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1 INTRODUCAO

O foco deste trabalho esta diretamente ligadoavpainglesdorecast cuja traducao
condiz e da visibilidade ao que sera tratado nomecdos capitulos que compdem o projeto
em questao: “Previsdo”/ “Prognostico”/ “ProfecidProjeto”. No entanto, discorrer-se-a nao
somente acerca da “previsdo”, mas também e fundalmmmte sobre a ferramenta
denominada.ast Thinking Forecast LTF.

A palavraforecast (previsdo), a empresa Weatherford adicionou osreliz tast
Thinking” (Ultimo pensamento) devido a sua tempestividadis, po inicio de cada més, os
responsaveis pela atualizacdo da ferramenta témpoduoidade de refletir sobre todas as
mudancas ocorridas desde o Ultimo periodo e int¢ldo isso de forma atualizada no
formuléario proposto pela corporacéo, objetivandssertividade de suas projecoes.

O LTF é aplicado em escala global pela empresa W¥datd, utilizando como base
um formulario padréo elaborado no software Micrbdekcel, a seguir minuciosamente
apresentado como campo de pesquisa e coleta de ¢ada este projeto, que tem por
objetivo central analisar as vantagens da empnesadg da utilizacdo da citada ferramenta.
Concomitante a isso, objetiva-se também compreemsdermotivos das melhoras de
acuracidade da ferramenta nos exercicios cont@lssados, assim como suas limitacdes e
beneficios, ambos postos em pauta por este estudo.

O cumprimento dos objetivos aqui propostos dar-ge-&studo de caso orientado por
meétodo qualitativo de pesquisa. Por meio dessaanfientas metodoldgicas, sao realizadas
entrevistas em profundidade com funcionarios ngaaecontrollert em diferentes paises
(Brasil, Argentina, China, Canadad e Estados Unjdbsscando entendimento e analise
historica de sua aplicacdo na Weatherford, a firardkasar e consolidar este estudo.

1.1 DEFINICAO DO PROBLEMA

Os elementos que impactam na rotina de qualquerd& negodcio, seja comercio,
servicos ou industria, estdo constantemente senddifioados. Essas modificacdes
acontecem todos 0s meses, todos os dias e em algsms em questdo de minutos. As taxas

! Profissional da controladoria ou contabilidade egt#io, que tem como fungéo coordenar o procesgest&o, nos
aspectos econdmico, financeiro e patrimonial.



de juros podem aumentar ou reduzir, novos entrgolientes e fornecedores) podem surgir

no mercado assim como 0s ja existentes podem ddletisar; as preferéncias dos clientes

podem mudar e, consequentemente, os produtos ieasepassam a requerer modificacdes.

Essa lista de mudancas de mercado ndo para peeraip composta por uma imensidao de

possibilidades. Na medida em que o mercado muda, eapresa deve buscar se adaptar as
novas realidades, e principalmente buscar formas @eelas se antecipar, o que conduz a
necessidade de um processo forte, preciso e caheigmjecdes e planejamentos.

Em momentos de rapidas mudancas, projecdes coracaltacia e revisdes frequentes
sdo cada vez mais importante. Zdanowicz (1998jnafigue o processo de planejamento
financeiro decorre da necessidade de a empreszecieks forma ordenada, tendo em vista a
implantacdo e a adequacdo de padrdes, principiésodos, técnicas e procedimentos
racionais, praticos e competitivos no tempo. Oesist orcamentario global consiste em:
planejar todas as atividades a serem desenvolgatasque possam ser cumpridas; projetar a
obtencdo de todos o0s recursos necessérios, deatrdetdérminado prazo, para fazer o
planejamento acontecer na empresa; controlar aasta medida que sdo executadas; e
avaliar periodicamente os valores realizados a det valores planejados.

Reconhecer esses acontecimentos pode se tornar anma para aumentar a
competitividade de mercado e 0 passo inicial paraomar uma organizacdo de sucesso.
Organiza¢cBes que conseguem criar um meétodo de¢pegecom qualidade e acuracidade
conseguem visualizar quais mudancas ou interversgi@® necessarias em curto, medio e
longo prazo, de forma a atingir os objetivos dedcey

Dessa maneira, Tung (1994, p. 353) analisa asgiievi

As previsdes sdo um componente imprescindivel idalate empresarial em todos
os niveis. Nao ha empresa bem-sucedida se naorhmwapacidade de prever, de
alguma forma, o comportamento futuro dos negéeisgireferencias e necessidades
dos consumidores, a procura pelos produtos, assidedes de producao, o custo
atribuivel aos produtos.

Sendo assim, da realidade da Weatherford, e coasdie a ferramenta que
atualmente aplica, emerge a seguinte de pesqugais Ssao as principais
vantagens/implicacdes trazidas pelo LTF na avakagios resultados/desempenho das

unidades da empresa?



1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Analisar a ferramentaast Thinking ForecastLTF utilizada pela Weatherford para

avaliacdo do desempenho e dos resultados das eaidadnanufatura da empresa.

1.2.2 Objetivos Especificos

- Apresentar a empresa Weatherford.

- Entender motivos da melhora da acuracidade dorlial&€mpresa.

- Identificar beneficios trazidos pela ferramentdla empresa.

- ldentificar limitagcbes da ferramenta LTF no combeda organizacdo alvo deste

estudo.

1.3 JUSTIFICATIVA

Pressupde-se que as ferramentas utilizadas poemnpeesa tenham fins estratégicos e
orientem-se as rotinas diarias de trabalho, partpnecisam ser corretamente elaboradas e
aplicadas. Tendo como objetivo final obter lucraalquer elemento direito e de acordo com
as politicas internas da corporacado, que venhaegagqualidade e eficiéncia & metodologia
de trabalho da mesma, estara justificando suaéexist

Nesse sentido, Sanvicente e Santos (2008, p. B8)dayam que:

Controlar e acompanhar a execugédo de atividadesadaira mais rapida possivel, e
comparar o desempenho efetivo com o planejadoal funcdo de controle ndo se



esgota no acompanhamento puro e simples, como mareb&olve a geracdo de
informagbes para a tomada de decisbes de avaliag@&ventual corregdo do
desempenho alcangado, proporcionalmente ao searat®o em relagdo ao que e
desejavel ou satisfatorio.

Ferramentas com intuito de prever resultados, nosnemformacdes, taxas, e
quaisquer outras ocorréncias futuras estdo a noerc@riacdes e alteracdes mercadologicas
internas e externas a empresa. Dessa forma, alipfmredimentos e aprofundar o
entendimento dos pilares que compde a estruturaedana torna-se inevitavel para obter o
resultado esperado. Tung (1994) complementa esstaguao salientar que sem previsao néao
h&a planejamento nem orcamento, e afirma que engbaotver negécios, havera necessidade
de previsdes. Por outro lado, as ferramentas sawrahdas por conhecimento, opinido e
entendimento da pessoa responsavel por elas. igadica que qualquer desvio pode
ocasionar variacdo no resultado das amostras, guaordparado as alteracdes de mercado.
Entender o ponto de vista de quem opera com amfentas € fundamental para alinha-las e
aperfeicoa-las.

O responsavel por trabalhar com a ferramenta LTEcigm alimenta-la e,
imprescindivelmente, deve ter todo o conhecimemtamegocio da empresa, que devera ser
demonstrado em numeros. Na empresa Weatherfortyamfenta vem sendo utilizada nos
altimos anos, porém somente nos ultimos dois seesem-se atribuido devido valor, no
gue diz respeito a acuracia dos numeros ali pagstaAtualmente, cobra-se de cada uma das
plantas o aumento de assertividade, mas ainda e passando por processos de
amadurecimento e de aprendizado, para saber campasle feito da melhor maneira.

O autor deste projeto de estudo tem a atribuicamdsolidar o LTF e de dar suporte
a todas as manufaturas da empresa na linha detpsodenominada Artificial Lift System -
ALS, a qual sera melhor explanada no decorrer dgefor. Estar em tal posicédo estratégica
facilita a coleta de informacdes tanto individuahtee por planta, quanto em linhas gerais,
por sublinhas de produto, independente de tamaahmidade fabril e de sua localizag&o. A
viabilidade deste estudo é alimentada pelos gesttmempresa em paralelo ao conhecimento
agregado pelo autor nos ultimos 18 meses de apbadg ferramenta.

Entende-se que um estudo da ferramenta LTF podee@yax melhorias, pois podera
evidenciar tanto os beneficios quanto os problepmaisela atualmente apresentados. Este
estudo surge como uma oportunidade Unica de apaesen novo ponto de vista sobre uma
ferramenta aplicada de forma global na Weatherfmugh visibilidade podera representar um

grande passo para a melhoria na tomada de deeisbaka escala organizacional.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 PLANEJAMENTO E PROJECOES FINANCEIRAS

Com o passar do tempo, o termo “planejamento” foiremdo alteracbes de
significado. Faria (2000) considera que, com ramias excecoes, o0 planejamento, tal qual o
conhecemos, era quase exclusivamente usado consodmrguerra, sendo denominado de
“estratégia” ou de “arte dos generais”. Com focgplamejamento financeiro, Gitman (1997,
p. 589) define da seguinte forma: “o planejameirtaniceiro € um aspecto importante para o
funcionamento e sustentacdo da empresa, pois ®rradeiros para dirigir, coordenar e
controlar suas agdes na consecucgao de seus ojetidlmmesmo sentido, Chiavenato (1999)
indica que o planejamento é a funcdo administrajil@determina antecipadamente o que se
deve fazer e quais objetivos devem ser alcancadkzsido dar condi¢cdes racionais para que
se organize e se dirija a empresa, seus departsnentdivisbes, a partir de hipoteses a
respeito da realidade atual e futura do negdcio.

No ambito do contexto do planejamento financeigarido-o diretamente a projecdes,
Halloran (1994) acredita que, embora as projecidasdeiras sejam apenas uma estimativa,
tornam-se mais concretas na medida em que se goih@imero maior de informacdes. A
coleta de informacfes para utilizacdo e aplicagidedamenta em questdo neste estudo €
imprescindivel. Adicionadas as informacdes, famesmessario o conhecimento de custos, para

entendimento e correta manipulagdo dos dados no LTF

2.2 CUSTOS

2.2.1 CUSTO PADRAO Gtandard Cost)

Sanvicente e Santos (2008, p. 208) definem o quesdiodo: “os padrdes de custo séo
estimativas de origem técnica refletindo niveisralores considerados como representativos
de determinado grau desejavel de eficiéncia, naagéo de recursos humanos, materiais e

financeiros”. Martins (2003) ensina que o0 custo r@ad deve ser cientificamente



predeterminado para os produtos, componentes @dsitps, processos, servigos, atividades
ou operacoes. Complementa, ainda, que os padroesusids nao utilizados para
contabilizacdo sdo bases estatisticas para avaiesempenho de um determinado momento,
ou seja, o custo planejado de um produto, segunddigdes de operacdo correntes e/ou
previstas. Complementando esse pensamento, Saievi@d08) acredita que, se referindo a
itens de custo, a comparacéo dos valores realnaéintgdos num periodo deve ser efetuada
em relacdo a um padrao, isto €, uma medida do ¢gesdr tida como eficiente.

Martins (1998, p. 336) estabelece uma analogia entsto-padrdo e orcamento, por

meio dela explica:

Orcamento é a grande arma global de controle decumpaesa. O Custo-padréo nédo
deixa de ser uma espécie de orcamento, apenasryleed forcar o desempenho da
producdo por ser normalmente fixado com base nasggp de melhoria de
aproveitamento dos fatores de producéo.

O autor complementa ao alegar que custo-padréac;amento estdo intimamente
ligados. Se h& custo-padréo, facil se torna a edlgho do orcamento da parte relativa a
producdo, bastando apenas a definicdo dos volumegendas. Segundo Martins (1990),
citado por Leone e Leone (2010, p.283), “a maisagfforma de se controlar o custo é a partir
da institucionalizacdo do custo-padréo, que tantteser usado com a absorcdo como com o
variavel (direto)”. Cabe ressaltar que a empresajeenesta pesquisa se desenvolve utiliza o

custo-padréo com absorgao.

2.2.1.1 Despesas e Absorca@r(ss expense and Absorption)

Segundo o relatorio oficial utilizado pela Weatbedfpara publicacdo de resultados e
métricas, denominad8corecard segue abaixo figura que ilustra composicdo dapeadas
gerais das fabricas, uma das principais linhasearsprojetadas no LTF:
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Tabela 1: Gross MFG Cost

Enode # |Location |Director
ALL ALL Salaries/Wages Salarios
ALL ALL Benefits/Payroll Taxes Beneficios/Impostos
ALL ALL Operating Supplies Consumiveis
ALL ALL Repairs & Maintenance Reparo e Manutencgao
ALL ALL Travel and Entertainment Viagens e entretenimentos
ALL ALL Transportation Expense Despesa com transporte
ALL ALL Office Supplies Despesas de escritdrio
ALL ALL Outside Services Servicos terceirizados
ALL ALL Freight Fretes
ALL ALL Scrap Sucata
ALL ALL Other Outros
ALL ALL Allocations Alocacoes
ALL ALL Depreciation Depreciagao
Total Gross MFG Cost Total das despesas de manufatura

Fonte: Empresa estudada; traduzido pelo autor.

Em direta contrapartida ao total das despesas dwfatara, o relatério oficial
menciona em sua subsequente linha o indicador ‘W&Bed. Segundo documento
disponibilizado pela empresa intitulado, “Definigds Indicadores da ALS” (ANEXO A), a
absorcao é assim definida:

E a parcela do custo da fabrica absorvida par@dups. A grosso modo é o quanto
das despesas da fabrica que foram jogadas pastadmproduto. E calculado pelo
numero de horas de producdo X o custo hora stamtiafébrica (Pode ser aberto
por célula de producéo). Este valor é contabilizadoédito, ou seja, se for negativo
€ bom.

O resultado da soma desses dois valores paraapesin questédo resulta na variagao
de absorcdo, mencionada no formulario do LTF cof@vér) /Under Absorption”. Se o
resultado dessa linha for positivo, entende-se queusto-hora padrdo estabelecido
multiplicado pelas horas de producdo néo foi cajgaabsorver as despesas que compuseram
a linha total de gastos. Isso podera ser ocasiomdn somente por um custo-hora
desatualizado, abaixo do devido, como também pef&iéncia na contencao de despesas ou,

até mesmo, devido a horas trabalhadas abaixo @éss@to.
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2.2.1.2 Prego padrao de materiais

Segundo Leone e Leone (2010, p. 292), “o padraonuateriais € subdividido em
padrdo de quantidade e padrdo de preco”. Paratoseeguao realizar-se a comparacado do
“Preco Padrao” (estabelecido previamentejsuso “Preco realizado” no periodo podera
haver variacbes positivas ou negativas. Tant®Goarecard quanto no LTF, a variagdo do
preco padrdo de matérias € denomin&dochase price variance PPV. Abaixo, segue

ilustracdo para melhor entendimento:

Tabela 2: PPV
Quantidade Valor Unitario TOTAL
Preco Padrdo 300 x S 10,00 =| S 30,00 (a)
Preco Realizado 300 x S 15,00 =| S 45,00 (b)
PPV $ 15,00] -(a)+(b)

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Conforme Leone e Leone (2010, p. 292), o resulthmlexemplo em questéo, no qual
o valor realizado € superior ao valor padrao, étiposou seja, houve perda ou ineficiéncia
no processo. Caso os valores fossem inversos, osBRd/negativo e impactaria de maneira

satisfatoria nos resultados da operacao.

2.2.1.3 Preco padréo de mao de obra direta

Leone e Leone (2010, p. 298) afirmam que “o padeimao de obra direta € dividido
em padrédo de taxa e padrao de eficiéncia’. Todgiad de calculo para resultar na variacao
dessa métrica é exatamente igual ao definido anteente no PPV. Quando uma manufatura
define a producéo de um bem, a mesma estabelec#eai® do produto o numero de horas
padrdo necessarias para producdo do mesmo, aegaat@nparada as horas posteriormente
realizadas, sendo estas medi¢cdes multiplicadas @edto/hora padrdo pré-definido para

aguela unidade fabril.
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Segue, abaixo, o exemplo:

Tabela 3: JCV
Quantidade (hs) Taxa/hora TOTAL
Produgdo com horas Padrio 10,00 x S 10,00 = | S 100,00 (a)
Producao com horas Realizadas 9,00 x S 10,00 =| $ 90,00 (b)
eV $ -10,00] -(a)+(b)

Fonte: Elaborado pelo Autor

A variacdo resultante desse exercicio € denomimmaia empresa ddob Cost
Variance- JCV. Assim como a légica do PPV, por ter hawido resultado negativo, ou seja,
utilizou-se menos horas do que o padrédo para péodde um determinado bem, entende-se
que houve ganho/eficiéncia no processo. Caso awegalfossem inversos, o JCV seria

positivo e impactaria de maneira insatisfatoria ressiitados da operacao.

2.2.1.4 Eficiéncia deficitaria ou excedentaria

Segundo as “Definicdes dos Indicadores” da empessadada (ANEXO A), para
medir se cada uma das fabricas foi eficiente ouse#® utilizado o indicador “(Over) /Under

Recoveries”, representado pela soma abaixo:

“(Over)/Under Absorption” + “PPV” + “JCV”

Os termos “(Over)” e “Under” nos subgrupos se kafeao sinal do valor calculado.
Caso o resultado final do period®ecoveriesseja positivo Under), pode considerar que tal
unidade nao foi eficiente (deficitaria). Caso saeggativo (“Oven”), a mesma obteve
resultado satisfatorio (excedentaria). Através el@sgicador, cada uma das manufaturas sera

medida, conforme disposto no Anexo A.



3 METODOS E PROCEDIMENTOS

3.1 DELINEAMENTO DA PESQUISA

De acordo com Gil (1999), o delineamento referas@lanejamento da pesquisa em
sua dimensdo mais ampla, envolvendo tanto a diagg@mquanto a previsao de analise e

interpretacdo de dados. Quanto ao delineamentestpisa, Roesch (1999, p. 126) esclarece:

Em principio, ndo ha um método mais apropriado paelquer um dos tipos de
projetos sugeridos, mas espera-se que este sa@@nt®&om a maneira como o
problema foi formulado, com os objetivos do projetoutras limitacdes praticas de
tempo, custo e disponibilidade dos dados.

Carvalho Neto e Pilger (2005, p.45) acrescentamaritp ao delineamento a pesquisa
pode ser um experimento de camparyey, um estudo de caso, uma pesquisa-a¢ao, uma
pesquisa bibliografica ou uma pesquisa documental”.

A abordagem qualitativa, segundo Richardson (1988jifica-se por ser uma forma

adequada para entender a natureza de um fenémaab Bte complementa que:

Os estudos que empregam uma metodologia qualitgindem descrever a
complexidade de determinado problema, analisartexaigdio de certas variaveis,
compreender e classificar processos dindmicosagvbr grupos sociais, contribuir
no processo de mudanca de determinado grupo ebjitessi em maior nivel de

profundidade, o entendimento das particularidades abmportamento dos
individuos.

A pesquisa qualitativa € o método mais adequada, ngalizar este trabalho, pois se
pretende tanto descrever quanto analisar impaci@gi&veis levantados pela utilizacdo de
uma ferramenta. Apds isso, buscar-se-a entendantlvas limitagdes de tal ferramenta de
trabalho de acordo com informagdes levantadas.

Gil (1999) explica que as pesquisas exploratoreas tomo principal finalidade
desenvolver, esclarecer e modificar conceitos eésddendo em vista a formulacdo de
problemas mais precisos ou hipéteses pesquiséaeiseptudos posteriores. O mesmo afirma
que:
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Pesquisas exploratérias sdo desenvolvidas com etivabjde proporcionar visdo
geral, de tipo aproximativo, acerca de determinfdo. Este tipo de pesquisa é
realizado especialmente quando o tema escolhidouéopexplorado e torna-se
dificil sobre formular hip6teses precisas e operalizaveis.

Comparar, compreender e analisar as informacoésdaesl na abordagem qualitativa
exploratdria, através de um estudo de caso, sedaffuental para chegar a uma conclusao, o
mais imparcial e valida possivel sobre as dificdédapara a correta aplicacao da ferramenta e
apontar as principais vantagens obtidas pela empesnte a utilizacdo do LTF na empresa
Weatherford.

De acordo com Gil (1991), o estudo de caso € @raatlo pelo estudo exaustivo e
em profundidade de poucos objetos, de forma a gieeonhecimento amplo e especifico do

mesmo; tarefa praticamente impossivel medianteimeodelineamentos considerados.

3.2 DEFINICAO DA AREA/POP.-ALVO/AMOSTRA/UNID. ANALBE

Sera necessario e fundamental identificar pessoa®lvidas diretamente na
preparacao do LTF em algumas das unidades de nhawrautia Weatherford. Acredita-se que
entrevistando os controllers destas unidades, tnaa base concreta para discorrer sobre o
assunto em questao. Com a utilizacdo de questéemsbos entrevistados estardo fornecendo
sua opinido e ponto de vista, com o objetivo deefoiar uma discussao que possa favorecer
uma interpretacao a partir destes dados.

Foram escolhidos estes para serem entrevistadatodese localizarem em posi¢coes
gerenciais, com uma visdo ampla de negdcio e patmoente pela responsabilidade cabida a
eles como consolidadores do LTF em cada uma dersspsctivas plantas. A partir das
informacBes e dados prestados pelos participantagres métodos de pesquisa descritos,
sera viavel alcancar o objetivo deste trabalho.

Dessa forma, segue abaixo quadro com o nome dtaplas controllers e respectivos
paises onde estdo baseados, os quais se dispuseral@borar, expondo suas opinides e
entendimento das questdes propostas. Conforméaddiqpela empresa, ndo sera divulgado o

nome dos funcionéarios:
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Tabela 4: Quadro de Participantes

Planta Localidade
Sichuan China
Laffayette Estados Unidos
Magnolia Estados Unidos
Duque de Caxias Brasil
Baird Court Estados Unidos
Sao Leopoldo Brasil
Odessa Estados Unidos
Rio Tercero Argentina
Wallingford Estados Unidos
Katy Estados Unidos
Lloydminster Canada
Nisku Canada

Fonte: Elaborado pelo Autor.

3.3 TECNICAS DE COLETA DE DADOS

No que tange entrevistas em profundidade, Gil (1p9%917) define a entrevista como
a técnica em que o investigador se apresenta feentevestigado e lhe formula perguntas,
com o objetivo de obtencdo dos dados que interessamestigacdo. Yin (2001, p. 112)
complementa os motivos da escolha das entrevistias @ estudo proposto afirmando que
“uma das mais importantes fontes de informacdes yarestudo de caso sdo as entrevistas”.
Gil (1999, p. 117) ainda refor¢a que:

Enquanto técnica de coleta de dados, a entreviséatante adequada para obtengdo
de informacdes acerca do que as pessoas sabemm, ceeperam, sentem ou
desejam, pretendem fazer, fazem ou fizeram, beno @m®rca das suas explicacdes
ou razdes a respeito das coisas precedentes8¢likL., 1967, p273).

Segundo Gil (1999) a pesquisa documental asserselldgpesquisa bibliografica. Ele
diz que, enquanto a pesquisa bibliografica sezatilundamentalmente das contribuicbes dos

diversos autores sobre determinado assunto, aipasdpcumental vale-se de materiais que
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nao receberam ainda um tratamento analitico, owapaa podem ser reelaborados de acordo
com os objetivos da pesquisa.

May (2004) diz que a pesquisa documental cobre ampla variedade de fontes,
incluindo estatisticas oficiais, fotografias, texeodados visuais, em geral. Ele também afirma

0 seguinte fato:

Essas abordagens diferentes dos documentos saanfanthis para o0 modo como
vemos 0s nossos arredores e a nos mesmos. Todawiapm nivel mais
instrumental, as ambiguidades e tensdes ao redopedquisa estdo mudando
conforme mais pesquisadores utilizam documentos iddeva crescente
disponibilidade de dados nas sociedades modernparticularmente através da
internet. Assim, os pesquisadores precisam egtated das fontes documentais que
podem ser utilizadas, bem como das maneiras corisspi@ode ser feito (o0 “como”
de Jennifer Platt).

Considerando a informacgfes levantadas nas enaigyietn paralelo as planilhas,
tabelas estatisticas e demais documentos dispsnivai empresa, alimentadas com
informacdes ocorridas durante o ano calendéario @8 2 amplamente viadvel analisar o

assunto proposto.

3.4 TECNICAS DE ANALISE DE DADOS

Com intuito de utilizar-se da melhor maneira paasivas informacdes obtidas e
consequentemente alcancgar os objetivos propostoegeido tais dados serdo submetidos a
analise de conteudo assim como a analise documental

Berelson (1952apud GIL, 1999, p. 165) define a andlise do conteudofarone
abaixo: “uma técnica de investigacao que, atraeésmnda descricdo objetiva, sistematica e
quantitativa do conteddo manifesto das comunicactdes por finalidade a interpretacédo
destas mesmas comunicac¢des”. Adicionalmente, Ba8irn7apudGIL, 1999, p. 165) afirma
que a andlise de conteudo tem seu desenvolvimentdrés etapas: (a) pré-analise; (b)
exploracdo do material; e (c) tratamento dos dadteséncia e interpretacao.

Gil (1999) complementa descrevendo a etapa “A” nogracla acima: “(a) A pré-

andlise € a fase de organizagdo. Inicia-se gerédémmm oS primeiros contatos com 0s
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documentos (leitura flutuante). A seguir procedé&®scolha dos documentos, a formulacéo
de hipoteses e a preparacdo do material para&halis
No que tange a etapa “B” Gil (1999) explica:

(a) A exploracdo do material constitui, geralmentaa fase longa e fastidiosa que
tem como objetivo administrar sistematicamenteegssdes tomadas na pré-analise.
Refere-se fundamentalmente as tarefas de codificagavolvendo: o recorte
(escolha das unidades), a enumeracdo (escolha edmasrde contagem) e a
classificacéo (escolha de categoria).

A etapa “C” é descrita por Gil (1999) da seguimterfa:

(a) O tratamento dos dados, a inferéncia e a irgtgao, por fim, objetivam tornar

os dados validos e significativos. Para tanto s$éimados procedimentos estatisticos
gue possibilitam estabelecer quadros, diagramagie$ que sintetizam e péem em
relevo as informacdes obtidas. A medida que asrrvdgdes obtidas s&o

confrontadas com informacdes ja existentes, podeebegar a amplas

generalizacbes, 0 que torna a andlise de contefidodas mais importantes

instrumentos para a analise das comunicacfes dmmas

Adicionalmente a analise de conteudo, sera femaadise documental dos materiais
disponibilizados pela empresa. Devido ao fato adlmdoas analises de acuracidade serem
elaboradas sobre fatos historicos, a analise ddsmsnentos se faz tdo importante. Foster
(1994apud ROESCH, 1999, p. 166) argumenta que documentosib@malor em si mesmo
— representam sistemas e estruturas da organizAlgo. disso, considera que sua analise
permite o entendimento de situacdes e permite d¢oacea organizacdo com base em uma

visao de dentro.



4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

Com a intengéo de desenvolver este projeto, fepisgato com os diversos controllers
da Weatherford, tendo por objetivo identificar spositos de vista de cada um acerca dos
aspectos gerais do LTF (ANEXO BReteiro de Entrevisja A escolha pelos controllers deu-
se em virtude de sua localizacdo e importanciaraoggso da tomada de decisbes. Acredita-
se que, por estarem situados entre cada umashkdasa$ae a corporacdo, eles tém uma visao
ampla e completa sobre LTF, sendo capazes, port@ataolentificar pontos forte e fracos da
ferramenta, assim como embasar opinides relacigradaetodologia do LTF na empresa.

Para melhor compreenséo das respostas e do fumzabt@ da ferramenta como um
todo, explicar-se-a brevementdayoutdo LTF, conforme imagens a seguir. Ressalta-se, no
entanto, que mesmo tendo sido separadas para nwliatizacdo e explanacdo, juntas as

imagens formam unico elemento composto de 21 csl(fdd a “U”) e 32 linhas:

Tabela 5:LTF Modelo Parte 1

A B 5 o E F G H 1 K L M N
1
z | Forecast Model
3
a Plant oo JAN FEB MAR APR MAaY JUN JUL AUG SEP ocT NOV DEC
5 Actual Actual Actual Actual Actual Actual Actual Actual LTF LTF LTF LTF
B SHIPMENTS
T Total Shipments (COGS) $20.000  $21.000 $19.000 $22.000  $21000  $19.000  $13.500  $21500  $20.000 $20.000 $20.000  $20.000
8 INVENTORY
9 Beginning Balance $10.000 ¥ 10500 412000  $13.500 #1900 #13.400 $12700 $12700  $12200  $13.200 #2700  $13.200
10 POReceipts 5.000 T.500 T.000 §.000 T.500 T.000 §.000 5.500 T.500 6.000 T.000 6.500
11 Labor and Burden $12.500 #15.000  $13500 #12500  #15.000 41000 #1500  $12500  $13.500  $13.500 413500  $13.500
12 Tatal Shipments [$20.000) [#21.000) ($13.000) [($22.0000 ($21.0000 ($13.000) [($13.500) ($21.5000 ($20.000) [($20.0000 ($20.000) (#20.000)
13 Other Adjustments
14 Inwenitary tw'rite CIFf [#100) 300 [$450)
15 Ending Inventary $10.500  #12.000  $13500 #1900 #13.400  $12700 #2700  #12.200 #13.200 12700 413200 #12.750
16 3MCOGS Annualized $240.000 $246.000 "$240.000 "$245.000 T$245.000 T$245.000 "$235.000 T$240.000 T$244.000 T$245.000 "$240.000 T$240.000
17 Inventary Turns 22,86 20,50 17,78 20,54 15.51 19,53 18,74 1967 16,45 19,37 18,186 18.52
18 Direct Labor Hours 250 300 270 250 300 220 230 250 270 270 270 270
19 L&E Rate 50 50 S0 S0 50 50 50 50 S0 S0 50 50
20
21 MANUFACTURING RECOVERIES
22 Gross Expenze #15.000 #14.500 #15.000 #14.500 $13.000 #15.000 #14.500 #13.000 #14.000 #14.500 #13.000 #13.000
23 Abzarption [#12.5000  [#15.0000  [#13.500]  [#12.500] [#15.0000 [#1.0000 [#N1.500) (#12.5000 [#13.500] [$13.500] [#13.5000 [#13.500)
24 [DverlUnder Absorption $2.500 ($500]) $1.500 $2.000  ($#2.000) $4.000 $3.000 $500 $500 $1.000 [$500] [$500]
25 PPY $1.000 #1.550 [$2.000) #100) #1.000 #1.550 [$2.000) [$100) #0 $0 $0 $0
26 JEV [$600) $500 [$1.100) 200 [$600) $500 [$1.100) 200 0 0 0 0
27 [OveriiUnder Recoveries $2.900 #1550 (#1600) $2 100 [#1.600) _$6.050 ($100) $600 $500 $1.000 ($500]) ($500])
28
29 Head Count
30 Direct 10 i} T 12 12 13 14 14 14 14 14 14
31 Indireck 5] 1 5 5] 5] 5] 5] 5] 7 7 7 7
32 Total 16 16 16 12 12 13 20 20 21 21 21 21

Fonte: Empresa estudada.

* As colunas de “A” a “N” representam o0s doze mesesado, de janeiro a
dezembro;
* As colunas em que se Ié “Actual”, na linha “5”, sEBomeses passados que ja tém

os resultados divulgados;
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* As colunas que apresentam o dizer “LTF”, na linkg, ‘tratam-se dos meses
futuros, onde seréo feitas as projecoes;

» Linha “7”: identifica o total do custo das mercadervendidas em cada m&3oét

of Goods Sold€OGS);

e Linha “15": apresenta o montante final em estoque g planta possui (matéria-
prima + bens em producédo + produtos prontos). l#sa € calculada pelo somatorio
das linhas “9” a “14”,

* Linha “9”:. € sempre representada pelo estoque foh@al més anterior, nao
precisando ser atualizada pelo usuario, haja sist#lizacdo de formulas;

* Linha “10": representa o valor de ordens de congpsrem recebidas no més em
questao;

* Linha “11”: havera uma formula buscando o valor Alzsorcdo (que consta na
linha “23”) com sinal invertido, visto a necessidate agregar o valor das benfeitorias
ocorridas ao produto no estoque;

e Linha “12": representa o valor do COGs (linha “€»m sinal invertido para
reduzir o valor de estoque das mercadorias embasahtro do periodo;

e Linhas “13” e “14”: tratam, respectivamente, derositajustes e resultados de
inventarios, que possam vir a ocorrer;

* Linha “16”: € composta por uma formula que faz aliméle COGs dos ultimos trés
meses e posteriormente a anualiza, de forma a anasttendéncia de como foi o
resultado do ultimo trimestre;

* Linha “17”: mostra o giro de inventario, via formaykendo, junto com a linha “15”
(inventario final) e a linha “7” (COGS), o principadicador para analise da diretoria
na primeira secéo do formulario;

* Linha “18”: mensura o total de horas diretas trabdas no periodo;

* Linha “19": reflete o custo-hora padrédo de cadalade, alterando-se apenas caso

ocorra rolagem de custo (para mais ou para menos).

Considerando as linhas explicadas acima, no qu@e @ colunas de “LTF”, o usuario

deverd projetar apenas valores nas linhas destcada

7 — COGS (Planejamento e faturamento)

10 — Ordens de Compra (Setor de Compras)
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e 13/14 — Outros Ajustes / Inventéarios (Setor deqsts/almoxarifado)

» 18 — Horas diretas de Producao (Planejamento enbaga)

Na segunda secdo do formulario, as linhas 22 (daspe25 (Variagdo do preco
padrdo de matérias- PPV) e 26 (Variacdo do predodpada mé&o de obra direta- JCV) se
fazem necessarias a projecao dos valores por gartessuario, conforme citado no capitulo
“2” do presente trabalho. Em contra partida, a gi@osera calculada automaticamente, na

linha 23, através da multiplicacdo das linhas 18.e

Tabela 6:LTF Modelo Parte 2

LTF
Previous

TOTAL TOTAL DELTA DELTA

4
5 LTF REVISED PLNTO PLNTOLTF Month Variance LTF ChangesiComments
]

7 | $243.000  $253.000  [$10.000) $230.000 #13.000 | Increase in forecast

8

9 #10.000 #10.000

10| #38.500 $56.000 2,500 #30.000 [$1.5000] Pushed out receipts 1o 2015

11 F ¢157.500 $165.500 [$711.000)

12 F$243.000) ($253.000) T($10.000)

13 $0 $0

14 [$250] $0

15| #12.750 #11.500 $14.500 [#1. 7500 Pushed aut receipts ta 2015

16 | $240.000  $235.000

17 16.82 20,43 168,50 ul

18 3150 3.300 3120 a0

als] ] a0

20

21

22 | $163.000 $168.000 $1.000 $163.500 (#5001 Slight reduction in insurance

23 | [#157.500]  (#168.500)  $11.000 [#135.000]) [#2. 5000 Increased due to increased forecast
24 $11.500 ($500)  $12.000

25 300 $1.000 [$100] 10,032 $1.300 [£400)| reduced due to decreased purchases
26 [2.000) $100 [$2.100) F -2100,00 [#32.500]] $1.500 |Increase due to scrap on 'W's
27 [ $10.400 $600 $3.800

28

29

30 14 10 4

31 7 3 2)

S5 21 19 2

Fonte: Empresa estudada.

Todas as colunas subsequentes entre as letras*TDrélo sdo necessarias de serem
atualizadas ou modificadas em cada atualizagdoahdonsLTF. Abaixo, distingue-se cada

uma delas:

e TOTAL LTF (Coluna “O") — representa o somatério dasneros provenientes das
colunas antecessoras, sendo elas “Atuais” ou “LTF".
e TOTAL REVISED PLAN (Coluna “P") — apresenta os niogprojetados do ano

anterior para o ano corrente, durante o procesbodiget.

2 Orgcamento; Processo de elaboracéo do orcamemtjegfes para o ano seguinte.
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» DELTA PLAN TO LTF (Coluna “Q”) — reflete a variac&otal entre as colunas
“Total LTF” e “Total Revised Plan” com intuito de emsurar qudo longe as
atualizacdes mensais estaobdmigetplanejado no ano anterior.

» DELTA PLAN TO LTF (Coluna “R”) — demonstra 0 mesmuoe a coluna anterior,
porém de forma percentual.

* LTF PREVIOUS MONTH (Coluna “S”) — expressa os va®da coluna “TOTAL
LTF” do més anterior.

* VARIANCE (Coluna “T”) — indica que as variacdes stantes nos campos da

coluna “T” séo provenientes da subtracdo entrelmas “O” e “S”.

Quando da atualizacdo mensal, seja ela dos pertmtos/alores oficiais divulgados
(Actual) ou dos periodos projetados (LTF), serdvelso reflexo na coluna “T”. Para todas
essas alteracdes se faz necessério explicar osqueasionou ou quais fatores conduziram a
elas. As explicacbes devem ser registradas naaittotuna do formulario, denominada “LTF

Changes/Comments”.

4.1 A EMPRESA - WEATHERFORD

Fundada em 1941, na época denominadé&/eatherford Spring Compang empresa
nasceu em Weatherford, cidade localizada no TexablA e tornou-se, anos depois, uma
companhia famosa por servicos tubulares, de alugdel pesca. Apos 1995, foi chamada de
Weatherford Enterra, mas com a incorporacdo da esapEVI, em 1998, passou a ser
chamada apenas de Weatherford.

Em meados dos anos 2000, a empresa passou portemsarperiodo de aquisicoes
que enfocavam as habilidades “mecéanicas”. Entr 200005, seu foco passou a ser mais
organico, tendo a companhia se desenvolvido naas ade fraturamento, valvulas de
seguranca, sistemas de mecanizagdo da Sonda emcdyolsaidas de carcaca e
sensoriamento éptico.

A partir de 2006, a Weatherford continuou a adgeompanhias, mas o foco mudou
para as capacidades informacionais (interpretaghaatios, teste e avaliagdo de pocgos,
analises centrais e outros). Com isso, nos Ultigtosnos, pode-se dizer que houve uma
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abordagem estruturada do desenvolvimento da tegaole da presenca global da
Weatherford, cujo objetivo é tornar-se uma empdespetréleo integrada e internacional.
Atualmente, segundo informativos distribuidos psétor de Recursos Humanos, a
Weatherford € umas das maiores fornecedoras gldbgisodutos e servicos que incluem os
ciclos de perfuragéo, avaliacdo, completacdo, p@&ale intervencdo nos pogos de petroleo e
de gés natural. Abaixo, segue uma breve descrig&adh uma dessas unidades de negdcio:

Perfuracdo: a Weatherford criou uma carteira de servicos eytosdde perfuracao
que torna a construgdo do po¢o mais segura, redem@o de improdutividade e aumenta a
provisionalidade do reservatorio.

Avaliacdo: a abrangente carteira de sistemas de transmiszddinada a medi¢cdes
qualificadas da industria, estd sendo aplicada @&mode perfilagem para pocos abertos e
pocos revestido$,0gging While Drilling- LWD3, testes em pocos e servigos de geociéncia.

Completacaao a empresa tem uma linha completa para produtcs @ampletacao
convencional para aplicacdes benignas em reseiog{dara sistemas projetados e integrados
em ambientes complexos e desafiadores.

Producda a Weatherford ajuda a maximizar a recuperacdoedervatorios e a
otimizar a produgdo em campo através de elevacificial, servicos e produtos para
otimizacdo do poc¢o e sistemas de completacdo geteks que monitoram e controlam
remotamente a producdo em pocos, instalacoes @ario.

Intervencdo: os servicos de intervencdo ajudam a remediar po0m problemas
mecanicos ou de formac&o. Ajudam a prolongar a #@goco ao fornecer sistemas para
aumentar a producdo, 0 acesso e a recuperacaesisas de petroleo e de gas natural

remanescentes ou “encalhadas”.

Com excecdo da perfuracao integrada, que é oferapeinas na Ameérica do Norte, as
ofertas de linhas de servigo sdo oferecidas enstasldocalizacbes geograficas. Para isso, a
Weatherford conta atualmente com mais de 50.000egagos em mais de 100 paises. A
empresa possui mais de 900 bases de servico edeidambém inclui 106 unidades fabris
distribuidas em todo mundo, além de 34 instalagéedesenvolvimento e de treinamento da
tecnologia.

3 Registro durante perfuragéo.
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4.2 UTILIZACAO DA FERRAMENTA PELOS CONTROLLERS

Quando questionados quanto as vantagens da Wiizi; ferramenta pela a empresa,
foi verificada, por parte dos controllers, dire¢déeréncia ao gerenciamento, visdo de futuro e
tomada de decisdes. Foi constatado que, quantdaaqasstdo, as respostas podem ser

generalizadas nas palavras do controller de Dugugaikas (BR):

O principal beneficio do LTF é a orientacdo pataraada de decisfes. Uma vez
gue a Unica ferramenta de projecdo dentro da aragdd de manufatura € o LTF,
ele invariavelmente acaba servindo como um modata decisdes cotidianas (ex.
venda de estoque slow moving para aumento de girdezembro). Outra vantagem
€ a compreenséo de onde estamos e onde querengas, dgregando pro-atividade
nas decisGes presentes.

Ao encontro desse ponto de vista, o controller tmtp de Magndlia (EUA)

bY

acrescenta, no que tange a importancia do impaxtéedamenta no ponto de vista dos

acionistas:

Quando nés anunciamos 0s lucros trimestrais, sermppgEgemos o0s préximos

trimestres. Posteriormente quando anunciamos eftésos trimestres, a

Weatherford é julgada por quéo perto chegou a gtassdes para o periodo em
guestao. A capitalizacdo de mercado da WFT é de USbilhdes, e uma pequena
gueda percentual pode causar grandes prejuizo®asss acionistas.

Na mesma direcdo, o controller localizado em Mait(€anada) enfatiza quanto a

previsao:

A Weatherford pode projetar futuros lucros e des aoalistas da Wall Street uma
boa estimativa do que nossos lucros seriam e guesar@iente vai trazer valor ao

lado da manufatura quanto identificar o impactadiceiro que a empresa ira ter nos
préximos meses ou trimestres.

Apesar da distancia geografica entre a fabricadtel®opoldo (BR) e a de Lafayette
(EUA), ambas acreditam se tratar de uma ferramdst@ensuracao voltada para a melhoria

do gerenciamento de resultados. Na mesma linfajteotler de Odessa (EUA) considera que
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as principais vantagens da LTF é um melhor entesaiondas financas, previsibilidade e
tendéncias de um futuro proximo. N&do somente vishamdo as tendéncias mencionadas,
adiciona-se a pro-atividade, mencionada pelo chetrde Duque de Caxias (BR); e o fato de
a controller localizada planta de Rio Il (Argemtjragregar um ponto relativo a andlise das
tendéncias sobre os principais indicadores abosdadd.TF, identificando como positivas a
protecdo e a consequente antecipacdo de resufiadsletectar quaisquer possiveis desvios
guanto ao planejamento de cada unidade fabril.

Todas as opinides convergem para uma mentalidadeat#io e de competitividade,
conforme resposta da controller de Strathcona (@@né&ornece um senso de direcdo para o
futuro e ajuda ndo somente a prever a demandaadiitps como também a estar apto a
atender tal demanda. Também se torna competitivoneicado e em futuras tomadas de
decisbes”. As vantagens identificadas nos relatosridindos de diferentes paises acabam por
trazer beneficios a empresa, ndo somente finasceras também operacionais.

A controller de Sichuan (China) aponta que o LTn @ beneficio de auxiliar no
planejamento da producao, aquisicdo de materiaisa da mao de obra em cada periodo. Ja

o controller do Rio de Janeiro, destaca a amplitladabordagem da ferramenta:

Para a minha planta individualmente, eu noto quea wez que ele exige

informacgdes de todas as areas, ele dissipa tambéinjetivos financeiros da fabrica
como um todo. Ajuda no esclarecimento que tododoestabalhando para os
mesmos objetivos, e que o trabalho de todas as éreantinuar melhorando para o
aumento de lucros (e consequentemente valorizaggiagbes).

Talvez pela proximidade ou pela similaridade dec@ssos e cultura, o controller de

Séo Leopoldo (BR) complementa o0 mesmo pensameattt@a integracao das areas: “maior
Sinergia entre os processos de planejamento, cem@adas e inventarios, conseguindo ser
a ferramenta de acompanhamento das acOes do pheméga de curto prazo”. Em

contrapartida, as controllers de Strathcona (CgnaslaHouston (EUA) acreditam,

respectivamente, que a ferramenta “forca a gerémaiavisar as projecdes financeiras de
forma consistente”, assim como “permite que tami@igte como controller possam visitar as
expectativas originais e analisar o atual desempeéahplanta”. Todos os citados beneficios
parecem adicionados a resposta do controller dg (E&41A), que destaca trés pontos basicos

da ferramenta:
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* AcOes tomadas baseadas no LTF;
* Pro-atividade em determinadas decisoes;

* Monitoramento de numeros realizados e acdes ogaseti

Apesar das vantagens e dos beneficios identificadostodos, a ferramenta tem
limitagOes.

Um dos pontos mais citados sdo as projecdes do setpercial, em respostas
identificadas com&lobal Business Unit GBU. A controller de Strathcona (Canadda) diz que
“a ferramenta esta limitada a acuracidade das giiege recebidas da GBU para prever o
futuro da planta e produgcdo necessaria para atendemanda”. As informacfes a serem
recebidas, adicionadas a mudancas de mercado dm p#zo embasam a opinido do
controller de Nisku (Canadd), que entende havenaspa possibilidade de projetar nUmeros
para 0 més subsequente devido a grande quantidadeiédveis possiveis para periodos além
de dois meses. O mesmo pensa e afirma o contdal®tontreal (Canadd): “se as suposi¢cdes
e informag@es consideradas para o futuro foremrietas, o LTF ndo é uma ferramenta util
visto que se limitara a mostrar a imagem de impfcémceiro”. Complementando esse ponto
de vista, a controller de Odessa alega as limita¢Gauitos problemas imprevistos que
mudam e/ou afetam o resultado final como venda®n@uia), forca de trabalho
(competitividade), garantia, aumentos no valorfdosecedores e eficiéncia do trabalho”.

Apontados os pontos de vista acima, o controlleLafayette (EUA) os sintetiza e a
eles agrega ao dizer: “assim como qualquer ferrtanas limitacdes sado itens que aparecem

repentinamente, 0s quais ndo eram passiveis defickgao prévia nas projecdes”.

4.3 ACURACIDADE DE INDICADORES

Quando mencionamos e questionamos 0s motivos dacatade em determinados
periodos sdo encontrados alguns pontos a destekgilantas brasileiras direcionam suas
respostas ao entendimento do mapa de custos ® centrustos. O controller de Duque de

Caxias (BR) menciona, quanto a projecao das despesa

A minha fabrica vem tendo relativamente uma boaéata nos Ultimos trés meses.
A razédo para isso foi o desenvolvimento de um n@@austos confidvel, onde
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sabemos exatamente 0 quanto cada conta objetivea é fvariavel. Com uma
demanda razoavelmente estavel, é possivel condemmsresultados desta forma.

O controller de Sao Leopoldo (BR) sinaliza a mekogia adotada para a acuracidade
no més de Junho de 2014: “em junho de 2014, tagldespesas foram planejadas por grupo
de contas e toda a responsabilidade de mantetipadgafoi compartilhada com cada gestor,
de cada centro de custo”.

Entretanto, algumas plantas localizadas na Améiaclorte consideram tendéncias e
nameros historicos de periodos anteriores como dukigia para projecdes. O responsavel
da fabrica localizada em Lafayette (EUA) diz quéhéoem meses passados as horas diretas
de trabalho, visto que sua maior despesa sédo asosak beneficios”. Da mesma forma,
Localizada em Odessa (EUA), a controller diz que selhor acuracidade ocorreu quando
basicamente utilizou-se da tendéncia de mesesduassanumero de dias Uteis adicionados
de despesas ja sabidas e esperadas para o p&téoplanta localizada em Nisku (Canada), o
responsavel comenta o método que aplica para mamigeboa acuracia desde junho de 2013,
por meio do qual considera 0 més anterior como, lspassstionando a si mesmo sobre o que
irh mudar para o més seguinte, descobrindo o ekt mudancgas em dolares e aplicando a
base de calculo.

Por outro lado, algumas plantas tém dificuldadesa patingir os numeros que
projetam. A fabrica de Rio Il (Argentina) alegaem 2013 foi possivel realizar melhores
estimativas, visto que em 2014 foram seriament¢éadds por conflitos sindicais n&o
esperados e com impacto significativo no resultddoprimeiro semestre de 2014”. Em
proporcdes menores quanto ao desvio, a controeBtdathcona (Canada) alega que “a
acuracidade ocorreu quando nao houve despesasliagap’. Mais uma vez foi possivel
identificar a ligacdo perante a demanda enviada peta comercial da corporacdo. O
controller de Katy (EUA) diz utilizar-se “da progeg da demanda vinda da GBU para projetar
suas despesas”. O mesmo alega a planta da Chiméapenas recebe ordens de venda da
corporacdo para cobrir o proximo bimestre. Assiomente projeta os proximos dois meses
para buscar ser mais acurado”.

Diferente das demais respostas, o controller dettdah(Canada) diz utilizar sempre

a mesma metodologia para calculo, porém buscantoriees:

Maio de 2014 foi a melhor acuracidade do LTF nhdinle despesas. Foi 0.006%
desfavoravel utilizando-se da mesma metodologiaocoas demais meses, porém
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somente mudando ao iniciar melhorias no processa geterminar algumas das
variagbes no projetado quanto ao realizado, imphktamelo diferentes processos
para minimizar as variaces.

No que tange as projecdes de absorcdo, em teewarid haver poucas variaveis e
uma alta acuracidade. Historicamente, considerasglgassados 24 meses, este € um
indicador com 6tima assertividade geral, com rasaecdes. Por depender diretamente das
horas trabalhadas para calcular o total a seradsoio controller de Katy (EUA) menciona
que “isto é totalmente direcionado pela demanda< estimamos as horas baseados na
demanda e no atual inventario em producdo”. Comlgumas plantas tém distintas linhas de
producdo e, consequentemente, diferentes custogara cada uma delas, o célculo da
absorcéo pode se tornar um pouco mais complexaudcemqn uma fabrica com apenas um
produto. Conforme o controller de Magnolia (EUAIi“possivel determinar as causas da
absorcao e também a absor¢éo para cada tipo/urddguteduto”.

O controller de Duque de Caxias (BR) conta com weaidade estavel durante o
trimestre para explicar sua acuracidade de absdlfigiiam nos ultimos 3 meses tambéon.
principal motivo foi a estabilizacdo da demanda gstabilizou o plano mestre de producéo.
Com as horas produtivas mais previsiveis, a aaurdad absorcdo é apenas uma
consequéncia’. Apesar disso, outras unidades busmémativas para melhorar suas
projecdes. Esse € o caso da planta de Nisku (Camadéal, juntamente com o setor de
planejamento, criou uma projecédo de horas diretagaalho baseadas em uma agenda de
producdo. O mesmo ocorre na planta de Strathcoanafla), sob a alegacdo de que “um
calculo de absorcdo foi aplicado para prevermix de produto”. Adicionalmente, o
responsavel por Lafayette (EUA) diz considerar s@mente as horas diretas, como também
as ordens de compra (Linha FR@ceipts do templat@o LTF), assim como os denominados
XFactors(Percentual aplicado para absorver custos deifrederidos em cada produto).

Quando questionado sobre o indicador PPV, verdealaramente um ponto de alerta
quanto as dificuldades encontradas pelas plantafgrtha unanime. Tal comprovacéo pode
ser exemplificada pela resposta do controller detkal (Canada), que refere que o més com
melhor acuracidade possui uma variacdo de 132%eif@a de 2014 foi o melhor més de
acuracidade do PPV, e apresentamos 132% favor&wétiada um crédito recebido das
unidades de Kingwood (EUA) e Wallingford (EUA) refate ao ajuste de precos do realizado

para standard”.
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Algumas plantas tendem a acreditar que por apesemt resultado favoravel tém um
bom resultado para o LTF, porém isso é incorrefk bem feito serd aquele em que as
projecbes se aproximam ao maximo do resultado pastente realizado, independendo se
as projecOes forem favoraveis ou desfavoraveistetamto, na colocacdo proveniente da
unidade fabril pode-se identificar a dificuldade@ntrada para projecdes dessa linha.

Na Argentina, existe outro fator que atrapalha ainthis a projecdo. Segundo sua
controller, “é muito dificil estimar esta linha visto que nag@ntina os precos de materiais
sobem continuamente (devido a inflacao) e é nedessalizar uma atualizacao de custos de
todas as pecas ao final de cada més”. O contrddeKaty (EUA) afirma, assim como as
demais plantas, ainda néo ter atingido um bom wigelcuracidade nesse indicador. Para ele,
a principal razdo se deve aos custos de mateasssm como frete (algumas plantas néo
possuenmXFactor. Contudo, segundo ele, outro ponto que dificakgorojecdes trata-se do
fato de ainda ndo terem sido capazes de estimacebimento de materiais de forma
satisfatéria, impactando diretamente no PPV.

Algumas plantas jA demonstram maior entendimentmeimdologia, e acabam por
informar diferentes pontos de vista quanto a esfecador. Lafayette (EUA), assim como
outras unidades, passou por uma atualizacdo decsstos standarém marco do presente
ano, melhorando significativamente sua acuraciddd® vez que o sistema estd atualizado,
seu custo standardcertamente estara muito mais proximo dos valoeesndrcado para
aquisicao de materiais. Mesmo assim, a planta afiqroe suas projecdes estao longe de serem
perfeitas, porém seus calculos podem ser baseadssas ordens de compra.

A metodologia adotada pelo controller de Magn6EaJA) condiz com a teoria.
Utilizando-se de um relatério de ordens de compoan(valores e datas estimadas de entrega)
0 mesmo compara o valor que consta para cada prodstOCs contra o custo standard do
sistema da empresa do mesmo produto, gerando ac&ara projetar. Estando com seu
sistema atualizado no que tangecastos standardo PPV a ser projetado em teoria deveria
ser minimo. O controller de Nisku (Canadd) idecdifisso dizendo que “ainda estamos
tentando. Esperamos um pequeno valor de PPV, amivese ocorrer uma mudanca em um
dia de embarques ou qualquer mudanca no mix delf@®dra acarretar um grande desvio de
acuracidade”.

Quando tratado de JCV com o0s entrevistados, nota-sesmo entendimento de
outros indicadores, quando devido a mudancas quegedura acontecem, mais dificil se
torna manter a acuracidade. Em plantas como KatyAJEonde ndo houve mudancas

significativas nem mesmo grande mix de produtospmtroller apontou o seguinte: “nés
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temos tido acuracidade consistente quanto ao JGNsi@erando que nosso processo também
é consistente, ndo vemos grande variacdo stanelarde atual. Nosso JCV é muito pequeno
na maioria das vezes e ao encontro com o projetadd F”.

Outras unidades, assim com Magnolia (EUA) demomskatar trabalhando em um
indicador com poucas variagdes ao afirmar que “d §€rmanece dentro de uma pequena
faixa média”. Por outro lado, algumas fabricas odiaseguem atingir os valores projetados e

a controller explica:

N6s ndo temos sido capazes de alcancar uma boacalade no PPV. Noés

trocamos os produtos manufaturados pela plantayioos itens que ndo eram feitos
por muito tempo, assim como passamos a terceiozgue vinha sendo feito

internamente, adicionado a significativas mudarmm®ngenharia ocorridas neste
ano.

A unidade estabelecida na Argentina relembra geedas o objetivo do JCV ser
“zera”, torna-se complicado estimar seus valoress p indicador depende do quéo eficiente
tenha sido a manufatura para realizar as ordemsatkicdo durante o més. O controller de
Lafayette (EUA) concorda com essa dificuldade estgnta que “existem diversas razdes
pelas quais € dificil projetar o JCV, entretan@sibamente, baseia-se em dados historicos e
estima quaisquer itens ja sabidos para o proxingy.mé

De maneira geral, a principal razdo que afeta negaénte a acuracidade do LTF
como um todo sdo o0s eventos que ocorrem inespeead@ndurante o periodo, conforme
sintetiza o controller de Magndlia (EUA) quando: diurpresas imprevisiveis ou surpresas
vindas da corporacao”. O mesmo pensamento posspresentante de Lafayette (EUA), que
complementa alegando que “primeiramente se rela@adtens expedidos durante o més atual
para 0s quais ndo era possivel incluir uma proje@aoontroller de Rio Tercero (Argentina)
compartilha do mesmo ponto de vista: “inconting@saiao previstas que surgem durante o
més (Quebras de maquinas e gastos nao previstateader a producdo do més). Apesar de
ser uma ferramenta util, sempre acontecem impomsvigtie distorcem a realidade do que foi
anteriormente projetado”.

Os demais controllers, como de o Baird Court (EWUBtfathcona e Nisku (Canadd)
também concordam com a questdo de acontecimentespeirados, e agregam,
respectivamente, os seguintes exemplos: (a) rediefimncionarios; (b) condi¢cdes climaticas

e problemas de logistica; (c) variacdo de precderdecedores.
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Os responsaveis de Duque de Caxias (BR) e Sao ldeo®R) tém entendimentos
complementares. Enquanto o primeiro menciona faisiémicas, demoras de inspecéo por
parte dos clientes, atrasos na chegada de matapaltado, furos de estoque e periodo de
fechamento contabil do pais, 0 segundo aponta gr@s técnico-operacionais que acabam
desviando todo planejamento para outra linha dedaiegou de producgdo. Por exemplo:
maquinas quebradas, compras emergenciais e nagogeslcom curto prazo. As influéncias
positivas para a acuracidade da ferramenta podesgarapenas citadas, somente ocorréncias
inversamente proporcionais as mencionadas anteiaentomo fatores negativos. Contudo,
pode-se identificar e ressaltar outros itens,damo a conclusao da rolagem de custos e um
relatério de ordens de compra, conforme controietafayette (EUA).

O responsavel pela planta do Rio de Janeiro faz amadogia, por meio da qual

ressalta a importancia do envolvimento de areaystig na elaboracéo das projecoes:

A participacdo de todas as areas, e a moderac&ordmller e plant manager nos
nimeros. Em uma analogia simplista, as demais &@adabrica agem como uma
camara, e o plant manager e controller como o serldds eliminamos o caréater
passional e otimista normalmente projetado pel&asare utlizamos a nossa
informac&o para ajustar o cendrio de uma forma reaissta.

O mesmo pensa a responsavel de Odessa (EUA) arieumicacao é palavra-chave,
em sua opinido. Ela complementa dizendo que “sé geta a par do que esta para acontecer,
vocé estara mais bem embasado a projetar correastias situacdes”. A controller situada
na argentina conclui esse mesmo pensamento: “quaaiores as informacgdes disponiveis
sobre a situacdo atual e planos ou projetos reladms as variaveis que impactam o
resultado, melhor sera a estimativa durante a elgbo do LTF. Boa informacao € a chave da
efetividade desta ferramenta”.

Outros pontos foram agregados como significativasa puma correta utilizagdo da
ferramenta no ponto de vista de assertividade sPoresavel pela planta de Magnolia (EUA)
cré que, em se tendo maiores detalhes em nivesfuagados de cada indicador, sera mais
facil de explicar e entender as variagfes. Alémselgsonto, a controller de Strathcona
(Canada) firma:

Aplicando modelos a serem usados continuamentaefseindo ao historico de
calculos). Sabendo quais itens ndo recorrentesiin@actar nas despesas do més
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corrente. Continua revisao de dados histéricosyagssimo a correta entrada de
dados no sistema. Reunides com gerentes.

4.4 PROBLEMAS E MELHORIAS

Identificados os pontos que auxiliam e/ou prejudiGa acuracidade do LTF, alguns
problemas e sugestdes de melhorias foram levant&mosianto os controllers de Lafayette
(EUA) e do Rio de Janeiro (BR) afirmaram ndo en@wnhenhum problema especifico
durante a atualizacdo mensal da ferramenta, actlentde Baird Court (EUA) menciona a

dificuldade perante a rotatividade de pessoas:

As expectativas de producdo ndo sao possiveigem sgingidas no estado atual da
planta, visto que a mesma nao possui o quadrorgéofarios completo. A unidade
esta passando por dificuldades em admitir novosregapos, fato diretamente
ligado aos resultados da producdo. Aumento daiviotatle reduz ndo somente a
producdo como também aumenta os gastos em treit@snen

Novamente a questdo de ndo haver uma boa projec&erdias por parte do setor
comercial é apontada pelo controller de Montreaan@la) como problema-chave do
processo:

Problema, enquanto atualizando o LTF, é ndo ter progcdo de embarques a
serem realizados no més e uma grande lista de akeproducdo. Despesas nédo
provisionadas e incapacidade de receber todaslassode compra dificultam fazer

um bom LTF com acuracidade entre -10% e 10%.

O mesmo controller cita a responséavel por Strathh¢@anada) com relagédo as ordens
de compra. Complementando a questdo da projecémibarques, por se tratar de uma
unidade nova, o contato de Katy (EUA) identificee(gua demanda ainda nao é estavel e
tempestiva, o que dificulta o estabelecimento d@&lico confidvel de ser considerado como
base.

Questdes pontuais do sistema financeiro utilizadém de mudancas no arquivo,
também foram levantadas. Tanto o controller de ISfpoldo (BR) quanto o de Montreal

(Canadd) acreditam que, por se tratar de uma ferm@ande atualizacdo manual, a LTF
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permite erros ou até mesmo que formulas desprategdjam apagadas ou alteradas. Com
relacdo ao sistema financeiro, apesar de néo distéamente ligado ao LTF, o responsavel
por Magndlia (EUA) acredita que um treinamento m&iesna poderia fazer com que o
comparativo entre real e projetado seja mais facil.

Ja se referindo a melhorias, porém conectando aucior&ado sobre o sistema
financeiro, o contato de Duque de Caxias (BR) apqoe o LTF poderia ser uma ferramenta
sistémica, como um moderador de projecOes respeingir abrir e fechar o sistema
financeiro em que deveriam ser inseridos 0s numeros

Algum desconhecimento de campos disponiveis no lmatearquivo utilizado pela
ferramenta foram identificados. O proprio controle Magndlia (EUA) menciona que
deveria ser incluido um campo que abranja a taxeesidtado ocorridwersuso resultado
projetado, mesmo ja havendo tal campo. No locak@aldemostram tais taxas, as mesmas
possuem graficos para facilitar o entendimentoretarito a responsavel por Baird Court
(EUA) também aparenta desconhecimento de tais selgbarquivo quando diz: “talvez mais
informacdes visuais como quadros e graficos”, reflerse a melhorias do arquivo. A falta de
conhecimento do arquivo utilizado poderia ser firdda, e talvez mitigada, pela opinido
recebida do controller da China, que sugere aawialg um guia para elaboracdo de cada
indicador.

Mesmo identificando possiveis falhas na ferramepdéaa sugerir melhorias, alguns
dos contatos, como os responsaveis por Katy (EURpptreal (Canada), pensam estarem
fora da ferramenta as melhorias de maior impactobds concordam que as projecdes de
demanda vinda do setor comercial sdo primordiaendo dizem que “é preciso receber
informagbes de demanda razoavelmente acuradas$ en&horias devem vir de todas as
direcbes, iniciando pelas projecdes de embarquesside cada gerente de linha de produto”,
respectivamente.

O controller de Duque de Caxias (BR) finaliza sypamido sobre a ferramenta ao

dizer:

N&o tenho maiores comentarios sobre a ferramerdgp §ue ela ganhou imensa
credibilidade no Ultimo ano, e que as areas estatbrmando mais responsaveis
financeiramente, como decorréncia disso. As regng@nanais sobre o resultado
intramonth, e a indicacdo de problemas em potenpiia a obtencdo do resultado
foram uma grande melhoria no processo também.



33

A responséavel por Odessa (EUA) menciona que “essmeso tem feito a manufatura
se tornar muito mais forte e capaz de prever agtae®s”, complementando que “nds temos
demonstrado um crescimento significativo e boa orehfinanceira”. Na mesma linha, os
responsaveis por Lafayette (EUA) e S&o Leopoldo)(BRseram, respectivamente, ser a
ferramenta “de maneira geral 6tima” e “espetagudaa gestao do planejamento, permitindo a
integracéo entre equipes e busca conjunta em sduprocessos”.

De maneira conclusiva, o responsavel pela unidad&aty (EUA) sintetiza sua
opinido sobre a ferramenta: “o LTF € um 6timo pssceque fornece projecdes tempestivas
que podem ajudar a Weatherford a estabelecer extpest e gerir melhor os débitos. O
constante monitoramento nos auxilia a enderecajuastdes de forma antecipada e tomar
acOes corretivas”.



5 CONCLUSAO

Analisando as respostas dos entrevistados, naarsen visiveis e impactantes tanto
as limitacbes quanto os beneficios do LTF. A fakavisibilidade das vendas futuras em
decorréncia da auséncia de uma correta previsasetwo comercial surge como um dos
principais gargalos da ferramenta.

As mudancas de mercado que ocorrem em curto praggem diretamente a
eficiéncia do LTF, ocasionando suposi¢cdes incasretgerando consequentemente projecoes
com distorcdo. Inflacdo, rotatividade de funcioogricondicbes climaticas, problemas de
logistica e variagBes de precos de fornecedorealgéimas das linhas que deveriam compor
um histérico com embasamento para projecdes, antcetatuam como vildes na rotina
mensal quando para atualizacdo da ferramenta.

Em contra partida, nota-se que as unidades queqmiura possuem o responsavel
pela ferramenta por um periodo mais longo de terapabam por ter melhores resultados.
Esse fato se deve a uma continuidade de analisaseptendimento de onde estiveram 0s
desvios das projecOes passadas. Dessa forma wormgeeel a utilizacdo das mesmas
premissas com embasamento para metodologia ddacalquosterior aumento de acuracia.
Vale ressaltar que manter as mesmas pessoas, semlagubusquem encontrar erros ou
melhorar seus resultados, em nada ira auxiliaristrico base.

Premissas com embasamento, adicionadas ao envoteinde todas as é&reas
responsaveis, surgem como um ponto de largada yaea correta utilizagdo do LTF.
Mediante o conhecimento de resultados historicastendimento das possiveis tendéncias de
mercado, torna-se viavel implantar uma metodolog& calculo para as proximas
atualizacdes. De modo geral, ndo foram identifisagtandes problemas quanto a ferramenta
propriamente dita. Os fatores mencionados nestgetpracomo possivel melhoria nas
projecbes de venda e variagcbes de demanda voltanpactar como principais problemas
ligados ao LTF. Ter um historico-base sem lancaosenéio recorrentes € uma etapa a ser
desenvolvida por cada uma das unidades, dentroadeespecificas realidades.

Por outro lado, algumas acdes preventivas podelnendiar positivamente no
resultado das plantas. A liberacdo das célulasesnsatualizadas juntamente com o bloqueio
de células com formulas prévias eximiria o digitadi® descuidos e acarretaria em uma maior
credibilidade quando da compilacdo dos dados. Uourdento disponibilizado a todos os

funcionarios, com explicacbes dos campos do fomaylassim como um guia com o passo-
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a-passo para preenchimento, surgiriam como umanalitea para melhorar o entendimento e
manter os funcionarios, independente do tempo déatto com o LTF, qualificados para
realizar a atualizacdo do mesmo.

Com uma metodologia estabelecida e entendimentdelamenta, € de comum
opinido a visibilidade que o LTF fornece a emprpaea suas tomadas de deciséo. Essas
decisdes vao desde o nivel operacional, referemtieamcar a producdo desejada, comprar
somente 0s materiais necessarios para a manufatumaatacdo de funcionarios necessarios
para o processo fabril, gerentes de areas e dadesdjuanto ao desenvolvimento de suas
equipes e maquinarios, e por fim os acionistapriosipais interessados no resultado final.

Através do LTF é possivel gerenciar os resultadimsnar acdes de forma preventiva
para maximizar lucros. Ndo somente com fins finmose este processo agrega no
entendimento dos funcionarios de diversas areaguais passam a entender de que forma o
seu trabalho afeta outras areas e o resultado idadencomo um todo. Possuindo esse
entendimento € possivel aumentar a competitividkedenanufatura, prevendo e cumprindo
demandas, maximizando processos, reduzindo despesalhor aproveitando a mao de obra
disponivel.

A continua busca por melhorias na acuracidade danfienta tem surtido efeito,
considerando as opinides de todos entrevistadoprdjecdes passaram a niveis de acuracia
muito proximos ao percentual desejado (em algudisadores, atingindo além do esperado:
Despesas e Absorcidato o qual embasa o ganho de credibilidaderdogsso. De um ponto
de vista geral, trata-se de uma oOtima ferramerdssipel de algumas variaveis dificeis de
serem identificadas com antecedéncia e com algon®$ a serem aperfeicoados para um
futuro préximo. Identifica-se com principal vantagérazida pelo LTF o entendimento dos
processos entre cada uma das areas, de modo adad@auma das equipes de manufatura

mais preparadas e fortes para eventuais mudarigsaBos que possam surgir.
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DEFINICOES DOS INDICADORES DA ALS

SAFETY (SEGURANCA):

TRI: indice total de acidentes registraveis LTI:
indice de acidentes com tempo perdido RDI:
indice de acidentes com afastamento

TOTAL GROSS MANUFACTURING COSTS3o as despesas gerais da fabrica, tanto diretas como
indiretas de producgdo. E importante ndo confundir com custo, ou seja, despesas sdo gastos
como salarios, beneficios, agua, luz, segurancga, refeicfes, etc..

ABSORPTION (ABSORCAOQ):E a parcela do custo da fabrica absorvida para o produto. A grosso
modo é o quanto das despesas da fabrica que foram jogadas para o custo do produto. E
calculado pelo numero de horas de producdo X o custo hora standard da fabrica (Pode ser
aberto por célula de producgdo). Este valor é contabilizado a crédito, ou seja, se for negativo é
bom.

VARIANCE ABSORPTION: E a diferenca entre Absorcdo e Gross expense. E bom quando este
indicador é igual a 0 (demonstrando que as despesas estdo sendo corretamente e igualmente
alocadas para o que foi produzido), ou credor (demonstrando que a fabrica estd gastando
menos ou produzindo mais através de mais horas de demanda de produgéo).

PPV Variance: Purchase price variance. E a variacdo do preco de compra atual em relacdo ao
preco de compra standard. Exceto em casos especiais, 0 preco de compra standard é
atualizado 1 vez ao ano e para tanto é necessario fazer o Cost Roll.

JOB COST VARIANCE: E a variagdo do custo das ordens de producdo. Por exemplo: Para
produzir um estator, o tempo standard é 3 horas. Entretanto, devido a alguma otimizagdo, o
mesmo estator é produzido em 1 hora. Se meu custo hora é R$ 100, terei de JCV o valor de R$
200. Este valor é contabilizado a crédito, ou seja, se for negativo é bom.

(OVER)/UNDER MANUFACTURING RECOVERY:E a soma do gross expenses + Absortion +
PPV + Job Cost Variance. Quando o valor esta a débito, significa que o resultado geral da
planta foi ruim e a crédito, o inverso. E importante salientar que é este o indicador pelo qual
uma planta é medida.

TOTAL NET MANUFACTURING COSTSEste indicador representa o resultado final da planta. E
calculado através da Soma under/over recovery + garantias + multas + reserva de inventario.

COGS: Cost of Good Sold, ou Custo do Produto Vendido. Este indicador demonstra o nivel de
custo (saida) que determinada planta possui. E composto por 3 fatores: custo de méo de obra

+ custo de matéria-prima + custo de beneficiamento externo. COGS alto ndo significa
necessariamente alto nivel de producgdo, tendo em vista uma eventual venda de estoque.



TOTAL INVENTORY: é o inventario total que a planta possui, consituindo-se de 4 indicadores.
Fiinished Goods, Raw Material, WIP e Outros (geralmente relacionado a saldos contabeis).

FINISHED GOODS:Produto Pronto
RAW MATERIAL: Matéria Prima

WIP: Work in Process. Este é o estoque em elaboragdo pela fabrica. Geralmente, um alto nivel de
WIP representa prazos relativamente longos. Ao se reduzir o nivel de WIP,
consequentemente as filas de produtos a serem produzidos também diminuem, o que torna o
processo produtivo mais rapido.

INVENTORY TURN: Giro de Inventario. E calculado na Weatherford pela média do COGS dos
tltimos 3 meses X 12 / total do inventario.

INVENTORY RESERVE:A reserva de inventario diz respeito a itens obsoletos e/ou com baixo
giro (slow move). Geralmente sdo pecas inutilizadas e descartadas pela empresa, afim de
deixar em seu estoque apenas itens que sdo realmente necessarios. A listagem dos itens a
serem descartados passa pela andlise e aprovacdo da GBU para que assim a organizacao
esteja certa da nao utilizagdo dos produtos classificados como reserva de inventario em
alguma outra planta.

ON TIME DELIVERY: indice que demonstra o percentual de entregas realizadas dentro do prazo
prometido para o cliente. Existem ramificacbes deste indicador, como o On-time Delivery Mfg.
Commit que diz respeito ao percentual de entregas realizadas dentro do prazo prometido pela
fabrica ao setor comercial. Existe também o Requested Ship Date que mede o percentual de
entregas dentro do prazo requerido pelo cliente.

BACKLOG: Carteira de pedidos de venda. Um backlog “curto” pode significar prazos curtos de
producdo, o que é bom para o cliente. Entretanto, deixa a fabrica vulneravel a variagbes do
mercado, sem um horizonte para seu planejamento. Um backlog “longo” significa prazos
maiores, 0 que ndo é bom para os clientes (cliente faz o pedido hoje e apenas em dois meses
comecardo a fabricar). Entretanto, traz estabilidade para a fabrica em questdo, sendo possivel
planejar com mais precisdo a compra de matéria prima e a alocagdo de recursos fabris.
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ANEXO B — ROTEIRO DE ENTREVISTA COM OS CONTROLLERS

Attachment B — Questionnaire for Controllers

NomeName
PlantaPlant
PaisCountry.

As perguntas a seguir sdo dissertativas e buscamngoreender o ponto de vista do
entrevistado quanto a aspectos gerais do LTF.

The following essay questions target to find oetititeviewee's comprehension about
the LTF general aspects:

1) Quais as vantagens que o LTF tras para a Weattierfor
(What are the advantages for Weatherford causettidy. TF?)

2) Quais beneficios o LTF tras para a sua planta?
(What are the benefits brought by the LTF to ydan{?)

3) Quais as limitagdes do LTF?
(What are the LTF limitations?)

4) Gross Expense: Quando sua planta atingiu melhaacidade nos ultimos 12
meses neste indicador? Como foi feito o calcula pasa projecédo?
(Gross Expense: When did your plant reach the destiracy on this indicator
during the last 12 months? What methodology didugrifor this calculation?)

5) Absorption: Quando sua planta atingiu melhor agdeale nos ultimos 12 meses
neste indicador? Como foi feito o calculo para gsegecao?
(Absorption: When did your plant reach the bestusacy on this indicator
during the last 12 months? What methodology didugrifor this calculation?)

6) PPV: Quando sua planta atingiu melhor acuracidadaiitimos 12 meses neste
indicador? Como foi feito o calculo para essa wépe
(PPV: When did your plant reach the best accuratyhos indicator during the
last 12 months? What methodology did you use fsictddculation?)



7) JCV: Quando sua planta atingiu melhor acuracidageiitimos 12 meses neste
indicador? Como foi feito o calculo para essa wé@pe
(JCV: When did your plant reach the best accuratyhos indicator during the
last 12 months? What methodology did you use fsrcddculation?)

8) Quais o0s principais motivos que trazem melhor andasle durante sua
elaboracéao do LTF mensal?

(What are the factors that contribute to a bett&FLaccuracy in your opinion?)

9) Quais as razdes que afetam negativamente na atasteao LTF mensal?
(What are the main causes for your LTF accuracgrtp?)

10) Quais os problemas que vocé encontra para atualizaF?
(What are the problems you find out when updatiegLiTF?)

11) O que poderia ser melhorado no processo/ferranhdifta
(What are the improvements that could be appligthiédTF tool/process?)

12) Se houver, deixe aqui comentéarios e/ou sugestiamemnges ao LTF.
If you have any comments or suggestions regardiad-TF, please feel free to
do it here.



