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"E justo que muito custe o que muito vale" (Santa Teresa)



RESUMO

s

A competitividade é um fator determinante para a sobrevivéncia do negécio,
especialmente em industrias onde a reducdo de custos é essencial para manter
margens competitivas. Esse trabalho concentra-se na questao especifica das perdas
de matéria prima, propondo o desenvolvimento de uma ferramenta direcionada que
atue como guia para o desenvolvimento de projetos técnicos em uma industria de
acumuladores elétricos. A ferramenta tem como objetivo criar um indicador preciso
para identificar itens de matéria-prima com maior indice de perda no processo
produtivo, auxiliando a empresa a alcancar metas estratégicas de reducdo de
desperdicios e a priorizar projetos focados nessa area. O desenvolvimento da
ferramenta utilizada a metodologia PDCA aliada a uma aplicacdo de Business
Intelligence (BI), onde o PDCA proporciona uma estrutura ciclica de melhoria continua
e 0 Bl permite uma andlise de dados rapida e precisa, proporcionando uma analise de
dados eficiente e fundamentando a tomada de decisGes de forma agil e assertiva.
Como resultado, espera-se uma melhoria significativa na gestdo de projetos e na
otimizacdo do uso de recursos, 0 que contribui diretamente para o aumento da
competitividade da empresa. Alinhando estratégia corporativa, melhoria continua,
reducdo de custos e gerenciamento de projetos, esse trabalho busca aprimorar o

desempenho organizacional da empresa onde foi implementado.

Palavras-chave: Competitividade; reducdo de custos; perdas de matéria prima;

direcionador; indicador de perdas; gestdo de projetos; PDCA; business intelligence

(BI)



ABSTRACT

Competitiveness is a decisive factor for business survival, especially in industries
where cost reduction is essential to maintain competitive margins. This study focuses
on the specific issue of raw material losses, proposing the development of a targeted
tool to guide the development of technical projects in an electric battery manufacturing
industry. The tool aims to create a precise indicator to identify raw material items with
the highest rate of loss in the production process, assisting the company in achieving
strategic waste reduction goals and prioritizing projects focused on this area. The tool’s
development uses the PDCA methodology combined with a Business Intelligence (BI)
application, where PDCA provides a cyclical structure of continuous improvement, and
Bl enables fast and precise data analysis, providing efficient data insights and
supporting agile and assertive decision-making. As a result, significant improvements
are expected in project management and resource optimization, which directly
contribute to increased company competitiveness. Aligning corporate strategy,
continuous improvement, cost reduction, and project management, this work aims to

enhance the organizational performance of the company where it was implemented.

Keywords: Competitiveness; cost reduction; raw material losses; driver; loss indicator;

project management; PDCA; business intelligence (BI)
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1 INTRODUCAO

Segundo Silva e Fonseca (1996), a competitividade pode ser definida pela
habilidade de uma organizacdo em oferecer produtos ou servicos de maneira
superior a de seus concorrentes, considerando as limitacdes existentes a cada
organizacao por seus recursos tecnolOgicos, comerciais, gerenciais e financeiros.
Com o mercado cada vez mais competitivo, as empresas precisam fortalecer a
atracdo dos seus clientes e fideliza-los, e isso exige uma reinvencgéo constante nos
processos produtivos e administrativos, na gestao do negdécio e na busca inconstante

pela melhoria dos resultados.

Com esse desafio, a aplicacdo de sistemas de melhoria continua em processos e
praticas organizacionais surge como uma das principais fontes de vantagem
competitiva (Boer et al., 2000). Através dessa forma de trabalho, as organizacdes
conseguem nado apenas otimizar seu desempenho, mas também manter-se a frente

dos concorrentes.

A adocéo da gestéao de projetos pode ser a forma de implementacdo da melhoria
continua dentro de uma empresa, especialmente através do uso de métodos como
lean e kaizen (Liker, 2005). O uso dessa forma de gestéo é essencial para o sucesso
organizacional, pois promove a alocacdo eficiente dos recursos para entregar 0s

resultados que atendem as metas estratégicas do negécio (Kerzner, 2017).

Nesse contexto, o nivel de competitividade exigido pelo mercado pode ser
alcancado por meio do desenvolvimento de projetos estratégicos, que com uma

execucao eficiente gera resultados expressivos para as empresas.

No entanto, apesar da relevancia da melhoria continua dentro desse processo, 0
seu impacto no resultado da organizagéo esta intimamente ligado a escolha criteriosa
dos projetos, um aspecto que representa um desafio significativo no processo de

tomada de decisao (Glover et al., 2014).

Dentro desse contexto, ha uma variedade de projetos que podem ser
implementados para garantir a competitividade e a longevidade das empresas, como
projetos de desenvolvimento de produto, reducdo de perdas, tempo de setup,

aumento de qualidade, automacao de processos etc. No entanto, um erro no momento
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de realizar um projeto estratégico ou ainda, pela falta de acompanhamento das

tendéncias de mercado, pode colocar em risco a sobrevivéncia do negdcio.

Dessa forma, uma boa gestao se torna fundamental para garantir que a estratégia
seja aplicada por meio de uma execucéao eficaz. Essa gestao deve desdobrar acoes,
tarefas e projetos que precisam ser desenvolvidos ao longo desse caminho,
projetando um cenario favoravel aos resultados esperados. Essa abordagem
integrada permite que a empresa ndo apenas implemente iniciativas de melhoria, mas
também se adeque as exigéncias do mercado, assegurando sua relevancia e sucesso

a longo prazo.

Nesse cenario, uma industria de acumuladores elétricos situada na cidade de Belo
Jardim — PE tem como base do seu sistema de gestdo a melhoria continua aplicada,
e como um dos seus cinco objetivos estratégicos € “Estar entre as empresas mais
rentdveis do setor, alcancando patamares de classe mundial em qualidade e
produtividade”, a selecao dos projetos se torna fundamental para o atingimento dessa
estratégia. Embora a empresa adote um forte sistema de gestéo de projetos, presente
em varias areas da organizacao, foi percebido, dentro do panorama relevante da
escolha dos projetos a serem desenvolvidos, que a area de projetos de materiais nédo
apresentava uma légica ou uma ferramenta para selecionar e direcionar a

implementacéo dos projetos com base nas necessidades estratégicas da empresa.

Esse estudo foca exatamente nisso, em exemplificar como um sistema robusto de
melhoria para uma é&rea focada, com o direcionamento correto para projetos
estratégicos, pode guiar uma empresa de ciclos de melhoria com objetivo focado, e
ainda com um ganho direto no custo do seu produto, aumentando assim a sua

produtividade.
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2 JUSTIFICATIVA

Conforme destacado pelo PMI (2013) que a gestdo de projetos de materiais
garante o fornecimento adequado de insumos, e contribui para reducao de custos e a
melhoria da eficiéncia operacional essa gestédo é essencial para a competitividade da
empresa. E possivel observar o quanto esse segmento da area de projetos é
importante para uma organizacao, visto que essa gestao na area de materiais € vital
para o sucesso organizacional pois assegura que 0 uso dos recursos seja feito de
modo a minimizar desperdicios (Gardiner, 2017).

Visto que a reducdo de custo também €& dos critérios que impacta a
competitividade do negdcio, ao analisar a composi¢do do custo médio dos produtos
da empresa em questao observou-se que a maior parte do custo estava distribuido
em matéria prima, representando 72% do custo total do produto (figura 1).

No entanto, foi identificado que, apesar da relevancia dessa area, a empresa néo
possui um direcionador! de projetos na area e matérias, para selecionar e priorizar
projetos de acordo com suas necessidades estratégicas (figura 12). Essa lacuna gera
um desafio para o direcionamento eficiente dos esforgos e dificulta a tomada de
deciséo, visto que a auséncia de um direcionador estratégico leva a investimentos que
nem sempre maximizam o retorno financeiro ou atingem as metas organizacionais de

reducao de perdas.

Assim, o desenvolvimento da ferramenta proposta busca preencher essa lacuna,
proporcionando uma base para decisbes fundamentadas e auxiliando a empresa a

definir quais projetos tém maior impacto estratégico.

Sem essa ferramenta de gestdo, a empresa podera enfrentar dificuldades para
atingir a competitividade desejada, o que demonstra a importancia do estudo na
criacao de uma ferramenta que garanta o alinhamento entre as iniciativas de reducao

de custo e a sustentabilidade competitiva da empresa a longo prazo.

1 Direcionador é uma ferramenta ou algo que guia a direcdo de uma agdo. No contexto de projetos, um
direcionador de projetos indica, com base em critérios previamente estabelecidos e correlacionados
com o processamento de informacdes, os projetos devem ser desenvolvidos ou problemas que
precisam ser resolvidos. Geralmente séo apresentados trazendo uma viséo de prioridade.



Figura 1 - Composicédo do custo do produto
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Fonte: Elaborado pela autora
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3 OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GERAL

Desenvolver uma ferramenta estratégica de identificacao e priorizagéo de itens de
matéria prima que apresentem perda no processo produtivo, auxiliando a empresa no
atingimento de metas estratégicas ligadas a reducdo de perda, proporcionando a
empresa alinhar as metas estratégicas ao esfor¢co necessario em atacar essa perda

com projetos de reducao de custo.
3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Mapear e categorizar os itens de matéria prima que apresentam perdas
dentro do processo produtivo.

¢ Implementar a metodologia PDCA e Business Intelligence (BI) na criacédo
da ferramenta, permitindo analise e monitoramento eficientes das perdas
de insumos.

e Estabelecer critérios de priorizacdo pelo indice de impacto financeiro da
perda para a empresa dos itens mapeados.

e Avaliar a contribuicdo da ferramenta para o alcance das metas estratégicas

com o resultado advindo dos projetos.
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4 REVISAO DE LITERATURA
4.1 GESTAO DE PROJETOS

O desenvolvimento de projetos € algo imprescindivel e essencial para o sucesso
de um negdcio, principalmente dentro de organiza¢gdes que querem crescer alinhadas
com sua estratégia. Para o Project Management Institute (2017, p. 6) “um projeto &
um esforco temporario empreendido para criar um produto, servico ou resultado
Unico”. Para que essa gestao ocorra de forma eficaz sédo necessarias algumas etapas
essenciais como: o planejamento, desenvolvimento da execug¢do, monitoramento,
controle de cronograma e encerramento do projeto. Um projeto com uma gestao bem
aplicada pode trazer além de ganhos financeiros, resultados a longo prazo para a
empresa. De acordo com o PMI (2017), um projeto com uma conclusao bem-sucedida
interfere na passagem da organizagcdo para um estado futuro com atingimento do
objetivo especifico. A figura 2 abaixo representa esse crescimento do estado do

negocio:

Figura 2-Transicdo de um estado organizacional por meio de um projeto

-

Organizacao

Valor
de negocio

Estado futuro
Estado atual Atividades do projeto

+ Atividade A
+ Atividade B
+ Atividade C
« Efc.

Tempo

Fonte: PMI, 2017

Assim como o resultado de um projeto pode alavancar os resultados de uma
organizacédo, a implementacdo do sistema gestao pelas diretrizes (ou Hoshin Kanri)
tem a capacidade de levar a empresa para outro patamar, para um nivel estratégico
onde todas o0s seus niveis hierarquicos estardo focados e interligados ao resultado.
Observa-se que na figura 3, que segundo Falconi (2013) a necessidade de introduzir
0 GPD (gestado pelas diretrizes) ocorre quando as exigéncias do mercado e o
desempenho do mercado forem maiores que os resultado obtidos pela gestdo da



19

rotina, e o trabalho desempenhado pelo GPD respondera aos desafios vivenciados

por essa empresa.
Figura 3 - Inser¢do do GPD
) \6
%
G _/

Exigéncias de mercado . concorrentes  [Jl] Gerenciamento da rotina

Fonte: Elaboragao propria, 2024

Figura 4 - Conceituacao do gerenciamento pelas diretrizes

Desdoteamants das madides

Ceroncaamanio paas
dretrizes

Fonte: Falconi, 2013

Falconi (2013) conceitua o GPD (figura 4), como um sistema de gestdo voltado
para solucionar problemas relacionados a temas prioritarios dentro da organizacao, e
esse robusto sistema foca no atingimento de metas para a sobrevivéncia do negdcio,
com um plano de longo prazo, e desdobramento de diretrizes, medidas e metas aos
niveis hierarquicos com as metas pessoas de cada um sendo um ponto de partida
para o atingimento das metas mais robustas da gestdo. Logo, se todo esse sistema
estiver interligado ao sistema de gerenciamento de projetos, ligado pelos objetivos



20

estratégicos que a longo prazo a empresa precise alcancar, sera mais facil direcionar
os esforcos e priorizar os trabalhos e projetos que estejam guiados para os objetivos
finais, nesse cendrio essa empresa trilhard um solido caminho para a obtencdo de

resultados de impacto na sua estratégia e ao seu crescimento.
4.2 MELHORIA CONTINUA

Intuitivamente, é possivel entender que essa filosofia trata sobre um processo
constante de melhorias. Segundo Imai (2014) uma das definicdes de kaizen (melhoria
continua) € a melhoria continua das praticas de trabalho e eficiéncia das pessoas
como sendo uma metodologia de negdcios. Imai (2014, p3) também define o kaizen
de duas outras formas “melhoria, por sua vez refere-se a atividades voltadas para
elevar os padrdes atuais. A visao japonesa de gestdo, portanto, resume-se a um
preceito: manter e melhorar os padrdes.” e também como “Kaizen significa pequenas
melhorias como resultado de esfor¢cos continuos. A inovagcdo envolve uma melhoria
drastica como resultado de um grande investimento de recursos em tecnologia ou

egquipamentos novos.”.

A melhoria continua é aplicada para todas as instancias de uma empresa e exige
um baixo custo para o seu desenvolvimento, como defendeu Araujo e Rentes (2006)
kaizens sao esforcos para melhorar continuamente focando na busca pela eliminagéo
de perdas e desperdicios. Em concordancia, Imai (2014), a melhoria continua enfoca
em pequenas mudancas adicionais de forma continua que levam a melhorias
significativas ao longo do tempo. Ou seja, a filosofia tem a flexibilidade de ser aplicada
em qualquer cenério e local, porém é amplamente discutida e implementada em
ambientes industriais porque vem desempenhando um forte papel na reducdo de
desperdicios, aumento da eficiéncia e melhoria da qualidade, tendo a possibilidade de
angariar resultados expressivos com baixo investimento, além do direto ataque as
perdas da organizacdo. E em consonancia com a crescente globalizacdo, o alto nivel
de competitividade entre empresas e negocios vem exigindo cada vez mais desses
fornecedores, com clientes cada vez mais exigentes com padrbes e custos, as
empresas precisam se reinventar para continuarem agregando valor com um bom
custo beneficio para o cliente. Por ser flexivel e adaptavel a realidade aplicada, o
kaizen pode impulsionar o atingimento das vantagens competitivas requeridas pela

empresa caso seja aplicado da forma correta. O kaizen é parte focal no STP (sistema
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Toyota de producao), e foi baseado em melhoria e reducéo de perdas que a Toyota
conseguiu se reerguer no pés segunda guerra e virar o que hoje é referéncia para o

mundo inteiro em termos de termos de gestao, qualidade e eficiéncia.
4.3 LEAN MANUFACTURING

Com o advento do cenario de pds segunda guerra instaurado no mundo, havia
uma forte necessidade de reinvencao para que um negocio conseguisse sobreviver a
tal crise. Novas estratégias e um modelo solido de negdcio eram essenciais para que
uma empresa obtivesse lucro, e foi assim que se deu inicio a ascensao do Sistema

Lean Manufacturing.

Taiichi Ohno e Shingeo Shingo, engenheiros na Toyota Motors em meados de
1950 foram os responséaveis pela criacdo do Sistema Toyota de Producdo (STP),
estratégia que levou a empresa, e sair com facilidade da forte recessao econdémica da
época. Essa performance, atraiu interesses de todo o mundo em perspectiva do
sistema de producdo eficaz que baseava toda a operacdo Toyota. O Lean
Manufacturing para Womack e Jones (1998) € uma pratica que busca o melhor
direcionar o funcionamento da empresa, desde a relacdo com os fornecedores, 0
processo de producéo e a relacdo com os clientes, sempre com foco em produzir mais

com menos.

Logo o Lean tem um objetivo robusto de produzir mais com menos recursos,
otimizando todo o processo da empresa, garantindo atendimento e qualidade
assegurada aos clientes. Segundo Ohno (1997) o STP se baseia fortemente na
eliminacdo de desperdicios, e tem dois pilares para sustentar esse principio sendo

eles, o just in time e a autonomacgéao (automagéo com toque humano).

O just in time, significa 0 seguimento de processo em um fluxo ideal, em que as
pecas cheguem ao nivel de processo quando forem necessarias e somente com a
guantidade necesséria (Ohno, 1997). Nesse caso, Taiichi Ohno (1997) observou que
para aplicar o JIT (just in time) os planos de producéo de todos 0S processos

ordenadamente, os métodos tradicionais de gestdo nao seriam viaveis.
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Werkema (2011) relata que atrelado ao Lean Manufacturing existem sete tipos
de desperdicios que foram identificados por Taiichi Ohno. A figura 5 mostra a

descricao de cada tipo de desperdicio:

Figura 5 - Sete tipos de desperdicios do Lean

Desperdicio Descrigao
Superprodugao Produzir mais e antes que o necessario
Inventario

Pecas semiacabadas entre as operagdes

Transporte Movimento excessivo de pegas, pessoas e informacdes

Processo desnecessario  |p;s505 ngo necessarios no processo

Defeitos Pecas que necessitam retrabalho ou sdo sucata
Manuseio Movimentos desnecessarios do trabalhador
Espera Trabalhadores esperando por maquinas ou pecas
Fonte: Elaborado pela autora
4.4 PDCA

O ciclo PDCA é uma metodologia que tem como funcdo direta basear a
determinacao, estudo e prognéstico de dificuldades em uma empresa, facilitando a
solucéo de problemas (Quinquiolo, 2002). Como uma ferramenta que orienta a busca
continua pelo aperfeicoamento, essa metodologia se destaca como uma forma eficaz
de aplicar a melhoria continua, direcionando esforcos para alcancar melhores
resultados, assegurando o0 desenvolvimento e a evolugdo constantes das

organizacoes.

O ciclo PDCA é um método que visa a pratica do controle organizacional, sendo
um caminho acessivel para que todos da empresa possam estudar e aplicar, ele torna
possivel gerenciar processos para atingir um ponto mais baixo de custo ou um ponto

superior de qualidade, ou um melhor prazo de entrega (Campos, 2014).
Campos (2014) define as quatro etapas basicas do ciclo PDCA (figura 5), como:

1) (P) Planejamento — que consiste em:
a. Estabelecer objetivos sobre os itens de controle;

b. Estabelecer a maneira para se atingir as metas propostas
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2) (D) Execucao - Execucéo das tarefas exatamente como previstas no plano
e coleta de dados para a verificacdo do processo. Nesta etapa € essencial
o treinamento no trabalho decorrente da fase de planejamento.

3) (C) Verificagédo — A partir dos dados coletados na execugéo, compara-se 0
resultado alcancado com a meta planejada.

4) (A) Atuacao corretiva - Esta € a etapa onde o usuario detectou desvios e
atuard no sentido de fazer corre¢des definitivas, de tal modo que o

problema nunca volte a ocorrer.

O ciclo PDCA pode ser aplicado de duas maneiras, para manter ou melhorar
diretrizes de controle, mas para uma formula de sucesso é ideal integrar a metodologia

das duas maneiras, manutencgéo e melhorias (Campos, 2014).

7z

De acordo com Aratjo et al. (2017), a implementacdo do Ciclo PDCA é
extremamente eficaz na resolucdo de problemas em uma empresa, ja que proporciona
padronizacdo e melhoria dos processos, aumentando o nivel de competitividade da

organizacao.

Figura 6 - Ciclo PDCA

Fonte: Elaborado pela autora
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E de comum entendimento que o ciclo PDCA (figura 6) tem uma vasta aplicacio
para melhorar resultados, e essa aplicacdo direcionada é baseada no método de
solucdo de problemas, também conhecido como o método japonés QC Story. Falconi
Campos cita que o método de solucdes de problemas é o mais importante para o TQC
(controle da qualidade total) e se torna vital para o crescimento da competitividade do

negocio (Campos, 2014).

Figura 7 - Ciclo PDCA para melhorar resultados

Fonte: Elaborado pela autora, adaptado de Campos (2014)

A figura 7 mostra 0s passos necessarios para a realizacdo desse método, em
cada fase ha um objetivo especifico para direcionar seu desenvolvimento, como é

relatado na figura 8.



25

Figura 8 - Método de solugBes de problemas - QC Story

PDCA | Fluxograma Fase Objetivo
Identificagdo do Definir claramente o problema e reconhecer sua
? problema importancia
Observacéao Investigar as caracteristicas especificas do problema
P com uma visdo ampla e sob varios pontos de vista
é Anédlise Descobrir as causas fundamentais
Plano de agao Conceber um plano para bloquear as causas
fundamentais
D é Acéao Bloguear as causas fundamentais
i Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo
Cc ¢ —
- ,_? (Blogueio foi efetivo?)
és Padronizacao Prevenir contra o reaparecimento do problema
A é Concluséo Recapitular todo o processo de solugao do problema
para trabalho futuro

Fonte: Elaborado pela autora, adaptado de Campos (2014)

7

Campos (2014), enfatiza que para que um negdcio seja competitivo € no minimo
necessario que os colaboradores sejam eximios solucionadores de problemas. Dessa
forma, pode-se perceber a relevancia da metodologia PDCA para 0 sucesso e a
melhoria continua de uma organizacao, ao permitir a obtencéo de resultados cada vez

mais eficazes.
45 BUSINESS INTELLIGENCE

Sistemas de informacao que utilizam estruturas de dados especificas para andlise
exploratéria e consultas analiticas sdo conhecidos como Business Intelligence (BI),
esses sistemas desempenham a funcédo de coletar, extrair e examinar dados que
servirdo de base para apoiar processos de gestdo e auxiliar na tomada de decisbes
(Kimball e Ross, 2002). Essa tecnologia tem sido adotada nas empresas que desejam
estar em posse de informacao agil para auxiliar na tomada de decisdo e na melhoria
dos seus processos. Segundo Cambi et al. (2019) o uso de Business Intelligence tem
sido utilizado como diferencial competitivo, e por impulsionar melhores resultados para

0S negdcios, tem ganhado destaque no mundo organizacional.
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Musskopf (2017) relata sobre o importante impacto trazido pela tecnologia da
informacéo, pois gracas as mudancas causadas pelos aspectos tecnologicos de um
sistema de informacéo, esse impacto pode ocorrer em diversos niveis: nas empresas,
nas pessoas e na sociedade como um todo. No entanto, com a crescente demanda
por analise de dados, surgiu a necessidade de ferramentas e softwares que
permitissem ao usuario realizar essa implementacéao, transformando dados brutos em
informacgédo que auxiliariam no processo de decisdo (Davenport, 2006; Cerqueira,
2021; Cordeiro et al., 2022).

Segundo Davenport (2006), o BI incorpora uma variedade de processos e
softwares que permitem a coleta, a gestao e a divulgacao de dados para que a tomada
de decisdo seja mais assertiva. Segundo Davenport ainda, as ferramentas de BI
possibilitam extrair, transformar e carregar dados para que, posteriormente, sejam

realizadas analises em relatérios e dashboards.

Essas ferramentas que facilitam a aplicacdo de Bl servem como um conjunto de
técnicas para transformar dados brutos em informacdes significativas e Uteis para
serem analisadas dentro dos negdcios, de forma que o uso dessas ferramentas

apresenta maior eficiéncia e seguranca para o processo decisorio (Bentley, 2017).

Thompson (2004) ressalta o beneficio da aplicacdo de Bl no aumento de receita
e nas economias em custo empresarial. Por conta dessas vantagens Nogueira (2021)
enfatiza que com esses beneficios chamam atencdo das empresas para procurarem

cada vez mais ferramentas de business intelligence.

Com a popularizagdo do BI, existem varias ferramentas disponibilizada no

mercado, na figura 9 € possivel analisar as diferencas entre cada uma delas.



27

Figura 9 - Comparacéo entre ferramentas de Bl

Ferramenta Utilizacao
Permite a criagdo de dashboards interativos que facilitam a andlise para aplicagdo

Microsoft Power Bl . . .
em uma variedade de cendrios (Microsoft, 2023)

. |Permite, com o uso de dados facilitar a criagdo de painéis interativos e atraentes,
Google Looker Studio - s S
tormando as decisGes de negdcios mais inteligentes (Google Cloud, 2023)

Permite criar, graficos, tabelas dinamicas, relatdrios e painéis atraentes e

Oracle Bl interativos, podendo ser compartilhados, modificados ou incorporados aos
painéis (Oracle, 2023).

Permite que seus usudrios vejam e entendam os dados de modo que possam usa-

los para resolver problemas (Tableau, 2023).

Permite capacitar as pessoas para tomar decisdes com base em dados (Qlink

Sense, 2023).

Tableau

Qlik Sense

Fonte: Elaborado pela autora

Segundo Turban et al. (2011) a escolha da ferramenta de business intelligence é
essencial para uma transformacdo estratégica dos dados, proporcionando uma
melhor visualizacdo e andlise que suportem a tomada de decisbes. Esse trabalho
adotou a ferramenta Power Bl no seu desenvolvimento, por apresentar uma total
integracdo com os outros sistemas geradores de dados da organizagcédo em questao e

por apresentar um alto grau de assertividade em seu funcionamento.
4.6 ESTRATIFICACAO

Segundo Werkema (1995) a estratificacdo € definida como o agrupamento da
informacao em vérios pontos de vista, para facilitar a analise em cada ponto de vista.
Essa ferramenta permite segmentar dados em diferentes categorias facilitando a
identificacdo das caracteristicas dos dados e a andlise de variacbes. A figura 10
demonstra um esquema de utilizacdo dessa ferramenta tdo importante para a analise

dos dados.

Figura 10 - Exemplo de estratificagéo

Roupas danificadas Estratificar
em uma lavanderia por

Tipo de dano
Tipo de roupa

Marca de sabao

Maquina de lavar

Maquina de secar
Maquina de passar
Dia da semana

Operador

Fonte: Adaptado de Werkema (1995)
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A estratificacdo € uma das ferramentas estatisticas amplamente utilizada no ciclo
PDCA para promover melhoria continua dos resultados. A figura 11 ilustra como essa

ferramenta pode ser integrada ao processo de gestéo.

Figura 11 - Integracao da Estratificagdo ao PDCA

Fase do PDCA Estratificacao

Ciclo PDCA para manter e melhorar Lc:’irl;:gﬁzgao do 0O A ©
Diretrizes anuais da Observagdo oA @
alta administragio Andlise D O A .
! Plano de acao
Metas anuais Execuc&o D O A .
Problemas crénicos Verificacao ODJOA@®

prioritarios

/‘ \ Padronizagao |:| O A .
- T _— Concluséo
Revisao periodica

dos problemas Meta Padrao
cronicos

Procedimento
operacional

[*—— MANTER —* +———————— MELHORAR ——————*|
—»

Agdo padrao
corretiva Execuc&o OOA @
Verificacéao
Agao corretiva o A [ )
Legenda: Estagio da capacidade de Dlnicial A Avancado © Ferramenta efetiva
gerenciamento (alcance de metas) da empresa QO Intermediario @ Ferramenta muito efetiva

Fonte: Adaptado de Werkema (1995)
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5 METODOLOGIA

Com a necessidade de explorar todas as informacdes disponiveis e alcancar um
nivel claro de entendimento sobre o tema e os resultados, tornou-se imprescindivel
realizar uma pesquisa. Este estudo buscou analisar e correlacionar dados e requisitos
do processo produtivo, com o objetivo de descrever e quantificar as perdas no

processo de producédo, fornecendo uma base sélida para intervencgdes futuras.

A pesquisa é requerida quando nao se dispde de informacao suficiente
para responder ao problema, ou entdo quando a informacéo disponivel
se encontra em tal estado de desordem que ndo possa ser
adequadamente relacionada ao problema. (Gil, 2017, p. 17)

Uma pesquisa descritiva tem como objetivo descrever caracteristicas de
determinada populacédo e ou fenbmenos, e pode ser elaborada com o objetivo de
identificar relagdes entre um grupo de variaveis (Gil, 2017). Nesse contexto, como o
propdsito deste foi em analisar a perda de matéria prima do processo produtivo de
uma industria de acumuladores elétricos situada no interior de Pernambuco, foi
implementada uma pesquisa descritiva, para obtencdo de resultados quantitativos
com foco na andlise de perdas. Esta pesquisa foi fundamental para estruturar e
organizar os dados, permitindo uma analise detalhada e direcionada para uma gestao
das perdas dentro do cenario industrial.

A abordagem metodolégica utilizada para desenvolvimento desse projeto
envolveu o uso do ciclo PDCA, que é fortemente reconhecido como uma ferramenta
efetiva para a aplicacdo da melhoria continua (Paladini, 2012). Esse método foi base
para a estruturacéo da analise, sequenciamento dos passos, guiando o trabalho com
uma abordagem clara para a identificagdo dos problemas e implementagcdo de
solugdes. Essa ferramenta também foi associada a uma aplicacdo de Business
Intelligence (BI) que atua como tecnologia estratégica, diferencial e fundamental para
uma analise de dados robusta, sendo essencial para gerir os resultados finais do
trabalho, como inclusive para o seu proprio desenvolvimento, pois seu desempenho é
essencial nas fases de identificacdo, monitoramento e apresentacdo das perdas

encontradas.
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5.1 PDCA
5.1.1 (P) Planejamento

Mesmo sendo a fase inicial, a etapa do planejamento, é crucial para uma boa
execucao das proximas trés etapas do ciclo, pois nela é estabelecida toda a base de
sucesso do projeto. Sua atuacao tem um peso maior em garantir o fluxo das acbes
subsequentes, para que sejam direcionadas e estruturadas, maximizando as chances

de alcancar os resultados desejados na proposta do projeto.
5.1.1.1 Identificacdo do problema

Em uma secdo da gestdo de projetos da empresa, com um foco maior para
projetos técnicos, que sdo desenvolvidos pelas areas voltadas para desenvolvimentos
de engenharia, como engenharia de produto, engenharia de processo, engenharia
industrial, engenharia de automacao, etc, propds-se a analisar de onde os projetos
estavam nascendo, ou seja, qual era o direcionador de cada um dos projetos que
estavam sendo desenvolvidos, para responder um grande questionamento da alta
diregao: “Os projetos que estdo sendo desenvolvidos sado os projetos que devemos
fazer? Sao os projetos que precisamos desenvolver para crescer competitivamente?”
logo a gestdo queria responder se 0s projetos que estavam sendo desenvolvidos
seriam 0s mais estratégicos para aquele momento da organizagdo. Entdo, durante as
atividades de analise sobre a origem dos projetos, foi concluida a relacao apresentada

na figura 12.

Um direcionador de projetos, seja ele de qualquer natureza, influencia e orienta
o desenvolvimento e necessidade de um projeto especifico. Na maioria das vezes, ele
estabelece prioridades, e define a ordem com que os temas devem ser abordados.
Como pode ser observado na figura 12, a Unica categoria que ndo possui um

direcionador proprio, refere-se aos projetos de reducéo de matéria prima.

Dado o contexto, é evidente a necessidade estratégica de desenvolver um
direcionador robusto, capacitado para mapear todas as matérias primas, em todos 0s
niveis e etapas dos processos produtivos. Ele deve apresentar os resultados de forma
visual e objetiva, fornecendo diretrizes para as necessidades encontradas,

objetivando a melhoria continua e a otimiza¢éo do uso dos recursos.



Figura 12 - Relacéo de tipo de projeto e qual ferramenta que indicava sua necessidade

Tipo de Projeto

Indicadores/Direcionadores

Produtividade Matriz C
Analises de produtividade das linhas/processos
Automacgao Plano diretor de automagao

Novos Produtos

Plano estratégico de tecnologia
Demanda comercial

Aumento de capacidade

Plano diretor de capacidade

Melhoria de processo

Benchmarking
Analises de produtividade das linhas/processos

Reducdo de perdas de maquinas

Matriz C

Reducdo de perdas de matéria prima

Sem direcionador

5.1.1.2 Observacao

Fonte: Elaborado pela autora
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Com o objetivo de desenvolver um direcionador para os projetos de matéria prima,

iniciou-se o processo de planejamento de dados necessérios para a execucdo do

projeto e do alinhamento dos resultados esperados.

Para conseguir visualizar o consumo de matéria prima de forma que fosse

possivel analisar todos os niveis do processo de producdo na unidade fabril de

acumuladores elétricos de chumbo-acido (figura 13), onde o projeto foi aplicado,

mapearam-se 0s seguintes dados necessarios para sua execucao:

Figura 13 - Fluxo de processos produtivos da empresa de acumuladores elétricos

Unidade de Metais Unidade de
e Pléstico

Fabrica de Acumuladores Elétricos

Fluxo de Processos Produtivos

: ?
T

E
o
El

i
Do
B

®
D]

2
3
2

Unidade de acumulad de chumbo-dcid

Fonte: Elaborado pela autora
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e Dados de producéo de todos os processos da unidade de chumbo-acido,
sendo eles:
o Moinhos
o Laminacéo
o Expanséao
o Empastamento e masseira (pois operam se forma unificada)
o Montagem
o Formacao
o Acabamento
o A estufa ndo serd considerada pois ndo apresenta nenhuma
transformacdo de material, apenas cura e secagem do resultado
final produzido no processo de empastamento com finalidade de
reducdo de humidade
e Dados de scrap (refugo) dos processos produtivos listados anteriormente
e Dados de inventario para ajuste de producao
e Dados de consumo de matéria prima

e Fichas técnicas de todos os produtos

Com a disponibilizacdo dos dados citados acima e a definicdo de uma correlacéo
precisa e estratégica entre eles, torna-se viavel o mapeamento das perdas de matéria

prima.
5.1.1.3 Anélise

Apés a identificagdo das informacdes criticas necessarias para execucdo do
projeto, iniciou-se o processo de coleta das informacdes. Essa etapa foi essencial para
garantir que os resultados apresentados tivessem uma acuracia maxima e relatassem

uma analise completa do consumo ao longo do processo produtivo.

A coleta de dados iniciou com as informacdes que ja estavam disponiveis nos
sistemas integrados da empresa. Entretanto, algumas informacdes néo estavam
acessiveis, e ndo havia certeza sobre como seriam obtidas. Para otimizar o processo,
esse foco inicial foi direcionado para as informacfes que ja estavam disponiveis,

facilitando o avanco das atividades.
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Os dados de producéao, scrap (refugo), e inventario estavam armazenados no
sistema SAP (sistema de gestédo integrado adotado pela empresa) e em maodulos
anteriormente ja disponibilizados, o que facilitou sua extracdo e verificacdo. Esses
dados eram necessarios para entendimento do volume de producao de cada processo

e de cada modelo de produto final.

No entanto, tanto os dados de consumo de matéria prima por processo como as
fichas técnicas de cada modelo apresentavam limitacdo em sua acessibilidade,
embora fossem os dados mais importantes para a andlise detalhada do consumo em
cada etapa do processo. As fichas técnicas fornecem informacdes sobre o tipo e
guantidade de material prima necessaria, enquanto os dados de consumo retratam os
tipos componente e as quantidades utilizadas na producao. Uma correcéo entre essas
informacgdes, permite uma avaliagdo completa da discrepancia entre o tipo e as
guantidades de material planejado e o utilizado para producdo, possibilitando

identificar variacGes negativas e positivas ho consumo.

A complexidade desse processo consistia no fato que todas as essas informacdes
necessitavam ter o maior nivel de precisédo possivel, para que as perdas levantadas

fossem efetivamente as perdas reais, que aconteciam no processo de producao.

Iniciou-se o processo de mapeamento das areas que continham ou ainda que
pudessem obter essa informac&o. Houve uma investigacdo com o setor da producéo,
a engenharia de processo, o PCP (controle e planejamento da producao),
almoxarifado (para analisar a saida dos materiais dos galpdes), até que foi observado
que todos os dados de produgéo, entrada e saida de materiais sdo consolidados pela

controladoria, setor imprescindivel para o controle e auditoria geral da empresa.

Através de reunibes de alinhamento, com integrantes do setor, foi possivel
apresentar a necessidade do tema e analisar como seria possivel chegar a construcéo
desses dados essenciais para a construcdo do projeto. Essa comunicagéo clara e
objetiva possibilitou a criagdo de um pacote de dados que visava analisar as ordens
de producdo, documento que indica a composicao, o periodo e a quantidade de um
lote de producéo, e por estratificar essa producdo a ordem de producdo (OP) reune

as seguintes informacdes:

e O que produzir? Qual modelo?
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e Quando produzir?
e Onde produzir? Em que linha/fabrica?
e Quanto produzir?

e Materiais que serao utilizados

Essas informagles juntas, constituiiam o dado principal que estava sendo
buscado no projeto. A controladoria entéo, elaborou um pacote de dados que permitia
a visdo detalhada de todas as ordens de producdo, bem como dos itens que as
compunham. Entretanto, a propria producao registra o valor total de matéria prima
utilizado por ordem, o que possibilita, com o rastreio adequado e da correlacao entre
esses dados, construir a informagéo necessaria para o avango do projeto.

Por outro lado, as fichas técnicas néo apresentaram grande dificuldade de acesso.
ApOs a apresentacdo da necessidade do projeto para 0s responsaveis pela
engenharia de produto, os engenheiros responsaveis pela criacdo dos documentos,
recomendaram o uso dessas informacdes para as etapas de correlagéo dos dados, e
permitiram acesso a base estendida de dados, que também estava hospedada no
ERP SAP. O principal desafio em relacéo as fichas técnicas nao foi a obtencédo do
acesso, mas sim a definicdo de quais fichas técnicas utilizar e em qual formato, dentre
os que havia disponiveis (pdf, txt e excel). O processo de extracdo das fichas técnicas,
foi lento e complexo, o que exigiu uma cuidadosa analise sobre as op¢des disponiveis.

Portanto, o processo de levantamento inicial de dados ndo envolveu apenas a
identificacdo das informacdes necessarias, mas principalmente o desenvolvimento de
um fluxo l6gico e estruturado para a sequéncia do trabalho, garantindo que as
informacdes aplicadas na metodologia de Business Intelligence fossem de fato
relevantes. Os detalhes especificos sobre a abordagem adotada para a correlagéo

desses dados seréo aprofundados na secéo 6.1 (Do) desse trabalho.
5.1.1.4 Plano de acéao

Apo6s a andlise e levantamento dos dados na etapa anterior, foi elaborado um
plano de acao para guiar a implementacdo desses dados. Para estruturar o
desenvolvimento dos proximos passos do trabalho e garantir um acompanhamento
eficiente da execucdao, foi criado um cronograma de etapas e acbes em formato de

grafico gantt (conforme ilustrado na figura 14). O gantt foi utilizado como uma forte
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ferramenta de gestdo para organizacdo das atividades ao longo do projeto e para o
acompanhamento do progresso de cada uma delas, possibilitando uma gestéo a vista

e de facil entendimento.

Figura 14 - Gréfico utilizado para auxiliar no sequenciamento das acoes

Datacde| Data Jan Jan | Jan | Jan | san
"' e 0425 s | sérmina | ” 0] 02] 03] 0] 05 02] 5] 30] 3] 12] 35 ] 1] 28] 28] 22] 23] 2a[ 28] 26| 28 30] 3
1 Base Modelos 2023 B
1.1 |Extrag3o fichas tecnicas SAP [tad) 4| 02fjan| 05/jan _
12 |Base Geral ficha técnicas 2| ojjan| 08fjan|1.1 [ |
2 2
2 A 1| 09fjan| 0%fjan | |

W

22 |Aplicar cust 1| 09fjan| 08/jar
Analizar diferencas

13 Bes
1A [Reestrair fichas téemicas SAP (C512-PP01) -

15 |Corrigir excerio da producio (UN 10, MBAL -

6 |Base Geral ficha técnicas [ ]
22 |Aplicar custa na Base Geral {5923) [ ]
3 |Andlise de chumbo 1
31 |Extrair relatGrio S&P 0,33 10fjan| 10/jan) -
312 |Ver com Eng de Processo, tabela de peso [borne, strapl| 0,33 1d0fjan| 10/jan| .
13 |Consultar LME atual e histdrico do Glimo semestre 0,33 1d0fjan| 10/jan| .
4 |Anilise de ordem de produgio 7 9
4.1 |Analisar consuma por item de ficha 3| 1lfjan| 15fjan
43 |Anali=ar scrap 2| 17fjan| 1Bfjan|
4.4 |Quantidade de producio i 19fjan| 18jan
45 |Avaliar consumo x FT entre linhas 3| 22fjan| 23fjan|4.2
4.6 |Criagia de indicador [do tipo consumo/produga) 0.5 24fjan| 24/fjan|4.2
4.7 |% de cada itern ern relacio an modelo 05| 24fjan| 2d4/jan
5 FormatacEo Matriz 5
%l |Criagio do dashboard ow B1 3| 25fjan| 28/jan| 4 ‘
5.2 |Analise de resultados 2| 30fjan| 31fjan|

Fonte: Elaborado pela autora

O gréfico de gantt mostrou-se crucial ndo apenas para garantir o cumprimento das
etapas do projeto, mas também para permitir a projecédo do prazo final de maneira agil
e em tempo real. Nele, as atividades foram distribuidas e categorizadas conforme o
estagio de execucdo, utilizando a legenda de cores indicada na figura 15:

Figura 15 - Legenda de cores adotada no grafico gantt

Cor Tipo da atividade

Cinza Atividades planejadas

Atividades em andamento

Atividades realizadas

Laranja Atividades com algum bloqueio

Fonte: Elaborado pela autora

As atividades em laranja, indicam tarefas que enfrentaram dificuldades ou desvios

durante a execugao, demandando corre¢ao ou revisdo no cronograma.

Esse plano de acédo de forma visual permitiu uma visao clara do progresso,

facilitando a priorizacdo das atividades e a identificacdo de gargalos no processo.
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Dessa forma, foi possivel monitorar e ajustar o fluxo de trabalho caso necessario,

garantindo o alinhamento dos prazos e objetivos.

Os detalhes especificos sobre o processo de correlagBes entre os dados e as
acOes necessarias para execuc¢ao do projeto, serdo discutidos na etapa ‘Do’ (6.1), que
relata o desenvolvimento, onde serdo aprofundadas todas as acdes executadas

durante o trabalho.
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6 DESENVOLVIMENTO
6.1 (D) EXECUCAO

A etapa ‘Do’ do método PDCA e consequentemente do projeto, representa a etapa
do “fazer”, onde ocorre o desenvolvimento efetivo do projeto. Apos o planejamento e
analise inicial dos dados, iniciou-se a fase de execucéo total do projeto. Essa fase foi
composta pela coleta, tratamento de dados e aplicacdo das ferramentas de business
intelligence. O objetivo dessa fase foi em obter os resultados praticos que irdo permitir
a correlacao dos dados para a andlise das perdas de matéria prima.

6.1.1 Processo de Bl

Com a ferramenta Microsoft Power Bl, escolhida para aplicacdo do processo de
Business Intelligence, o processo de desenvolvimento do Bl, foi iniciado pelo processo
ETL (Extracdo, Transformacdo e Carga), que foi fundamental para consolidar e
organizar os dados necessarios para a analise de perdas de matéria-prima. As etapas

deste processo ocorreram como demonstra a figura 16:

Figura 16 - Fluxo do processo de Bl

Criacao de relacionamentoe
conexdes entre os dados

Dados A
Calculos
e analises Compartilhamento

-- -—==>

DadosD
Modelagem Criacao da

dos dados dashboard

Transformagao dos dados
(ETL — Extrair, transformar e carregar)

Fonte: Elaborado pela autora
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6.1.1.1 Extracdo dos dados

O processo inicial do desenvolvimento, partiu da extracdo dos dados que foram
analisados na etapa de planejamento. Para os dados que ja estavam disponiveis no
sistema ERP, SAP, o processo foi simples e direto, como demonstra a figura 17:

Figura 17 - Processo de extracdo de dados parte 1

Extrac3o dos dados
disponiveis no SAP

Autenticar SAP com
conta corporativa

Navegar até transagdo Especificar unidade
especifica que contém a fabril e periodo

Exportar dados

Aguardar
= geradosem formato

procesamento R
planilha excel

informacgdo desejados

Fonte: Elaborado pela autora

O processo demonstrado acima demonstra todo o processo que fui utilizado para
extrair os dados de producgéo por processo, scrap (refugo) e os dados de ajuste de
inventario. Os outros dados apresentaram um processo mais complexo para sua

extracdo, necessitando de um tempo maior de dedicacao e analise.

Figura 18 - Processo de extracdo de dados das fichas técnicas

Necessidade do conteudo
de ficha técnica

Houve produglo do
modelo desde jan/20237

L.

Omodels stdvigente?  — sim — P

— Sm ———
Alguma informacio da ficha

> fol perdida no sistema?

nfo
Oexcel camegou tofasss.
Informagdesda ficha parao
modek escohido?

Ha outro tipo de srquivo
disponivel para teste?

L.

Fonte: Elaborado pela autora
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Como demonstra a figura 18, esse processo teve duas etapas paralelas, uma para
construir a base dos codigos skus que seriam considerados no sistema (para
consideracdo da ficha técnica e do seu modelo para fins de andlise de perda de
matéria prima) e outra etapa sendo necessaria para constru¢cdo de base de dados
com todos os modelos de fichas técnicas e suas respectivas informacfes de

guantidade e insumos necessarios por SKU.

Como havia trés formatos de arquivo diferentes, cada um deles tinha uma
estrutura de dados e informagdes distintas, por isso a necessidade de testar qual tipo
de arquivo seria adequado para a estrutura de dados necessaria para construir o

sistema.

O primeiro tipo de arquivo a ser testado foi o tipo texto (txt), pois a ferramenta
Microsoft Excel apresenta uma facilidade para obtencdo de dados também dessa

forma de arquivo.

Figura 19 - Estrutura do arquivo tipo txt

Estrut.céle. custos Status de erro valor total  Moeda  Quantidade unidade
Produto modelo 1 116,77 ERL 1

Produto modelo 1- formado 109,21 BRL

Produto modelo 1- montado 94,35 BRL

Insumo A 2,54 BRL

1
1
1

Insumo B 2,54 BRL 1 PEC
Insumo C 2,54 BRL 1
1

Insumo D 8,47 BRL
Insumo E 8,47 BRL 1
Item1 dao insumo E 8,47 BAL 8,057 G 8885 131

Item2 do insumo E 0,47 L 0,000 T @004 13

Fonte: Elaborado pela autora

Mesmo o arquivo apresentando uma sequéncia logica de abertura dos itens
(figura 19), ndo apresentou resultados satisfatorios no teste de compatibilidade para

0 sistema, pois nao tinha seus dados estruturados para o entendimento claro do Excel.

O segundo ciclo de testes foi realizado com o tipo PDF, esse tipo trazia ndo
apenas informacdes do sku fabricado, mas era o0 arquivo que continha o maior nivel
de estratificacdo dos materiais (figura 20), contendo informacdes de todos 0s niveis
do processo (ja apresentado na figura 13). E exatamente por isso, por conter
informacdo demasiada do processo, esse tipo de ficha técnica, até trazia uma
estrutura para estratificagdo dos niveis de processos, porém como algumas fichas

estratificavam ao maximo nivel possivel, fugiam um pouco da estrutura fisica do
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arquivo. Esse ciclo de testes também ndo obteve resultados satisfatorios para o
projeto, visto que a ficha ndo continha as informacdes ideais para serem trabalhadas
no projeto e pela falta de estrutura fisica o Microsoft Excel também ndo conseguiu
carregar todas as informacdes dos arquivos, deixando a base criada com lacunas de
informacgdes. Devido a essas limitagbes, o tipo de arquivo PDF ndo apresentou

confiabilidade significativa para aplicacao no trabalho em questéao.

Figura 20 - Estrutura do arquivo tipo pdf

—@ Produto modelo 1

—0 ' Produto modelo 1- formado

I— Produto modelo 1- montado
._ﬂ— Insumo A
ﬂ—lnsumo B
O InsumoC
8 ' InsumoD
Insumo E
ﬁ_ Item1 do insumo E
q Item2 do insumo E

Fonte: Elaborado pela autora

e & ¢ 6 ¢ e ¢ 0 ¢ B

Com a falta de sucesso com os dois testes iniciais, um novo ciclo de testes foi
iniciado, com o tipo de arquivo em Excel (figura 21). O conhecimento da existéncia
deste tipo de arquivo so existiu apds as tentativas constantes, juntos aos stakeholders
do projeto, para criar um fluxo I6gico de obtencao das informacdes de ficha técnica,

que até entdo ndo haviam sido carregadas com sucesso na base criada.

O acesso a esse tipo de arquivo ndo foi tdo acessivel como os outros, a liberacéo

do seu acesso ocorreu apés uma camada maior de liberagdo no sistema.

Figura 21 - Estrutura do arquivo tipo excel

N° componeni _ | Texto breve objeto | |Qtdci . |Unid.medc .
_ __|ponente ente

Nivel explosdo| |N° iten |0b§etof

K 0010  faf 13009319 Produto modelo 1- formado 1 PEC
} -2 ooto il 13009321 Produto modelo 1- montado 1 PEC
1.3 o010 13009320 Produto modelo 1-sem tampa 1 PEC
4 0010 13009318 Conjunto de insumos B 6 PEC
1 - 0030 13004313 Insumo B 30 PEC
t......6 0010 E 13000656 Item1 do insumo B 30 PEC
[ 0010 13000369 Iltem2 do insumo B 1,655 KG
[ - 0010 13000255 Item3 do insumo B ZME 500 KG
.8 0020 E 20000000 Iltem4 do insumo B -0,001 KG
o7 0020 [ 18001751 1 PEC
et 0030 E 20000000 Perdas da reprocessadas pela linha -0.001 KG
LT 0050 El 20000084 -0.334 KG
[ - 0020 13000348 Item5 do insumo B 2640 KG

Fonte: Elaborado pela autora
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Por estar totalmente estruturado dentro do préprio ambiente do Excel, os
arquivos obtiveram 100% de sucesso em sua transformacdo, possibilitando a
construcédo de uma base completa, contendo todos os modelos de produto a serem
adotados no projeto e todas as suas composi¢cdes de matéria prima por processo.

6.1.1.2 Transformacédo dos dados

ApOs a etapa de extracdo, os dados brutos passaram por uma fase de
transformacdo para garantir sua adequagcdo e consisténcia para a analise. As

seguintes transformacdes foram realizadas:

e Limpeza dos dados: Exclusdo de dados incoerentes, duplicados,
inconsistentes ou com valores ausentes.

e Padronizacao: Unificacdo dos formatos de data, unidades de medida (em
quilogramas, litros, toneladas, m?, m3, a dependes da natureza de cada
item) e nomenclaturas de sec¢des de producao para garantir coeréncia entre
diferentes fontes.

o Criacdo de categorias de itens
o Criagéo de subprocessos para fins comparativos

e Enriquecimento dos dados: Complementacdo com informacdes adicionais,
como codigos de produtos, e categorias criadas

e Agregacao: Agrupamento de dados individuais, como consumo por
processo e ordens de producdo, em periodos ou niveis de producao

relevantes, facilitando a analise posterior.

Figura 22 - Etapas aplicadas no processo de transformacgéo dos dados

4 ETAPAS APLICADAS

Fonte

Navegacdo

Arquivos Ocultos Filtrados1
Invocar Fungao Personaliz...
Colunas Renomeadas
Outras Colunas Removidas1
Coluna de Tabela Expandi...
Tipo Alterado

Linhas Superiores Remouvi...
Cabecalhos Promovidos
Colunas Remaovidas

Linhas em Branco Removi...
Tipo Alterado1

Fonte: Elaborado pela autora
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6.1.1.3 Carregamento dos dados

A Ultima etapa do processo de ETL envolveu a carga dos dados transformados no
ambiente de Business Intelligence (Bl), utilizando a ferramenta Power Bl para a
criacdo de relatorios e dashboards interativos. As etapas de carga incluiram:

e Importagdo das planilhas Excel para o Power BIl: foram realizadas
modelagens adicionais para garantir a correta integragdo entre as
diferentes fontes de dados (producéo, scrap, fichas técnicas, etc).

e Definicdo de relacionamentos entre as tabelas de dados: planejamento
para assegurar que as correlagdes pudessem ser feitas de forma eficaz,
permitindo uma analise multidimensional.

o Verificacao final: verificagao geral da consisténcia dos dados carregados e
geracao de visualizacdes preliminares para garantir que os dados estavam

prontos para serem explorados nas etapas analiticas seguintes.

Com a conclusdo das trés etapas do processo de ETL (extrair, transformar e
carregar), os dados foram preparados para suportar todas as andlises previstas no

processo.
6.1.1.4 Modelagem dos dados

Para a modelagem das informac6es dentro do Power Bl, foi essencial organizar,
relacionar e estruturar as bases de dados, garantindo que as andlises fossem
coerentes e que tais informacdes pudessem ser integradas. O ponto de partida desse
processo focou em modelar a base principal do sistema, a base de fichas técnicas.
Como relatado na sessao 5.1.2.1.1 (extracdo dos dados), a base com todos os
codigos dos SKUS e suas respectivas informacdes técnica do processo, a “Base

Fichas”, tinha a seguinte estrutura como relatado na figura 23.

Figura 23 - Estrutura que estavam os dados de ficha técnica na base criada

v ] - - v ]
12345678 Produto A | 1234 kg il Chumbo |
12345678 Produto A 1235 Pega 1 Conjunto plastico
| 12345678 Produto A 1236 [Unidade \ 36 placas

12345678 Produto A | 1237 m? Separador
| 13240878 | ProdutoB 1234 ke [ 18 chumbo

13249878 Produto B 1235 Pega 1 Conjunto plastico
| 13249878 Produto B 1236 |unidade \ a1 placas

13249878 Produto B | 1241 L | 1,05 Solugdo Acida

Fonte: Elaborado pela autora
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Figura 24 - Estrutura que estavam os dados de ficha técnica na base consumo

7263644 12345678 Produto A 1234 Chumbo 23 kg
7263644 12345678 Produto A 1235 Conjunto plastico 2 Unidade
7263644 12345678 Produto A 1236 placas 45 Unidade
7263644 12345678 Produto A 1237 Separador 2,8 m?
7263644 12345678 Produto A 1244 Estanho 0,8 kg
7263644 12345678 Produto A 1233 Filme plastico 2,9 m
7263644 12345678 Produto A 1238 6xido i i

Fonte: Elaborado pela autora

Ja a base de consumo, que foi construida pela controladoria, tinha a estrutura de
informagdes com base no exemplo da figura 24. Portanto, para a modelagem desses
dados no Power BI, foi necessario unificar essas duas bases, em uma base Unica,
consolidando as informacfes de produto, producéo, item e consumo em uma unica
base, para faciltar o0s outros processos de correlacdo dos dados.

A correlacdo desses dados partiu da identificacdo das chaves que eram
comuns entre as planilhas, como o campo “Codigos SKU” e “Cédigo do material”. Essa
correlagcdo permitiu cruzar dados de diferentes origens, possibilitando uma viséo
unificada de cada produto, com os itens da sua ficha técnica e o consumo real de
materiais, nomeada de “Base Anadlise Histérica”. Tal base foi formada ao associar a
quantidade prevista de cada material (com base na ficha técnica) com o consumo

registrado em cada ordem de producéo.

Com a base principal formada dentro do ambiente Power BI, outras bases foram

sendo correlacionadas de acordo com a necessidade das analises.

Como os itens apresentavam diferentes unidades de medida, como quilograma,
toneladas, litros, metros quadrados, unidades, entre outras, ndo era possivel
compara-los diretamente por serem de naturezas distintas. Dessa forma, surgiu a
necessidade de criar uma base categorias, onde itens com caracteristicas
semelhantes fossem agrupados sob uma Unica categoria. Por exemplos, os 40 tipos
de filme plasticos utilizados nas embalagens foram classificados em uma Unica

categoria, “filme”, facilitando a analise e comparagéao entre eles.

Além da criagdo da base de categoria, também foi necessario desenvolver uma
base de processos. Essa nova fonte, foi fundamental para estratificar a origem dos
itens em cada ordem de producao, a fim de identificar sobre qual parte do processo

essa producédo pertencia. Por isso, tornou-se mais facil o entendimento sobre onde
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cada material estava sendo consumido, 0 que permitiu uma segmentacdo mais
detalhada nas andlises e nos gréaficos. Essa segmentacdo possibilitou uma
visualizagdo dos dados de maneira estruturada, facilitando a identificacdo de
problemas especificos de cada nivel do processo. A criagdo dessa base foi feita
utilizando o codigo das ordens de producéo, ja que os dados de producéo previamente
obtidos relacionavam cada ordem a uma UGB (Unidade Basica de Gerenciamento).
Na empresa em questdo, os gestores de processo possuem uma identificacdo de
UGB associada a cada etapa, o que permitiu uma rastreabilidade eficiente dentro do

fluxo produtivo.

Outra correlacdo fundamental, foi com a base de custos de cada item de matéria
prima ao longo do tempo. Devido a oscilacao dos custos de matéria prima de um més
para o outro, foi necessario relacionar os dados ndo apenas ao codigo do item, mas
também ao periodo exato que 0 consumo ocorreu. Isso permitiu uma analise mais fiel

as oscilacdes de preco ao longo do tempo.

Apbés a estruturacdo das bases, a correlacdo estratégica entre elas era
fundamental. Na etapa de Business Intelligence a conexao entre as diversas fontes
de cada, oriundas de cada base, foi realizada utilizando os campos primarios de cada
tabela. A figura 25 demonstra quais dados foram relacionados pela tabela, para gerar
uma conexao integrada aos dados, possibilitando uma visdo unificada do processo

produtivo e suas intercorréncias.

Figura 25 - Modelagem dos dados e exemplificag&do da correlagéo realizada entre os dados em comum

() BaseProcessos (B) Basecategoria (8) Tabetacatendirio

* *
(2) BasesnaliseHistérica - (@) fcustocomponente

Legenda:

et

[l cédigo sku .

. Cadigo Material

Data

Fonte: Elaborado pela autora
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Como pode ser observado na figura 25, a estrutura final do relacionamento
conectou as bases "BaseCategoria", "BaseProcessos"”, "BaseAnaliseHistérica",
"TabelaCalendario" e "CustoComponente" e a tabela calendario é importante para

permitir realizar analises ao longo do tempo.

Essa modelagem de dados tornou-se o0 guia base do sistema BI, pois permite
fazer comparacfes entre consumo, realizacdo, modelo e o planejamento. A partir
dessa modelagem foi possivel criar formulas DAX especificas para serem utilizadas

nos graficos de andlises, entre elas:

Perda de matéria prima:
o Subtrai o consumo real do consumo de ficha técnica de cada
material utilizando nos processos produtivos
e Custo da perda:

o Multiplica o custo em reais do material pelo resultado obtido no
calculo da perda (utiliza o custo mensal e relaciona com a perda
naguele mesmo periodo)

e Porcentagem da perda

o Porcentagem da perda em relagdo ao total de matéria prima que

deveria ter sido utilizado pela ficha
e Total consumo de ficha

o Soma do total de matéria prima que deveria ser utilizado na

producdo de cada modelo
e Total consumo real
o Soma do total de matéria prima que deveria ser utlizado na

producédo de cada modelo

6.1.1.5 Criagéo de Dashboard

A criacao do dashboard teve o objetivo de unificar as informacdes obtidas com a
correlacdo dos dados, e representa-las de forma visual, e com clareza, para permitir
analises detalhadas sobre a perda de matéria prima, como perda por categoria,
histérico de perdas, modelo com maior perda e a estratificagcdo desses itens, etc. A
partir disso, foram gerados gréficos que ajudam os gestores na identificagdo das
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principais areas problematicas, facilitando a tomada de decisdes para reduzir custos

e otimizar o uso de materiais.

Todos as possibilidades de tipos de informacédo foram mapeadas durante a
andlise prévia dos dados, resultando em duas principais frentes de atuacéo, custo e
guantidade. Com esses dois fortes critérios a serem trabalhados, a constru¢do dos

painéis se dividiu em trés analises: consumo, custo e modelo.
6.1.1.5.1 Painel Consumo

Para o primeiro painel, era fundamental quantificar toda a perda de material. Para
visualizar essa informacéo, foram criados dois graficos, como demonstrado na figura
26. O grafico “Perda por categoria” fornece uma visdo detalhada de quais categorias

de materiais estdo gerando as maiores perdas, essa analise considera:

QT Consumo real — Y.} Consumo tedrico)

% Perdas = —
2.} Consumo tedrico

Esses resultados foram relacionados as categorias criadas na etapa 5.1.2.1.4, e
apresentados em forma de grafico de barras, demonstrando uma visdo analitica da
porcentagem perdida por categoria em relagdo a quantidade que deveria ter sido

utilizada no processo.

Figura 26 - Painel Consumo

Perda por Categoria Perda por Componente
Componente UMB Consumo Tedrico Const
Grade Fundida | 29.82% |
. Insumo A PEC 0,13
Acid. 15,19%
e 1 Insumo B PEC
Placa Negativa | EALE) Insumo C KG
Cabxa I 3,59% Insumo D KG
. Insumo E KG
Bobina Posit... f z22%
Insumo F 1.
Bobina Reav... | 254% Insumo G pEC 2,
Placa Positiva l 2,27% Insumo H PEC
PE
Insumos Placa ] 191% Insumo | £
Insumo J PEC
Grade Expan... ] 1.32% Insumo K PEC 5200
Agua DMZ | 1.21% Insumo L PEC 52,00
Bateria Form... | 1.02% Insumo M PEC e
Insumo N PEC 0,00
Pasting Paper | 0.96% Insumo O PEC 00
Calgo | 0.95% Insumo P PEC 0,00
Alga | 0.70% Insumo Q, PEC
Insumo R PEC 0,00
4% BE 0 O
Densimetro | 0.64% Insumo S PEC
Liga Sn Insumo T PEC 0,00
Total KG 836.038.005,19 847.¢

Fonte: Elaborado pela autora
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Além disso, para facilitar o entendimento dessa perda de material, o painel consumo
também apresentou a matriz “perda por componente”, composta pelos campos:
componente, unidade de medida, consumo tedérico, consumo real e a porcentagem da
perda (sendo justamente a porcentagem de perda entre o consumo real pelo tedrico).

Dessa forma, foi possivel analisar os itens que integram cada categoria.
6.1.1.5.2 Painel Custo

A construcdo das analises de custo (figura 29) foi a mais importante dentro de
todos os painéis, pois retratou a perda financeira que a empresa apresenta por

ineficiéncia na utilizagdo dos insumos necessarios no processo.

Para uma andlise completa, foram elaborados quatro graficos, todos contendo
informacBes de custo, mas cada um com perspectivas distintas, que ao serem

avaliadas em conjunto, essas diferentes perspectivas se complementavam.

Para obter os dados financeiros que quantificavam a perda de matéria prima, foi
criada uma correlacdo entre a base custos (custo componente) que continha o custo

de cada insumo, e calculada pela quantidade perdida de cada insumo (figura 28).

Figura 27 - Formula criada para correlacionar o pre¢o do insumo na base de consumo

1 Prec¢o unit = LOOKUPVALUE(fCustoComponente[Preg¢o interno
periddico], fCustoComponente|Codigodatal,

'BaselnaliseHistdrica'[datateste])

Data ¥ | datateste |* | Categoria | * |Qu{=<-RILii: n Custq

Fonte: Elaborado pela autora

Figura 28 - Formula criada para calcular o custo da quantidade de insumo perdida

1 CustoDaPerda = 'BaseAnaliseHistdrica’[Preco unit]

*'BasefnaliseHistdrica’ [Diferenca]

¥ | datateste |* | Categoria | *| Preco unit | ¥ |[eiS IRl (G E] n

Fonte: Elaborado pela autora

Esse calculo foi base para a construgcédo de todo o painel de andlise dos custos,

seguindo a seguinte construcao:
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e Perda por processo: gréafico de colunas que analisa financeiramente o valor
perdido de insumo por cada processo

e Perda por categoria: grafico de colunas que demonstra o custo perdido de
insumo em cada categoria

e Perda histérica: grafico de linhas que relata o total perdido em insumos ao
longo dos meses

e Top 5: Grafico de barras que somatiza a perda por insumo, classificado em

ordem decrescente para que as maiores perdas sejam destacadas

Com esses gréficos, o painel torna-se interativo e visualmente atraente,
oferecendo uma andlise detalhada sobre a perda financeira relacionada a matéria-
prima. Essas visualizaces aumentam a relevancia do tema e fornecem informacdes
valiosas que podem apoiar a tomada de decisdes estratégicas, especialmente no que

diz respeito a priorizacao e resolugdo dos problemas identificados.

Figura 29 - Painel custo

Perda por Processo Perda por Categoria
RS 4.2 Mi
RS 2,8 Mi T 5 =
RS 2.5 Mi 2 2 3 §F F E oz =
o N = = = - - =
2 &« 2 2 2 - 2 2 F F I F =
Illx;'::;ja;‘—332§
,,,,,,,
[ B B i
d 4 3 4 8 £ 3 4 j o4& i o2 o3
i ii§88§ %89z E§F " E
Processo A Processo B Processo C

Insumo A - | +::: v

Insumo B NN -

Insumo C N - '

Insumo D _"5“"‘"
|

Insumo E

Fonte: Elaborado pela autora

6.1.1.5.3 Painel Modelo

Este painel foi desenvolvido com o objetivo de estratificar, no nivel de interesse
da organizacdo, os modelos de produtos que apresentavam perdas, além de detalhar
quais insumos desses produtos eram responsaveis por tais perdas. Com essa

abordagem, torna-se possivel identificar os produtos com maior indice de perda e,
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dentro de cada modelo, determinar quais insumos necessitam de otimiza¢do em seu
processo de utilizacdo, visando reduzir a perda de matéria-prima e aumentar a
eficiéncia.

O painel apresenta dois dados, uma matriz, que apresenta a soma do custo da

perda por modelo, e cada modelo esta agrupado em seu processo de origem (figura
31).

Também ha um gréafico de colunas, que se apresenta como o ponto chave desse
painel, pois classifica os insumos com maiores perdas. Ou seja, quando um modelo
especifico é escolhido dentro da matriz, esse grafico segmenta os dados daquele
modelo e apresenta apenas as perdas contidas no modelo escolhido, permitindo uma

viséo sobre as perdas especificas do modelo (exemplo na figura 32).

Figura 30 - Forma que os modelos estavam agrupados na matriz
MacroProcesso

Processo A

Produto modelo 1

Produto modelo 2

Produto modelo 3

Produto modelo 4

Fonte: Elaborado pela autora

Figura 31 - Painel custo

Perda por Modelo Perda por Componente

MacroProcesso Soma de CustoDaPerda
Processo A RS 11.897.980.43

= ProcessoB RS 4.642.915,73
Processo C R$ 4.387.062,03

=1 ProcessoD RS 4.139.501.51
Processo E RS 3.110.876,85

=] ProcessoF RS 1.972.324,83
Total R$ 30.150.661,38
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nsumo K NN s .05 mi
nsumolL N r:os mi
nsumoM [ rsos7 mi
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nsumop N rso7smi
nsumoQ [N rso73 mi
nsumoR M rso71mi
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nsumoD N 150 Mi
nsumo E  [NNGGGEGEGEGEGEE ¢ 56 i
nsumo F |GGG ;05 v
nsumo G | .10 Mi

nsumoH GGG =114 Mi

nsumo |
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Fonte: Elaborado pela autora
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Figura 32 - Exemplo da segmenta¢do de um modelo

Perda por Modelo Perda por Componente
MacroProcesso Soma de CustoDaPerda N
Processo A RS 11.897.980,43 E §
[ ProcessoB RS 4.642.915,73 § 2
| Modelo 123 RS 708.531,10 e
Modelo 124 37.06
Modelo 125
Modelo 126 = _
2 -
3 = s
Modelo 127 s 3 - g
2 o P =
2 g 5
Modelo 128 - - = b
Modelo 129
< o] o o w w
o p€ 1CA AL4 CT Qo =] <] o o o
Modelo 130 SIS g g g g g g
(7] 7] [} [Z] [} (7}
Total RS 30.150.661,38 £ = £ £ £ £

Fonte: Elaborado pela autora

6.1.1.5.4 Interacado dos gréaficos e segmentacdo dos dados

Para que o resultado apresentado em todos os painéis apresentasse dados reais

e atendessem a necessidade de andlise do usuéario, em todos os painéis foram

implementadas as seguintes ferramentas:

Segmentacdo de dados por periodo: Com essa funcionalidade, cada
grafico pode ser analisado no periodo selecionado, permitindo que, ao
escolher um intervalo de tempo especifico, todos os dados sejam
atualizados automaticamente para refletir as informagdes relevantes dentro
desse periodo, proporcionando uma visdo dindmica e contextualizada,
facilitando a analise de tendéncias e apoiando decisfes mais precisas com

base no cenario temporal escolhido (figura 33)

Figura 33 - Campo de segmentacao por periodo

Periodo
Todos e |

2023

julho

agosto
setembro
outubro
novembro

dezembro

N34

Fonte: Elaborado pela autora
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e Segmentacao por processo: Com essa funcionalidade, a estratificagéo por
tipo de processo permite uma analise mais detalhada e especifica,
possibilitando que cada grafico seja ajustado conforme o processo
selecionado. Ao escolher um processo produtivo especifico, como
montagem, empastamento ou laminacéo, todos os dados e indicadores sao
atualizados automaticamente para refletir o desempenho e as perdas
relacionadas exclusivamente a essa etapa do processo. Essa
segmentacdo oferece bons insights, que permitem identificar de forma
clara em quais processos ocorrem as maiores perdas de matéria-prima,
bem como avaliar o impacto dessas perdas em termos financeiros. Com
essas informacdes, € possivel priorizar acdes de melhoria, ajustar recursos

e aplicar solu¢cdes mais adequadas a cada estagio da producéo (figura 35).

Figura 35 - Segmentac&o por processo Figura 34 - Segmentacdo por categoria

Processo Categoria

Todos

Todos

Selecionar tudo
Addo
Agua DMZ

Acabamento
Baobina
Formagao
Alca

Bateria Acabada

Grade
Maontagem

Bateria Formada

Crddo

Placa Bateria Monta... &

Fonte: Elaborado pela autora Fonte: Elaborado pela autora

e Segmentacao por categoria: Com as categorias criadas anteriormente para
agrupar insumos semelhantes, essa segmentacao permite observar qual
impacto de cada categoria filtrada e assim analisar o comportamento desta

na perda financeira apresentada (figura 34)
6.2 (C) VERIFICACAO

A etapa de verificacao foi realizada como uma “auditoria” dos dados apresentados
em parceira com a controladoria. Varios testes foram realizados analisando por tipo
de insumo dentro de um periodo especifico, para verificar se o0s resultados

apresentados estavam condizentes com a realidade.
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6.3 (A) ATUACAO

A atuacao especifica para resolucdo do problema de perda, € a grande saida
desse trabalho. O trabalho de corre¢éo foi desenvolvido pelos times técnicos dentro
das &reas de engenharia da empresa. Esse trabalho direcionou quais projetos

precisavam ser realizados e quais insumos precisavam ter sua perda reduzida.
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7 RESULTADOS

Conforme visto no capitulo anterior, foram elaborados trés painéis para analises:

1. Painel consumo:

a. Apresenta andlise detalhada da perda de matéria prima dentro do
processo produtivo, ajudando a identificar as categorias de materiais
gue geram as maiores perdas quanto os componentes individuais
mais criticos de casa categoria.

2. Painel custo:

a. Fornece uma analise detalhada sobre a perda financeira gerada pela
ineficiéncia no uso de insumos. Permitindo uma visdo financeira
sobre onde estdo as maiores perdas, tanto a nivel de categoria de
materiais quanto em processo.

3. Painel modelo:

a. Fornece uma analise segmentada das perdas de matéria prima aos
diferentes tipos de modelos de produtos. Permitindo identificar os
produtos com maior valor de perda (em reais), e detalha a perda dos

insumos que contribuem para a perda total desse modelo.

Figura 36 - Painel inicial da matriz

uGsc

Matriz Matéria Prima

al @ L=

Consumo Custo Modelo

Fonte: Elaborado pela autora
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Apesar dos desafios enfrentados e da complexidade do trabalho para
correlacionar os dados de forma precisa, o projeto conseguiu alcancar os objetivos

propostos.
Figura 37 - Crescimento percentual do resultado dos projetos

Reducio de perdas de matéria prima
(Coomparativo de crescimento)

40%

21%

16%
2%

2022 2023 2024

=@==Processo Produto

Fonte: Elaborado pela autora

O gréfico da figura 37 demonstra um crescimento expressivo na reducdo de
perdas de matéria prima, apds a implementacdo da ferramenta no inicio de 2024. O
crescimento de 40% nos resultados financeiros obtidos com os projetos, demonstra o
impacto positivo dessa ferramenta na gestdo da empresa, permitindo a identificacdo
das perdas mais criticas. Isso proporcionou a equipe técnica uma visdo mais clara dos
principais pontos de melhoria, priorizando os itens com maior impacto financeiro,
conforme indicado na curva ascendente da linha de "Produto”. Esse crescimento
expressivo na engenharia de produto se deve ao fato de que 100% dos projetos
realizados por essa area, focam em matéria prima, reforcando a importancia da area

e da ferramenta para a obtencéo dos resultados.
Figura 38 - Quantidade dos projetos de matéria prima realizados por ano

Quantidade de Projetos de matéria prima

24

Produto 17
13
Processo 13
10

2024 m2023 m2022

32

Fonte: Elaborado pela autora
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A figura 38 demonstra o aumento significativo da quantidade de projetos

realizados. Esse crescimento reflete a adocdo eficiente da ferramenta “matriz de

matéria prima” como ferramenta estratégica para atender as metas da empresa,

especialmente no que desrespeito a reducao de perdas.

Além disso, € possivel observar que o atingimento dos objetivos desse trabalho

foi atingindo pela seguinte relacao:

1) Para o objetivo: desenvolver uma ferramenta que seja um indicador para os

itens de matéria prima que apresentam perda dentro do processo produtivo:

a. Os trés painéis combinados, formam uma poderosa ferramenta de

identificagcdo de perdas de matéria prima dentro do processo

produtivo. Ela oferece uma visdo completa sobre onde as perdas

ocorrem, guais Sao 0s insumos mais impactados e em quais etapas

do processo elas se apresentam. Além disso, a ferramenta é capaz

de estratificar informacgfes ao ponto do usuario conseguir identificar

as perdas de insumos dentro de um produto especificos, auxiliando

ndo apenas trabalhos de forma macro para processo e tipo de

insumo, como também para trabalho focado por modelo de produto.

Com os dados fornecidos pelos painéis é possivel:

Visualizar as categorias de material que estao perdendo mais
em quantidade, permite que a equipe técnica identifique quais
itens sdo mais criticos em termos de desperdicio no processo
produtivo;

Priorizar esforcos em itens que representam grandes
prejuizos financeiros;

Identificar quais produtos e processos especificos tém
maiores problemas com a utilizagdo de insumos, ajudando a
equipe a otimizar processos e reduzir perdas em produtos

chave.

Com a ferramenta, a empresa ganha uma visao analitica acerca da

ineficiéncia no uso dos seus iNnsumaos, e isso permite identificar onde as perdas

acontecem, quais sdo essas perdas e principalmente, priorizar a resolucao

desses problemas com base no impacto financeiro e na capacidade de
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resolucdo pelo conhecimento técnico do time da engenharia, tornando a
ferramenta um indicador eficiente para direcionar as acbes de reducdo e

alinhamento com as metas da empresa.

2) Para o objetivo: Desenvolver uma ferramenta que auxilie a empresa no
atingimento de metas estratégicas incorporadas pelo seu proprio
planejamento estratégico, que estdo diretamente ligadas a reducdo de
perda.

a. Foi identificado que nem sempre a maior perda em quantidade
representa a maior perda financeira, ou a um impacto maior para a
empresa. Insumos que apresentam alto volume de perda, podem ter
um custo baixo atrelado, como insumos com alto custo, podem gerar
um volume de perda que financeiramente ultrapasse o impacto
financeiro que um item que tenho volume menor.

Com isso, a ferramenta permite a organizacao, priorizar os projetos
de reducdo de matéria prima, em itens que representem maior
impacto para o seu resultado.

b. A ferramenta contribuiu diretamente para o atingimento da meta
estratégica da empresa que visa “reduzir R$ 13 milhdes em projetos
de reducao de perda de matéria prima”. Antes do desenvolvimento
desse trabalho, a empresa ndo possuia uma ferramenta que
direcionasse projetos para esse tipo de trabalho e que focasse no
atingimento dessa meta especifica. Com a aplicacdo dessa
ferramenta a empresa pode tracar um plano estratégico de quais
projetos serdo realizados por tipo de insumo, a nivel de processo e
produto, o que facilitar4 o atingimento da meta e sera esséncia do
plano de atingimento desse resultado.

c. Além de todos os outros resultados, esse trabalho esta diretamente
alinhado com os seguintes principios da empresa:

I. Queremos sempre realizar mais e melhor. N&o nos
acomodamos com os resultados conquistados
ii. A melhoria continua e o aprendizado constante fazem parte

da nossa cultura e mantém a empresa viva e forte.
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iii. O futuro da nossa empresa depende da nossa capacidade de
gerar resultado
iv. O método PDCA, base do nosso sistema, € vital para

atingirmos e mantermos nossos resultados.
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8 CONCLUSAO

A ferramenta desenvolvida ndo apenas atingiu o objetivo proposto, como também
se mostrou fundamental para o alinhamento das metas estratégicas da empresa com
0s projetos de reducédo de custo. Ao disponibilizar uma visdo integrada e detalhada
das perdas, a empresa detém de informacdes necessarias para tomar decisdes

estratégicas que impactarao diretamente sua eficiéncia e competitividade no mercado.

Além de proporcionar melhorias para a empresa, esse trabalho também contribuiu
para demonstrar a relevancia da aplicacao de ferramentas de inteligéncia de negécios
(Bl) e como elas podem facilitadoras para informagcdes e apoios para tomada de

deciséo dentro das empresas.

Para trabalhos futuros, seria interessante implementar uma estratificagcdo das
linhas de producao e seus respectivos turnos. Essa abordagem permitira uma anélise

mais detalhada das perdas, facilitando a identificacdo de solucfes eficazes.

Nesse contexto, identificou-se a oportunidade de desenvolver um simulador de
matéria prima, com o objetivo de analisar o comportamento dos insumos na producao
de um modelo especifico de produto. Essa ferramenta permitira que a equipe de
desenvolvimento identifique quais itens geram 0s maiores custos dentro do modelo e
simule como ficaria o custo do produto vendido (CPV) caso esses insumos fossem
otimizados, seja por meio da mudanca de fornecedor ou do tipo de aplicacdo. Essa
abordagem nao so facilita a resolucdo de problemas relacionados a perdas, mas
também proporciona uma andlise mais estratégica e eficiente no processo de

desenvolvimento do produto.

Este trabalho pode ser ampliado ao relacionar os dados de qualidade dos
produtos com os resultados de testes nas linhas de producao. Através da correlacéao
entre os indicadores de qualidade e os tipos especificos de perda, é possivel gerar
insights gerenciais mais abrangentes. Isso adiciona uma camada extra de analise,
além do que ja foi apresentado em termos de custo e quantidade de perdas. Assim, a
qualidade torna-se uma frente igualmente essencial, oferecendo uma visdo mais
completa sobre o desempenho do produto e suas oportunidades de melhoria no

processo produtivo.
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Por mais que esse trabalho tenha dados atualizados mensalmente, ele segue
sendo refinado e atualmente estd em ampliagdo para outras unidades fabris da

organizagao.
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