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Resumo

Esta pesquisa tem como objetivo apresentar um sistema de informacao para a
gestdo do chao de fabrica desenvolvido em uma empresa de injecao plastica do
Polo Industrial de Manaus. Numa primeira fase do trabalho sera feito uma
andlise bibliografica sobre os sistemas de informac¢des chamados de Bl —
Business Intelligence, que séo capazes de transformar os dados coletados em
informacdes estratégicas que servem de base para tomada de decisGes por
parte dos gestores do chdo de fabrica. Esta pesquisa enfocara ainda os sistemas
de gestdo de banco de dados que servem para o armazenamento dos dados
coletados no chéo de fabrica. Uma vez coletados, os dados sdo armazenados,
tratados e divulgados em forma de gréficos, painéis de alerta, relatorios, que sao
disponibilizados em locais estratégicos, contribuindo assim para a interacao
entre os departamentos e o chao de fabrica. Este processo, chamado de Gestao
a Vista sera também apresentado, juntamente com o OEE- Orverall Equipment
Efetiveness ou a eficiéncia global dos equipamentos que fazem parte dos
indicadores de desempenho do chdo de fabrica que, sdo dados numeéricos
contabilizados e utilizados para medir processos, demandas ou trabalhos de
uma determinada empresa ou instituicdo, e ttm como objetivo assegurar que
todas as atividades da organizagao trabalhem juntos em prol da conquista de
todos os objetivos almejados.Os beneficios desse tipo de sistemas séo diversos,
desde ganhos na produtividade até a melhoria do clima organizacional,
passando pela elaboracdo de um efetivo sistema de indicadores que servirdo de
base para a tomada de decisbes por parte dos principais envolvidos no
gerenciamento do chao de fabrica.

Palavras chave: Sistema de Informacgdes, Bl- Business Intelligence, Banco de
dados, Gestao a vista, OEE- Orverall Equipment Efetiveness.



Abstract

This research aims to present an information system for the management of the
shop floor developed in a plastic injection company of the Industrial Pole of
Manaus. In a first phase of the work will be done a bibliographic analysis on
information systems called Bl - Business Intelligence, which are able to transform
the collected data into strategic information that serve as the basis for decision
making by the managers of the shop floor. This research will also focus on
database management systems that serve to store the data collected on the shop
floor. Once collected, data is stored, processed and disseminated in the form of
graphs, dashboard, reports, which are made available in strategic locations, thus
contributing to the interaction between departments and the shop floor. This
process, called visual management, will also be presented along with OEE-
Orverall Equipment Efetiveness that is part of the shop floor keys indicators that
are numerical data accounted for and used to measure processes, demands or
Work of a particular company or institution, and aim to ensure that all the activities
of the organization work together to achieve all the desired objectives. The
benefits of this type of system are diverse, from productivity gains to improving
the organizational climate, through the elaboration of an effective system of
indicators that will serve as the basis for the decision-making by the main
stakeholders involved in the management of the factory floor.

Keywords: Information System, Bl- Business Intelligence, Database, Visual
Management, OEE- Orverall Equipment Efetiveness.
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1. INTRODUCAO

Hoje ndo se discute mais a importancia da informacao, e sim que decisdes
somos capazes de tomar se as temos no momento certo. No chdo de fébrica,
composto por equipamentos que foram desenvolvidos para atenderem
determinada especificacdo, parece Obvio que, se ndo acontecer nenhum tipo de
interferéncia, os resultados esperados irdo acontecer naturalmente, mas a
dindmica do chao de fabrica e em particular a dinamica de uma operacéao de
injecdo plastica, ndo nos deixa otimistas que as coisas, ou seja, que 0S
resultados esperados ao final de cada turno serdo sempre aqueles que foram
programados, porém diversos fatores atuam como que de forma orquestrada
para contrapor essa ldgica, sdo pequenas paradas, atraso no abastecimento da
matéria-prima, processo anterior de preparacdo da matéria-prima que nao foi
realizado a contento, causando falhas no processo de injecdo e
consequentemente refugo, ou seja, material ndo conforme sendo produzido. O
setup (tempo de troca de ferramental e preparacdo do equipamento) demorou

mais que o previsto.

Existem ainda processos que dependem da interagdo como operador que
podem ser influenciadas pelo ritmo deste. Enfim o equipamento naquele item
especifico ndo esta atingindo os valores que foram determinados pelos estudos
da engenharia. O cliente por sua vez sera afetado, pois poderdo ocorrer paradas
de linha no seu processo por falta de pecas abastecidas, portanto, trata-se de
toda uma cadeia que sera afetada por situacdes que poderiam ser verificadas no
momento em que estao acontecendo, e talvez se tenha tempo para algum tipo

de reacéo imediata.

A disponibilizagdo destas informacdes parece 6bvia, no entanto, se nédo
dispomos de mecanismos e tecnologia adequada para essa tarefa, essa matéria-
prima — (dados), ndo se transforma em informacéo e toda essa cadeia produtiva

sera afetada.

Portanto, a proposta desta dissertacao vai ao encontro desta necessidade
de coletar, armazenar, tratar e disponibilizar as informacdes que o chao de
fabrica necessita para tomada de decisdes, implantacbes de melhorias, e

principalmente para o atendimento das demandas dos clientes.
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Trata-se da implantacdo de um sistema informatizado que sera
responsavel por preparar o plano de producdo que serd executado nos
equipamentos (maquina injetora), e onde também serd feita a coleta da producgéo
hora a hora, permitindo-se verificar se determinado produto esta atingindo a
eficiéncia para o qual foi projetado, ou seja, sua producdo meta/hora, indice de

refugo e quantidade de horas paradas, etc.

Tanto o plano de producao, quanto o resultado hora a hora, poderéo estar
disponibilizados em teldes ao longo do processo, mostrando a performance tanto

dos equipamentos, quanto dos produtos em fabricacao.

Este sistema veio ainda atender ao que esta sendo chamado de Business
Intelligence (BIl), que s&o sistemas integrados que possuem a capacidade de
tratar os dados coletados e transforma-los em informagfes estratégicas em
forma de graficos, relatorios gerenciais para suporte nas tomadas de deciséo.

A metodologia utilizada na pesquisa foi baseada no estudo de caso da
elaboracéo desta aplicagcdo em uma média empresa, onde se buscou integrar os
conhecimentos adquiridos no curso de mestrado em Engenharia da Producéo e
a area de desenvolvimento em tecnologia da informacgédo, com objetivo de se
implantar uma aplicacédo de baixo custo, de facil interacdo, mas que trouxesse

resultados imediatos a curtissimo prazo.

Este trabalho foi desenvolvido em 6 sessfes. No capitulo 1, é apresentada
a introducdo com a contextualizacdo desta pesquisa, buscando envolver a
Engenharia de Producédo, o Mestrado Profissionalizante e o Polo Industrial de
Manaus. Neste capitulo serdo apresentados ainda, o problema de pesquisa, o
objetivo geral desta pesquisa e seus respectivos objetivos especificos. Em
seguida sera apresentado a justificativa desta pesquisa e a delimitacdo do
estudo. Posteriormente, o segundo capitulo apresentara a revisédo da literatura
cientifica com o0s seguintes assuntos centrais: Business Intelligence - BI,
Sistemas de Gerenciamento de Banco de Dados, Indicadores de desempenho,
Tecnologia da Informacdo, Gestdo a Vista, OEE - Orverall Equipment
Efetiveness. No terceiro capitulo, serd apresentada a base metodologica
utilizada no desenvolvimento da pesquisa, sua classificacdo, quanto a natureza,
a forma de abordagem do problema, quanto aos objetivos e quanto aos
procedimentos técnicos, sendo ainda apresentada a modalidade de estudo de



13

caso que foi a base principal desta pesquisa. No quarto capitulo, seréo
mostrados o0s resultados da implementacdo do produto desta pesquisa, O
Sistema de Gerenciamento da Producdo. No capitulo seguinte serdo
apresentados os resultados da implantagdo do Sistema de Gerenciamento da
producdo e seus desdobramentos, com a apresentacdo de melhorias que
servirdo de indicacdes para trabalhos futuros. Finalmente no sexto capitulo, sera

apresentado o referencial bibliografico.
1.1. CONTEXTUALIZACAO DA PESQUISA

De acordo com o documento “Engenharia de Producdo: grande area e
diretrizes curriculares”, elaborado pela Associagao Brasileira de Engenharia de
Producdo (ABEPRO, 1997),

“Compete a Engenharia de Producéo o projeto, a operacdo, a melhoria
e a manutencao de sistemas produtivos integrados de bens e servigos,
envolvendo homens, materiais, tecnologia, informacdo e energia.
Compete ainda especificar, prever e avaliar os resultados obtidos
destes sistemas para a sociedade e meio ambiente, recorrendo a
conhecimentos especializados da matematica, fisica, ciéncias
humanas e sociais, juntamente com os principios e métodos de analise
e projeto da engenharia. ”

Produzir é mais que simplesmente utilizar conhecimento cientifico e
tecnoldgico. E necessario integrar fatores de natureza diversas, atentando para
critérios de qualidade, eficiéncia, custos, etc. A Engenharia de Producéo, ao
voltar a sua énfase para as dimensdes do produto e do sistema produtivo,
veicula-se fortemente com as ideias de projetar, viabilizar produtos, projetar
sistemas produtivos, viabilizar sistemas produtivos, planejar a producéo, produzir
e distribuir produtos que a sociedade valoriza. Essas atividades, tratadas em
profundidade e de forma integrada pela Engenharia de Producdo, séo

fundamentais para a elevagao da competitividade do pais (ABEPRO, 1997).

Para Rodrigues e Costa (2013), a Engenharia de Producéo € o ramo das
engenharias que tem suas atividades voltadas a organizagdo e gestdo da
producédo e do trabalho, o que implica em um rol de conhecimentos de caréater
técnico, econdmico, organizativo e de gestdo, direcionados a organizar/gerir
equipamentos, ferramentas, processos e pessoas, no sentido de assegurar a
continuidade dos processos produtivos com eficiéncia, observando-se os

parametros de produtividade nesses sistemas produtivos.
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A engenharia de producdo interage ndo apenas com métodos e
processos, mas também com componentes técnicos. Em outras palavras a
engenharia de producdo néo so aplica técnicas, métodos que afetam a producao
e o trabalho nela envolvidos, mas também (re) cria métodos, técnicas e
processos, constituindo-se em base de capacitacdo/aprendizado tecnoldgico-

produtivo no ambito da esfera produtivo-industrial.

Para Agostinho, M e Silva, Oziel (2012), em ambientes de maior
complexidade, torna-se mais importante compreender a estrutura que orientam
comportamento dos atores. Matéria prima e equipamentos certamente
influenciam o desempenho do sistema, porém € através dos atores —
operadores, supervisores, gerentes etc. — que esses elementos se relacionam.
Por isso, eles sdo a alavanca. O desafio do engenheiro € mové-la de forma a

promover a eficiéncia do sistema.

De acordo com a Portaria Normativa N° 171 de 28/12/2009 do MEC/
CAPES 2

. O Mestrado Profissional (MP) € uma modalidade de PéOs-Graduacao
stricto sensu voltada para a capacitacdo de profissionais, nas diversas areas do
conhecimento, mediante o estudo de técnicas, processos, ou tematicas que

atendam a alguma demanda do mercado de trabalho.

. O trabalho final do curso deve ser sempre vinculado a problemas reais da
area de atuacao do profissional/aluno e de acordo com a natureza da area e a

finalidade do curso, podendo ser apresentado em diversos formatos.
1.2. PROBLEMA DE PESQUISA

O processo de coleta de dados do chdo de fabrica, de forma manual
apresentava uma série de limitagcbes, dentre elas o tratamento e a
disponibilizacdo destes dados em forma de informacao para tomada de decisdes
pelos atores envolvidos no processo. Como otimizar esse processo com a

utilizacdo da tecnologia da informacéo e do expertise dos proprios analistas de

1~ Portaria Normativa n2 17, de 28 de dezembro de 2009 (DOU, 248 de 29/12/2009)
2_MEC : Ministério da Educacdo e Cultura - CAPES : Fundacdo Coordenacdo de Aperfeicoamento
de Pessoal de Nivel Superior


http://www.capes.gov.br/images/stories/download/avaliacao/avaliacao-n/Port-MEC-17-2009-mestrado-profissional.pdf
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T.l - Tecnologia da Informacao da empresa e dos atores do chéo de fabrica foi 0

problema de pesquisa deste trabalho.

1.3. OBJETIVOS DA PESQUISA

1.3.1. GERAL

Elaborar um Sistema de Informacé&o para o Gerenciamento da Producgao
do setor de Injecdo Plastica, colaborando assim para implantacdo do

Gerenciamento Visual no chao de fabrica.

1.3.2. ESPECIFICOS

I. Conhecer o fluxo das informacdes no chéo de fabrica;
II. Eliminar os desperdicios na coleta, tratamento, armazenamento e distribuicdo
das informacdes do chéo de fabrica;
[ll. Coletar dados da literatura cientifica para definir as estratégias de implantacao
de um sistema de informac¢des no chao de fabrica;
IV. Comparar os resultados atuais com as praticas anteriores;

V. Identificar novas oportunidades de melhorias.

1.4. JUSTIFICATIVA

Para se compreender a necessidade da elaboracdo de um sistema de
informacdes no chdo de fabrica, partiu-se do conhecimento deste ambiente,
onde a informacdo € fundamental para a realizagcdo das atividades de
planejamento e controle da producdo. A empresa deste estudo possui um
sistema ERP — Enterprise Resource Planning, chamado de Protheus da TOTVS,
que centraliza todas as informacdes a respeito das demandas dos clientes,
informagdes sobre os produtos, estrutura de fabricacdo, custos, contabilidade,
financas, RH. Porém existe uma grande lacuna entre a realizacdo da producao
no chao de fabrica e o faturamento que é o momento em que essa producéo €
informada e os custos sdo absorvidos. Para quem planeja a producéo, isso

dificulta tal atividade, pois ndo se tem informacdo sobre o andamento da
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producao, se os planos foram cumpridos. Portanto, a criacdo de um sistema de
informacdo que mostre o andamento da producdo no turno, mostrando o
desempenho deste produto, ou seja, se a meta/hora de producéo definida pela
engenharia esta sendo obtida, foi de fundamental importancia para os tomadores

de decisao do chao de fabrica.

A gestdo do chdo de fabrica, ndo se limita, em saber, informacdes a
respeito somente da quantidade de produtos que foram produzidos. Existem
muitas outras informacdes pertinentes ao chao de fabrica que irdo servir para
tomada de decisbes, como: o tempo de setup (tempo de troca de ferramental),
guais os tipos de defeitos mais comuns, o produto em que mais se produz refugo,
a maquina que mais para, o problema mais comum das paradas de maquinas, o
tempo de parada das maquinas, o molde que mais apresenta problemas e que

é enviado a ferramentaria para ajustes, etc.

Foi neste contexto que a implantacdo do sistema de informacéo no chéo
de fabrica se justificou, pela necessidade de se sistematizar o volume de
informagdes que s&o geradas a cada momento, coletando essas informagdes no
momento em que estdo acontecendo, guardando-as em um banco de dados
confiavel, robusto e principalmente que se conecte com a base de dados
corporativa (ERP). Disponibilizando essas informag¢des na forma de um sistema
de Business Intelligence (Bl), contribuindo para o gerenciamento visual do ch&o
de fabrica.
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2. REVISAO DA LITERATURA

O chéo de fabrica sempre gerou uma grande quantidade de dados nos
controles do seu processo produtivo, 0s quais, em muitos casos apds seu uso
imediato ou de curto prazo, acabavam descartados ou armazenados
inadequadamente, impossibilitando ou dificultando seu acesso. Esses dados, no
entanto, podem vir a ter uma importante utilidade como matéria-prima para a
geracdo de informacdes Uteis a gestdo do negoécio. Por conta da necessidade
que as empresas tém de possuir um adequado Sistema de Medicdo de
Desempenho, foi possivel obter, a partir dos dados histéricos do chéo de fabrica,

um bom conjunto de indicadores de desempenho para a &rea.

2.1.BUSINESS INTELLIGENCE - Bl

Esses dados foram modelados em sistemas especialmente projetados
para esta funcdo. Sdo os chamados de Business Intelligence que de acordo com
Davenport (2006, apud KARLSSON, 2013) emergem de uma concorréncia
crescente. O clima de negdcios estad constantemente mudando e se tornando
mais e mais complexo (Turban et al., 2007, apud KARLSSON, 2013). Este
desenvolvimento exige que os gestores possam reagir e responder rapidamente,

€ por sua vez requer que estes sejam capazes de interpretar seu ambiente.

Davenport (2006, apud KARLSSON, 2013) argumenta que em um
ambiente altamente competitivo, onde todos os setores oferecem produtos
semelhantes e possuem igual equipamento técnico, a fonte remanescente de
diferenciacdo sao os processos de negocios. Investimentos em Tl podem criar
valor de negdcio através do seu impacto direto sobre os processos de negocios,
uma vez que o software € desenvolvido para apoiar 0s processos internos
(Elbashir, Collier & Davern, 2008, apud KARLSSON, 2013). Haverduma
vantagem estratégica se a organizacdo conseguir explorar plenamente o seu
sistema de Business Intelligence e garantir que o sistema realmente forneca o
valor do negécio (Williams & Williams, 2003, apud KARLSSON, 2013).
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Até agora, as organizacdes geralmente tém recolhidas e analisadas
informacdes internas a fim de compreender melhor seus processos de negécios
e melhorar a tomada de decisdo sobre um nivel operacional e nivel téatico
(Negash e cinza, 2008, apud OLSZAK, 2014). Recentemente, eles comecaram
a recolher e explorar a informacéo externa que vem do ambiente organizacional
(Baaras &Kemper, 2008, apud OLSZAK, 2014; Olszak, 2012, apud OLSZAK,
2014).

Isso inclui informacgdes sobre concorrentes, indlstrias, governos e nacées
para estratégia de gestdo, bem como informacdes sobre a informacéo de fundo
(Tecnologia, politica, economia, sociedade e cultura), mudanca de ambiente de
negécios e tendéncias de fornecedores de materiais, nacdes exportadoras,
concorrentes e mercados no exterior. As organizacdes acreditam que a
informacdo acima mencionada € tdo valiosa para eles (e as vezes até mais)

guanto a informacéo que vem de suas proprias fontes internas.

Muitos autores enfatizam que as organizacdes que podem compreender
0 seu ambiente, seus concorrentes e estabelecer uma gestdo competitiva
estratégias vai ganhar nesta sociedade da informacdo em répida globalizacdo
(Davenport & Harris,2007, apud OLSZAK, 2014; Ishikawa & Nakagawa, 2013,
apud OLSZAK, 2014). Eles prevéem que a Tl ira revolucionar ferramentas de
gestdo e ser mais importante para o sucesso de qualquer organizacgéo (Weiss,
2002, apud OLSZAK, 2014).

2.2.SISTEMAS DE GERENCIAMENTO DE BANCO DE DADOS - SGDB

Atualmente, os dados vao assumindo uma maior quantidade de volume
na memoria dos computadores criando, portanto, uma utilidade estratégica e
extraindo informac¢des muito importantes que possam de algum modo influenciar
nas tomadas de decisdo, sendo possivel obter essas informacdes com

aplicativos simples, disponiveis na maioria dos computadores das organizacoes,
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através de ferramentas dos Sistemas de Gerenciadores de Banco de Dados, o0s
chamados SGBD?3.

Segundo Laurindo (2002, p.89), os dados e os produtos originados dos
sistemas de informacéo ndo sao de propriedade do analista de sistemas ou da
area de TI (tecnologia da informacédo), pertencem ao usuario. Laudon(1999,
p.128) relata em seu livro que os dados sé&o independentes dos programas
aplicativos, pois o SGBD tem a capacidade de distinguir as visfes fisicas e
l6gicas de modo que os programas possam utilizar os dados de um banco de

dados compartilhado.

A redundéancia e a inconsisténcia de dados séo reduzidas. Como 0s
dados sdo independentes dos programas aplicativos, ndo ha
necessidade de construir arquivos isolados em que os mesmos dados
séo repetidos a cada vez que uma nova aplicacdo é chamada. Os
dados sédo mantidos em apenas um lugar. (LAUDON,1999 p.128)

De acordo com Laudon(1999, p.128,129,130), o acesso as informacdes e
o modo de uso sdo mais faceis, pois, 0 banco de dados estabelece
relacionamentos com diferentes registros e aplicacdbes que podem ser
acessados e combinados. Qualquer fragmento do banco de dados pode ser
acessado desde a direcao descendente, iniciando o segmento e prosseguindo
para as camadas subordinadas. E a organizacéo dos arquivos e dos bancos de
dados provoca um profundo efeito na forma que as informacdes podem ser
fornecidas, devendo o projeto de um banco de dados ser considerado com muito
cuidado. Uma solucao de sistemas de informacé&o deve incluir o projeto logico e
o0 projeto fisico do banco de dados.

Em um projeto l6gico do banco de dados existem trés etapas que mostram
como os dados sao arranjados e organizados em uma perspectiva empresarial,
contrapondo-se a uma perspectiva técnica de identificacdo das funcbes que a
solugéo deve executar; identificacdo dos dados exigidos para cada fungéo e o
agrupamento dos elementos de dados de uma forma que a solucdo seja

fornecida da maneira mais facil e eficiente.

3Um Sistema de Gerenciamento de Banco de Dados(SGBD) — do inglés Data Base Management System (DBMS) — E o conjunto de
programas de computador(softwares) responsavel pelo gerenciamento de uma base de dados. Seu principal objetivo é retirar da
aplicagdo cliente a responsabilidade de gerenciar o acesso, a manipulacéo e a organizagéo dos dados. O SGBD disponibiliza uma
interface para que seus clientes possam incluir, alterar ou consultar dados previamente armazenados. Em banco de dados relacionais
a interface é constituida pelas APIs(Appplication Programming Interface) ou drivers do SGBD, que executam comandos na linguagem
SQL(Structured Query Language)
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Depois que o projeto légico do banco de dados estiver pronto, ele é
transposto para um banco de dados fisico, a forma como os dados séo
realmente arranjados e armazenados no meio de armazenamento do
computador. A meta do projeto fisico do banco de dados é arranjar os
dados de uma forma que torne a atualizacdo e a recuperacdo tao
rapidas e eficientes quanto possivel. Os padrées de acesso aos dados
e a frequéncia de utilizacdo destes pelos especialistas da empresa sédo
considerag®es importantes para o projeto fisico (LAUDON, 1999 p.132)

Para Machado (1996, p.106), existe uma preocupacao que, muitas vezes,
leva os analistas e projetistas de bancos de dados a abandonarem suas visdes
de dados e atuarem diretamente no modelo fisico, deixando de lado o modelo
l6gico.

Segundo O’Brien (2004, p.136), um banco de dados & considerado um
conjunto integrado de elementos de dados relacionados logicamente,
consolidando registros previamente armazenados em arquivos de forma
separada em uma fonte comum de registros de dados que sédo fornecidos para

muitas aplicagoes.

Esses dados armazenados em um banco sdo independentes dos
programas aplicativos utilizados e do tipo de dispositivos de armazenamento

secundario onde estdo armazenados.

As relagdes entre 0os muitos registros individuais nos bancos de dados
sdo baseadas em uma das diversas estruturas ou modelos ldgicos de
dados. Os pacotes de sistemas de gerenciamento de bancos de dados
sdo projetados para utilizar uma estrutura especifica de dados para
fornecer aos usuarios finais acesso rapido e facil a informagGes
armazenadas em bancos de dados. As cinco estruturas de bancos de
dados fundamentais sdo o0s modelos hierarquicos, em rede,
relacionais, orientados a objetos e multidimensionais (O'BRIEN, 2004
p.148).

Ja para Machado (1996, p.23), Banco de Dados é uma colecéo de fatos
registrados que refletem o estado de certos aspectos de interesse do mundo
real, de forma que a todo o momento o contetdo do banco representa uma visao
instantanea do estado do mundo real, cada mudancga em qualquer item do banco
de dados reflete uma mudancga ocorrida na realidade. A tecnologia utilizada no
banco de dados tem como fundamento basico permitir que os dados possam ser
mantidos e definidos de forma independente dos sistemas de aplicacdo que

possam ser utilizados.

O Projeto de Banco de Dados para sistemas de aplicagdo hoje nédo é
mais uma tarefa realizada somente por profissionais da area de
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informatica, mas também possivel de ser realizada por néao
especialistas, através de técnicas estruturadas como a Modelagem
Conceitual de Dados. (MACHADO, 1996 p.25).

Segundo Mello (1999, p.192), os programas de bancos de dados
armazenam informacdes necessarias de modo que possam ser localizadas,
organizadas e exibidas (ou até mesmo impressas) de forma rapida mantendo as
informacdes indesejadas fora do caminho. Mello também relata que entender os
conceitos de bancos de dados é um pré-requisito de cidadania em uma
sociedade de informacdes independentemente da area de trabalho que é
utilizada em qualquer tipo de segmento. E depois de se captar os conceitos
essenciais do banco é necessério colocar um software de banco de dados para
ajudar a se tornar mais eficiente. Define que um banco de dados é uma cole¢éo
de informac¢cBes armazenadas de maneira organizada que existia até mesmo

antes dos computadores.

Mello (1999 p.192, 193, 198) define que um arquivo de banco de dados é
composto de registros. Um registro de banco de dados € uma unidade de
informacgdes sobre algo. O banco de dados ideal fornece acesso rapido para 0os
dados de que vocé necessita. Um bom sistema de banco de dados também
conserva a integridade, promove a independéncia, evita a redundancia, garante
a seguranca e fornece procedimentos para manutencao dos dados. O Banco de
dados orientados a objetos € o um novo tipo de estrutura de banco de dados que
vem ganhando grande popularidade. Traz como resultado de uma operacéao de
recuperacdo um objeto de algum tipo, como um documento. Pode incorporar
som, video, texto e imagens em um Unico registro. Esse tipo de banco de dados
€ bem adequado para aplicativos multimidia.

Para Velloso (1999, p. 85), uma das principais razfes para se utilizar a
metodologia de um banco de dados é ter um controle centralizado e seguro dos

dados de uma organizacéo e dos programas de acesso a eles.

Para Cardoso (2006) a informac&o e a comunicacdo sempre estiveram
presentes nas estratégias empresariais provocando uma evolucdo nas
organizacdes. Atualmente tem-se necessidade de entender a complexidade
envolvendo a informagdo e 0s processos de comunicacdo na gestdo das
organizacdes, para acompanhar o ritmo acelerado das transformacbes e

contextos, as organizacdes necessitam buscar novas logicas de gestdo para
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enfrentar a concorréncia. A importancia da informacéo e da comunicacao € vista
como instrumento para realizacao de estratégias na ampliacao e integracédo das
estruturas organizacionais, de forma que possam contribuir para desenvolver
fungbes, tomar decisdes e estabelecer contatos com clientes, fornecedores e

parceiros.

Nos ultimos anos, pesquisas e trabalhos préaticos tém se direcionado para
a criagdo de bancos de dados voltados para aplicacdes bastante diferenciadas
das convencionais, estendendo sua semantica, de forma que o proprio SGBD as
suporte. Bancos de dados com regras ativas, temporais, espaciais e multimidia

sao alguns exemplos de resultados dessas novas aplicacoes.

O banco de dados, para Batista, et all (2006), é uma colecdo de dados
inter-relacionados projetados para atender as necessidades de um grupo

especifico de aplicacbes e usuarios.

O banco associado ao sistema computacional recebe e disponibiliza
informacbes e dados relevantes para uma consulta posterior, como reacdes
adversas ao tratamento, complicacdes, medicamentos e tipos de solugdes
administradas, entre outros considerados importantes pelos profissionais.

Tecnologias tradicionais de gerenciamento de arquivos, sistemas de
gerenciamento de banco de dados nos mostram como uma abordagem pode

superar os problemas de acesso a dados.

2.3.INDICADORES DE DESEMPENHO

No entanto, se ndo houver uma estrutura de acompanhamento e de
controle, qualquer estratégia adotada pelas empresas perde sua credibilidade,
entdo o desenvolvimento de estruturas de controle e acompanhamento tem
justamente a finalidade de monitorar o andamento das atividades, verificar o
cumprimento de prazos e se as metas estabelecidas estdo sendo alcancadas
conforme foi planejado. Porém esta ndo é uma tarefa das mais faceis, pois estes

indicadores nem sempre refletem exatamente o que se queria medir.
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Indicadores tém sido utilizados pela manufatura justamente para controlar
o cotidiano dos processos de producéo e se valendo da tecnologia da informacéo
que desenvolveu ao longo dos anos sofisticados sistemas para aquisicao e
tratamentos dos dados do chéo de fabrica.

As empresas precisam melhorar seus sistemas de producdo e gestéo
para obter vantagem competitiva ou mesmo para sustentar essa vantagem.
Como se néo fosse 0 bastante, soma-se a isso 0 avan¢o da tecnologia e a
disponibilidade dos recursos, todo esse processo se da de maneira muito rapida
0 que pode provocar a obsolescéncia de maquinas, métodos, equipamentos e
como consequéncia a propria desatualizacdo dos profissionais envolvidos
(NEVES; MARINS,2009).

2.4. TECNOLOGIA DA INFORMACAO - Tl

A Tl — Tecnologia da Informacdo é composta por hardware, software,
redes digitais e de telecomunicacgdes, protocolos de troca de informacdes e
demais servi¢os, ou seja, um conjunto tecnoldgico que tem se destacado como
ferramental de suma importancia para o aumento do desempenho das
empresas, tanto no desenvolvimento como na gestdo de seus processos
(NEVES; SANTOS, 2007), através da interacdo com seus recursos humanos
qualificados, sdo componentes fundamentais para seu funcionamento e
utilizacdo(REZENDE, 2006).

Para Spinola, Pessoa, (1997), Albertin, (2005), tanto no nivel estratégico,
como no nivel operacional a Tl, tem se mostrado como um dos componentes
mais importantes e estratégicos, pois a competitividade crescente exige um
maior dominio sobre os parametros que em jogo, ou seja, a maior flexibilidade

de adaptacao e a maior capacidade de absor¢céo de novas tecnologias.

Cerri e Cazarini(2004), entendem que o alinhamento entre estratégia de
Tl e estratégia do negocio devem existir e ser constantemente analisados e
adaptados as mudancas tanto no mercado, como das organizacfes e das

tecnologias. Portanto, os sistemas de informacgdes ndo devem ser tratados de
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maneira isolada, pelo contrario, devem buscar atender aos negocios da

organizacao.

Portanto, os sistemas de informacgdes empresariais tornam-se cada vez
mais uma forma de vantagem competitiva em face do grande numero de
tecnologias que séo introduzidas no mercado, sendo a informacdo um dos
componentes essenciais que podem ser capazes de garantir 0 sSucesso

empresarial.

Para Alter (1999) um sistema de informacdo deve passar por alguns

estagios ao longo de seu ciclo de vida, sao eles:

- Automacdo: neste 1° estagio se enxergam os sistemas de informacdes
como uma oportunidade de se automatizar as tarefas que sado executadas de
forma manual,

- Informacéo: a medida que esses sistemas comecam a ser utilizados como
um veiculo para armazenamento e divulgacdo de informacdo interna,
contribuindo para aprendizado da organizacao;

- Estratégia: no 3° estagio estes sistemas ja se encontram integrados ao
cotidiano das organizacdes, dando suporte as tomadas de deciséao e auxiliando

no processo de planejamento.

Divulgar quais os propoésitos da introducdo dos sistemas de informacdes
e principalmente treinar os usuarios do novo sistema é tarefa fundamental para
empresas que se encontram no primeiro estagio, com intuito de minimizar as
falhas por erros ou falta de informagdes ao sistema. Portanto, instruir sobre os
propositos do novo sistema € em outras palavras garantir que a missao e visao
da empresa sejam compreendidas, através da participacao de cada individuo da

organizacao.

A principal preocupacao dos autores relativa ao desenvolvimento dos
sistemas de informacgfes esta justamente nos dois primeiros estagios, para que
0 estagio da estratégia seja consolidado sem grandes problemas na estrutura
dos sistemas e principalmente no clima organizacional, permitindo a

maximizacao dos resultados.

Sendo assim, segundo Furlan (1997),Beuren(1998), Jessup(1999),
Alter(1999), Laudon (1999), os desenvolvedores de sistemas de informacoes
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deveriam basear suas aplicacbes em atender a missdo da empresa. Sendo a
missado, segundo Kotler (1998) diferenciado dos objetivos uma vez que este sdo
determinados de acordo com o0 momento e sdo construidos com objetivo de

atender a missdo, e esta é raramente alterada.(Furlan, 1997).

Trazendo essas ideias para o campo da engenharia de software, podemos
dizer que os sistemas de informacfOes atuais buscam se basear mais nos
objetivos, pois procuram atender a objetivos temporarios dos usuérios e menos
na misséao real dos sistemas que deveria estar vinculada a visdo da organizacao.

Correndo-se o risco de os sistemas ficarem obsoletos.
2.5.DESENVOLVIMENTO DE SISTEMAS DE INFORMACOES

Uma implementacédo, segundo Laudon e Laudon (2004, p. 439), “engloba
todas as atividades organizacionais desenvolvidas em prol da adocéo,
gerenciamento e rotinizacdo de uma inovacdo tal como um novo sistema de
informacao”. Em suma, € a mesma visao adotada por Turban, Rainer Junior e
Potter (2005), ou seja, resolver um problema ou explorar uma oportunidade.
Laudon e Laudon (2004) descrevem as etapas de um processo de
desenvolvimento de um sistema de informagdo como a produgdo de uma
solucédo, através de um sistema de informacdo, para um problema ou
oportunidade organizacional. A Figura 1 ilustra essas etapas além de destacar a
interacédo dos desenvolvedores do sistema com 0os membros da organizacéo em

todas as etapas do processo:

Organizacio

Figura 1 . Processo de desenvolvimento de sistemas
Fonte: Laudon e Laudon., 2004 p. 402.

A analise de sistemas é a primeira etapa do ciclo de desenvolvimento de

sistemas. Além de ser realizado o levantamento da infraestrutura tecnolégica
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existente para avaliar a necessidade de aquisi¢cdes, essa etapa é fundamental
para 0 processo, porque €, na analise, que se define o problema, identificando
suas causas, 0s objetivos da solucéo e os requisitos de informag¢ao que supram
as necessidades empresariais (LAUDON; LAUDON, 2004). Sendo assim, é a
partir da identificacdo do problema, que todas as outras etapas ocorrem em
busca da producdo da solucdo. Portanto, a etapa de analise de sistemas esta
diretamente ligada ao processo de resolucdo de problemas e tomada de deciséo.
Por essa razéo, a Figura 2 representa os passos do processo de tomada de
deciséo ou resolucdo de problemas descritos por Laudon e Laudon (2007) que

serao explicados logo a seguir:

Definir e entender
o problema

}

Desenvaolver
solucdes alternativas

Analise de ‘
Sistemas

Escolher a
meihor solucao

o !

Implementar
a solugao

Figura 2. Fluxograma de desenvolvimento de sistemas
Fonte: Laudon e Laudon., 2004 p. 402.

Conforme o fluxograma do desenvolvimento de uma solugao de sistema de

informacé&o apresentado na Figura 2:

a) Definir e entender o problema - € identificar as causas do problema, detalhar
0s requisitos de informagéao, ou seja, as funcionalidades que o novo sistema
deve desempenhar e os objetivos a serem atendidos pela solucéo;

b) Desenvolver solucdes alternativas- € identificar as solugbes possiveis para
atender aos requisitos de informacéo e aos objetivos;

c) Escolher a melhor solugéo - é fazer um estudo de viabilidade das solucdes
identificadas como possiveis e avaliar qual delas é a melhor, sob alguns
aspectos, dentre eles, o financeiro, o organizacional e o tecnologico;

d) Implementar a solucéo - é criar, primeiramente, o projeto e depois todas as
outras fases representadas na Figura2, isto €, programacao, teste, conversao

e producéo.
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Dessa forma, Laudon e Laudon (2007) descreveram o processo de
resolucao de problemas baseados em quatro passos do processo de tomada de
decisdo, em que a etapa de analise envolve os trés primeiros passos do
processo. Isso quer dizer que o processo de tomada de deciséo se fundamenta
numa analise detalhada, na qual se procura entender o problema no seu
contexto, para poder defini-lo e, assim, procurar por solugcbes que possam
resolver o problema, analisa-las e tomar a decisdo pela solugéo, considerada a
mais viavel. Nessa abordagem de tomada de deciséo e resolucdo de problemas,
Leme Filho (2004) aponta para a existéncia de quatro linhas de problemas que
exigem a tomada de decisdao dos administradores, executivos, gerentes ou

coordenadores:

1) Diferenca dos acontecimentos em relacdo aos fatos passados: mudancas

repentinas que exigem a analise das causas;

2) Diferenca dos resultados em relacdo as estimativas: as diferencas entre o

resultado realizado e aquele que foi estimado ou or¢cado exigem decisées;

3) Conflitos internos ou externos: o gestor precisa administrar os conflitos
existentes, para isso, precisa identificar o problema, realizar analises e tomar
decisdo para que os problemas possam ser solucionados ou, no minimo,

mitigados;

4) Desempenho dos concorrentes: analisar o desempenho dos concorrentes faz
parte do processo de tomada de deciséo.

Portanto, continua Leme Filho (2004), o ambiente de suporte a decisao
precisa garantir a visdo sistémica da empresa, a integracao dos seus processos,

para que seja possivel identificar os problemas e, assim, buscar as solucdes.

Continuando com o ciclo de desenvolvimento de sistemas, Turban, McLean
e Wetherbe (2004) descrevem a terceira etapa do ciclo, a programacgéo, como a
escrita dos cédigos pelos programadores ou a compra do software de acordo

com as necessidades da empresa.

Apos a escrita dos codigos de programacéo que constituem o software ou
a sua aquisicao através de um fornecedor, o sistema vai ser testado tanto pelos
programadores quanto pelos usuarios. O teste, de acordo com Turban, Rainer

Junior e Potter (2005), é o periodo em que o sistema vai ser colocado para a
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apreciacdo dos usuarios para verificar se ele atende aos requisitos de

informacédo detectados na etapa de analise.

A penultima etapa do processo de desenvolvimento de sistemas de acordo
com Laudon e Laudon (2004) é a conversédo. Essa etapa esta relacionada com
a etapa de implantacdo da solucdo de Turban, McLean e Wetherbe (2004) e,
segundo eles, o sistema ainda pode fracassar, mesmo que possua todas as
funcionalidades especificadas na fase de andlise de sistemas. Por essa razao,
varios autores, aqui representados por Laudon e Laudon (2004) e Stair e
Reynolds (2002), defendem que seja realizada a etapa de teste antes de
implantar a solucéo definitiva para que o usuario possa ir se familiarizando com
0 Novo sistema, treinando na sua operagao e, por conseguinte, evitar problemas
de resisténcia, além de verificar se 0s objetivos detectados na etapa de analise
estdo sendo alcangcados com a solugcdo em construcéo. A etapa de teste deve
ser vista como um meio de localizar erros nos programas, concentrando-se em
descobrir todos os modos de fazer um programa falhar. Os problemas, uma vez
identificados, podem ser corrigidos (LAUDON; LAUDON, 2004).

A etapa de conversdo € passar do antigo sistema para o novo, todavia,
muitos pesquisadores, como Laudon e Laudon (2004),Stair e Reynolds (2002)e
Turban, McLean e Wetherbe (2004), alegam que, independentemente de existir
ou ndo um sistema antigo que serd substituido por outro, essa fase de
implantacdo do novo sistema deve ser planejada para evitar erros e desgastes
desnecessarios do usuario com o novo sistema. Laudon e Laudon (2004)
apontam quatro estratégias de conversao: paralela, direta, do estudo piloto e da

abordagem em fases, descritas abaixo:

1) Conversdo em paralelo - Tanto o sistema antigo quanto o seu potencial
substituto sdo executados juntos durante algum tempo. Mais segura, porém mais

dispendiosa;

2) Direta - Substitui completamente o sistema antigo pelo novo em um dia
determinado. Muito arriscada porque ndo ha o sistema antigo para recorrer em
caso de problemas sérios. Os custos com as correcdes e paradas nos processos

organizacionais podem ser imensos;
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3) Estudo piloto - Introduz o novo sistema somente em uma area da organizacao,
como um departamento ou unidade operacional. Quando essa versao piloto
estiver completa, ela serd instalada no restante da organizagdo,

simultaneamente ou em fases;

4) Em fases - Introduz o novo sistema em fases, seja por funcdes ou por
unidades organizacionais. E, para completar o ciclo, durante todo o periodo que
0 sistema esta em producao, € preciso que haja a manutencao do sistema para
assegurar que ele continue atendendo as necessidades do negdécio em
constante mudanca (O’'BRIEN, 2009).

Portanto, nessa perspectiva de trabalhar o desenvolvimento de sistemas
como um processo de resolucado de problemas, é fundamental o trabalho do
analista de sistemas que, a partir de um estudo detalhado da organizacgéo, possa
ter condicGes de identificar o problema; propor solugdes; inferir na escolha da
melhor solucéo, isto é, a solucdo que seja viavel de acordo com o0s aspectos
organizacionais, financeiros e tecnolégicos e, por fim, participar do processo de
criagdo da solucdo, junto com o0s projetistas, programadores e usuarios
(LAUDON; LAUDON, 2007).

Rezende (2007) mostra que, para a execucao de um projeto empresarial,
como o projeto de desenvolvimento de um sistema de informacdo, ha
metodologias que orientam, por meio de passos preestabelecidos, como atingir
0s objetivos do projeto, atendendo as necessidades dos clientes, com os
recursos disponiveis e dentro do prazo estabelecido (REZENDE, 2007). Todavia,
continua Rezende (2007),a metodologia € apenas uma ferramenta de trabalho
gue deve ser elaborada por uma equipe que tem os seus planos individuais e
coletivos, atuando de forma multifuncional e interdisciplinar. A equipe de um
projeto de desenvolvimento de sistemas de informacdo é formada, de acordo
com Rezende (2007), por um patrocinador, um gerente, clientes e executores,

descritos abaixo:

1) O patrocinador é normalmente um diretor ou gerente cuja funcédo empresarial
esteja ligada ao negocio da empresa, com alto poder de deciséo, forte influéncia
politica junto aos outros diretores ou gerentes da organizacdo e € quem

determina os objetivos e prazos do projeto;
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2) O gerente € um cliente ou usuario que detenha conhecimento do negdcio,
responsavel pela elaboracdo e cumprimento do planejamento e do cronograma,

com poder de decisao;

3) Clientes sao representantes das funcbes empresariais ou dos usuarios do

sistema;

4) Executores € a equipe técnica composta por analistas de sistemas e de
suporte, programadores, administradores de banco de dados, enfim, a &rea de
Tecnologia da Informacdo e Comunicacdo. Nesse enfoque, Albertin (2009)
destaca a importancia da capacitacdo técnica e funcional dos membros das

equipes para gue seja compativel com o projeto.

A essas consideracdes, acrescentam-se ainda as falas de Laudon e
Laudon (2010), segundo os quais, mesmo estando com uma equipe e seguindo
detalhadamente as etapas do processo de implementacdo de um sistema de
informacé&o, ha alguns fatores que sédo considerados a causa do sucesso ou do
fracasso de um projeto de sistemas: o apoio e 0 comprometimento da

organizagdo e o envolvimento dos usuarios do sistema.

Segundo o autor acima, quando ha o respaldo e comprometimento dos
varios niveis organizacionais, o projeto receberd os recursos financeiros
necessarios para a sua execucédo e, provavelmente, recebera prioridade tanto

dos usuéarios quanto da area de TI.

Quanto ao envolvimento dos usuarios, o autor enfatiza que ha maior
possibilidade de que o sistema atenda aos requisitos empresariais e evite que
0S usuarios reajam negativamente ao sistema implantado porque foram

participantes ativos do processo.

O’Brien (2009), Stair e Reynolds (2010) sdo unanimes em afirmar que o
sucesso de um projeto de sistemas significa satisfazer as necessidades da

organizacédo e dos usuérios, dentro do prazo e do orgamento programados.

Com a mesma abordagem, Abukari (apud LEITE, 2007), ressalta alguns
passos para o desenvolvimento de um sistema de Bl que, por ser também um
sistema de informacédo, apresenta muitas semelhancas com o processo de

desenvolvimento apresentado nesta se¢dao. Mas, como faz parte dos objetivos
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deste trabalho de pesquisa descrever o processo de implementacdo da

tecnologia de Bl, optou-se por cita-los:

1) Identificar as necessidades da organizacdo que devem ser alinhadas aos
objetivos e estratégias do negécio;

2) ldentificar as fontes de dados necessarias para a alimentacédo do sistema de
Bl, como os bancos de dados dos sistemas legados, planilhas do Excel, entre

outros;

3) Criar uma base multidimensional dos dados orientada por assunto. Esta fase
€ chamada de ETL- Extraction = Extracdo, Transformation = Transformac&o,

Load = Carga ;

4) Escolher a ferramenta de apresentacdo dos dados para 0s usuarios com a
aceitacdo dos usuarios;

5) Criar relatérios padronizados e formas de realizar consultas conforme

demanda, além dos recursos de mineracéao de dados;
6) Implantacdo do sistema.

Como referenciado em Alter(1999), a criagdo do banco de dados devera
atender ao 1° estagio de um sistema de informacdo, também chamado de
automacdo, quando se enxerga 0s sistemas de informagdes como uma
oportunidade para automatizar a execugéo das tarefas que eram executadas

manualmente.

Entdo a tarefa de planejamento da aplicacéo veio justamente atender esta
expectativa, foram mapeadas as tabelas do banco de dados corporativo, que
contém as informagfes a respeito da estrutura dos produtos, como codigo do

produto, descricdo, modelo, meta/hora, peso, cliente.

2.6.GESTAO A VISTA

Segundo Melo (1998), gestédo a vista € uma forma de comunicacdo que
pode ser observado por qualquer pessoa que trabalha em determinada area, ou

gualguer um que esteja de passagem, ou ainda para qualquer um gue possa
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visualiza-la. Em outras palavras € a comunicagcao que esta disponivel em uma
linguagem acessivel para todos os que quiserem vé-la, contribuindo para a

melhoria do clima organizacional, através do compartilhamento das informacdes.

Ainda Segundo Mello (1998), oferecer informacfes acessiveis, simples,
gue sejam capazes de facilitar o trabalho do dia a dia, motivando os envolvidos
no processo, no desejo de se trabalhar como maior qualidade, e produtividade,
sdo os objetivos da gestédo a vista, além de aumentar o acesso as informagdes
ao maior numero de pessoas possiveis e ainda reforcar a autonomia dos
trabalhadores, buscando enriquecer o0s relacionamentos, incentivando a
participacédo e disseminando a cultura do compartilhamento das informacoes,

como cultura da organizagao.

Baseado nestes conceitos, a estratégia também precisara ser traduzida em
uma linguagem acessivel de forma visual, transparente, compreensivel e que
possa direcionar os membros da organizacdo para acbes baseadas na

estratégia do negoécio.

Diante dos pressupostos, a implantacdo do sistema em questdo, vem
atender a estratégia da Gestdo a vista, e voltando a citar Alter(1999) , “ 2°
estagio, informacdo: quando os sistemas de informacdo comecam a ser
utilizados como um veiculo para auxiliar no aprendizado, armazenamento e

divulgacéao de informagéo interna.”.

Atingiremos este 2° estagio de um sistema de informacdo, ou seja, a
confianca das informacbes que serdo divulgadas e principalmente o
compartilhamento, buscando a integracdo das areas de apoio ao processo
produtivo. E preparando o caminho para o 3° estégio, estratégia: quando os
sistemas de informacao estao plenamente integrados ao dia-a-dia da empresa,
auxiliando a organizacao a alcancar e executar suas funcdes de planejamento e
suporte. Alter(1999).

Na figura 3, sdo mostrados alguns exemplos de informagfes que sao

disponibilizadas para divulgacédo dentro da estratégia de gestao a vista.
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Figura 3 — Graficos para exposicéo no Painel de Gestao a Vista.
Fonte: Elaborado pelo proprio autor

2.7.0RVERALL EQUIPMENT EFETIVENESS OU EFICIENCIA GLOBAL DO
EQUIPAMENTO.

O OEE teve origem no TPM (Total Productive Maintenance) por integrante
do TPS (Toyota Production System) e o seu criador, Seiichi Nakajima o
desenvolveu como meio de quantificar ndo apenas o desempenho dos
equipamentos, mas também como medidor da melhoria continua dos

equipamentos e processos produtivos.

A necessidade da utilizacdo dessa ferramenta deu-se devido a um
aguecimento sobre a producao de itens de consumo, situacao que, por sua vez,
exigiu que as industrias aumentassem a produtividade de seus equipamentos,
pois a demanda havia aumentado e nenhuma alternativa se mostrava mais
eficiente do que a busca pela reducao das perdas e paradas dos equipamentos
no intuito de aumentar a eficiéncia e também a quantidade de bens produzidos.
Com isso surgiram e foram sendo aperfeicoadas algumas técnicas que quando

implementadas permitiram que a industria controlasse melhor os processos.

Entre essas ferramentas, o OEE colaborou com a implementacdo de uma
administracdo capaz de monitorar o funcionamento geral dos equipamentos e
seus impactos para a produtividade além de identificar as perdas existentes na
producdo, possibilitando que fossem realizadas melhorias para reduzir as

perdas. De acordo com Bariani e Del’Arco Junior, a ferramenta
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OEE mede a habilidade do equipamento em produzir consistentemente
pecas que atendam aos padrdes da qualidade dentro de um tempo de
ciclo designado e sem interrupc¢des, a Disponibilidade, a desempenho
e a taxa de qualidade de uma maquina. Fornece um método para
andlise das perdas e medicdo dos resultados das acBes tomadas
(2006, p.90).

Este indice de medic&do € um dos meios mais utilizados para verificagdo de
eficiéncia no que diz respeito aos equipamentos, podendo ser utilizado para
contribuir com o aumento da produtividade e dos lucros da empresa. Esta
relacdo ocorre porque através da OEE a organizacdo pode realizar a medicao
da capacidade de producgé&o dos equipamentos. De acordo com Santos e Santos
(2007), a eficiéncia global dos equipamentos é utilizada na metodologia TPM
(Total Productive Maintenance), onde € proposto um indicador conhecido na
literatura internacional como OEE - Overall Equipment Effectiveness,a Eficiéncia
Global dos Equipamentos. Este indicador € recomendado para grandes
empresas onde é produzido um alto volume, de modo que a utilizagdo da
capacidade produtiva é de suma importancia, pois as paradas podem ocasionar

um aumento consideravel nos custos de fabricacéo.

De acordo com Bariani e Del’arco Junior (2006), a composicao da Eficiéncia
Operacional OEE é obtida através da multiplicacéo de trés fatores presentes nos
processos aos quais se refere. Sao eles relacionados com a disponibilidade, a

produtividade e a qualidade.
OEE = Disponibilidade x Produtividade x Qualidade

1) Disponibilidade — Corresponde ao tempo em que 0 equipamento esta
disponivel para produzir, ou seja, é o tempo real de operacao dividido pelo tempo

programado.
Disponibilidade = Tempo real de operagéo /Tempo programado X100

2) Produtividade = Corresponde ao tempo durante o qual o equipamento esta
realmente produzindo, ou seja, o tempo efetivo de producéo.

Produtividade = Producéo Real / Capacidade Nominal X100

3) Qualidade = Fator que indica a relagéao entre a producao de produtos bons e

as perdas por defeito de qualidade.

Qualidade = Quantidade de produtos bons/ Quantidade de produtos
produzidos X100
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Para realizar uma classificacdo detalhada utilizamos a definicdo das seis
grandes perdas que foram identificadas. Nakajima (1989) definiu seis relevantes
pontos que podem representar perdas capazes de afetar diretamente na
disponibilidade, produtividade e qualidade, que s&o: Quebras/Falhas, Setup -
Troca de produto, Pequenas paradas, Velocidade reduzida, Defeito de qualidade

e Perda por rendimento.

[1) Quebras/Falhas |
indice de Disponibilidade

|2:- Setup/Regulagem

|3:- Pequenas Paradas |

OEE indice de Produtividade

[4) Queda de Velocidade |

[Defeitos e Retrabalhos |
indice de Qualidade

|G:- Queda de Rendimento

Figura4 — indice da OEE e Respectivas Perdas
Fonte: Adaptado de Chiaradia, 2004.

Assim, de acordo com a visdo de Hansen (2006) os indicadores de OEE
devem ser aplicados primeiramente naqueles pontos que possam significar
possiveis grandes perdas, por estarem relacionados a questdes fundamentais
para a organizacao, tanto no que diz respeito a produtividade quanto aos demais

aspectos financeiros.

As quebras, ou falhas, sdo as paradas que ocorrem durante 0 processo
normal de producéo de forma inesperada com necessidade de intervencédo para

gue restabeleca novamente o processo. Acerca dessa questao, Chirardia afirma:

As quebras/falhas s&o caracterizadas pelos momentos que o
equipamento fica indisponivel, até que se estabeleca uma condicao
para que seja possivel reiniciar a operacdo, seja por uma acédo da
manutencdo ou de outro setor. (2004, p 65)

As perdas por SetUp, sdo as paradas que ocorrem para mudanca de
formato ou ajuste para troca de produto. “E a quantidade de itens que deixa de
ser produzida porque a maquina estava sendo preparada e/ou ajustada para
fabricagdo de um novo item”. (MARTINS; LAUGENI 2005, p.469)

Perdas por pequenas paradas podem ser entendidas como aquelas que
ocorrem no equipamento com maior repeticdo de frequéncia, geralmente essas

paradas n&o s&o investigadas devido ao seu impacto n&o ser consideravel. “E a
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quantidade de itens que deixa de ser produzida em decorréncia de pequenas
paradas no processo para pequeno ajuste, ou por ociosidades varias, como bate-
papo do operador”. (MARTINS; LAUGENI, 2005, p.470).

As perdas por velocidade decorrem da reducdo da velocidade do
equipamento em relacéo a velocidade padrao, isso ocorre devido a necessidade
de se produzir com uma velocidade menor, por exemplo pela falta de mao de
obra. “Caracteriza se pelo tempo perdido na operacédo devido ao equipamento
estar operando a uma cadéncia menor do que a originalmente planejada”
(SILVA, 2013, p. 77).

Perda por defeito e Retrabalho sdo todas as paradas que ocorrem por
problema de qualidade ou retrabalhos referentes a qualidade do produto
produzido. “Relacionadas aos volumes desperdicados de produtos defeituosos
e retrabalhados, além do tempo gasto para recuperar produtos para se

adequarem aos requisitos de qualidade”. (IUKI, 2010, p. 38).

J& as perdas por StartUp sdo as paradas referentes ao tempo gasto para
preparar o inicio de producao. Este tipo de perda “ocorre no intervalo de tempo
entre o momento de inicializagcdo da maquina até o momento atinge o ritmo
estavel de producao” (SHIROSE, 1992, p. 112)
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3. PROCESSO METODOLOGICO

De acordo com Silva e Menezes (2005), uma pesquisa pode ser
classificada de quatro formas: quanto a natureza; quanto a forma de abordagem
do problema; quanto aos objetivos e quanto aos procedimentos técnicos. Em
relacdo a sua natureza, esta pesquisa pode ser dita aplicada, por gerar
conhecimentos e aplica-los a um ambiente real. No que se refere a forma de
abordagem do problema, este trabalho possui caracteristicas quantitativas e
qualitativas, pois traduzem em numeros as informacdes passiveis de
quantificacdo, no entanto apresenta informagdes qualitativas para questbes de

carater subjetivo.

No tocante aos objetivos da pesquisa, tratou-se de uma pesquisa
exploratéria que buscou uma maior familiaridade como problema e, realizando
levantamentos bibliograficos, analise de exemplos para a compreensao e
gerando estudos de casos. Os procedimentos técnicos deste trabalho foram:
bibliografico, por ser elaborado com base em materiais jA publicados;
experimental, por determinar um objeto de estudo e variaveis capazes de

influencia-lo e assim realizar observacdes.

Esta pesquisa foi composta de duas frentes de trabalho, uma a pesquisa
bibliografica em artigos cientificos sobre o tema e suas abrangéncias dentro da
area de Engenharia da Producéo, e da Tecnologia da Informacgéo, onde buscou-

se identificar solu¢des que mais se adequaram ao escopo da organizagao.

Outra frente de trabalho foi 0 mapeamento do processo produtivo, onde
buscou-se identificar as atividades redundantes, os desperdicios por espera de
processamento, e outros motivos, e ainda conhecer todo o processo produtivo,
desde o planejamento da producdo, o cascateamento dessa informagao aos
demais setores de suporte a producdo, a coleta e utilizacao das informacdes e o

fluxo destas na organizacao, para propor em seguida as medidas de melhoria.

Essas atividades compdem o estudo de caso que serviu de base para
aplicacao do Sistema de Informacé&o que foi desenvolvido para o monitoramento

do chéo de fabrica.
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Este método pode ser enquadrado como uma abordagem qualitativa,
sendo frequentemente utilizado para coleta de dados em estudos na area de
estudos organizacionais. Ha alguns preconceitos ao uso do estudo de caso em
pesquisa, pois alguns o consideram pouco estruturado, de pouco rigor
académico, pois muitos acham ser verdadeiro somente o que se pode medir,
Bonama (Bonama,1985), considera que ambas as abordagens estao
equivocadas, uma vez que o método do estudo de caso, por ndo possuir uma
facil aplicacdo na Metodologia da pesquisa, sendo necessaria uma maior
dedicacdo. Quanto aos que consideram verdadeiro apenas o que se pode medir,
(Bonama, 1985), lembra que as verdades expressas de forma quantitativas
precisam ser exatas e quando se usa estatistica, € preciso lembrar que essa
exatiddo se faz necessaria em todos os aspectos, desde a coleta até ao
tratamento dos dados.

Trés aspectos devem ser considerados na abordagem do estudo de caso:
a profundidade ou natureza da experiéncia, o conhecimento que se pretende

chegar e a generalizag&o do estudo a partir do método.

A aplicacdo deste estudo de caso se deu em uma empresa do Polo
Industrial de Manaus, do ramo de injecdo plastica, responsavel pela fabricacao
dos componentes plasticos para o Polo de Duas Rodas. Injecao de plasticos é
um processo de transformacdo de plasticos similar a fundicdo sob presséo de
metais. O plastico, na forma de granulos (ABS, PP, NYLON, ACETATO), &
plastificado num equipamento chamado de injetora, apds a plastificacdo do
polimero, o parafuso atua como um émbolo, injetando-o de uma vez s6 num

molde.

Normalmente procura-se utilizar este processo onde uma grande
quantidade de pecas € solicitada, ou seja, a repetibilidade € alta. O custo do
ferramental (molde) é muito elevado. Procura-se aquecer o molde, para uma
melhor fluidez e equilibrio térmico, deixando-a na faixa de trabalho de 150 a 350°

Celsius.

A empresa estudada dispde de 36 injetoras entre 90 a 1300 toneladas de
capacidade. E tem como principais clientes as empresas do Po6lo de Duas

Rodas.
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Tanto o molde, como os desenhos com as especificacdes técnicas sédo
fornecidos pelos clientes, cabendo a empresa a gestdo do processo produtivo,

compra de insumos e comercializacéo.

A gestdo da producédo tem inicio na definicdo da programacéo pelo PCP
— Planejamento e Controle da Producédo, que recebe o pedido do cliente e
elabora a carga-maquina, que baseada na producédo/hora definida na estrutura
do produto pela engenharia, demonstra a quantidade de horas necessarias para
a producao daquele plano. A empresa trabalha em trés turnos, entdo é elaborada
uma programacao diaria e por turno, contemplando assim a capacidade dos

equipamentos.

A priori, este ambiente ndo € muito diferente de qualquer ambiente fabril,
o problema comeca quando procuramos mensurar 0s resultados diarios,
semanais e mensais. O primeiro problema encontrado foi o desencontro das
informacgfes, quanto as quantidades produzidas, as perdas por falta de
qualidade, os desperdicios de modo geral, os retrabalhos, enfim, os efeitos
destas causas acabam afetando o cliente que tem sua linha de producéo
impactada por falta de material ou por material defeituoso.

As falhas de gerenciamento no chdo de fabrica levam a inumeros
problemas e dificuldades, como funcionarios sem a aptiddo necessaria, a falta
de uma defini¢cdo clara das atividades a serem exercidas que acaba por obrigar
0S supervisores a direcionarem as tarefas o tempo todo, falta de interesse e
aptidao para solucionar problemas na fonte e a néo utilizacdo do poder criativo
dos funcionarios na solugcdo de problemas que enfrentam diariamente e
repetitivamente e, para piorar, a falha de gerenciamento leva a falta de disciplina
para seguir os padrdes de trabalho.

Em rarissimas circunstancias, € capaz de produzir-se com estas falhas,
porém o que nao é observado € que a eficiéncia (ou o uso dos recursos tempo,
dinheiro, equipamentos, pessoas, etc.... para obter-se determinado produto ou

objetivo) destes processos podera ser ruim.

Além disso, muitos programas de melhoria falham pela falta de senso de
propriedade das pessoas, elas ndo se sentem proprietarias daquele processo e

sim se sentem obrigadas a fazé-lo. Ao se sentirem obrigadas, um dos maiores
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fatores motivacionais se perde — o reconhecimento pelo esforco, pela habilidade,
pela capacidade e pela criatividade de realizar um bom trabalho. (CANTIDIO,
2010)

A falta de senso de propriedade muitas vezes é causada pela falha de
comunicacao dos objetivos coletivos e das metas da empresa, e também pela
falta de significado naquilo que os funcionarios fazem. Cabe ao supervisor
oferecer esta comunicacao coletiva, ser o facilitador na missdo de dar aos
funcionarios sentido naquilo que fazem e oferecer-lhes a oportunidade de
desenvolverem toda a sua capacidade naquilo que fazem para que estas

pessoas desenvolvam o senso de propriedade.(CANTIDIO, 2010)

A questao da aptidado e habilidade é um fator importante a ser analisado.
Muitos supervisores desconhecem a real habilidade de seus operadores, criando
uma série de dificuldades durante o processo de fabricacdo, como alocacédo
inadequada ou equivocada de mao de obra, superdimensionamento de mao de
obra, excesso de estoques para cumprir metas de fabricacdo. Além disso, a falta
de habilidade do operador influencia diretamente na qualidade do processo, no
tempo de ajuste da maquina, no controle do processo e, principalmente, na
qualidade do produto final. Esta falta de aptiddo ocasiona inclusive paradas néo

programadas por quebra de equipamento.(CANTIDIO, 2010)

Além do acompanhamento dessa rotina, cabe ainda as liderancas se
manterem informadas a respeito das demandas dos clientes, nesse sentido sdo
realizadas pelos clientes auditorias periédicas nos processos de gestao,
buscando alinhar as praticas dos fornecedores as melhores préaticas do mercado.
Entdo, em uma das auditorias realizadas pelo cliente no chao de fabrica foram

apresentadas algumas sugestfes para melhorias como:

- A revisao dos indicadores de producao (havia uma meta estabelecida,
porém, foram constatados equipamentos com indices bem abaixo, sem nenhum

plano de acéo)

- Foi sugerido que a empresa adotasse o indice OEE (Overall
Equipaments Effectiveness) — indice Global de Eficiéncia dos Equipamentos,

composto pela Disponibilidade na utilizacdo do equipamento, pela Performance
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do equipamento em atingir as metas de producéao e pela Qualidade dos produtos

fabricados.

- Implantagéo do levantamento do tempo real de setup para compor o
calculo dos indicadores de eficiéncia de cada equipamento.

- O processo de input de informacdes realizado de forma bastante manual
demandava muito tempo para geracao dos dados. Ex.: Nao foi possivel realizar
uma estratificagdo dos indicadores de manutencdo, para verificar 0s
equipamentos / moldes mais criticos e também para verificar a composicao do
resultado para o indice de 1,5 % / més (horas paradas x horas produzidas.
(fonte:QAV1- Honda).
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4. APRESENTACAO DO SISTEMA DE GESTAO DA PRODUCAO

Embora o ambiente de producdo ndo apresente muitas diferencas de
outras empresas, principalmente no ramo da injecdo plastica, na empresa
estudada houveram alguns agravantes que foram ressaltados na auditoria, os
controles quando existiam estavam em planilhas Excel individuais, ou seja, cada
um fazia seu préprio controle, o que dificultava o trabalho de consolidacédo dos

resultados em determinado periodo.

Foi evidenciado que em algumas atividades as mesmas informacgdes
cerca de mais ou menos 3.000 entradas eram realizadas por trés pessoas
diferentes, ou seja, as informacfes do dia anterior s6 estavam disponiveis na
tarde do dia seguinte. Se o cliente solicitasse informacfes sobre a quantidade
de producao de determinado molde, as mesmas s6 eram disponibilizadas 2(dois)

dias depois.

A apresentacdo dos resultados do més anterior sé estava disponivel na
segunda quinzena do més seguinte, ou seja, ndao se tinha informacdes para

tomada de decisofes.

Alguns produtos embora estivessem definidos pela engenharia para
serem produzidos em uma certa quantidade por hora, estas quantidades néo
eram atingidas, isso atrasava todo a programacdo dos equipamentos e
consequentemente a entrega dos produtos aos clientes, ou seja, por falta de
informagdo a engenharia ndo era acionada para verificar esses casos

especificos.

As paradas dos equipamentos ndo eram monitoradas, ndo se tinha uma
estatistica dos maiores problemas de paradas dos equipamentos e dos tempos

de paradas.

Os setores de manutencdo e de ferramentaria eram acionados pela
abertura de uma ocorréncia em formulario de papel que era aberta pela producéo
e entregue no respectivo setor, as informagdes acerca da quantidade de horas
paradas e horas utilizadas no reparo eram anotadas na ocorréncia e arquivadas

para consolidacao no final do més para apresentacdo do desempenho das areas.
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A coleta da producéo hora a hora era feita de forma manual em formulario
de papel e s6 eram disponibilizados no dia seguinte, ou seja, para se saber a
producdo de determinado item, ter-se-ia que obter a programacao, verificar em
qual maquina estava sendo produzido e ir até esta maquina e verificar as
anotacbes do operador na folha de controle da producdo, ou solicitar ao
apontador do PCP que fazia a coleta hora a hora para mostrar no formulario de

coleta, este iria informar somente se ja estivesse feito a coleta daquela hora.

As informacdes relativas a qualidade dos lotes produzidos também eram
coletadas de forma manual em formularios impressos e arquivados para serem
consolidados no final do més para apresentacao dos resultados da qualidade no

chédo de fabrica.

Tipo de dados. Y " Tipo de dados |
| Numera: 3o Automatic
am.

Data/Hora
Texto
Texto
Numero

Numero
Texto

1
inicio Data/Hora id |Numerag3o Automatic
final Data/Hora __|turno Texto

intervalo Data/Hora

obs __Memorando

DESCRICAO Texto

PESO bruto Texto
| META HORA Numero
CLENTE Texto

Figura5 — Estruturas das Tabelas do Sistema
Fonte: Elaborado pelo préprio autor

4.1. DESENVOLVIMENTO DO SISTEMA DE GESTAO DA PRODUCAO

Foram identificadas as tabelas que continham as informacdes sobre as
ordens de producédo do sistema corporativo, no caso Protheus da Totvs. Na
Figurab, sdo apresentadas as tabelas que foram desenvolvidas em SQL, e que
através do protocolo de conexdo chamado ODBC?#, sdo conectadas com o banco
de dados, hospedado nos servidores da empresa.

40ODBC (acrénimo para Open Database Connectivity) € um padréo para acesso a sistemas gerenciadores de bancos de
dados (SGBD). Este padrdo define um conjunto de interfaces que permitem o uso de linguagens de programacéo
como Visual Basic, Delphi, Visual C++, Java, entre outras capazes de utilizar estas interfaces, para ter acesso a uma
vasta gama de bases de dados distintas sem a necessidade de codificar métodos de acesso especializados. ODBC. In:
WIKIPEDIA, a enciclopédia livre. Flérida: Wikimedia Foundation, 2015. Disponivel em:
<https://pt.wikipedia.org/w/index.php?titte=ODBC&oldid=44147846>. Acesso em: 8 dez. 2015..
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Com as tabelas desenvolvidas, passou-se a elaboracdo da aplicacdo que
foi usada como FrontEnd, ou seja, a interface entre os usuarios e o banco de
dados. Esta interface foi desenvolvida em MSAccess®, que utiliza a linguagem
VBA- Visual Basic Aplication, e ja acompanha o pacote Office, disponivel em

todos os computadores da empresa, portanto sem custos de licenciamento.

Coleta Hora-Hora Data: _ﬂ Turno: Localizar:

Plano:

turno: Maguina: produto: op: plano: metahora: peso: observacdo:

————

@

Refugo: [

qtmzuin v | codrefugo - descrigdo
*

Paradas:

Cadastro de Maquinas Cadastro Produtos ReplicarProgramacdo Forms Molde Graficos I'Tf Saldos Relatérios[&ICEPva’rios CRP | MK ] (23 I (<]
e e e L~ | VERSO. 5 i

Figura 6 — FrontEnd — Formulério principal
Fonte: Elaborado pelo proprio autor

O fluxo para utilizacdo do aplicativo tem seu inicio nha programacao, ou
seja, onde sao estabelecidas as metas de producdo, e o aplicativo também
facilita muito essa atividade, a programacéao estabelecida pelo PCP, com base
nos pedidos dos clientes, é digitada no formulario de programacdo de uma
maneira muito interativa, bastando o usuério apenas definir o turno e a maquina
que ird produzir aquele produto, entdo se digita o cédigo do produto, e o sistema
ja preenche automaticamente todas as informacdes a respeito do produto, como
descricdo, modelo, meta/hora, peso e cliente. O sistema mostra ainda quais OPs
(ordens de producao) estédo abertas para esse produto, isso além de facilitar o

preenchimento e com maior rapidez ainda d4 uma garantia que provaveis erros

50 Microsoft Access (nome completo Microsoft Office Access), também conhecido por MSAccess, é um Sistema
de gerenciamento de banco de dados da Microsoft, incluido no pacote do Microsoft Office Professional, que combina

o Microsoft Jet Database Engine com uma interface gréafica do utilizador (graphical user interface). Ele permite

o desenvolvimento rapido de aplicagdes (RAD - Rapid Application Development) que envolvem tanto de dados como
também a interface a ser utilizada pelos usuarios.( MICROSOFT ACCESS. In: WIKIPEDIA, a enciclopédia livre. Flérida:
Wikimedia Foundation, 2016. Disponivel em:

https://pt.wikipedia.org/w/index.php?title=Microsoft Access&oldid=46990091>. Acesso em: 18 dez. 2015.
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nao venham a acontecer, evitando erros de digitacdo. Conforme mostrado na

Figura7 — Uma proposta de Front End.

Essa atividade de lancamento da programacéo geralmente é feita pelo
turno anterior, assim no inicio de cada turno, com a programacéao confirmada é

feita entdo a coleta dos dados.
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Figura7 — Painel da Gestéo a Vista
Fonte: Elaborado pelo proprio autor

O sistema foi instalado em um computador portatil, o que facilitou a coleta
dos dados, essa coleta é realizada pelos apontadores de produc¢éo lotados no
departamento de PCP, sendo um apontador para cada turno. Foram
direcionadas antenas WI-FI para o ambiente do chao de fabrica, o que facilitou
0 monitoramento, pois no momento da coleta as informacdes ja estdo disponiveis
em painel de LCD e em todos os computadores da empresa. Conforme mostra

a figura 7 - Painel de Gestéo a vista.

Dessa forma, a atividade de coleta, antes feita em um formulario impresso,
com uso de uma caneta de trés cores, que levava aproximadamente 90 minutos
para ser realizada, agora € feita em apenas 15 minutos, com a vantagem que
toda informacdo coletada esta disponivel para toda organizacdo, e a partir

dessas informacdes o sistema faz os calculos referentes aos principais
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indicadores da producdo como o OEE®(Orverall Equipment Effectiveness), como
mostrado nas figuras 8 e 9.
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Figura8 e Figura9 — Representacgédo gréafica do OEE - (Orverall Equipment Effectiveness)
Fonte: Elaborado pelo proprio autor

4.2. RELATORIOS DO SISTEMA DE GESTAO DA PRODUCAO

Relatério gerencial € uma constante preocupac¢ao para qualquer empresa,
pois sempre ha necessidade de apresentar evolucbes em seus projetos,
produtos ou servicos. Quase todas as empresas tém seus numeros
armazenados em planilhas ou banco de dados, mas transformar esses numeros
em informacdes Uteis que podem ser utilizadas em planejamento as vezes é

tarefa muito dificil dentro da organizacéao.

No sentido de atender aos gestores do chdo de fabrica, o sistema conta
com a possibilidade de se imprimir relatorios, que mostram os resultados da
producdo por turno do dia anterior, sendo uma ferramenta muito interessante
para uma reunidao matinal, onde nao houver a disponibilidade de um data show
ou mesmo uma TV de LCD, com a possibilidade ainda de se estabelecer um

plano de acado com data e responsaveis.

50EE - “Overall Equipament Effectivences” (Eficiéncia Geral de Equipamento ou Eficiéncia Global de Maquinas) ¢ um indicador
desenvolvido pelo Japan Institute of Plant Maintenance. Teve origem no TPM (Total Productive Maintenance) parte integrante
do TPS (Toyota Production System). O criador do OEE — “Overall Equipament Effectivences”, Seiichi Nakajima, desenvolveu-
0 como meio de qualificar ndo apenas o desempenho dos equipamentos, mas também como métrica da melhoria continua dos
“Processos Produtivos”.
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O sistema disponibiliza nessa categoria de relatérios, os relatérios de
producdo geral de todos os turnos, conforme figuralO, os relatérios de cada
turno, um relatério de paradas de maquina com seus respectivos codigos e 0s
tempos de inicio e fim da parada.
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FiguralO — Relatério diario de producéo
Fonte: Elaborado pelo préprio autor

Como parte dos relatérios gerenciais que sao reportados ao diretor da
planta o sistema consolida essas informa¢des em um relatério chamado de
indices da Injecdo Plastica, conforme figurall. Onde seréo apresentadas todas
as informacdes sobre os resultados da area de producdo, como: Total de pecas
produzidas e seu respectivo plano, o volume transformado em kg, a quantidade
de horas paradas em pecas, ou seja, 0 que se deixou de produzir durante as
paradas de maquina, a quantidade de refugo em kg, ou seja, 0 que se perdeu
em matéria-prima em funcdo de se produzir fora do especificado. Serdo
apresentados ainda neste relatorio os principais componentes do OEE, como a
Disponibilidade, a Eficiéncia e a Qualidade.
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Spnnger Indices da Injecdo Plastica

20 TURNO | 372.752 318271 3.848 351 85,53% 87,38% 98,81% 73,85% | 41.332,52 906,56 1,19% 2,15% 2,86%
130 TURNO | 274.934 234.624 3.389 369 85,37% 93,73% 98,58% 78,88% | 36.235,55 887,17 1,42% 2,3%% 3,24%
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Figurall — Relatério dos Indicadores da Injecéo Plastica.
Fonte: Elaborado pelo proprio autor
4.3. PROCESSO DE REGISTRO DO SISTEMA DE GESTAO DA PRODUQAO
NO INPI = INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
4.3.1. INTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL *

O Instituto Nacional da Propriedade Industrial (INPI) é uma autarquia
federal vinculada ao Ministério da Industria, Comércio Exterior e Servicgos,
responsavel pelo aperfeicoamento, disseminagéo e gestéo do sistema brasileiro
de concesséao e garantia de direitos de propriedade intelectual para a industria.
Entre os servigcos do INPI estdo os registros de marcas, desenhos industriais,
indicacdes geogréficas, programas de computador e topografias de circuitos; as
concessoes de patentes e as averbacdes de contratos de franquia e das distintas
modalidades de transferéncia de tecnologia. Na economia do conhecimento,
estes direitos se transformam em diferenciais competitivos, estimulando o
surgimento constante de novas identidades e solugfes técnicas. Desta forma, é

o INPI que recebe o depdsito do pedido de registro de programa de computador

7 INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL, INPI. Manual de Usudrio de Programa
de Computador.
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e sera responsavel por todo o processo de andlise formal e concessao do

registro.

4.3.2. PROGRAMA DE COMPUTADOR

No Brasil, qualquer tipo de programa de computador, registrado ou nao,
tem a sua propriedade intelectual protegida por lei, podendo ser registrada para
garantir direitos legais e seguranca. Um programa de computador é legalmente
categorizado como qualquer conjunto de instrucdes em linguagem de coédigos
ou natural, contidas dentro de um suporte fisico de qualquer natureza, cujo uso
seja necessario para fazé-lo funcionar. O software tem sua protecdo assegurada
por direitos autorais, como especificado na Lei de Software®, e posteriormente

pela Lei de Direito Autoral®.

Desta forma, programas de computadores possuem seus direitos autorais
protegidos, mesmo que néo estejam registrados no INPI, Instituto Nacional de
Propriedade Intelectual. Esses direitos também sdo assegurados a estrangeiros
e empresas localizadas no exterior que atuem no Brasil, desde que o pais de
origem do software possua direitos similares, seguindo, portanto, o principio de

reciprocidade.

Para que se possa garantir a exclusividade na producéo, no uso e na
comercializacdo de um programa de computador, o interessado devera
comprovar a autoria dele. A vigéncia dos direitos relativos ao registro € de 50
anos garantindo o sigilo absoluto das partes do programa entregues ao INPI. O

registro de programa de computador tem abrangéncia internacional.

4.3.3. DOCUMENTOS QUE CONSTITUEM O PEDIDO

Documentacdo Formal: Estes documentos s&o de fundamental
importancia para esclarecer a quem cabera, efetivamente, o exercicio dos

direitos patrimoniais definidos pela legislacdo que regula a matéria.

8 _Lei n29.609 de 19 de fevereiro de 1998
% - Lein29.610 de 19 de fevereiro de 1998
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Fazem parte da documentacéo formal:
-Formulario intitulado “Pedido de Registro de Programa de Computador”;
-Comprovante de pagamento da retribuicdo (GRU);

-Autorizacdo para coOpia da documentacao técnica, no caso da apresentacdo
desta em CD/DVD;

- Quando o titular for diferente do autor do programa:

a) Documento de cessao de direitos patrimoniais ou

b) Contrato de trabalho, de prestacdo de servicos, vinculo estatutario,
bolsista ou estagiario, nos termos do caput e 81° do art. 4° da Lei n°
9609/98.

Nos anexos podemos encontrar os documentos publicados na RPI —
Revista da Propriedade Industrial, que mostram a evolucdo da solicitacdo de
registro até a publicacdo do Certificado de Registro de Programa de Computador
gue encerra o depdsito de documentacao técnica comprobatéria do Sistema de
Gestéao de Producao — SGP.
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5. CONCLUSOES

Fica cada vez mais evidente que a utilizacdo de sistemas de informacéao
no chao de fabrica ou em qualquer area de atuacédo, onde as pessoas interagem
com dados e os fazem de maneira repetitiva e em grandes propor¢cdes, nao
podem mais ficar restritas aos departamentos, mas devem permear toda
organizacdo. A proposta apresentada buscou evidenciar que sem muitos
recursos e utilizando-se de conhecimentos basicos, € possivel se criar solucdes
robustas, que venham atender as necessidades da organizagdo em armazenar,

tratar, divulgar informacdes pertinentes e motivadoras sobre o negécio.

A utilidade das informac6es depende da forma em que sdo armazenadas,
organizadas e acessadas. O conhecimento é fundamental para se utilizar

sistemas de informacg6es com mais eficacia.

A TI (Tecnologia da Informacéo) é considerada hoje um dos fatores
criticos na busca do sucesso de qualquer organizacao, portanto, os sistemas de
informacé&o tém-se tornado um componente essencial na obten¢édo da vantagem

competitiva.

Na empresa em questdo, a adogcdo do sistema de gerenciamento da
producao, constituiu uma ferramenta de suma importancia na tomada de decisao
tanto no nivel gerencial, por permitir um acompanhamento dinamico da
execucao das medidas estratégicas, bem como para guiar e priorizar 0s projetos
de melhorias no ch&o de fabrica.

Os beneficios da implantacao do Sistema de Gerenciamento da Producao
podem ser apresentados sob forma de ganhos quantificaveis e ganhos néo-
quantificiveis, os primeiros sdo os ganhos representados pela reducéo do tempo
de coleta de 90 minutos para apenas 15 minutos, podemos ainda citar os ganhos
obtidos na confeccéo dos relatérios gerencias para apresentacao dos resultados
que demandavam pelo menos 5 dias de preparagdo e pesquisa nos arquivos
manuais, para apenas algumas horas. Os ganhos nao-quantificaveis, sdo os
ganhos com a organizacdo do trabalho, a participacdo dos operadores, o
envolvimento dos demais departamentos, a sinergia criada pelo

compartilhamento das informagdes do chéo de fébrica.
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Ainda sobre o0s beneficios da implantacdo deste sistema de
gerenciamento da produc¢éo, podemos citar a criagdo dos principais indicadores
do ché@o de fabrica, representados pelo indice OEE — Orverall Equipment
Efetiveness, pois permite o gerenciamento de trés fatores, a disponibilidade que
envolve a administracdo efetiva do equipamento e sua manutencao preventiva
total, a performance que envolve a eficiéncia do produto, conforme as
especificacdes de engenharia e a qualidade, fator que permite identificar o
quanto a producéo estd adequada as especificacdes dos clientes.

Havendo ainda a possibilidade de uma sinergia entre os departamentos,
entre as diversas equipes, nos diversos niveis, para atingir os objetivos de
desempenho determinados pelas estratégias que visam alcancar e manter as

prioridades competitivas.

Este projeto tem ainda potencial para aplicacdo em outras areas de apoio
a producdo, como a Qualidade, onde foi desenvolvido um médulo para coleta
hora a hora dos resultados de inspecao dos lotes de producédo, que deverdo
também estar disponiveis nos teldes de LCD para conhecimento de todos os
envolvidos. As areas de ferramentaria e manutencdo também deverdo utilizar
sistemas para aberturas de chamados online, onde sera possivel se verificar
através de relatorios, quais os principais problemas, quais equipamentos estao

causando as paradas, e 0s tempos entre paradas.

Como oportunidade de melhorias deste sistema podemos indicar
mudancas que podem ser agregadas no processo de coleta, onde poderemos
desenvolver aplicacbes em linguagem para mobile, como Androide, 10S e
WindowsPhone, que poderéo ser disponibilizados em tabletes ou smartphones
onde os proprios operadores fardo o langamento do resultado hora-hora de seus

produtos.
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RPI N° 2406 de 14 de fevereiro, pagl3 — Cédigo 080 — Publicacdo de Registro
de Programa de Computador
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Programas de Computador — RP1 2417 de 02 de Maio de 2017 22/45

Codigo 100 - Transferéncia de Titularidade Deferida

Motificagdo de deferimento da transferéncia de titularidade requerida. Desta data
corre o prazo de 60 (sessenta) dias para eventuais recursos de interessados.

Processo: BR 31 2014 0014593-2 Cadigo 100 - Transferéncia de Thularidade Defzrida
Titwlo: SOFTWARE DE APQIO A EQUIPE MILTIDISCIFLINAR DO
FLAMEJAMENTO TERAPEUTICO DE TUMORES CEREERAIS (SAT-TC)
Titular: RICARDO DA SILVA SANTOS
AMOTADA A TRAMSFERENCIA DE TITULARIDADE DE: COMPUMEDICA
INFORMATICA LTDA ME PARA: RICARDO DA SILVA SANTOS
Processo: BR 31 2016 001027-4 Cadigo 100 - Transferéncia de Thularidade Defzrida
Titubo: MIDIAWEE
Titular: BAHLA EVENTOSE 5.A
AMOTADA A TRANSFERENCIA DE TITULARIDADE DE: TELEVISAC BAHIAS.A
FARA: BAHIA EVENTOS 5.4
Caodigo 100 - Transferéncia de Thularidade Deferida
Titula: SISTEMA DE GESTAQ DE PRODUCAD - SGP
Titular: RAIMUNDO KEMNEDY VIEIRA
AMNOTADA A TRAMSFERENCIA DE TITULARIDADE DE- LEOPOLDO EULER
MARLALWS DE ALEUQUERQUE PARA: RAIMUNDO KENMEDY VIEIRA

Processo: BR 31 20

RPI N° 2417 de 02 de maio de 2017, pag22 — Codigo 100 — Publicacdo de
Transferéncia de Titularidade Deferida.
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Frogramas de Computador — AP 2419 de 15 de Maio de 2007
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Froocasms: BR 31 00T COOCOL-B
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RPI N° 2419 de 16 de maio de 2017, pag25 — Codigo 120 — Concessao de

Registro.
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