta o modelo
proposto.
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Figura 1. Modelo do indicador para medir o tempo de set-up
Fonte: Autores (2015).

4 Apresentacdo e Andlise dos Dados

Com base nos dados coletados por meio do Registro de Acompanhamento de set-up,
construiu-se e implantou-se o indicador para medir o tempo de set-up. Para o desenvolvimento desta
etapa considerou-se como base de dados, as informacdes coletas nas maquinas um e trés
Rotoplastyc e a maquina dois Rotoline.

Por meio de um benchmarking com todos os envolvidos no processo ficou definido que a meta
de reducéo de perdas de produc@o com os set-ups ndo deveria ultrapassar 5% ao més. De acordo
com os dados obtidos verificou-se que a empresa deixava de produzir perto de 9% de sua producao
total ao més, devido ao set-up.

As Figuras 2, 3 e 4, apresentam as informacg8es resultantes da implantacdo do indicador.
Ressaltando que o indicador implantado tém como objetivo medir o tempo de set-up, para identificar o
desempenho do referido processo.



Tempos de set-up da Maquina 1em horas
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Figura 2. Indicador da maquina 1
Fonte: Autores (2015).

Ao analisar as infomag0des obtidas e representadas na Figura 2, com a medigdo dos tempos de
set-up da Maquina 1 (Rotoplastyc), pode-se verificar que a meta alcancada neste equipamento foi de
1 hora e 26 minutos. Entretanto, o tempo médio de parada foi de 1 hora e 30 minutos, ou seja, de
forma geral a média de tempo do set-up esta dentro da normalidade. Porém quando se analisa o
tempo todo de set-up,0 mesmo esta 3,2% acima da meta definida. O que sugere-se correcdo dos
procedimentos no momento da realizacdo do set-up.

Tempos de sef-up da Maquina 2 em horas
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Acumulado Més  EEEEEEE———

Figura 3. Indicador da maquina 2
Fonte: Autores (2015).

A Figura 3 apresenta que o tempo médio de set-up da Maquina 2 (Rotoline), foi de 47 minutos.
Entretanto, a meta a ser atingida era de 45 minutos, o que indica que o tempo gasto com set-up foi
4,4% acima da meta fixada, o que denota-se que os procedimentos de set-up da maquina em
questédo, necessitam de acdes corretivas.
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Figura 4. Indicador da maquina 3
Fonte: Autores (2015).

Analisando a Figura 4, observa-se que o tempo médio de set-up da Maquina 3 (Rotoplastyc), é
3,2% acima da meta, o que significa que a empresa deixa de produzir em média 9% ao més devido o
tempo utilizado no processo de set-up.

Apbs coletadas as informacdes, foi realizado um benchmarking com todos os envolvidos no
processo de set-up, para apresentacdo dos resultados, onde estava presente o Gestor da Producéo
Max Gabriel de Oliveira, 0 Gestor da Qualidade Jo&do Paulo da Silva e todos os envolvidos no projeto.
Foram realizadas pondera¢cBes quanto aos resultados obtidos, dentre os quais pode-se destacar,
principalmente, o conhecimento por parte de todos em relacdo aos tempos de set-up.

Entretanto, a partir dos resultados do estudo, surgiram propostas para melhoria dos resultados
futuros, dentre as sugestdes destacam-se: criacdo de uma equipe responsavel pela realizagdo dos
set-up e disponibilizagdo de treinamentos constantes para todos os colaboradores envolvidos com o
processo de set-up.

Vale ressaltar que os envolvidos no processo de set-up estdo dispostos a dar continuidade na
alimentacéo do indicador, para que as agfes corretivas e preventivas tenham o efeito esperado pela
empresa Freso.

5 Conclusdes e Recomendacbes

As empresas precisam de informacdes que antecipem o0s acontecimentos, para poderem
planejar, da mesma maneira ocorre com a area produtiva, os gerentes de producgdo precisam ter o
conhecimento de quanto tempo esta sendo utilizado para a preparacao das maquinas, para iniciar a
producdo. Tendo nas maos um indicador que ird proporcionar a visualizagdo desse tempo, a empresa
podera delimitar suas metas e propor a¢des que contribuam para atingi-las.

A empresa Freso mesmo estando ha anos no mercado, ndo possuia essa ferramenta para
auxilio na mediacdo do processo de set-up. Portanto, vale ressaltar que este trabalho foi importante
para a empresa, pois com a implantagdo do indicador para medir o tempo de set-up, o Gestor de
Producéo, juntamente com sua equipe de trabalho poderd monitorar os tempos de set-up e consolidar
acles corretivas e preventivas, para que esse tempo figue na meta estipulada. Tais resultados foram
possiveis com base nos estudos desenvolvidos e nos resultados obtidos, sendo possivel atingir o
objetivo e implantar o indicador para medir o tempo de set-up das trés maquinas do setor de
Producéo.

A partir dos resultados obtidos o Gestor da Producédo definiu uma meta de redugéo de perdas
de producdo com os set-ups (5% ao més). Os envolvidos no processo de set-up que atingissem a
meta poderiam ser premiados, com bénus a serem definidos pela empresa.

Para trabalhos futuros recomenda-se o acompanhamento para analisar a continuidade da
alimentacéo do indicador, para que a empresa consiga visualizar se os resultados estdo dentro da
meta estipulada, caso contrario deve-se buscar outras solu¢des para reduzir o tempo de set-up.
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