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RESUMO

Para um mercado em evolucdo tecnoldgica e onde as industrias estdo sempre em
busca de estar a frente de seus concorrentes € imprescindivel estar atualizado ao
tema Industria 4.0 e andlise de dados. Seja para melhoria de processos, aumento da
capacidade produtiva ou aumento dos controles de qualidade: a automacédo, a
robotizacdo e a utilizacdo de softwares séo estratégias cada vez mais adotadas por
empresas que visam o0 crescimento e mais competitividade. O conceito de Industria
4.0 é abrangente, mas refere-se, por exemplo, a automatizacéo de processos, como
o de coleta e analise de informacdo, com a menor intervencdo humana possivel.
Assim, o presente trabalho teve como objetivo estudar a implantacdo de um sistema
de coleta de dados, a partir de ordens de producdo e apontamentos de produgcdo em
uma linha de producdo de uma industria metaltrgica do Nordeste de SC gerando
como saida de dados arquivos no formato *.xIsx ou que poderiam ainda ser
coletados diretamente através de software de bancos de dados. Permitindo a
modelagem de informacdo em arquivo de planilha eletrbnica para a montagem de
um banco de dados em uma ferramenta de visualizacdo gréfica. Desse modo, foi
possivel a criagdo de uma base de dados para alimentacdo de um software de
Business Intelligence (Bl) e analisar estes dados, em relacdo aos indices de:
produtividade, tempo de operacéo e parada, ciclo, quantidades produzidas e horas
apontadas (indicadores de desempenho de producédo). A aplicacdo desta atividade
pode propiciar o acompanhamento e a sugestdo para tomada de decisbes em
relacdo ao processo de producédo da empresa. O que pode ser aplicado a qualquer
segmento de mercado, eliminando perdas nos processos, paradas desnecessarias,
eliminando a necessidade de apontamentos de produgdo manuais (uso de papel),
erros quantitativos e melhorando a previsibilidade de manutencédo. Esta pesquisa se
classifica como estudo de caso, desenvolvendo um método para coleta de dados de
uma linha da producéo, onde através de um software que controla os apontamentos
de ordens de producéo se obteve a geracdo das saidas de dados em arquivos *.xIsx
para criagdo dos indicadores KPl — Key Performace Indicators em ferramenta de
Business Intelligence (Bl). Os resultados deste trabalho destacam a importancia da
utilizacdo de tecnologias e a adequacao a Industria 4.0, pois 0s ganhos para as
organizacdes sdo desde o alinhamento da capacidade produtiva, diminuicdo de
perdas no processo, falhas no apontamento, previsibilidade de atendimento de
demanda de vendas e melhor uso de espaco fisico (estoque otimizado). Com a
analise de dados também pode ser notada melhora no acompanhamento da
producdo. Com a devida aplicacdo pode ser constatada a melhora na previsibilidade
do tempo de operacédo (baseado no tempo padrdo previsto de engenharia) e tempo
de equipamentos e linha parados.

Palavras-Chave: Analise de dados. Business Intelligence. Industria 4.0. KPI.



ABSTRACT

For a market in technological evolution and where industries are always looking to
stay ahead of their competitors, it is essential to be update on Industry 4.0 and data
analysis. Whether to improve processes, increase production capacity or increase
quality controls: automation, robotization and the use of software are strategies
increasingly adopted by companies that aim for growth and more competitiveness.
The concept of Industry 4.0 is comprehensive, but it refers, for example, to the
automation of processes, such as the collection and analysis of information, with the
least possible human intervention. Thus, the present work aimed to study the
implementation of a data collect system, from production orders and production notes
in a production line of a metallurgical industry in the Northeast of SC, generating as
data output files in the format *.xIsx or that could be collected directly through
database software. After allow the modeling of that information in a spreadsheet file,
for the assembly of a database in a graphical visualization tool. In this way, it was
possible to create a database to feed Business Intelligence (Bl) software and analyze
this data, in relation to the indices of: productivity, operating and downtime, cycle,
guantities produced and hours indicated (production performance indicators). The
application of this activity can provide monitoring and suggestion for decision making
in relation to the company's production process. This can be applied to any market
segment, eliminating process losses, unnecessary stops, eliminating the need for
manual production notes (paper use), quantitative errors and improving maintenance
predictability. This research is classified as a case study, developing a method for
collecting data from a production line, where through a software that controls the
notes of production orders, the generation of data outputs in *.xlsx files for creation of
KPI — Key Performance Indicators in a Business Intelligence (BI) tool. The results of
this work highlight the importance of using technologies and adapting to Industry 4.0,
since the gains for organizations are from the alignment of productive capacity,
reduction of losses in the process, failures in the appointment, predictability of
meeting sales demand and better use of physical space (optimized inventory). With
data analysis, an improvement in production monitoring can also be noticed. With
proper application, an improvement in the predictability of operating time (based on
the expected standard engineering time) and equipment and line downtime can be
verified.

Keywords: Data Analysis. Business Intelligence. Industry 4.0. KPI.
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1. INTRODUCAO

Empresas vivem de informacéo, esta € uma afirmacédo pertinente. No cenario
de alta competitividade e de constantes mudancas no mundo corporativo uma
informacdo bem apurada para a tomada de decisdes coerentes pode ser
determinante para a sobrevivéncia e futuro de uma organizacao.

Segundo Porter (1986) a utilizacao efetiva da Tecnologia da Informacéo esta
diretamente ligada a sobrevivéncia e a estratégia competitiva das organizagoes.

Conforme Santos (2018) o objetivo essencial da Industria 4.0 é tornar as
indUstrias manufatureiras e afins, como a logistica, mais rapidas, mais eficientes e
mais centradas no cliente, ao mesmo tempo em que vdo além da automacédo e
otimizacdo e detectam novas oportunidades e modelos de negdcios. A implantacdo
do conceito de Industria 4.0 pode ser considerada algo distante para a grande
maioria das micro e pequenas empresas, porém mesmo em algumas empresas de
médio a grande porte o que vemos, é que a maioria das organizacfes ainda esta
nos estagios iniciais dos preparativos para a Industria 4.0.

Para estruturar uma implantacdo das automatizacdes necessarias para o
inicio de um projeto de Industria 4.0, € necessario definir-se niveis de integracao
entre 0s processos. Esses niveis hierarquicos séo, respectivamente, o nivel de
campo (interface com o processo de producao via sensores e atuadores), o nivel de
controle (regulacdo de maquinas e sistemas), o nivel da linha de processo ou o nivel
real do processo de producdo (que precisa ser monitorado e controlado), e o nivel
de pedidos (o planejamento global de producéo, etc.).

Solucdes e tecnologias tipicas nesta integracao vertical incluem uso de CLP
(Controlador Logico Programavel), dispositivos de coleta de dados, que controlam
processos de fabricacdo e estdo no nivel de controle, softwares denominados
SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) que habilitam vérias tarefas de
supervisao e nivel de processo de producdo e é comumente utilizado em sistemas
de controle industrial, MES (Manufacturing Execution Systems) ou sistemas de
execucdo de manufatura para gerenciamento, Business Intelligence (Bl) para
visualizagdo e acompanhamento dos dados. Sendo que alguns destes modelos de
software (SCADA e MES, por exemplo) acabam elevando os custos de implantacao.

Em uma pesquisa realizada em Janeiro de 2016 pela CNI — Confederacao

Nacional da Industria foram levantados alguns dados sobre como esta a adog¢do no
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processo da Industria 4.0 no Brasil. A pesquisa foi realizada em 2.225 empresas,
sendo 910 pequenas, 815 médias e 500 grandes. O cenario mapeado concluiu que
o Brasil ainda esta em um processo lento de familiarizacdo com a Industria 4.0.
Sendo que 57% das empresas desconheciam as tecnologias voltadas para a
industria 4.0, dentro dos 43% que conheciam alguma tecnologia 66% afirmaram n&o
a implantar pelos altos custos de implantagao.

Mas é possivel comecar a falar em Industria 4.0, mesmo nas menores
organizacdes a partir da implantacdo dos niveis iniciais, preparatorios para a
InduUstria 4.0. Mesmo nestes niveis ja € possivel obter os primeiros frutos com a
andlise de dados através do uso em ferramentas de BI, como: melhorias em
produtividade, diminuicdo de perdas no processo, visdo real da capacidade
produtiva (estes sdo apenas alguns exemplos). De acordo com Santos (2018) esse
também é um dos primeiros objetivos dos projetos da Industria 4.0.

Em outras palavras: economia em custos, o aumento de lucratividade,
reducdo de desperdicios, automatizacdo para evitar erros e atrasos, aceleracdo da
producdo para trabalhar mais em tempo real e em funcao da cadeia de valor global,
onde a velocidade € crucial para todos, digitalizacdo de fluxos, sendo capaz de
intervir mais rapidamente em caso de problemas de producéo e assim por diante.

Um ponto importante dentro do contexto de implantacédo da Industria 4.0, que
chama atencao é por que 0 processo se torna tdo moroso e de custos elevados para
as empresas? Em outras palavras, porque se torna tdo inacessivel para pequenas e
médias empresas e que até mesmo as grandes corporacdes tém dificuldades para
executar os processos de adaptacdo. Cabe avaliar se existem opg¢des que tragam
maior acessibilidade financeira em termos de implantacdo destas tecnologias e até
mesmo qual o profissional/fornecedor de servico pode oferecer este suporte. Além
de possibilitar a visdo em tempo real, possibilitar alteracbes de processo e tomadas
de decisdes mais assertivas, existem outros beneficios que a organizacdo e sua
cadeia produtiva podem atingir?

Desta maneira, pode-se perceber a importadncia de demonstrar de modo
simplificado uma estratégia de integracdo entre dados extraidos de um apontamento
e realizar sua integracdo com um software de analise de dados (BIl) para exibicao
destes dados e melhoraria sob os processos. Além de possibilitar a visdo, 0s
analistas podem sugerir alteragdes de processo e tomadas de decisdes, visando um

processo acessivel financeiramente a micro e pequenas empresas.
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1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo geral

Modelagem de dados e construcdo de Dashboards (painéis visuais ou painel
de controle) exibindo indicadores de producéo para centros de trabalho especificos

de uma empresa metallrgica do Nordeste de SC.

1.1.2 Objetivos especificos

* Coletar dados primarios a respeito dos processos apontados nos centros de
trabalho estamparia e usinagem da industria em estudo;

* Analisar os dados de producdo e as varidveis quantitativas observadas
(ordens de producéo, horas, materiais, custos, operadores e tipo de processo),
comparando os dados da producao real com os tempos projetados pela engenharia
do produto;

* |dentificar os principais indicadores de producédo que atendam a criacdo dos
Dashboards (painéis visuais ou painel de controle) de acordo com a base de dados
proposta;

» Desenvolver os indicadores visuais em Dashboards para monitoramento da

producao.

1.2 Justificativa

Mediante ao aumento significativo das necessidades de atualizacbes de
micro, pequenas, médias e grandes empresas em relacdo ao tema da Industria 4.0
bem como aumento da demanda dessas empresas por solu¢cdes que facilitem a
implantacdo é observada a necessidade de uma opg¢do para que seja possivel
atender aos requisitos dessas empresas garantindo qualidade e mantendo a
estrutura preparada para os primeiros passos dentro do assunto.

Diante disso, o presente trabalho, apresentara um estudo para uma empresa
através de uma base de dados com os apontamentos de processo de estamparia e
usinagem, coleta e armazenamento de dados, modelagem e limpeza da base de
dados, importagédo de dados em software BlI, verificando informacdes de ordens de

producdo X producéo real, tempo de processo, quantidade programada, quantidade
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produzida visando assim a geracao de indicadores OEE para a organizagdo. Com
isso, sera possivel desenvolver painéis Dashboards no Bl com objetivo de buscar o
melhor gerenciamento dos recursos fisicos e humanos. Também demonstrar como
qualquer empresa pode implantar alguns conceitos na abordagem inicial da Industria
4.0.

Dessa forma, a realizacdo do trabalho permite a geracdo de informacoes
sobre o andamento dos processos de manufatura em tempo real (de acordo com o
modelo de sincronizacdo e base de dados escolhida), o que permite tomada de
decisdes mais precisas. Além da visibilidade das informagbes a empresa pode
identificar: gargalos, identificar ndo conformidades e identificar custos envolvidos
com recursos subutilizados (tanto equipamentos quanto recursos de méo de obra).

Do ponto de vista cientifico, o presente trabalho se justifica a partir da criacao
de um método capaz de induzir a solu¢do de problemas a partir da cultura de analise
de dados e acompanhamento dos indicadores de produg&o.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Historia da Administracdo da Producéo.

Segundo Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018), a administracdo da
producdo trata da forma como as organizagbes criam e entregam servicos e
produtos. Tudo o que se veste, come, usa, Ié ou langca na praca, passa por um
conjunto de gerentes de producdo que, por sua vez, organizaram sua criagcao e
entrega.

Para explicitar, de modo geral, o conceito de administracdo é importante
avaliar sua origem e sua evolugdo ao longo da histéria. A funcédo de producao, parte
essencial da administracdo, como conjunto de atividades que levam a transformacéo
de um bem em um outro de maior valor agregado, acompanha o homem desde sua
origem. No primeiro estagio as ferramentas eram utilizadas por quem as produzia
exclusivamente e, com o passar do tempo, surgiram 0s artesdos, que comecgaram a
necessitar de ajudantes (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Com a Revolucdo Industrial (século XVIII), iniciou-se 0 processo de
substituicdo da forca humana pela forca da maquina. A forca humana, até entao, era
empregada em oficinas e passaram a ser agrupadas nas primeiras fabricas. Essa
verdadeira revolugcdo na maneira como os produtos eram fabricados trouxe consigo
algumas exigéncias, como a padronizacdo dos produtos e seus processos de
fabricacdo; treinamento da mao-de-obra; criacdo e desenvolvimento de quadros
gerenciais e de supervisdo; desenvolvimento de técnicas de planejamento e
controles financeiros e da producdo; e desenvolvimento de técnicas de vendas
(MARTINS; LAUGENI, 2005).

De forma complementar, Peinado e Graeml (2007), explicam que a Segunda
Revolucao Industrial, entre 1850 e 1914, ocorreu quando os conceitos da Primeira
Revolugdo atingiram outros continentes, desencadeando um aumento na
concorréncia e desenvolvimento da industria. Essa revolucdo foi caracterizada pela
descoberta do processo de producdo do aco tornando a utilizagdo do ferro na
fabricacdo de produtos cada vez menor, e o inicio da utilizacdo de novas fontes de
energia, como petroleo (em substituicdo ao carvao) e a eletricidade.

O surgimento das linhas de montagem, e a chamada producdo em massa, em
substituicdo a montagem artesanal, é atribuida a Henry Ford, que em 1908 teve trés

novas abordagens: padronizou os componentes e operagdes (aqui entra a teoria de
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Taylor), colocou ritmo no trabalho dos montadores e aproximou os estoques das
linhas (TUBINO, 2015). Com o tempo, muitos estudos e conceitos foram criados a
fim de conseguir uma melhoria da produtividade com o menor custo possivel. A
busca constante por melhores métodos de trabalho e processos de producéo,
atrelados aos conceitos de produgdo em massa, fez com que se originassem novas
técnicas de producéo.

A Producédo Enxuta, técnica aprimorada na empresa Toyota Motors Company,
melhorou a flexibilidade dos recursos empregados, adaptando custos (reduzindo) e
qualidade (aumentando) para novos patamares. Assim, com 0 uso massivo dessas
técnicas pelas empresas, surgiram novas abordagens com essa mesma
intencionalidade, como é o caso do CIM — Computer Integrated Manufacturing
(Manufatura Integrada por Computador), capaz de realizar uma integracdo total da
organizagdo manufatureira por meio de sistemas de computadores e filosofias
gerenciais que melhoram a eficacia da empresa ao utilizarem técnicas sofisticadas
com modelagem matematica e simulacbes de cenéarios futuros (MARTINS;
LAUGENI, 2005).

As informacdes sobre producdo, produtividade, objetivos, porcentagem de
refugos, entre outros, estdo dispostas em quadros nas instalagbes fabris e,
usualmente, sdo destinadas aos gestores para a tomada de decisbes. Com 0
avanco da tecnologia, essas informacdes passaram a ser disponibilizadas em tempo
real, com a utilizacdo de painéis eletrbnicos conectados a varios terminais de
entrada de dados e de leitoras Opticas que monitoram o0 processo produtivo,
recebimento de matéria-prima, expedi¢cdo de produtos acabados e o ponto dos
colaboradores (MARTINS; LAUGENI, 2005).

2.2 PCP e Indicadores de Producéao

Para a obtencdo dos indicadores em tempo real, faz-se necessario a
implantacdo de um Planejamento e Controle da Producdo (PCP). Esse sistema
otimiza o processo produtivo e o fluxo de trabalho, planejando com antecedéncia o
necesséario para alcangar os objetivos da organizacdo, a partir de previsbes de
demandas, mobilizando todo e qualquer recurso (CHIAVENATO, 1990; TUBINO,
2017; SLACK, BRANDON-JONES, JOHNSTON, 2018).

No cenério de competitividade do mercado, as empresas costumam reduzir o
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consumo de recursos e desperdicios. Isso implica gerenciar tempo, materiais,
recursos humanos, recursos tecnologicos e patriménio. Nesse sentido, Tubino
(2017) diz que as empresas sédo classificadas como sistemas produtivos e por ser
um sistema, pode ser planejado e controlado, para que funcione da maneira mais
eficiente possivel, levando em consideracao sua estrutura e sua capacidade.

Outro pilar do PCP é o controle, tanto das acdes planejadas, quanto dos
processos existentes nos setores da empresa. Para que se possa realizar o controle,
Chiavenato (1990) relata que antes se devem estabelecer parametros de medicéo e
comparacao. Por exemplo, em um processo da producdo, um parametro de tempo
de processo pode ser utilizado para comparar se a alteracdo na forma como o
processo € realizado surtiu efeito positivo, houve uma otimizacdo no trabalho, ou
efeito negativo, houve um aumento no tempo do processo, e consequentemente
perda na producédo, podendo gerar gargalo.

O controle, portanto, age para corrigir o desempenho, ou os gargalos nos
processos, garantindo que o objetivo proposto, ou planejado, seja atingido. Parte
desse controle se volta para o tratamento de custos, niveis de qualidade, velocidade,
confiabilidade e flexibilidade que seus clientes requerem. Para isso, desenvolve-se
um parametro conhecido como produtividade.

O desempenho da producdo poderia ser descrito em trés niveis: o nivel
social, que incluia a consideracdo de fatores sociais e ambientais, bem como os
econdbmicos; o nivel estratégico, que incluia consideracdo de risco, capital e
inovacdo, além da lucratividade; e o nivel operacional, que incluia os fatores mais
diretamente relacionados a producdo: qualidade, velocidade, confiabilidade,

flexibilidade e custo.
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Figura 1 — Niveis de desempenho da producao

Nivel Operacional -

Nivel Social - Nivel Estratégico - e
o . . . objetivos de
sustentabilidade da impacto estratégico
. = desempenho da
producao da producao ~
producao

Fonte: Slack (2018) adaptada pelo Autor.

Depois de se definir os trés niveis de desempenho da producao, é natural que
a empresa busque mensurar seus esforcos. Essa seria a mensuracdo do
desempenho, um processo de quantificar a acdo, assumindo que o desempenho da
operacdo é derivado das acdes tomadas por sua administracdo. Algum tipo de
mensuracdo do desempenho é um pré-requisito para julgar se uma operacao € boa,
ma ou indiferente. Sem mensuracdo do desempenho, a empresa tera um trabalho
maior para exercer controle sobre uma operacdo de forma continua, ou avaliar se
alguma melhoria esta sendo feita (SLACK, BRANDON-JONES, JOHNSTON, 2018).



Figura 2 — Niveis de desempenho da producao e respectivos impactos
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Nivel Social

Social — Pessoas:
Satisfagdo do funcionario;
Saude e Segurancga;
Programas Comunitarios;
Equilibrio de géneros.

Econémico — Lucro:
Retorno de capital;
Prego de agbes;
Crescimento lucrativo.

Ambiental — Planeta:
Emissdo de CO2;
Residuos de embalagem;
Uso de dgua;
Biodiversidade.

Risco e Resiliéncia: Utilizacdo de Capital: Faturamento e Custo: Capacidade de
. Interrupctes de servigo; Retorno em patriménio Lucratividade; Inovagdo:
Nivel Resposta a continuidade | liquido; Bem-estar por Receita vinda de novas
Estratégico do negdcio. Utilizag8o de capacidade. unidade de gasto. ofertas;
Canalizacdo de ofertas
inovadoras.
Qualidade: Velocidade: Confiabilidade: Flexibilidade: Custo:
Defeitos por Tempo de consulta Tempo médio Tempo de Custo de
Nivel unidade; do cliente; entre falhas; colocacdo de transacdo;
. Reclamactes de Tempo de Reclamacdes produtos no Produtividade do
0perac'°na| clientes; preparagdo do sobre atrasos. mercado; funcionario;
Nivel de refugos; pedido; Faixa de Eficiéncia do
Custos com Tempo de produtos; magquinario;
garantia. producdo. Customizagdo. Variagdo do
orcamento.

Fonte: Slack (2018) adaptada pelo Autor.

Embora existam varias frentes de desenvolvimento da administracdo da

producdo, o presente trabalho focou nas medidas de desempenho a Nivel

Operacional, com énfase nos cinco objetivos de desempenho a nivel fisico e de

sistemas, sao eles: qualidade, velocidade, confiabilidade, flexibilidade e custo.

Qualidade: melhor qualidade de produtos a nivel fisico, adaptado ao
consumidor final. Melhor qualidade de informacao em nivel de software.
Velocidade: maior agilidade no fluxo de fabricacdo ou processos. Maior
agilidade de tomada de decisdes.

Confiabilidade: maior confiabilidade do processo no nivel fisico. Maior
confiabilidade das informacgfGes exibidas (informacbes passam a ser mais
fidedignas).

Flexibilidade: maior acessibilidade das informacdes a nivel fisico, podendo
auxiliar na gestdo a vista e tornar dados visiveis as equipes operacionais.
Maior acessibilidade a gestdo de recursos como equipamentos e pessoas.
Custo: melhor otimizagcdo dos recursos fisicos no nivel de maquinario e
pessoas. Melhor adequacéo dos tempos de processo e reducdo do custo de
operacdo em alguns destes.

Um dos problemas de conceber um plano de mensuracéo do desempenho (util

€ tentar atingir algum equilibrio entre, por um lado, ter algumas medidas-chave

(diretas e simples, mas que podem néo refletir a ampla variedade de objetivos
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organizacionais), e, por outro lado, ter muitas medidas detalhadas (complexas e
dificeis de administrar, mas capazes de apresentar muitas nuances do
desempenho).

De modo geral, um equilibrio é alcancado ao se assegurar que haja um
vinculo claro entre a estratégia global da operacao, os indicadores de desempenho
mais importantes (ou “desempenho-chave”, ou KPl — Key Performance Indicators)
que refletem os objetivos estratégicos e o conjunto de medidas detalhadas que séo
usadas para “completar” cada indicador de desempenho-chave. Obviamente, a
menos que a estratégia seja bem definida, é dificil “visar” uma faixa estreita de
indicadores de desempenho-chave (SLACK, BRANDON-JONES, JOHNSTON,
2018).

2.3 Industria 4.0 e inteligéncia nos negocios.
2.3.1 Quando surgiu o tema Industria 4.0

O tema Industria 4.0 tem suas origens na Alemanha a partir de discussfes de
um evento anual realizado na cidade de Hannover (Hannover Fair), com foco em
inovacdes e novas tecnologias industriais. A criagdo do termo é atribuida a um grupo
de pesquisadores alemaes, que trabalhavam com o tema fabricas inteligentes. Logo
em seguida, a proposta foi apoiada pelo governo aleméao e com a participacdo de
empresas de tecnologia, universidades e centros de pesquisa locais. Dessa forma,
por meio de sistemas fisicos e virtuais (maquinas e programas de computador), ao
longo de toda a cadeia de producdo e logistica, apresentava possibilidades de uma
operacao fabril mais autbnoma, eficiente e produtiva (SEBRAE, 2018).

Com foco no desenvolvimento, alguns paises buscaram avancar com a
discussao e investir em smart factories de uma forma mais estruturada. Paises como
Alemanha, Estados Unidos, Japéo, China, Reino Unido, Finlandia, Suécia e Noruega
lideram o ranking de iniciativas de automacdo e demais técnicas oriundas da
industria 4.0 (SEBRAE, 2018). No Brasil, as praticas também vém evoluindo,
principalmente em segmentos como equipamentos de informética, produtos
eletrbnicos e Opticos, entre outros.

As chamadas industrias inteligentes ndo sao apenas aquelas que possuem
um alto grau de automacdo, mas sim aquelas onde o0s equipamentos e produtos

precisam comunicar-se entre si e desenvolver atividades de forma autdbnomas,
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tomando decisbes sem intervencao de operadores, deixando a méo de obra humana
na responsabilidade de supervisionar e criar processos coerentes e otimizados
(COSTA; STEFANO, 2014). Estas mudancas que estdo ocorrendo no ambiente
industrial estdo contribuindo para a consolidacdo do que se convencionou chamar
de: “quarta revolugdo industrial” ou simplesmente “INDUSTRIA 4.0” (CASSAPO,
2016).

2.3.2 Business Intelligence aliado a Industria 4.0

O processo industrial se torna cada vez mais “inteligente” nos dias atuais. Isto
esta sendo induzido com a ajuda da Tecnologia da Informacdo no chéo de fabrica,
impulsionado pelo uso de grande quantidade de dados digitalizados, das inUmeras
redes de comunicacdo e do crescente aumento no poder de processamento
computacional. (CALUSSI; HANGAI, 2015).

O setor industrial, por sua vez, busca melhorar suas ineficiéncias e reduzir
custos, justamente por ter a intencdo deliberada em otimizar o uso de recursos
finitos. Neste sentido, absorve novas tecnologias para melhoria nos processos,
impulsionado pela industria 4.0. Observa-se que no intuito de direcionar novas
acOes, as empresas adotam o uso de varias tecnologias, dentre elas o Business
Intelligence (Bl) como uma alternativa ao método tradicional, abrindo novas
possiblidades para se fazer uma gestéo visual de indicadores, mais clara e objetiva
(AMORIM, 2020).

O sistema (software), como um produto de Business Intelligence (Bl), pode
ser compreendido como um meio de transformacéao de dados e teve sua origem nos
antigos sistemas de decisdes gerenciais e sistemas de gestdo integrados
conhecidos como ERP - Enterprise Resource Planning. Os dados coletados sé&o
extraidos, transformados e carregados em estruturas informacionais,
adequadamente modeladas, oferecendo assim, desempenho e facilidade ao
manipular os dados (BARBIERI, 2011).

Ja em 2003, Barreto (2003), afirmava que a inteligéncia de negécios poderia
ser definida como conjunto de conceitos e metodologias, que utilizam a tecnologia
da informacdo para tomada de decisdes das empresas. A preocupacdo com a
tomada de deciséo, ainda presente na contemporaneidade, induziu a busca e uso da

ferramenta de Bl para proporcionar uma visao sistémica de negdécio e auxiliar na
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distribuicdo constante dos dados entre os usuarios. Com essas informagdes torna-se
possivel cruzar dados e visualizar as informacgdes de diversos angulos analisando os
indicadores de desempenho da organizacdo (BATISTA, 2004).

A definicdo desses indicadores envolve procedimentos de coleta de dados,
duracdo do ciclo de controle e definicdo dos sistemas responséveis pela coleta e
andlise. Deve-se envolver ainda a identificacdo dos indicadores e a analise de sua
relevancia, pois é necessario tornar claro, para todos os envolvidos com o processo
de medicéo, quais os vinculos que se esta sendo medido, bem como a finalidade do
indicador.

Com base nesta definicdo, os indicadores precisam ter procedimentos de
coleta e de processamento dos dados bem definidos e compartilhados com os
colaboradores. Além de apresentar consisténcia entre o objetivo do indicador e a
informagao fornecida.

No processo de alinhamento de indicadores é importante avaliar se o Bl esta
sendo utilizado para monitorar e controlar processos criticos e se esta aliado a
estratégia da empresa. Ainda é importante definir se as informacdes fornecidas
pelos indicadores auxiliam na tomada de decisédo de fato e se as metas foram
estabelecidas de acordo com a realidade atual da empresa. Com o tempo, é natural
gue a empresa busque novas tecnologias e benchmarking, comparando-os com
outros similares identificados no mercado como as melhores préaticas (GARVIN,
1993).

A efetividade do uso do sistema de indicadores de desempenho esté ligada
ao interesse da empresa e rotinas criadas para suportar as coletas, analises e
processamento das informacfes. A criacdo dessas rotinas tem o potencial de
estabelecer novos entendimentos e interpretacbes dos dados da empresa,

favorecendo a criagao de novos processos (BOURNE, 2000).

2.3.3 Indicadores de Producéo

O uso de Key Performance Indicator - KPI (Indicadores Chave de
Desempenho) é um dos responsaveis por gerar produtos e servicos de qualidade
elevada, em menos tempo e com menos despesas — por meio de processos
estruturados. O uso de indicadores de producgé&o industrial, por exemplo, é capaz de
otimizar o controle de processos e as rotinas de trabalho nesse departamento,

tornando-as mais eficientes. Eles sdo obtidos a partir de parametros comparativos
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entre 0 que foi gerado pela organizagdo (um produto ou servico) e o que foi
empregado em termos de recursos para sua producgéao.

Assim, a partir dessas aproximacdes de valores, é possivel definir de modo
mais preciso a quantidade de insumos gastos na producdo de cada unidade ou
servico prestado e, até mesmo, a qualidade do produto ou servi¢cos gerados. O IPEA
(2013) publicou um estudo, sinalizando essa coeréncia na correlagéo de grandezas,
deixando evidente que ao estabelecer parametros inovadores, as empresas
apresentam indicadores de produtividade 20% maiores que aquelas que nao
investem em inovagdo, seja por desinteresse, falta de recursos ou simples
desconhecimento.

Da mesma forma, em um artigo publicado, a empresa Totvs (2018), firma
entendimento de que os indicadores no setor industrial contribuem para a medigéo
de desempenho, eficiéncia e eficacia das operacdes fabris, gerando dados e
informacdes estratégicas. Isso também envolve mensurar o tempo de seus
processos, uma vez que esse recurso € essencial para o bom funcionamento de
uma indudstria.

A observacdo das préaticas de mercado, seguidas por empresas da industria
brasileira, apontam para a utilizacdo dos seguintes indicadores: Niumero de produtos
produzidos, Produtividade homem/hora, Mean Time To Repair (MTTR), Tempo de
inatividade (operacao ou equipamento), Mean Time Between Failures (MTBF), Horas
trabalhadas na producado, Nivel de utilizacdo da capacidade instalada, Numero de
lotes rejeitados, Percentual de retrabalho, Overall Equipment Effectiveness (OEE),
On-Time Delivery (OTD), Lead Time, Overall Labor Effectiveness (OLE).

e Numero de produtos produzidos: Mensura o numero de produtos
produzidos em um periodo especifico. Pode ser empregado de forma mais
restrita, por exemplo, para descobrir a produtividade de um setor, funcionario
ou turno de trabalho em um intervalo de tempo.

e Produtividade homem/hora: Esse € semelhante ao anterior. Ele pode ser
aplicado medindo-se a quantidade de itens produzidos por colaborador em
uma hora. Em indUstrias automatizadas, pode-se mensurar a produtividade
dos funcionéarios que controlam os equipamentos.

e Mean Time to Repair (MTTR): O Tempo Médio Para Reparo calcula a média
de tempo gasto para a execucdo de um conserto depois de ocorrida uma
falha. Basicamente, ele mensura o tempo dispendido em uma intervencéo.
Em geral, essa métrica esta ligada a area de manutencao dos equipamentos.

e Tempo de inatividade: E uma métrica usada para descobrir o tempo em que
0S equipamentos ficam inativos, sem produzir. Ela é importante para saber se
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a empresa estd perdendo dinheiro por causa de sucessivas interrupcdes
devido a falhas ou se o investimento feito em um equipamento foi
desnecessario. O resultado pode servir de base para decisbes em relagédo a
novas aquisi¢cdes. Por exemplo, se o indicador esta elevado, pode-se verificar
se isso ndo é decorrente de muitas quebras. Nesse caso, talvez seja melhor
adquirir uma nova maquina. Por outro lado, se o tempo de inatividade alto é
decorrente de o equipamento ficar desligado porque n&o precisa produzir,
entdo ndo é necessario comprar mais um.

Mean Time Between Failures (MTBF): O Tempo Médio Entre Falhas indica
a média de tempo entre uma falha e outra. E Util para saber, por exemplo, se
0S equipamentos estdo quebrando muito. Isso poderd significar que a
producdo esta exigindo muito deles e ha desgaste avancado, ou que esta na
hora de renovar o maquinario.

Horas trabalhadas na producdo: Essa métrica permite entender a
guantidade de horas necessarias para a realizacdo de atividades em
determinado periodo (um dia, uma semana, um més etc.) na producdo. O
resultado dessa métrica possibilita descobrir se o gasto de horas esta além do
esperado, por exemplo, com horas extras. O que pode indicar ineficiéncias no
processo e pontos a melhorar.

Nivel de utilizacdo da capacidade instalada: E importante saber se as
instalacdes fisicas e o maquinario da industria estdo sendo aproveitados
plenamente. Por exemplo, permite identificar se ha capacidade ociosa. Isso
pode ocorrer devido a uma queda na demanda ou ao mal aproveitamento de
seus potenciais. Cabera aos gestores tomarem providéncias para evitar
gastos desnecessarios com manutencdo e potencializar a producdo até
atingir a capacidade plena.

NUumero de lotes rejeitados/ Quantidade produzida: Se a quantidade de
lotes de produtos com defeitos, perdidos ou com qualidade/quantidade inferior
ao padrao estiver elevada, o indicador permite fazer uma andlise mais
completa do parque fabril em busca das causas disso. Caso contrario, a
empresa perdera dinheiro. Neste indicador podem ser avaliados relatérios de
N&o-Conformidades e a relacao destes com 0s processos ou materiais.

Percentual de retrabalho: Numero de pecas que necessitam de processos
de retrabalho ante ao total produzido pela empresa, pelo centro de trabalho
ou pela linha de montagem. Este tipo de medidor garante analise da
qgualidade dos produtos e mantém clientes satisfeitos, evitando problemas
futuros. Trata-se aqui neste indicador de informacdes importantes para a
Gestao da Qualidade aliada ao processo produtivo.

Overall Equipment Effectiveness - OEE: O OEE é um conceito criado por
Seiichi Nakajima para avaliar a eficiéncia de uma operacao produtiva
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qualquer. O OEE possui 03 (trés) pilares principais para avaliar a producao da
empresa, das maquinas ou das pessoas.

Os pilares séao:
Qualidade = pecas perfeitas/ pecas produzidas x 100
Produtividade = producéao real/ producao prevista x 100
Disponibilidade = tempo de producao/ tempo disponivel x 100
Multiplicando os trés indicadores temos como resultante o OEE:
OEE (%) = Qualidade (%) * Produtividade (%) * Disponibilidade (%)

OTD - On-Time Delivery (Percentual de Entregas Realizadas no Prazo):
Esse indicador de desempenho da logistica tem como objetivo medir a
guantidade de pedidos que foram entregues no prazo combinado. Esse sem
davidas é um dos mais importantes para uma industria. A dica para medir
bem esse indicador de desempenho na logistica € conferi-lo diariamente e
como benchmark usar um percentual que fiqgue sempre acima de 90%.

OTD = (Total de Entregas no Prazo + Total de Entregas) * 100

Lead Time: O Lead Time é o tempo usado para rodar todo o ciclo de
producao, desde o pedido do cliente até o recebimento do produto. Esse € um
dos grandes KPI da producéo e serve principalmente para gerar prazos de
entrega precisos, além de outros beneficios, como: clientes mais satisfeitos,
controle e melhoria da produtividade geral, identificacdo de tipos de gargalos
no processo produtivo, melhoria de processos, geracdo de mais resultados
com a mesma capacidade produtiva, padronizacdo dos processos, mais
confiabilidade para atender demandas de clientes.

Eficacia Geral do Trabalho — OLE: A Eficacia Geral do Trabalho, ou OLE
(Overall Labor Effectiveness) € um indicador que busca avaliar trés variaveis
do processo produtivo:

Disponibilidade: tempo em que os colaboradores ficaram disponiveis durante
0 expediente;

Desempenho: quanto os colaboradores conseguiram produzir durante o
expediente;

Qualidade: quanto do que foi produzido esta em perfeitas condigbes para a
venda.

Ao multiplicar o resultado das trés variaveis, obtém-se o OLE.
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3. METODOLOGIA

O presente trabalho utilizou a metodologia de pesquisa de campo para
levantar os dados priméarios do processo produtivo na empresa metallrgica do
Nordeste de SC (nos setores de usinagem de eixos e estamparia). O sistema
produtivo da empresa pode ser considerado o de controle puxado de producéo,
como Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) afirmam, € quando a producao
trabalha a partir da entrada de um pedido, com foco na manufatura dos itens
essenciais para conclusdo das demandas. Além de atuar com itens de linha
(producédo seriada) atua também no desenvolvimento de itens de aplicacdo especial.
A empresa esta localizada no estado de Santa Catarina, com sua producdo
executada em 03 (trés) turnos de trabalho.

No intuito de garantir uma analise sistematica e ldgica dos dados obtidos,
optou-se por utilizar o método cientifico a fim de se averiguar alternativas e
prospectar solu¢des (OLIVEIRA, 2011).

O foco foi dado para a pesquisa do tipo descritiva, seguindo os principios
defendidos por Marconi e Lakatos (2008), por levar em consideracdo O0s
levantamentos, caracterizacdes e tratamento de hipoteses. Assim, foi possivel inferir
possiveis relacdes de causa e efeito, com o auxilio de dados de 01 (um) més de
producdo (ordens de producdo, processo de estamparia, processo de usinagem,
relatorio de apontamento de processo, relatdrio de ndo conformidades). Além dessa
caracterizacdo, entende-se que este trabalho seja quantitativo, enquadrando-se
dentro dos conceitos apresentados por Richardson (1999).

A caracterizacdo pelo emprego da quantificacdo, tanto em modalidades de
coleta de informacfes quanto no seu tratamento através de técnicas estatisticas,
possibilitou o tratamento de dados estruturados (MATTAR, 2001), estatisticos para
se gerar os indicadores de desempenho do estudo de caso unico (GIL, 2009). O
percurso do estudo de caso Unico envolveu etapas de formulacédo e delimitacdo do
problema, bem como selecdo de amostra, determinagcdo dos procedimentos e
modelagem de interpretagcao (GIL, 2009). A combina¢cdo com os dados quantitativos
possibilitou a comparacdo de conjuntos de medidas, modelagem de Dashboards
com Key Performance Indicator (KPI) experimentais.

O procedimento para a coleta de dados e criagao de indicadores de producao
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(apontamentos de linha de producdo e quantidade de nao conformidades) na
empresa em estudo pode ser observado na figura a seguir, onde se apresenta um
fluxograma (Figura 3) com a classificacdo dos temas centrais e itens abordados em

cada atividade:

Figura 3 - Fluxograma para a execucao do projeto e coleta de dados para criacéo de indicadores.

Equipamentos Analisee
Seededaes  aomie  Tosicomos  fmaded
dados dados
Ouais Quais Quais
o - indi@dores indi@dores Modelagemde
|r_1d||3dorasa_r‘n propostos serdo possiveis dadosnoBl
LU atendem? com os dados?

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

3.1 Forma de Coleta de Dados

Para execucdo do trabalho, foram realizadas extracfes de relatérios em
software de apontamento de producdao ja utilizados na referida empresa. A partir dai,
foram observadas as possibilidades para integracdo entre sistemas para a coleta de
dados de apontamentos de producdo ou relatérios de ndo conformidades. A
empresa utiliza atualmente um software de gestdo empresarial (ERP) para controles
de estoque, compras, engenharia e apontamentos de producdo, além das areas
administrativas. Além do software de gestéo utilizado, a empresa também faz uso de
um software para distribuicdo de cargas de trabalho a partir do Planejamento e
Controle de Producdo (PCP) e controle dos apontamentos de producdo. Contudo,
mesmo utilizando os sistemas disponiveis de avaliacdo, observa-se a possibilidade
de melhoria em anélise de dados e indicadores.

Deste modo, sera adotada a integracéo (a partir de relatérios em planilhas
eletrdnicas), entre informacdes extraidas do software de controle dos apontamentos
de producéo, e leitura destes relatorios para importacdo dos dados para um banco
de dados proprio no software Bl. As informacdes organizadas e estruturadas, a partir
das fontes de dados, serviram de base para a constru¢do dos Dashboards. Outras
possibilidades ndo aplicadas neste projeto, mas que podem ser estudadas e sao

aplicaveis em ocasides de coleta e analises de dados sdo: a integracdo entre
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sistemas por meio de API, utilizacdo de extracdo de dados por meio de bancos de
dados (por exemplo, SQL, etc.), a utilizacdo de softwares de desenvolvimento como
Python ou Datawarehouse para maior flexibilidade das analises.

3.2 Levantamento de dados

Neste topico serd abordado o levantamento de dados da empresa,
considerando os relatérios disponibilizados pela mesma, para analise comparativa
da forma como as informacdes sdo apresentadas e que se tem disponivel hoje,
através de relatorios e consultas geradas nos softwares existentes no setor de
Producdo e PCP. Na atualidade a empresa utiliza a geracdo de ordens de producéo
a partir do PCP, baseando-se no cadastro de ficha técnica existente no software
ERP. A estrutura que compde o produto de venda é elaborada pelo departamento de
engenharia da empresa. Os apontamentos de producdo ocorrem através da entrada
de dados em tela no software de controle de producdo. Estes apontamentos
normalmente ndo ocorrem em tempo real, sendo langcadas as informacdes apenas

apos a conclusao do lote ou final do periodo no expediente.

3.3 Analisar os dados extraidos

A partir da coleta dos dados obtidos em relatérios, as variaveis que foram
utilizadas para criacdo dos Dashboards e indicadores no software Bl sdo (de acordo
com a disponibilidade de fonte de dados): tempo de setup, tempo projetado por item,
hora inicio operacdo, hora fim de operacado, quantidade produzida, operador, turno,
namero da OP, cbd. processo, centro de trabalho, quantidade projetada, quantidade
conforme, quantidade nédo conforme, descricdo de processos, eficiéncia de setup,
eficiéncia global.

3.3 Indicadores escolhidos

Com base nas informag@es disponiveis na base de dados foram adotados os
seguintes indicadores para as constru¢cdes de Dashboard na ferramenta Bl: pecas
produzidas, produtividade turno, produtividade por centro de trabalho, produtividade

por processo, qualidade X nao conformidade, utilizacdo X disponibilidade, OEE.
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3.4 Desenvolvimento dos indicadores

O desenvolvimento dos indicadores em Dashboards (painéis visuais) se
utilizou da importacdo das planilhas eletrbnicas para um software Bl, de forma
sincronizada através de um servico automatizado. Este servico possibilita a
sincronizacdo ciclica programada de acordo com os periodos desejados pelo
usuario da ferramenta, em caso de possibilidade de conex&o direta com o banco de
dados do software de apontamentos de produc¢éo (que nao foi o caso disponibilizado
neste trabalho). Com a obtenc&o das informacdes e a disponibilidade de indicadores
de modo mais visivel e intuitivo, h& possibilidade da instalacdo de monitores tanto no
setor produtivo com os Dashboards, quanto para a avaliagdo mais dinamica da
equipe por parte de gestores e diretores uma vez que o Bl pode ser acessado via

web e em dispositivos moveis.
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4. ANALISE DOS DADOS E DISCUSSAO DE RESULTADOS

4.1 Dados primarios

Nas Figuras 4 e 5 a seguir se exibe a base de dados original de estamparia com as

variaveis disponiveis.

Figura 4 — Base de dados Estamparia original obtida em relatério.

A B C D E F G H I J
. Grupo de posto  Descri¢éo do grupo de Posto de Descrigéo do posto Programa de - X
Data Dia da semana de trabalho posto de trabalho trabalho de trabalho Turno produgéo Inicio Fim
28/07/2022 _| 4 202 RANHURADEIRAS 29565 ] 1 12346722 28/07/2022 03:35:48 28/07/2022 10:13:40
28/07/2022 4 202 RANHURADEIRAS 29573 ] 1 12350802 28/07/2022 09:53:32 28/07/2022 15:23:33
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3263 P 2 12369541 29/07/2022 16:46:53 29/07/2022 17:49:26
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 3263 P 2 12370222 29/07/2022 17:58:27 29/07/2022 18:07:42
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3263 P 2 12370331 29/07/2022 18:09:30 29/07/2022 18:18:47
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 3263 P 2 12370403 29/07/2022 18:18:47 29/07/2022 19:58:51
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3034 5 2 12369972 29/07/2022 17:32:06 29/07/2022 18:22:13
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 3035 2 12369792 29/07/2022 17:06:52 29/07/2022 19:25:16
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3035 2 12370194 29/07/2022 19:25:18 29/07/2022 20:29:03
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 12370127 29/07/2022 17:45:55 29/07/2022 19:51:02
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 3036 | 2 12370127 29/07/2022 17:45:55 29/07/2022 19:51:02
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 12370127 29/07/2022 17:45:55 29/07/2022 19:51:02
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 3036 | 2 12371172 29/07/2022 20:03:22 29/07/2022 22:30:16
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 12371172 29/07/2022 20:03:22 29/07/2022 22:30:16
29/07/2022 5 201 PRENSAS RAPIDAS 60:1 ] 2 12371199 29/07/2022 20:07:36 29/07/2022 22:07:20
29/07/2022 5 201 PRENSAS RAPIDAS 601 2 12372860 29/07/2022 22:51:21 29/07/2022 22:52:03
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 662 ] 2 12372048 29/07/2022 21:29:56 29/07/2022 22:28:13
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 66C ] 2 12372048 29/07/2022 21:29:56 29/07/2022 22:28:13
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 6 ' 3 12373369 30/07/2022 00:00:59 30/07/2022 00:42:28
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12373570 30/07/2022 00:42:47 30/07/2022 01:18:04
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374243 30/07/2022 04:06:48 30/07/2022 04:57:38
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374243 30/07/2022 04:06:48 30/07/2022 04:57:38
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374243 30/07/2022 04:06:48 30/07/2022 04:57:38
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374243 30/07/2022 04:06:48 30/07/2022 04:57:38
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374429 30/07/2022 04:58:09 30/07/2022 06:59:13
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374852 30/07/2022 06:59:26 30/07/2022 07:03:20
29/07/2022 5 208 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374870 30/07/2022 07:04:05 30/07/2022 07:41:20
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374870 30/07/2022 07:04:05 30/07/2022 07:41:20
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 6 ] 3 12374870 30/07/2022 07:04:05 30/07/2022 07:41:20

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A Figura 4 exibe a base de dados bruta obtida em relatérios reais, ocultando-se a
informacdo da “Descricdo do posto de trabalho” conforme o documento de

solicitacdo de autorizag&o para pesquisa no Apéndice 1.

Figura 5 — Base de dados Estamparia original obtida em relatério (continuacgao).

K L M N [0) P Q R S T u \% w
N " s 5 Centro de Primeiro iniciode  Q i Q i Qi i néo N Tempo de Tempo de

Material Ordem Operagio Descricdo da operacido trabalho operagao N conforme Tempo planejado & Tempo executado -

16676070! 35089367 0020 RECORTAR DIAM EXT ACABADO 01050315 26/07/2022 954 775 0 02:11:45 00:14:00 02:49:42 00:00:00
14586850 1124521507 0020 RECORTAR DIAM EXT ACABADO ™ 01050315 26/07/2022 1580 1315 0 03:02:46 00:14:00 03:20:15 00:24:22
12330683 1124709688 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR ™ 01050513 01/08/2022 30 30 0 00:53:25 00:03:00 00:45:46 00:00:03
13406394 1124709387 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 01/08/2022 3 3 0 00:05:20 00:03:00 00:05:00 00:00:01
13517123 1124709388 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 01/08/2022 4 4 0 00:07:07 00:03:00 00:06:33 00:00:06
11586739 1124709416 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 01/08/2022 40 40 0 01:10:33 00:03:00 00:47:40 00:00:06
14686847 1124700667 0020 EMPACOTAR E SOLDAR” 01050522 01/08/2022 2 2 0 01:00:00 00:07:00 00:47:21 00:02:34
15004913 1124700078 0020 IPACOTAR E PRENSAR ESTATOR ™ 01050521 01/08/2022 2 2 0 01:12:00 00:03:00 01:30:24 00:05:01
16687259 1124700089 0020 IPACOTAR E PRENSAR ESTATOR " 01050521 01/08/2022 1 1 0 00:37:00 00:03:00 00:54:58 00:04:13
13375598 1124700735 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050519 01/08/2022 1 1 0 00:07:48 00:04:00 00:04:57 00:00:00
12781601 1124700726 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050519 01/08/2022 1 1 0 00:08:07 00:04:00 00:05:09 00:00:00
12658802 1124700733 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050519 01/08/2022 2 2 0 00:15:37 00:04:00 00:09:54 00:00:00
11077352 1124700961 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR ™ 01050519 01/08/2022 2 2 0 00:15:37 00:04:00 00:08:54 00:00:00
11077359 1124700970 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050519 01/08/2022 2 2 0 00:15:37 00:04:00 00:08:54 00:00:00
10023385 1124711602 0020 ESTAMPAR COMPL E EMPAC” 01050107 01/08/2022 680 113 0 00:56:16 00:06:00 00:56:45 00:00:00
10616349 1124702494 0020  ESTAMPAR COMPL E EMPAG 01050107 29/07/2022 2 2 0 00:01:21 00:06:00 00:00:00 00:00:00
12217287 1124709527 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 01/08/2022 1 1 0 00:01:58 00:02:00 00:02:01 00:01:01
12224337 1124709678 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR ™ 01050505 01/08/2022 3 3 0 00:05:56 00:02:00 00:06:06 00:01:01
15501660 1124725998" 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 2 2 0 00:03:57 00:02:00 00:04:19 00:00:00
12222711 1124725977 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 16 16 0 00:31:40 00:02:00 00:35:01 00:00:00
12218829 1124725974 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 2 2 0 00:03:57 00:02:00 00:05:33 00:00:00
12222711 1124725976 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 2 2 0 00:03:57 00:02:00 00:05:33 00:00:00
12348368 1124725980 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR ™ 01050505 02/08/2022 3 3 0 00:06:20 00:02:00 00:08:54 00:00:00
12346304 1124726023 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 4 4 0 00:08:27 00:02:00 00:11:53 00:00:00
12783783 1124725941 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 3 3 0 00:08:38 00:02:00 00:09:26 00:00:00
12216184 1124725973 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 12 1 0 00:01:58 00:02:00 00:02:36 00:00:00
11069146 1124726139 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 1 1 0 00:01:55 00:02:00 00:02:25 00:01:09
11079196 1124726151 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR ™ 01050505 02/08/2022 1 1 0 00:02:068 00:02:00 00:02:39 00:01:09
11079208 1124726149 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505 02/08/2022 2 2 0 00:03:50 00:02:00 00:04:50 00:01:09
10164310 11247261217 0020 EMPACOTAR E GRAMPEAR " 01050505 02/08/2022 2 2 0 00:04:13 00:02:00 00:05:19 00:01:09

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Na Figura 6 a seguir, pode-se observar que o numero de registros de
apontamento para Estamparia de apenas 01 (um) més, referéncia julho de 2022
gerou 12.216 apontamentos. Em relacdo a amostra de dados obtida, constata-se a
existéncia de registro para 44 (quarenta e quatro) centros de trabalho (ativos) no
setor de Estamparia. O volume de horas considerado como disponivel para a
execucao dos calculos no periodo em questao foi de 07 (sete) horas Uteis por turno,
21 (vinte e uma) horas por dia. Sendo a jornada da empresa representada por 03

(trés) turnos de trabalho.

Figura 6 — Base de dados Estamparia, nimero de registros.

A B o] D E F G H
. Grupo de posto  Descrigdo do grupo de Posto de Descrigéo do posto Programa de
1 Data Dia da semana de trabalho posto de trabalho trabalho de trabalho Turno produgéo

12199 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 70 ' 2 12294725
12200 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 71 } 2 12291835
12201 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 71 } 2 12294961
12202 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 71 } 2 12294961
12203 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 72 i 2 12293297
12204 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 72 ] 2 12293297
12205 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 72 } 2 12294187
12206 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 72 } 2 12294504
12207 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 72 } 2 12294504
12208 21/07/2022 4 204 LINHAS DE FABRICACAO 761 2 12294727
12209 21/07/2022 4 205RENSAS RANHURADEIRAS 793 b 2 12292024
12210 21/07/2022 4 205RENSAS RANHURADEIRAS 81 p 2 12293534
12211 21/07/2022 4 205RENSAS RANHURADEIRAS 81! p 2 12293535
12212 21/07/2022 4 205RENSAS RANHURADEIRAS 81! p 2 12293961
12213 21/07/2022 4 202 RANHURADEIRAS 92 3 2 12287646
12214 21/07/2022 4 202 RANHURADEIRAS 4711 ) 2 12278794
12215 21/07/2022 4 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ) 2 12294433
12216 08/07/2022] 5 202 RANHURADEIRAS 1558 I 2 12162693
12217

12218

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Nas Figuras 7 e 8 na sequéncia se exibe a base de dados original de usinagem com

as variaveis disponiveis.
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Figura 7 — Base de dados Usinagem original obtida em relatorio.

A B C D E F G H 1 J
| Grupo de posto  Descrigao do grupo de Posto de Descricao do posto Programa de - .
Data Dia da semana de trabalho posto de trabalho trabalho de trabalho Turno produgao Inicio Fim
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 12367977 29/07/2022 14:33:30 29/07/2022 15:01:55
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 12368338 29/07/2022 15:02:33 29/07/2022 16:05:15
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 12368338 29/07/2022 15:02:33 29/07/2022 16:05:15
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 12368338 29/07/2022 15:02:33 29/07/2022 16:05:15
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12361910 29/07/2022 05:32:50 29/07/2022 06:27:46
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12361910 29/07/2022 05:32:50 29/07/2022 06:27:46
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12363650 29/07/2022 07:53:41 29/07/2022 10:08:54
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 123636560 29/07/2022 07:53:41 29/07/2022 10:08:54
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12363650 29/07/2022 07:53:41 29/07/2022 10:08:54
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12365046 29/07/2022 10:09:11 29/07/2022 10:29:16
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 12366241 29/07/2022 11:55:12 29/07/2022 12:48:52
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12368226 29/07/2022 14:51:14 29/07/2022 15:48:32
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12368226 29/07/2022 14:51:14 29/07/2022 15:48:32
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369056 29/07/2022 16:06:24 29/07/2022 16:28:16
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369056 29/07/2022 16:06:24 29/07/2022 16:28:16
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369056 29/07/2022 16:06:24 29/07/2022 16:28:16
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369522 29/07/2022 16:42:02 29/07/2022 17:16:38
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369522 29/07/2022 16:42:02 29/07/2022 17:16:38
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369522 29/07/2022 16:42:02 29/07/2022 17:16:38
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 12369522 29/07/2022 16:42:02 29/07/2022 17:16:38
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 199 D) 1 12362032 29/07/2022 05:41:48 29/07/2022 07:01:24
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 199 ) 1 12365087 29/07/2022 10:13:08 29/07/2022 12:50:53
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 200 ) 1 12363366 29/07/2022 07:31:39 29/07/2022 08:56:13
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 1 12361770 29/07/2022 05:23:18 29/07/2022 07:30:49
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 1 12363147 29/07/2022 07:38:14 29/07/2022 12:47:53
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 2 12368002 29/07/2022 14:34:01 29/07/2022 20:03:09
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 203 0 1 12365847 29/07/2022 11:21:10 29/07/2022 12:57:35
29/07/2022 5 224 FACEADEIRAS 1540 | 3 1 12364312 29/07/2022 08:53:33 29/07/2022 11:24:52
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 A D) 1 12351784 28/07/2022 11:19:03 28/07/2022 11:52:02
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 A ) 1 12352187 28/07/2022 11:52:11 28/07/2022 11:56:44
Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
Figura 8 — Base de dados Usinagem original obtida em relatério (continuagéo).
K L M N o) P Q R S T u \ w
Material  Ordem  Operagdo Descricdo da operagéo c':::;]’h‘ie F""‘:::ﬁ";',:: de "planm o :nn’om Q con’ome"“ Tempo planejado Tempo de Tempo executado Tempo de
10335212 1124714676 0005 CORTAR 01060077 01/08/2022 160 80 0 00:25:50 00:02:00 00:19:39 00:02:03
10025191 1124729790" 0005 CORTAR” 01060077 29/07/2022 1 1 0 00:00:18 00:02:00 00:00:18 00:00:34
10322508 1124714780" 0005 CORTAR” 01060077 01/08/2022 16 16 0 00:05:02 00:02:00 00:05:03 00:00:34
10025191 1124714786 0005 CORTAR” 01060077 01/08/2022 24 24 0 00:07:21 00:02:00 00:07:23 00:00:34
11173113 1124703394” 0005 CORTAR” 01060003 29/07/2022 1 1 0 00:01:36 00:03:00 00:02:31 00:00:46
14806981 1124703379 0005 CORTAR” 01060003 29/07/2022 2 0 00:02:59 00:03:00 00:04:43 00:00:46
11158975 1124703669 0005 CORTAR” 01060003 29/07/2022 3 3 0 00:07:54 00:03:00 00:09:19 00:01:43
11920079 1124703666 0005 CORTAR” 01060003 29/07/2022 1 1 0 00:02:37 00:03:00 00:03:06 00:01:43
14815115 1124703380 0005 CORTAR” 01060003 29/07/2022 2 2 0 00:05:16 00:03:00 00:06:13 00:01:43
14401049 1124701699 0010 CORTAR” 01060003 29/07/2022 3 3 0 00:05:50 00:03:00 00:07:21 00:00:43
10916221 1124713943" 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 28 21 0 00:23:16 00:03:00 00:35:36 00:01:01
11177039 1124713934 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 2 2 0 00:02:07 00:03:00 00:02:16 00:00:51
12041538 11247137717 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 3 3 0 00:03:05 00:03:00 00:03:17 00:00:51
11645412 1124713919 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 5 5 0 00:05:32 00:03:00 00:05:24 00:00:33
13392128 11247137787 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 2 2 0 00:02:07 00:03:00 00:02:04 00:00:33
12407308 1124713775 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 1 1 0 00:01:03 00:03:00 00:01:02 00:00:33
10024227 1124713922 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 3 3 0 00:03:19 00:03:00 00:03:17 00:00:24
15880166 1124713911 0010 CORTAR” 01060003 01/08/2022 2 2 0 00:02:12 00:03:00 00:02:11 00:00:24
14114820 1124713904~ 0010 CORTAR” 01060003 01/08/2022 1 1 0 00:01:03 00:03:00 00:01:03 00:00:24
13883972 1124713901 0005 CORTAR” 01060003 01/08/2022 5 5 0 00:05:20 00:03:00 00:05:17 00:00:24
14149165 1124703583" 0310 TORNEAR COMPLETO” 01060009 29/07/2022 30 " 0 00:52:18 00:28:00 00:48:39 00:10:58
10024110 1124703623" 0310 TORNEAR COMPLETO” 01060009 29/07/2022 417 35 0 02:20:00 00:28:00 02:16:00 00:17:55
11614938 1124703416t 0250% PTE TRAS E ASS ROTORt 01060009 29/07/2022 78 39 0 01:27:25 00:20:00 01:01:16 00:12:49

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Na Figura 9 a seguir, pode-se observar que o numero de registros de
apontamento para Usinagem de apenas 01 (um) més, referéncia julho de 2022
gerou 17.347 apontamentos. Realizar um controle de todos estes apontamentos
sem o auxilio de sistemas automatizados pode ser considerado trabalhoso. Em
relacdo a amostra de dados obtida, constatou-se a existéncia de registro para 44
(quarenta e quatro) centros de trabalho (ativos) no setor de Usinagem. O volume de
horas considerado como disponivel para a execu¢cdo dos célculos no periodo em
qguestao foi de 07 (sete) horas Uteis por turno, 21 (vinte e uma) horas por dia. Sendo

a jornada da empresa representada por 03 (trés) turnos de trabalho.



Figura 9 — Base de dados Usinagem, nimero de registros.
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G H I J K L M N
1 Turno - in:::;::e. Inicio Fim Material - Ordem Operagido - Descrigdo da operagao

17327 2 12194887 12/07/2022 21:52:58 12/07/2022 22:06:19 11981139 1124519108 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17328 2 12195004 12/07/2022 22:23:36 12/07/2022 22:27:19 16072258 11245344227 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17329 2 12195182 12/07/2022 22:39:01 12/07/2022 22:45:19 10030648 1124519146 " 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17330 2 12195377 12/07/2022 23:01:31 12/07/2022 23:11:38 16105706 1124519093 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17331 2 12195459 12/07/2022 23:11:42 12/07/2022 23:15:58 10163156 1124519150 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17332 2 12195511 12/07/2022 23:19:07 12/07/2022 23:22:22 15099570 1124534388 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17333 2 12195536 12/07/2022 23:23:01 12/07/2022 23:23:13 13733529 1124534380 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17334 3 12195884 13/07/2022 00:03:05 13/07/2022 01:30:26 15880302 1124536351 2700 TORNEAR DIAMETRO EXTERNO
17335 2 12194617 12/07/2022 21:48:59 12/07/2022 21:58:34 12467536 1124520296 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17336 2 12194746 12/07/2022 22:06:07 12/07/2022 22:46:35 13517652 1124520297 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17337 3 12196176 13/07/2022 00:54:56 13/07/2022 01:28:59 10161972 1124520300 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17338 2 12194070 12/07/2022 20:54:34 12/07/2022 22:24:56 16589671 1124549058 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17339 2 12195033 12/07/2022 22:25:10 12/07/2022 23:03:39 15416469 1124536353 2740 APLICAR CHOQUE TERMICO
17340 2 12194390 12/07/2022 21:25:17 12/07/2022 21:37:44 16322995 11245363187 2920 ENDIREITAR E BALANCEAR
17341 2 12194607 12/07/2022 21:44:37 12/07/2022 21:55:29 15980691 1124536308 2020 ENDIREITAR E BALANCEAR
17342 2 12194697 12/07/2022 21:55:33 12/07/2022 22:13:31 16590439 1124536328 2920 ENDIREITAR E BALANCEAR
17343 2 12195222 12/07/2022 22:43:25 12/07/2022 22:50:04 16615857 1124536330 2920 ENDIREITAR E BALANCEAR
17344 3 12195859 12/07/2022 23:53:53 13/07/2022 00:59:52 13428084 1124536274 2920 ENDIREITAR E BALANCEAR
17345 3 12196306 13/07/2022 01:09:14 13/07/2022 01:27:00 16687604 1124548820 2920 ENDIREITAR E BALANCEAR
17346 2 12195347 12/07/2022 23:00:00 12/07/2022 23:03:08 10027475 1124571169 " 0310 TORNEAR COMPLETO
17347 2! 12193948 12/07/2022 20:41:31 12/07/2022 22:59:50 10027475 1124557013 0310 TORNEAR COMPLETO
17348

17349

17350

17351

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Sobre a limpeza e preparacdo dos dados originais presentes na base de
dados em planilha eletrénica: um dos primeiros passos foi organizar a formatacéo do
arquivo *. XLSX, organizar as colunas com fonte, espagcamento iguais, para cada
coluna de informacao realizar a formatacdo do tipo de contetdo presente (texto,
data, nimero, valor monetario) bem como se observou a necessidade de inclusdo
de uma coluna adicional de informacdo. Para obtencdo de uma analise seletiva de
operador por turno de trabalho foi incluida a coluna “Operador” (os nomes de
operadores e equipamentos foram ocultados por motivos de protecdo de dados).

Os dados inseridos para a variavel denominada como “Operador’ sao
generalistas e seguem a logica de 01 (um) operador para cada grupo de posto de
trabalho por turno. Esta inclusdo da variavel permite representar nos indicadores a
média de desempenho dos operadores no grupo de trabalho do qual fazem parte.
Caso o objetivo da andlise fosse obter o desempenho individual por recurso haveria
necessidade de obter os dados de operador por posto de trabalho e considerar
postos onde podem ser utilizados mais de um recurso ao mesmo tempo.

Como se pode observar na Figura 9, um dos recursos utilizados na planilha
eletrbnica para a analise e preparacédo dos dados foi justamente o uso de filtros. Isto
porque, com uso deste recurso foi possivel visualizar em cada uma das colunas de
informacdo: a quantidade de variaveis presentes, avaliar se haviam dados nulos/em

branco, avaliar periodos/datas distintas e a remocédo das informacdes solicitadas



pelo proprietario da base de dados.
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Na Figura 10 a seguir se pode observar a variavel do operador que foi

inserida na coluna H.

Figura 10 — Base de dados Estamparia, com informacao do operador por turno.

A B C D E F G H
. Grupo de posto . Posto de Descrigdo do posto

Data Dia da semana de trabalho Descrigao do grupe de posto de trabalho trabalho de trabalho Turne Operador
28/07/2022 4 202 RANHURADEIRAS 28563 1 1 OPERADOR RANHURADEIRAS 1
28/07/2022 4 202 RANHURADEIRAS 29573 ' 1 OPERADOR RANHURADEIRAS 1
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3263 4 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3263 ; 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3263 b 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3263 i 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3034 4 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3035 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3035 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ' 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 3036 ) 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 3036 1 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 201 PRENSAS RAPIDAS 60 [ 2 OPERADOR PRENSAS RAPIDAS 2
29/07/2022 ] 201 PRENSAS RAPIDAS 80 2 OPERADOR PRENSAS RAPIDAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 66 ( } 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 66 ( P 2 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2
29/07/2022 5 206 GRAMPEADEIRAS 66 ( ' 3 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 3
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS 66 ( ' 3 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 3
29/07/2022 ] 206 GRAMPEADEIRAS a6 ( i 3 OPERADOR GRAMPEADEIRAS 3

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

O mesmo processo foi executado na inclusdo da variavel denominada “Operador”

para a base de dados de Usinagem. Conforme mostra a Figura 11:

Figura 11 — Base de dados Usinagem, com informacé&o do operador por turno.

A B C D E F G H
" Grupo de posto Descrigao do grupo de to de Posto de  Descrigao do posto de

Data Dia da semana Ee Iratljalho ¢ Ire:]baﬁ]{t) pos trabalho ;Irabalhlz) UG | Operador
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 196 7 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 ] 120 SERRAS 196 T 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 ] 120 SERRAS 196 T 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 ] 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 ] 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 1 OPERADOR SERRAS 1
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADDR SERRAS 2
29/07/2022 &5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADDR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 5 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 ] 120 SERRAS 197 3 2 OPERADOR SERRAS 2
29/07/2022 ] 223 TORNOS HORIZONTAIS 199 ) 1 OPERADOR TORMQOS HOR. 1
29/07/2022 ] 223 TORNOS HORIZONTAIS 199 ) 1 OPERADOR TORMQOS HOR. 1
29/07/2022 ] 223 TORNOS HORIZONTAIS 200 ) 1 OPERADOR TORMQOS HOR. 1
29/07/2022 ] 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 1 OPERADOR TORMOS HOR. 1
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 1 OPERADOR TORMOS HOR. 1
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 201 ) 2 OPERADOR TORMOS HOR. 2
29/07/2022 5 223 TORNOS HORIZONTAIS 203 0 1 OPERADOR TORMOS HOR. 1
29/07/2022 5 224 FACEADEIRAS 1540 3 1 OPERADOR FACEADEIRAS 1
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 B ) 1 OPERADOR BALANCEADORES 1
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 B ) 1 OPERADOR BALANCEADORES 1
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 B ) 1 OPERADOR BALANCEADORES 1
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 B ) 1 OPERADOR BALANCEADORES 1
28/07/2022 4 226 BALANCEADORES 2502 B ) 1 OPERADOR BALANCEADORES 1

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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As Figuras 12, 13 e 14 a seguir, exibem as configuragdes para o tratamento
de dados importados em planilhas para a ferramenta de visualizacdo de dados (j&
dentro da ferramenta BI). Neste caso, a Figura 12 retrata as etapas de preparacao e

limpeza dos dados na planilha eletronica.

Figura 12 — Fluxo de Preparacéo da base de dados para a Importacéo na ferramenta Bl

COM OPERADOR V1Bt - Wicuset Bl
- ook = e . K @ ez sz
T - a|olinixe . o e
n B ows
I i J K L M N <) .
. OOfAMACE o Fm  Mateist  Ordem  Operagio 30 da o = T o B
\—produciio
2 12367977 14:33:30 15:01:55 10335212 1124714676 0005 2 k] Quantidade ndo Tempo planejado Tempo de preparacio Tempo de preparacio
3 12268338 150233 160515 10025191 1124729750 0005 Cp— 1 conforme - poplancfado |, esperado . esperado ()
4 12266338 150233 160815 10322508 1124714780" 0008 z 0.00 002550 00:02:00 002333
5 12368338 150233 16.05:15 10025191 1124714786 0005 3 0.00 00:0018) 00:02:00 003333
6 1261910 053250 06:27.46 11173113 1124703304 0005 Y 05: y Y
e e e : o0 00502 a0 ogas
8 12363650 07:53:41 10:08:54 11158975 1124703669 0005 ' 0.00 00:01:36 00:03:00 UIOSUUU
9 12363650 07:53:41 10:08:54 11920079 1124703666~ 0005 7 0.00 00:02:59 00:03:00 GIOSDD’J
10 12363650 07:53:41 10:08:54 14815115 1124703380" 0005 » y
1 12965046 100911 10.29:16 14401049 1124701699 0010 B 0.00 00:07:54 00:03:00 0.05000
12 12366241  11:5512 12:48:52 10916221 1124713843 0005 | - | 0,00 00:02:37 00:03:00 0,05000
13 12368226 14:51:14  15:48:32 11177039 1124713934 0005 10 0,00 00-05:1§ 00:03.00 0,05000
1 1268226 145114 154832 12041538 1124713771 0005 T 0.00 00:05:50 00:03.00 005000
15 1269056 160624 162816 11645412 1124713919 0005 1z 0.00 00:23:16 00:03.00 0.05000
18 12369056  16:0624 162816 13392128 1124713778 0005 =) (o 13 0.00 00:02:07) 00:03.00 0.05000
17 12369056 16:06:24 16:28:16 12407308 1124713775 0005 14 0.00 00:03:05 00:03:.00 0.05000
18 1269522 164202 171638 10024227 1124713522 0005 15 0.00 000532 00:03:00 0,05000
19 12369522 16:42:02 17:16:38 15889166 1124713911 0010 CORTAR” 16 0.00 00:02:07 00-0300 005000
2 T 15a0a 7ra38 1estsers | iaariseer o008 SR i oo Soore2 g0z 00 o0s000
2 12362032 054148 07:01:24 14149165 1124703563" 0310 TORNEAR COMPLETO! = LR LSt fo2a LR . o050
2 12065087 101308 12:50:53 10024110 1124703623 0310 TORNEAR COMPLETG” = Forma[agao de coluna de acordo com o tipo 00
24 12363366 07:31:39 08:56:13 11614938 1124703416 0250 TORNEAR PTE TRAS E ASS ROTOR'
25 12361770 052318 07.30:49 10024115 1124703621 0310 TORNEAR COMPLETO' =l de dado 000
26 12363147 07:38:14 12:47,53 10024110 1124703623 0310 TORNEAR COMPLETO"

Utilizagao de Filtros para avaliagdo de dados

7

[ v ] ¥

W | X z
Tempo de preparacio Tempo de preparacio Tempo Tempo
P | T [ esperado > esperado (h) - executado -|_executado (h] -

f ¢ [ 2 043056 003333 00:18:39 0.32750

e — el 3 000500 : 0,03333 00:00:18 0,00500

R o ¥ 2 0,08389 00 0,03333 00:05:03 0,08417

[ o I i 012250 00:02:00 003333 00:07:23 0.12306

N = : 5 0,02667 00:03:00 0,05000 00:02:31 0,04194

A o [ 3 004972 00:03:00 0.05000 00:04:43 007861

L o I i 013167 0.05000 00:09:19 0.15528

L — no. — 7 0,04361 0,05000 00:03:06 0,05167

EIETy FI) W 3 5 008778 0.05000 00:06:13 0.10361

Eihils o0 105 3 009722 0,05000 00:07:21 0.12250

- — — 3 038778 : 0,05000 00:35:36 058333

115004, non 100 oo 0,03528 00:03:00 0,05000 00:02:16 0.03778

Stk oo Il 005139 00:03:00 0,05000 00:03:17 0,05472

s = ” 2 0,09222 00:03:00 0,05000 00:05:24 0.09000

BT 00%, 200 100 0% T 7 0,03528 00:03:00 0,05000 00:02:04 0,03444

i 200 0 0] 3 001750 00:03:00 005000 00:01:02 001722

m: U : : i = 3 0,05528 00:03:00 0,05000 00:0317 0,05472

i o i 2 0,03667 00:03:00 0,05000 00:02:11 003638

T ) T 3 001750 0,05000 00:01:03 001750

E i EE] Domss . 0,08889 0,05000 00:05:17 0.08308

5 Hw an F 3 087167 00:28:00 0.46667 00:48:39 0.81083

) iz ED) 3 o) i 3 233333 00:28:00 0.46667 02:16:00 2,26667
e —rTT el o > F T T 5

Colunas calculadas: Qualidade, Produtividade 4 Conversao de Horas e Minutos para Decimal 1
e OEE )

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Utilizacao de filtros para avaliacdo de dados: este recurso permite uma visualizagao

mais clara em cada coluna de dados, sobre o numero de variaveis e registros.

Formatacéo de coluna de acordo com o tipo de dado: a utilizacdo deste recurso na
planilha € uma preparacao para que nas proximas etapas, a ferramenta Bl ja possa
reconhecer o tipo de dado que esta sendo importado. Permite classificar se o dado
consiste em um dado do tipo texto (string) ou se é um dado de numero (integer) e

também as formatacdes especificas para casas decimais, datas, moeda, etc.

Conversao de horas e minutos em Decimal: realizar o calculo de conversdo que

neste caso, facilita a aplicacdo de formulas e também para a construcdo dos
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indicadores dentro da ferramenta BI, permite um melhor entendimento dos graficos

em suas representacdes visuais.

Colunas calculadas: Qualidade, Produtividade e OEE: este calculo pode ser
executado tanto dentro do contexto da planilha eletrbnica, como também na
ferramenta Bl (com uso de alguns comandos especificos, exemplo de SQL). A
escolha para este projeto foi de executar as formulas dentro da prépria base no

software de edicdo do arquivo XLSX.

A Figura 13, a sequir, reporta ao processo de ETL (Extract Transform Load), a tela
exibe dentro do contexto de configuracdo no Bl o local onde sdo validadas as
formatacdes de cada coluna de informacao, ou seja, a confirmacgéo da formatacao ja
inserida na planilha eletronica para a mesma propriedade no Bl.

Figura 13 — Tratamento de dados na ferramenta BI.

De
Programa De Produgdo o m Operagéo | Descrigo Da Operagéo Certio DeTrabalh  Tempo executado (1)
12306722 260712022 03:35 5089367 0020 EXT ACABADO 01050315
12350802 260712022 09:53 24521507 | 0020 |AM EXT ACABADO 01050315 R o
12388561 290712022 16:45 9685 | 020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 o0 Erecutaso K
12370222 29072022 1758 1124709367 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513
12370331 290712022 18:08 1124709365 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 -
12370403 290712022 18:18 566730 | 1124708416 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050513 °
12368972 29072022 1732 14656547 | 1124709667 | 0020 | EMPACOTAR E SOLDAR 01050522 vl M
12368752 290712022 1706 15904913 | 1124700075 | 0020 | EMPACOTAR E PRENSAR ESTATOR 01050521
12370194 290712022 19:25 1124700089 0020 | EMPAGOTAR E PRENSAR ESTATOR 01050521 (7} 2]
12370127 29072022 1745 1124700735 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050519 -
12370127 290712022 1745 1124700726 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050519
12370127 29072022 1745 1124700733 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050519 )
123772 2970712022 2003 1124700961 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050519
123772 291072022 20:03 077359 | 1124700970 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050519
12371198 2910712022 20:07 10023385 | 1124711602 | 0020 | ESTAMPAR COMPLE EMPAC 01050107 o
12372850 2010712022 2251 10616340 | 1124702404 | 0020 | ESTAMPAR COMPLE EMPAC 01050107 e o
12372048 2007120222128 12217287 | 1124708527 | 0020 | EMPAGOTAR E GRAMPEAR 01050505 Deeimal4 -
12372088 29072022 2128 12224337 | 1124709675 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12373368 3010772022 00:00 15501660 | 1124725685 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12373570 3010712022 00-42 12222711 | 1124725977 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12374283 3010772022 0406 12218628 | 1124725674 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12374283 300772022 04:06 12222711 | 1124725976 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12974283 3010772022 0406 12348388 | 1124725680 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
12374283 3010772022 0406 12346304 | 1124726023 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR 01050505
} 12378428 300720220456 | 3007202206:59 | 12783768 | 1124725941 | 0020 | EMPACOTAR E GRAMPEAR otusests ”
P

==

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A Figura 14 a seguir mostra a funcionalidade que permite um agendamento para
extracOes automaticas. Neste caso a extracdo automatica ndo sera aplicada porque
0 projeto utiliza-se de uma base de dados estatica, mas vale destacar que para um
cenario de aplicacdo da andlise de dados na industria as visualizagbes podem ser

sincronizadas em tempo real.
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Figura 14 — Ferramenta de configuracdo de agendamento no BI.

Cadastro de agendamento de importagao

27/11/2022 [ IE [J sobdemanda

a3

Dataatual -

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

4.2 Proposta de indicadores

A partir dos dados apresentados, neste topico sdo aplicadas as teorias
abordadas anteriormente, de acordo com as caracteristicas e dados fornecidos da
empresa, visando obter as melhores solu¢cdes para um aumento de produtividade,
bem como um aumento na confiabilidade das informacdes, para que se necessario
possam ser executadas as tomadas de decisdo embasadas nestes dados. Os

métodos serdo aplicados na construcao dos indicadores em ferramenta BI.

4.3 Plano baseado em indicadores

De acordo com as informagdes disponibilizadas na base de dados, os indicadores e
métricas escolhidos para representacdo no presente instrumento foram os

seguintes:

A. Tempo de setup previsto X tempo setup realizado;

Tempo projetado por operacao X tempo realizado por operacao;

Tempo projetado por OP X tempo realizado por OP;

Quantidade projetada X produzida por grupo de Operador;

Quantidade Conforme X quantidade ndo conforme por grupo de operador;
Quantidade Conforme X quantidade ndo conforme por Operacao;

% eficiéncia Produtiva por grupo de posto de trabalho;

r o mmoo»

% eficiéncia Global por tipo de operacgéo;
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I. % eficiéncia Global por turno;
J. OEE por centro de trabalho;
K. OEE por Turno.

Deve ser considerado maior o potencial para desenvolvimento de indicadores e
Dashboards. Isto varia de acordo com a quantidade de informacdes disponiveis no
banco de dados das empresas e da necessidade de cada caso. Lembrando que
para esta analise foi utilizada uma janela de operacdao de 01 (um) més e de dois
setores/processos essencialmente. Outra informagdo em relagdo a janela de
operacdo, € que foi considerado o tempo total de disponibilidade do equipamento

como sendo equivalente ao tempo de horas uteis do turno.

E reconhecido que em muitas ocasies o tempo de disponibilidade de cada
equipamento ou centro de trabalho varia de acordo com as especificidades de cada
equipamento, bem como a utilizacdo de determinado equipamento pode variar de

acordo com as especificacOes e exigéncias de cada componente a ser processado.



Figura 15 — Dashboard Tempo de setup previsto X tempo setup realizado Usinagem.

Zgh 209h
187 hqg3 1900 O 186n
180 h 183 h 182 h
o g 163 h 174h " O _171h
1370 P ush O

0. 123n '33"12
Q

138h138h136h
1h_.0
10

o—Q

O

:81 %ﬂ §h %ﬁ %{‘ %‘:

l#” Totais

Setup Prev.= 3.911 h
Setup Real.= 2.931 h
Ef. média Geral= 610 %

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 16 — Filtros para o setor de Usinagem.

S Descricdo Do Grupo De Posto De . = X S Descrica. .. S Operador Y Tumno

BALANCEADORES
CENTROS DE USINAGEM - HORIZO...
CENTROS DE USINAGEM - VERTIC...
CHOQUE TERMICO

FACEADEIRAS

RETIFICADORAS

SERRAS

TORNOS HORIZONTAIS

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

O que se pode observar em relacao a Figura 15 é que através do agrupamento dos
dados proporcionado pela ferramenta Bl é que no setor de usinagem, no que diz
respeito ao tempo de setup previsto e tempo realizado, praticamente em todas as
situacdes o tempo realizado € menor que o previsto. E de uma forma que chama
atencdo ao percentual de eficiéncia. Desta andlise € possivel duas consideracgfes: o
tempo de setup previsto estd superdimensionado na base origem (ERP ou
engenharia) ou os tempos de setup realizados ndo sdo apontados de modo
eficiente. Sugere-se uma revisdo nos tempos previstos de setup e deste modo
podem ser obtidos nimeros com melhores acuracias e consequentemente reducao

de custo hora homem.

No que se refere a Figura 16, tem-se evidenciadas as opc¢fes de filtros (que séo
inUmeras) em um software Bl. Por exemplo, neste caso se pode filtrar por descricao
do grupo posto de trabalho, por operacao, por operador e turno para visualizagao
dos dados especificos. Esta funcionalidade permite uma flexibilidade muito
interessante para realizacdo das analises mais detalhadas e aprofundadas. Com a
utilizacao de filtros e detalhamentos pode-se atingir um nivel mais analitico e de

maior rastreio na informacéao.

A usabilidade que uma ferramenta Bl oferece, pode ser considerado um diferencial
ante os outros tipos de software como, por exemplo, os ERP, uma vez que a

flexibilidade de andlise atinge niveis como uso de dispositivos moveis.



Figura 17 — Dashboard Tempo de setup previsto X tempo setup realizado Estamparia.

106 h
104104 h 1050106 hqgy 102h g5 1, 100 100 h 99 h

[+ Totais

Setup Prev.= 2.178 h
Setup Real.= 658 h

Ef. média Geral= 3.012 %

O\ O\

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 18 — Filtros para o setor de Estamparia.

N Descricdo Do Grupo De Posto De ... = X % Descrici... S Operador 5 Tumo

| GRAMPEADEIRAS

[ ] LINHAS DE FABRICACAOQ
(] PRENSAS RANHURADEIRAS
[ | PRENSAS RAPIDAS

|| RANHURADEIRAS

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

De modo similar ao dado mencionado anteriormente no setor de Usinagem, para o
setor de Estamparia a Figura 17 remete a um cendrio onde os tempos previstos de
setup estdo acima do tempo executado de setup. A analise de dados sugere
novamente neste caso que ha um dimensionamento elevado do niamero de horas
previsto para setup na fonte dos dados (engenharia ou ERP) ou ainda que os

apontamentos estejam ocorrendo de forma ineficaz.

A Figura 18 mostra as opcoes flexiveis de filtros dindmicos para andlise dos dados
de maneira mais especifica. Novamente com destaque para a flexibilidade e
dindmica presentes em ferramentas Bl, com rastreamento de informacdes e filtros

totalmente dindmicos.



Figura 19 - Dashboard Tempo projetado por operagdo X tempo realizado por operacao setor
Usinagem.

|#* Totais

Exec. Prev.= 12.385 h
Exec. Real.= 11.317 h
Ef. média Geral= 117 %

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 20 — Filtros de Centro de trabalho no tempo projetado por operacdo X tempo realizado por
operagao setor Usinagem.

N Descricd. . S Operador 5 Tumo 5 Centro De Trabalho = X

1060003
1060006
1060009
10600170
1060013
1060018
1060021
1060022

I O

1060023 -

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Uma observacgao sobre a Figura 19 permite constatar que os tempos previstos para
operacdes versus tempos realizados no setor de usinagem ficam préximos. Cabe
destacar que duas operacdes (Retificar Completo e Tornear Completo) possuem
maioria no volume de horas no que diz respeito ao volume de horas do setor. Ou
seja, as duas operacdes refletem o maior impacto em relacdo ao HH e cabe aqui

uma analise para aperfeicoar ainda mais estas duas operacoes.

Outro ponto de reflexdo é sobre o percentual médio de eficiéncia, onde o terceiro
turno fica aproximadamente em 100% o que influencia a média geral para ficar em
117%. Neste caso, cabe uma analise sobre os processos executados neste turno,
equipamentos utilizados e até mesmo sugestbes de avaliacdo ou treinamentos para

melhorar a eficiéncia.

Na Figura 20 podem ser vistos exemplos de filtros flexiveis na ferramenta que
possibilitam uma analise ainda mais minuciosa dos dados. Em uma analise
comparativa, se pode destacar que 0s tempos previstos versus realizados de
operacdo possuem uma acuracia mais aprimorada se comparados aos tempos de

setup.



Figura 21 - Dashboard Tempo projetado por operagéo X tempo realizado por operacéo setor
Estamparia.

5.902h el 6.090 h

l l l - -
|

|#” Total Horas Prev X Real

Tempo Prev.= 14.180 h
Tempo Real.= 14.194 h
Ef. média Geral= 154 %

YA

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 22 — Filtros de grupo de posto de trabalho no tempo projetado por operacdo X tempo realizado
por operacdo setor Estamparia.

% Descricio Do Grupo De PostoDe ... = X 5 Descricé. S Operador

GRAMPEADEIRAS

LINHAS DE FABRICACAQ
PRENSAS RANHURADEIRAS
PRENSAS RAFIDAS

O0oo0on

RANHURADEIRAS

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

No que se pode observar na Figura 21, destaca-se que o setor de Estamparia possui
pelo menos 04 operacdes principais ou descricdes principais em termos de volumes
de horas. Pode-se perceber que em algumas ocasidbes o tempo previsto de
operacdo foi menor que o tempo apontado na operacdo. A eficiéncia média do
primeiro turno puxou o indicador de eficiéncia média geral para cima, enquanto que

a eficiéncia média do terceiro turno o oposto.

Em suma, a sugestdo baseada nos dados aqui dispostos € para avaliagdo por
“Grupo Posto de Trabalho” ou ainda por “Operacédo” e “Operador” para verificar as
condi¢cBes onde houve tempo maior que o previsto. Pode ser feito um estudo caso a
caso como também podem ser selecionados periodos especificos através de filtros
de data na ferramenta Bl. No caso da Figura 22, se pode observar os filtros
disponiveis de acordo com a fonte de dados (para fins deste estudo, ndo estdo
dispostas imagens com todos os filtros possiveis no software, por motivo de
protecdo de dados). Estes filtros mais detalhados podem oferecer ao analista uma
visdo precisa do que ocorreu de fato nas operacdes e permitem localizar se existe
um padrdo que permita sugerir a necessidade de treinamento, qualificagdo ou de

ajuste no processo.
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Figura 23 — Dashboard Tempo previsto por OP X tempo realizado por OP setor Usinagem e maiores
diferencas em tempo excedido.

1124502961
1124586877
1124665715
1124556637
1124513586
1124651124
1124510396
1124587623
1124629243
1124513424
1124631804
1124453208

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A Figura 23 exibe as OP (Ordem de Producéo) top 30 em volume de horas no
grafico de colunas, de forma decrescente. Ou seja, permite uma analise no que diz
respeito a relevancia destas OP no volume total de horas apontadas além de
permitir identificar as principais diferencas em horas. J& no caso do grafico modelo
tabela disposto na imagem, podemos observar as OP com maior diferenca em
namero de horas no que diz respeito ao tempo realizado maior que o tempo previsto

disposto em ordem crescente.
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Figura 24 — Dashboard de Maior diferenca em relagdo a OP, tempo real menor que o tempo previsto
(Usinagem).

1124445691

1124490017 12,39
1124579738 11,46
1124454762 9,98
1124434843 8,90
1124455415 8,38
1124717066 7,77
1124502555 6,86
1124472345 6,76
1124422686 6,33
1124652436 6,30
1124642019

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Na Figura 24 se pode observar de modo decrescente as OP que tiveram a maior
diferenca em relacéo ao tempo realizado sendo muito menor que o tempo previsto.
O que pode sugerir como fator de analise ou tomada de decisdo a averiguacdo de
motivos geradores das diferencas até acgbes para melhorar a assertividade dos

tempos previstos.

Em relagdo ao setor de Estamparia, demonstrado nas imagens a seguir, se pode
constatar que os apontamentos de horas executadas versus horas planejadas
divergem em maior volume se comparados ao setor de Usinagem. Na Figura 25 a
seguir estdo exibidas as OP top 30 em relagdo ao volume de horas previsto (com
varias delas sendo superado no volume realizado), bem como as OP que tiveram a

maior diferenca (tempo excedido) entre tempo previsto e tempo real.
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Figura 25 — Dashboard Tempo previsto por OP X tempo realizado por OP setor Estamparia e maiores
diferencas em tempo excedido.

Ordem Tempo Real Diferenca
35109444 45 h 63 h -17,43
35102249 49 h 65 h -15,81
35100345 34 h 50 h -15,54
35082750 39h 52 h -12,41
35078391 11h 20 h -9,58
35074420 38 h 47 h -8,79
35088757 61h 69 h -7,96
35079182 29 h 37 h -7.64
1124551798 25h 33 h -7,52
35071231 33h 40 h -7,10
35091899 13 h 20 h -7,00
35071156 13 h 20 h -6,87

14180 h 14.194 h

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A analise que pode ser considerada pertinente para o caso, dentro do contexto de
principais divergéncias, novamente remete a uma avaliagdo dos motivos pelos quais
os tempos foram ultrapassados. Dos quais podem ser destacados: dificuldades no
processo, problemas com equipamentos, matéria-prima, desempenho do time e

gualidade do apontamento de horas executadas.
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Figura 26 — Dashboard de Maior diferenca em relagdo a OP, tempo real menor que o tempo previsto
(Estamparia).

Ordem Tempo Prev. Tempo Real Diferenga
1124535271 34 h 2h 31,54
1124521528 35h 4 h 30,47
35071229 151 h 123 h 27,26
35053277 34 h 14 h 20,01
1124606183 29 h 18 h 10,99
1124637853 27 h 17 h 10,58
35084103 16 h 6 h 10,10
1124648221 17 h 8 h 9,11
35091890 24 h 15 h 8,88
1124512902 19 h 11 h 8,65
35094462 16 h 8h 8,17
35073917 22 h 15 h 6,95

14.180 h 14.194 h

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
Na Figura 26, 0 que se exibe sao diferencas consideraveis no volume de horas, que
novamente pode indicar problemas no apontamento das horas realizadas ou erros

de previsibilidade para os processos da OP.

No caso da analise disposta na Figura 27 a seguir, se pode observar em relacdo as
guantidades de pecas programadas as quantidades reais produzidas no setor
Usinagem. Com a classificagdo de “Grupo de Operador” e ao lado da nomenclatura
do grupo o seu respectivo turno. A analise possui ordenamento na coluna
“Diferenca” do maior para o menor. O segundo grafico na imagem (colunas) mostra

a quantidade programada por turno e as respectivas quantidades realizadas.



54

Figura 27 — Dashboard Quantidade prevista versus quantidade executada por grupo de operadores
(Usinagem).

OPERADOR TORNOS HOR. 1 86.506 un. 5774446 un.
OPERADOR TORNOS HOR. 2 T9.791 un. 50.743,37 un.
OPERADOR RETIFICADORAS 2 82.2804 un. 50.440,00 un
OPERADOR RETIFICADORAS 1 T7.070 un. 45.070,00 un.
OPERADOR CHOQUE TERMICO 2 40.333 un. 24 006,00 un
OPERADOR RETIFICADORAS 3 30.120 un. 20.721,00 un.
OPERADOR TORNOS HOR. 3 25.441 un. 17.828.18 un.
OPERADOR CHOQUE TERMICO 1 33174 un. 16.435,00 un.
OPERADOR BALANCEADORES 1 23.840 un. 9.423.00 un.
OPERADOR CENTROS DE USINAGEM HOR. 2 17.628 un. 9.079,00 un.
OPERADOR CHOQUE TERMICO 3 11.902 un. §.895,00 un.
OPERADOR CENTRO DE USINAGEM HOR. 3 12212 un. 7.132,00 un.
OPERADOR CENTRO DE USINAGEM HOR. 1 15.265 un. 7.100,00 un.
OPERADOR CENTRO DE USINAGEM VERT. 1 16.466 un_ 5.478,00 un
OPERADOR BALANCEADORES 2 15.248 un. 5.337,00 un.
14 108 un

296.235 un. 290.030 un.

146.048 un. 140.604 un.

103.349 un.

40277 un.

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A Figura 28 exibida a seguir mostra a mesma analise informada acima, contudo no

gue diz respeito aos grupos de operadores para o processo de Estamparia.
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Figura 28 — Dashboard Quantidade prevista versus quantidade executada por grupo de operadores
(Estamparia).

COPERADOR RANHURADEIRAS 2 2.312.549 un. 672.728 un. 1.639.820.65 un.

OPERADOR RANHURADEIRAS 1 2.230.921 un. 643.479 un. 1587 442 30 un.
(OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 2 2717.229 un. 1.172.488 un. 1.544.741,29 un.
OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 1 2.237.499 un. 923.860 un. 1.313.639,00 un.
OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 3 1.391.783 un. 309.501 un. 1.082.281,90 un.
OPERADOR RANHURADEIRAS 3 1.265.149 un 229.876 un 1.035.273.27 un
OPERADOR PRENSAS RAPIDAS 1 1.182.412 un. 642.998 un. 530.413,51 un.
OPERADOR PRENSAS RAPIDAS 2 773.652 un. 365.526 un. 408.126,20 un.
OPERADOR PRENSAS RAPIDAS 3 386.609 un. 122.811 un. 263.797.72 un.
(OPERADOR LINHA DE FABRICACAD 1 205.455 un. 139.847 un. 68.612,00 un.
OPERADOR LINHAS DE FAERICACAO 2 102.186 un. 60.322 un. 41.264,00 un.
OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2 103.611 un. 67.982 un. 35.620,00 un.
COPERADOR GRAMPEADEIRAS 1 98.755 un. 68.726 un. 30.029.00 un.
OPERADOR LINHAS DE FABRICACAO 3 27.322 un. 11.378 un. 15.944.00 un.
OPERADOR GRAMPEADEIRAS 3 24.523 un. 11.636 un. 12.887.00 un.

Qtd Total por Turno

6.009.227 un.

3.095.386 un.

2.418.910 un. 2.339.046 un.

—

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

A analise que se pode extrair das informacdes nas Figuras 27 e 28 apontam para
uma diferenca de quantidades de pecas/componentes previstos versus realizados. O
que pode indicar desde desvios nos planejamentos de producdo até problemas de

apontamento de producao.

Outra condicao a ser considerada é que a capacidade total do parque fabril ndo esta
sendo utilizada, mas pode estar sendo considerada na programacao. Estas seriam
algumas das hipéteses levantadas com base nos dados da amostra obtida. Cabe
agui uma analise mais aprofundada do que pode ter gerado este descolamento nas
guantidades previstas versus realizadas. Este nUmero gera um impacto no indicador

global do processo, do setor e da produ¢do como um todo.



56

Figura 29 — Dashboard Quantidade realizada versus quantidade n&o conforme por grupo de
operadores e por turno (Usinagem).

OPERADOR RETIFICADORAS 1
OPERADOR RETIFICADORAS 3

(OPERADOR RETIFICADORAS 2

QOPERADOR TORNCS HOR. 1

OPERADOR TORNOS HOR. 2

OPERADOR TORNOS HOR. 3

OPERADOR SERRAS 1

COPERADOR SERRAS 2

OPERADOR SERRAS 3

OPERADOR BALANCEADORES 1
OPERADOR BALANCEADORES 2
OPERADOR BALANCEADORES 3
OPERADOR CENTRO DE USINAGEM HOR. 1
OPERADOR CENTRO DE USINAGEM HOR. 3
QOPERADOR CENTRO DE USINAGEM VERT. 1

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Figura 30 — Dashboard Quantidade realizada versus quantidade ndo conforme por grupo de
operadores e por turno (Estamparia).

OPERADOR RANHURADEIRAS 1 643479 un. 1.303 un.
OPERADOR PRENSAS RAFIDAS 2 385526 un. 1.130 un.
QOPERADOR PRENSAS RAPIDAS 1 G42 998 un. 456 un.
OPERADOR PRENSAS RAFIDAS 3 122811 un 164 un
(OPERADOR RANHURADEIRAS 3 220876 un. 100 un.
OPERADOR RANHURADEIRAS 2 G72.728 un. 95 un.
OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 2 1.172.488 un. 85 un.
OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 3 309.501 un. 0 un.
OPERADOR GRAMPEADEIRAS 1 68.726 un. 0 un.
OPERADOR GRAMPEADEIRAS 2 67.982 un. 0 un.
OPERADOR GRAMPEADEIRAS 3 11.636 un. 0 un.
OPERADOR LINHA DE FABRICACAC 1 139.847 un. 0 un.
(OPERADOR LINHAS DE FABRICACAO 2 60.322 un. 0 un.
OPERADOR LINHAS DE FABRICACAO 3 11.378 un. 0 un.
OPERADOR PRENSAS RANHURADEIRAS 1 923860 un. 0 un.

2.418.910 un.

1.759 un.

2.339.046 un. 1.310 un.

685.202 un 264 un.
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Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
As Figuras 29 e 30 exibem a andlise de quantidades produzidas versus as

guantidades de nao conformidades. Por grupo de operadores e por turnos. No setor
de usinagem os numeros de nao conformidade séo praticamente nulos. O que pode
representar novamente problemas com apontamentos ou indefinicdo de tamanho de
lote adequado para conferéncias. Ou ainda, caso as duas possibilidades anteriores

sejam superadas, demonstra uma eficiéncia alta no setor Usinagem.

Em relacdo a Estamparia, hd nUmeros mais expressivos para as nao conformidades.
Porém, ainda assim se estes numeros de ndo conformidades forem comparados

com as quantidades produzidas passam a ser um percentual baixo.

Figura 31 — Dashboard Quantidade realizada versus quantidade n&o conforme por Operacao
(Usinagem).

RETIFICAR COMPLETO
RETIFICAR PTE TRAS E ROL DIANT
TORNEAR COMPLETO
TORNEAR COMPLETO E FACEAR DIANT
TORNEAR COMPLETO E USINAR BUCHA
TORNEAR DIAMETRO EXTERNC
TORNEAR E FRESAR COMPLETO
TORNEAR PARTE TRASEIRAE POLIA
TORNEAR PRIMEIRA ETAPA
TORNEAR PTE DIANT E ASS ROTOR
TORNEAR PTE DIANT E FRESAR PTE PLANA
TORNEAR PTE DIANTEIRA
TORNEAR PTE DIANTEIRA E BROCHAR CHAVETA
TORNEAR PTE TRAS E ASS ROTOR
TORNEAR PTE TRASEIRA

OBENEAR RO AMENT ()

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Figura 32 — Dashboard Quantidade realizada versus quantidade n&o conforme por Operagéo
(Estamparia).

ESTAMPAR COMPL E EMPAC 2147 967 un 1.749 un
ESTAMPAR RANH E EMP 860.275 un. 1.084 un
ESTAMPAR RANH DIAM INT E EMPAC 386.564 un. 272 un
ESTAMPAR RANH E FUROS 1.090 un. 57 un
RECORTAR DIAM EXT 1.090 un. 41un
ESTAMPAR FURC EIXO, VENT E CORTAR QUADRA 20.200 un. 3Mun
ESTAMPAR DISCO FURO EIXO POL E REB 12.863 un. 23 un
ESTAMPAR VENT 9.030 un. 24 un
ESTAMPAR DISCO FURO EIXO REF RA 58.080 un 15 un
CORTAR QUADRADO E ESTAMPAR FURC EIXO 48.289 un. 1un
ESTAMPAR RANH FURQ DIAM EXT E EMPAC 3.596 un. dun
ESTAMPAR RANH DIAM EXT E EMP 4.019 un. 5un
ESTAMPAR RANH 336 un. 4un
ESTAMPAR RANH DIAM EXT 1.804 un. 2un
ESTAMPAR RANH DIAM INT EMP 12.714 un. 1un

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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As Figuras 31 e 32 dispostas anteriormente permitem uma analise sobre o tipo de
Operacao apontado e as nao conformidades. Neste caso, a utilizacdo de ferramenta
de analise de dados auxilia no entendimento de quais operacOes oferecem maiores
impactos e riscos de desempenho nos setores. Observacdo: algumas descricdes
estdo incompletas ou abreviadas e j& estavam assim desde a base origem dos
dados.

Figura 33 — Dashboard Eficiéncia produtiva por grupo Posto de Trabalho no periodo de 01/07/22 até
31/07/22 (Usinagem).

BALANCEADORES CENTROS DE USINAGEM - HOR.  CENTROS DE USINAGEM - VER.

129,70% 108,16% 99,44%

CHOQUE TERMICO FACEADEIRAS RETIFICADORAS

100,33% 128,40%

SERRAS TORNOS HORIZONTAIS

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Podem-se observar na Figura 33 os percentuais de eficiéncia por posto de trabalho.
Considerando o periodo do més completo, conforme a amostra de dados obtida.
Pode-se perceber um indicador que supera as expectativas em praticamente todos
0s postos. Mas, na Figura 34 exibida a seguir, se exibe que se forem filtrados
periodos especificos, o cenario é diferente. Uma das vantagens de utilizacdo de
indicadores em ferramentas Bl é que se podem executar analises mais
aprofundadas em cada caso, com filtros sempre flexiveis que permitem um rastreio

das informacdes e fontes de altera¢gBes ou divergéncias.
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Figura 34 — Dashboard Eficiéncia produtiva por grupo Posto de Trabalho no periodo de 25/07/22 até

BALANCEADORES

4

111,84%

CHOQUE TERMICO

85,81%

SERRAS

31/07/22 (Usinagem).

CENTROS DE USINAGEM - HOR.  CENTROS DE USINAGEM - VER.

Fonte:

106,60%

FACEADEIRAS RETIFICADORAS

CE— 5
150,86%

TORNOS HORIZONTAIS

109,96%

Elaborada pelo Autor (2022).

Figura 35 — Dashboard Eficiéncia produtiva por grupo Posto de Trabalho no periodo de 01/07/22 até

GRAMPEADEIRAS

— s
210,09%

PRENSAS RAPIDAS

-

130,07%

Fonte:

31/07/22 (Estamparia).

LINHAS DE FABRICACAO PRENSAS RANHURADEIRAS

— s

RANHURADEIRAS

— s
210,09%

Elaborada pelo Autor (2022).



60

Figura 36 — Dashboard Eficiéncia produtiva por grupo Posto de Trabalho no periodo de 25/07/22 até
31/07/22 (Estamparia).

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

De igual modo o que se exibe e percebe-se sdo alteracbes para o setor de
Estamparia e seus processos quando o periodo avaliado é diferente. Com destaque

negativo para o posto de trabalho “Prensas Ranhuradeiras”.

Figura 37 — Dashboard Eficiéncia global por operacdo (Usinagem).

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 38 — Dashboard Eficiéncia global por operacdo (Estamparia).

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Nas Figuras 37 e 38, as operacfes com as respectivas eficiéncias globais
(consideradas a eficiéncia de preparacéo e a eficiéncia de execucdo). Cabe destacar
que este indicador j4 estava presente na amostra de dados original e o estudo ndo
obteve acesso a formula para o respectivo calculo. A escala de cores distingue os

valores por faixa em: ruim, regular, bom e muito bom.
Figura 39 — Dashboard Eficiéncia global por turno no més (Usinagem).

Ef. Global 1° T Ef. Global 2° T Ef. Global 3° T

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Figura 40 — Dashboard Eficiéncia global por turno, dia especifico 25/07/22 (Usinagem).

Ef. Global 1° T Ef. Global 2° T Ef. Global 3° T
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Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Da Figura 39 a Figura 40 (imagens anteriores), as eficiéncias globais por turnos no
més completo da amostra e também em um dia especifico.

Um ponto de atencgédo relacionado a estas informacdes € o0 que se pode ver a seguir
no OEE: que o numero considerado como eficiéncia global ndo reflete ao célculo do
OEE. Podendo entéo ser considerado o indicador de eficiéncia global (mostrado nas
Figuras a seguir 41 e 42) um numero peculiar ao processo da empresa, com formula

interna proprietaria diferente do OEE.

Figura 41 — Dashboard Eficiéncia global por turno no més (Estamparia).

Ef. Global 1° T Ef. Global 2° T Ef. Global 3° T

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Figura 42 — Dashboard Eficiéncia global por turno, dia especifico 25/07/22 (Estamparia).

Ef. Global 1° T Ef. Global 2° T Ef. Global 3° T

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Nas Figuras 43, 44 e 45 posicionadas a seguir se pode observar o indicador de OEE
para o setor de Usinagem. Sendo que, em relagédo a qualidade de fabricacdo nao ha
variagbes alarmantes (dentro da base de dados e na amostra presente). Mas 0s
indices de disponibilidade e produtividade sdo considerados baixos se comparados

a indices de classe mundial.
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Figura 43 — Dashboard Qualidade e Produtividade por Centro de Trabalho (Usinagem).
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Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).



Figura 44 — Dashboard Disponibilidade e OEE por Centro de Trabalho (Usinagem).
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Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).



Figura 45 — Dashboard OEE geral do setor de Usinagem.

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Destaca-se novamente que o volume de horas considerado como disponivel para a
execucao dos calculos no periodo em questao foi de 07 (sete) horas Uteis por turno,
21 (vinte e uma) horas por dia. Sendo a jornada da empresa representada por 03
(trés) turnos de trabalho. Dentro do més em questdo 07/2022 na amostra
disponibilizada. Para realizagdo desta andlise cabe ressaltar que em alguns casos o
equipamento pode néo ser operado durante o tempo total de um turno ou dentro de
todos os turnos da empresa em que poderia ser utilizado, deste modo afetando o

indicador.

Para uma analise com maior precisdo, alguns parametros peculiares a operacao da
empresa em questao precisariam ser definidos com mais detalhamento para que as
configuracdes do célculo do OEE sejam aprimoradas. Observando de outra forma se
de fato os tempos considerados para todos os centros de trabalho refletem a
realidade de operacdo na totalidade do més, pode-se afirmar ter identificado

problemas de apontamento ou um indicador OEE baixo.

Nas Figuras 46, 47 e 48 posicionadas a seguir se exibe o indicador de OEE para o
setor de Estamparia:



Figura 46 — Dashboard Qualidade e Produtividade por Centro de Trabalho (Estamparia).

PERCENTUAL d.
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99 54%

99.89%
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99.93%

99.93%

99.93%

99.93%

99.95%

99.95%

99.97%

99.99%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

100,00%

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 47 — Dashboard Disponibilidade e OEE por Centro de Trabalho (Estamparia).

PERCENTUAL de DISPONIBILIDADE

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).



Figura 48 — Dashboard OEE geral do setor de Estamparia.

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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bY

Sendo que, em relacdo a qualidade de fabricacdo também ndo h& variacdes
expressivas (dentro da base de dados na amostra presente). Mas se pode observar
qgue os indices de disponibilidade e produtividade sdo considerados baixos quando
comparados a indices de classe mundial. Consideradas também 07 (sete) horas
Gteis por turno, 21 (vinte e uma) horas por dia. Sendo a jornada da empresa
representada por 03 (trés) turnos de trabalho. Dentro do més em questao 07/2022

na amostra disponibilizada.

Figura 49 — Dashboard OEE resumo setor de Usinagem por turnos.

4930%  100,00% |REENI]
4848%  100,00% |RPALL)

38,97% 99.99% 7.85%

4741%  100,00% |[PLIETEn

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).
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Figura 50 — Dashboard OEE resumo setor de Estamparia por turnos.

67,08% 40,60% (Rl 27.21%

68,81% 38,92% [T 26.77%
24,84% 22,14% 99,06% 5,50%
53,58% 36,14% 00.94% |l

Fonte: Elaborada pelo Autor (2022).

Nas Figuras 49 e 50 dispostas anteriormente podemos encontrar as informacdes de
OEE por turnos. O que se exibe nos dados é que o terceiro turno (no céalculo e
método apresentado deste estudo) apresenta o menor percentual. Sendo que os
indices OEE dos trés turnos sao “puxados para baixo” influenciados pelo baixo

percentual de disponibilidade e de produtividade.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

A apresentacdo dos indicadores através de Dashboards na ferramenta Bl
para sugestbes assertivas e tomada de deciséo, além de ser um dos pilares iniciais
da Industria 4.0 garante as empresas um acompanhamento visual e aprimorado de
todos os processos que forem monitorados. A diversidade de ferramentas e as
possibilidades de integracdo disponiveis atualmente no mercado remetem a
implanta¢des com valores cada vez mais acessiveis deste tipo de tecnologia.

Através da modelagem de dados e construcdo de graficos no Bl os principais
indicadores de producdo foram apresentados (considerando que houve uma
guantidade de informacdes e tempo de acesso aos dados de modo limitado). Com
base nos indicadores desenvolvidos, se puderam apresentar algumas sugestoes
que se aplicadas poderiam refletir em melhorias e atualizacdo de processos e
dados.

De certo modo, a integracdo dos dados disponibilizados no periodo de 01
(um) més deve ser considerada uma limitagdo. Pois para que a analise de dados
seja mais eficiente e consiga comprovar padrdes constantes ou problemas pontuais
se faz necessaria avaliacdo de maiores periodos. Outro ponto de melhoria para a
implantacdo de um modelo ideal de Business Intelligence na producdo esta
relacionado ao método de integracdo (neste caso planilha eletrbnica). A exportacao
da planilha eletronica de um software de apontamentos infere ao processo uma
etapa manual e ainda mais uma etapa de formatacdo dos dados.

O que comumente é feito pelas areas de tecnologia de informacao € a criacao
de um Data Warehouse (Armazém de Dados), ou seja, um repositorio central de
informagdes que podem ser analisadas para tomar decisbes mais adequadas. Este
Data Warehouse é acessado em tempo real por meio de integracdes entre bancos
de dados, tornando a informacéo instantdnea e melhorando a qualidade da analise.

Como recomendacdo para um trabalho de continuidade ou trabalho futuro,
sugere-se justamente a possibilidade de obtencdo de uma integracdo online, com
acesso aos dados de uma organizacao e ainda analisar um periodo mais extenso de
dados. Estes projetos devem levar em consideragdo os softwares utilizados pela
organizacdo em questéo, politica de acessos a dados, mecanismos de seguranca
impostos em servidores e modelos de bancos de dados na fonte (software ERP,

PCP ou MES) e na ferramenta de visualizagao (Bl).
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APENDICE A - Autorizag&o para pesquisa

=4u]
:l INSTITUTO FEDERAL
-=- Santa Catarina CSTem

de Autorizacao Pesqui

Jaragua do Sul, 20 de setembro de 2022.

Eu, Luis Fernando Rodrigues, responsavel principal pelo projeto de
Trabalho de Concluséo de Curso (TCC) denominado preliminarmente de “Coleta de
dados e andlise dos principais indicadores de produgdo utilizando Business
Intelligence™, do Curso Superior de Tecnologia em Fabricagdo Mecénica do IFSC -
Campus Jaraguéa do Sul - RAU, venho pelo presente, solicitar autorizagdo da

para a realizagdo da coleta de dados de dois Centros de Trabalho (Usinagem e
Estamparia) em sua empresa no periodo de 01/07/2022 a 31/07/2022, com o
objetivo de “analisar os dados de forma organizada e criar um plano de indicadores
em ferramenta BI*. Esta pesquisa esta sendo orientada pelo Prof. Edson Sidnei
Maciel Teixeira, pesquisador do IFSC.

Para o desenvolvimento desta pesquisa, solicito autorizagdo para a realizar
a coleta de dados que consistirA de extracdo de dados do software de
apontamentos de Ordens de Producgéo com a finalidade de aplicar as regras de
célculo dos indicadores desenvolvidos no TCC. Saliento que as coletas seréio
tratadas de forma andnima e confidencial, isto é, em nenhum momento sera
divulgado o nome de um funciondrio e da empresa, em qualquer fase do estudo. As
imagens serdo divulgadas somente nesta pesquisa e os resultados divulgados em
eventos e/ou revistas cientificas, tomando o cuidado de néo identificar pessoa,
marca ou produto da empresa.

Contando com a autorizagéo desta instituicdo, agradecemos e coloco-me a
disposicao para qualquer esclarecimento.

Luis Fernando Rodrigues - Pesquisador Principal
luis.ir1888 @aluno.ifsc.edu.br
47-99723-4141

Autorizo: 1 f {
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