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RESUMO I

RESUMO

A monitorizagdo da produgdo consiste em melhorar o desempenho da empresa, melhorar a
tomada de decisdo por parte do Diretor Industrial e controlar de uma forma consciente e
correta a produgdo da empresa.

Este projeto consiste em desenvolver um sistema de controlo de uma linha de producdo com
duas maquinas, que dividem os discos de cortica em varias classes tendo por base a sua
qualidade da cortica.

Foi desenvolvido um sistema de comunicacio dos dados obtidos pelas maquinas através de
uma rede estabelecida na empresa, para através desses dados recolhidos conseguir
proporcionar varias analises compostas e claras para melhorar a decisdo do Diretor
industrial. Com todos estes dados a tomada de decisdo torna-se, mas segura e completa,
prevendo melhor futuras encomendas e programando melhor a producao da empresa.

Estes dados serdo agrupados em tabelas de ficheiros Excel, que tem origem segundo
ficheiros de texto criados pelas maquinas, que dardo origem a tabelas mais simples e
completas. Estas tabelas serdo analisadas pela ferramenta Power Bi, de forma a criar varios
dashboards de analise para o Diretor Industrial.

Estes dashboards permitem resultados mais concisos e eficazes, podendo ser alterados ou
atualizados a qualquer instante.

Estes resultados obtidos, significam bastante para a empresa. Uma empresa que nao tenha
um sistema de controlo de produgdo ficard mais completa e sera mais competitiva no
mercado com todo este método de melhoria na monitorizagdo de uma linha de produgao.

PALAVRAS-CHAVE

Producao; Diretor Industrial; Power Bi; Dashboards.
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ABSTRACT 111

ABSTRACT

Production monitoring consists of improving the company's performance, improving
decision-making by the Industrial Director and consciously and correctly controlling the
company's production.

This project consists of developing a control system for a production line with two machines,
which divide cork discs into several classes based on their quality.

A communication system for the data obtained by the machines through a network
established in the company was developed. Through these collected data to be able to
provide several composite and clear analyzes to improve the decision of the Industrial
Director. With all this data, decision making becomes more secure and complete, better
predicting future orders and better scheduling the company's production.

These data will be grouped in Excel file tables, which originate from text files created by the
machines, which will give rise to simpler and more complete tables. These tables will be
analyzed by the Power Bi tool, in order to create several analysis dashboards for the
Industrial Director.

These dashboards allow for more concise and effective results, which can be changed or
updated at any time.

These results obtained mean a lot to the company. A company that does not have a
production control system will be more complete and more competitive in the market with
all this method of improving the monitoring of a production line.

KEYWORDS

Production; Industrial director; Power Bi; Dashboards.
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo sdo abordados subtemas para o projeto, como a apresentagdo da empresa no
qual este projeto esté a ser desenvolvido, o enquadramento e a pertinéncia do projeto que se
ira desenvolver, quais os principais objetivos da investigagdo e a metodologia para conseguir
responder aos problemas relativos ao tema em questao. Por fim, ¢ apresentada a estrutura do
trabalho, onde se refere todos os capitulos e subcapitulos do mesmo.

1.1. Enquadramento e pertinéncia

Numa primeira analise foram identificados alguns problemas no processo produtivo da
empresa. Existe um esfor¢o enorme para recolher a informagao, ou seja, demasiado tempo e
recursos sdo despendidos nesta tarefa por parte dos operadores, o que implica um
desfasamento entre o momento da origem da informagdo e a sua disponibilizagdo aos
decisores na empresa.

Como forma para melhorar o desempenho desta tarefa e permitir os dados da monitorizagao
em tempo real sejam disponibilizados aos decisores, identificou-se a necessidade de
desenhar e implementar um sistema automatico de controlo e monitorizacdo da produgdo
integrado com os sistemas de informagao presentes na empresa.

Com a implementagado deste sistema de monitoriza¢ao e controlo serd possivel a obtengao e
disponibilizagdo dos dados das operacdes da linha de producdo de uma forma eficiente e
eficaz. Garantindo assim, também a integridade dos dados obtidos bem como a avaliagdo
dos indicadores chave de desempenho da linha de producao.

Independentemente do tipo de industria, o planeamento e a programagdo da produgdo sao
ferramentas cruciais para facilitar a tomada de decisdao, onde a programagao ¢ influenciada
pelo planeamento da produgdo, pois primeiramente € preciso planear a produgao e de seguida
programar a produc¢ao a ser efetuada (Ramos et al., 2020).

Uma melhor programacao da producao permite otimizar uma determinada linha de produg¢ao
para que esta atinja a melhor eficiéncia possivel, reduzindo o custo e o tempo das operagdes
nessa mesma linha de produgao.

A comunicacdo do processo de uma rede da linha de producdo se nio for corretamente
aplicada, podera causar uma diminui¢do da qualidade da comunicacao, afetando a eficiéncia
da produgdo. Portanto ¢ essencial prever que a rede que interliga o sistema de producao em
tempo real seja adequada e funcione da maneira mais correta, se assim nao o for podera
haver condicionantes no impacto dos dados recolhidos na linha de produgdo (Ma et al.,
2021).

1.2. Questao e objetivos de investigacao

Como anteriormente foi referido, este trabalho est4 organizado de forma a responder a uma
questdo de investigagdo especifica:

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira
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- Como reduzir o tempo e recursos despendidos na recolha de informacdo, de forma a
melhorar a tomada de decisdo do Diretor Industrial?

Assim sendo, o objetivo principal desta investigagdo passa por melhorar o desempenho de
uma linha de produgdo a partir dos dados gerados pelos respetivos equipamentos. Com base
nestes dados e a sua posterior analise serd possivel o calculo dos indicadores de desempenho
relevantes de uma linha de produgdo. Esta informagdo gerada permitird a identificagdo das
areas e dos processos em que ¢ necessaria a introdu¢do de medidas de melhoria com vista
ao aumento da eficécia e da eficiéncia.

Os objetivos que devem ser cumpridos de forma a responder da melhor forma a esta questao
de investigagdo do projeto sdo as seguintes:

- Criar uma forma de recolha de dados;

- Organizar os dados recolhidos de forma a ficarem prontos para a criagdo de Dashboards;
- Assegurar a analise do desempenho da linha de produgdo em questao;

- Verificar que as analises feitas traduzem o estado atual da empresa;

- Assegurar uma melhor eficiéncia e eficacia nesta linha de produgdo, originando para o
Diretor Industrial uma melhor tomada de decisao.

1.3. Opc¢oes metodologicas

O presente projeto foi realizado na empresa Rochacork S.A. onde se fabrica discos de cortiga
para rolhas de champanhe. Sendo que o objetivo deste trabalho se baseia na melhoria na
monitorizagdo e controlo da produ¢do nesta mesma empresa. Com varias melhorias que
serdo implementadas neste sistema produtivo sera possivel reduzir tempos exaustivos na
recolha fisica de dados nas maquinas o que faz com que os operadores, desperdicem tempo
importante para as suas agdes dentro da sua area de trabalho. Através de uma recolha eficaz
dos dados, estes serdo analisados e postos a disposi¢cdo do administrador da empresa para
que este possa tomar decisdes mais assertivas e calculadas.

Para uma recolha eficaz dos dados sera utilizado uma linha de rede segura para transportar
os dados para um servidor da empresa, sendo que dentro deste servidor estard uma pasta
propria para a juncao desses mesmos dados das duas maquinas em analise. De seguida, os
dados estardo a disposi¢do numa folha de Excel, dados estes que serdo ficheiros de texto mas
convertidos para uma folha especifica do Excel. Estando estes dados seguros e organizados,
estes serdo tratados de forma a demonstrar ao administrador tudo o que pretender sobre a
produgdo didria, semanal e mensal da sua empresa.

Através da utilizagdo de um software chamado Power Bi, os dados principais pedidos pelo
Diretor Industrial serdo mostrados num relatério mais visual e percetivel para uma analise
mais concreta e eficaz do sistema produtivo da empresa.

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira
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“A ferramenta Power Bi ¢ uma colecdo de servigos de software, aplicagdes e conectores que
funcionam em conjunto para transformar as origens de dados ndo relacionados em
informagdes coerentes, visualmente envolventes e interativas” (Microsoft, 2021).

As origens dos dados para andlise nesta plataforma podem surgir de varios locais como
através de uma folha de calculo Excel, de uma base de dados ou de um ficheiro de texto.
Neste projeto sera utilizada esta ferramenta recolhendo dados de varias folhas Excel para
proceder a sua analise e proporcionar ao Diretor Industrial uma visdo mais simplificada e
visualmente mais atrativa de forma a concluir com mais assertividade as suas decisoes.

1.4. Apresentaciao da empresa

Atualmente ndo existe um produto que caracterize melhor Portugal como a cortica. No setor
da cortica existe uma quantidade muito basta de produtos, como tal, para uma rolha ser eficaz
precisa de ter colado na rolha um ou dois discos de cortiga para proteger a passagem do
champanhe para fora da garrafa, ou seja, para servir de vedante na passagem do champanhe
para o exterior.

A Rochacork S.A., esta colocada nas melhores empresas no fabrico de discos de cortica em
Portugal, fazendo exportacdo do seu produto para varios paises da Europa. Tem uma
produgdo anual de 100 milhdes de discos, estando localizada na Zona Industrial do Casalinho
em Lourosa, freguesia pertencente ao concelho de Santa Maria da Feira.

A atual dissertagcdo baseia-se nesta mesma empresa em analise.

1.5. Estrutura do trabalho

Para além da “Introducdo”, o atual trabalho ¢ composto pelos capitulos da “Revisao
Bibliografica”, dos “Métodos e Aplicacao”, dos “Resultados e Discussao” e da “Conclusdo”.

No capitulo da “Revisdo Bibliografica”, sdo abordados varios temas como a funcionalidade
do Balanced Scorecard, os Indicadores-Chave de Desempenho e a importancia de uma
ferramenta como o Power Bi para a constru¢ao de Dashboards como forma de apoio a
decisdo por parte dos decisores da empresa.

No capitulo do “Caso de Estudo”, é exposto o procedimento que se ira utilizar para responder
ao problema apresentado anteriormente. Este procedimento engloba a forma como ¢ feito o
carregamento dos dados histéricos, como se armazenam esses dados, como 0s mesmos sao
apresentados através da criacdo de Dashboards e por fim o desdobramento desses KPI
adquiridos em Indicadores Operacionais.

No capitulo dos “Resultados e Discussdo”, sdo analisados os valores dos Indicadores
Operacionais adquiridos € o seu impacto na produtividade da empresa, conseguindo
identificar possiveis causas dos diferentes desvios ocorridos.

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira



18 1. INTRODUGAO

Por ultimo, no capitulo da “Conclusdo”, é elaborado um breve resumo do trabalho realizado,
constatando algumas limitagcdes encontradas ao longo da constru¢do do projeto, levando a
que sejam alvo de estudo para se efetuar melhorias no futuro.

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

No atual capitulo sdo abordados diversos topicos fundamentais para o desenvolvimento
pratico do projeto. Assim sendo, a revisao bibliografica inicia-se com o estudo do Balanced
Scorecard, uma ferramenta que auxilia na dire¢do correta do planeamento estratégico com
atividades operacionais. Na explicacdo deste subtema s3o analisadas as quatro perspetivas
da ferramenta, o seu Mapa Estratégico e a realizagdo de uma sintese final sobre este topico.
De seguida, ¢ apresentado o estudo de uma outra ferramenta de gestdo que relaciona o BSC
com a execu¢do do plano, sendo apresentado um Modelo de Implementagcdo do Hoshin e
feita uma breve reflexao sobre o tema em abordagem.

Apds compreender como a estratégia deve ser desmontada e traduzida em Indicadores de
Desempenho ao nivel de Chao de Fabrica, a revisdo bibliografica centra-se nos KPI, onde
serdo abordados varios temas de analise dos mesmos, tais como perceber as caracteristicas
de um bom indicador, as suas debilidades, os seus erros na sua utilizacdo, entre outros
possiveis indicadores. Apos ocorrer uma selegdo dos KPI, estes devem ser expostos e
apresentados de uma forma que possam originar a empresa um beneficio ou mesmo varios
beneficios produtivos. As plataformas de recolha de dados precisam de ser bastantes eficazes
e assertivas para proporcionar uma rapida e correta tomada de decisdo por parte dos decisores
da empresa. O Sistema de Informagao precisa de estar bem construido e interligado de forma
a permitir que varios componentes juntos possam recolher, armazenar e processar de forma
correta os dados recolhidos. Como forma a proporcionar uma vista mais simples e concreta
da informacao, sera feita uma analise teorica da relevancia de uma ferramenta como o Power
Bi para constru¢ao de um ou varios Dashboards.

2.1. Balanced Scorecard

O método Balanced Scorecard surge no ano 1990 como resultado de um estudo realizado
por Robert Kaplan e David Norton, em doze empresas norte americanas de grande dimensao.
Devido a necessidade da existéncia de uma ferramenta capaz de avaliar o desempenho global
de uma empresa, foi realizado um estudo capaz de melhorar o sistema de gestdo da empresa,
pois estas tinham sistemas de gestdo baseados em indicadores financeiros que se
encontravam limitados e prejudicavam assim a capacidade de evolugdo das empresas.

De acordo com Kaplan e Norton, o0 BSC pode ajudar as organizagdes a alcangar melhores
resultados em comparag¢ao com o sistema de medi¢gdo de desempenho tradicional utilizado
nas empresas. No entanto, segundo alguns utilizadores, o BSC apresenta limitagdes, devido
a aplicar um elevado niimero de variaveis que criam problemas de otimizagdo mais
complexos, no entanto, para uma empresa evoluir em termos estratégicos precisa de
melhorar todos os seus indicadores (Kartalis et al., 2013).

Esta metodologia procura traduzir a missdo e a visdao da organizacdo num conjunto de
indicadores estratégicos, financeiros e ndo financeiros, tendo por base quatro perspetivas
diferentes: financeira, clientes, processos internos, aprendizagem e desenvolvimento. Em
cada uma destas areas sdo definidos objetivos, medidas, valores alvo e iniciativas especificas
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e mensuraveis, tendo por base a estratégia definida pela organizacdo. Depois de recolhida
toda esta informagdo referente a todos estes indicadores, a informagdo ¢ estruturada e
inserida num mapa estratégico, de forma a possibilitar a transmissao estratégica a todos os
colaboradores, de modo a que estejam comprometidos com os objetivos estipulados e
percebam de que forma as suas agdes estardo a influenciar os resultados pretendidos.

Em forma de sintese, o modelo BSC corresponde a uma metodologia de medicdo de
desempenho multidimensional e equilibrada. E multidimensional porque ¢ aplicado em
quatro perspetivas, e ¢ equilibrada por se basear em objetivos de curto e longo prazo,
havendo medidas financeiras e ndo financeiras, e indicadores de tendéncia e ocorréncia.

2.1.1. Perspetivas da Estratégia da Organizacao

A divisdo estratégica assenta em quatro perspetivas consideradas fundamentais para o bom
desempenho futuro de uma organizagdo, tendo por base um equilibrio entre a criacdo de
valor no futuro, tanto a médio como longo prazo, através do investimento em clientes,
fornecedores e inovagdes tecnologicas (Cuong, 2001).

Abaixo estd descrito uma breve explicagdo das quatro perspetivas:

- Perspetiva Financeira: ¢ uma estratégia de crescimento, lucratividade e risco vista da
perspetiva do acionista;

- Perspetiva do Cliente: ¢ uma estratégia para criar valor e diferenciacdo a partir da
perspetiva do cliente;

- Perspetiva do Processo de negécios interno: as prioridades estratégicas para varios
processos de negdcios que criam a satisfacao do cliente e do acionista;

- Perspetiva de Aprendizagem e Crescimento: as prioridades para criar um clima de apoio
a uma mudanca organizacional, de inovagao e de crescimento.

Financeiro
Para ser bem

sucedido finan- [objetivos medidas metas  iniciativas
ceiramente,

quais resulta-
dos devemos
apresentar aos .

shareholders? \
4

Clientes Processos internos

Para realizar ' Para satisfazer |objetivos medidas metas iniciativas
anossa viséo, T Visao nossos clientes | H

0 que nés deve- ! i - e
mos apresentar i Estratégia | quais processos
208 nossos T H | 4 precisamos I
clientes? t 3 + 1 melhorar?

objetivos medidas metas iniciativas!

v

Aprendizado e Crescimento
Pararealizara |objetivos medidas metas iniciativas)
nossa viséo,
oque nés
devemos
mudar ou
melhorar?

Figura 1 - Perspetivas da Estratégia
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2.1.2. Mapa estratégico

Tendo por base essa parte inicial da experiéncia, foi desenvolvido uma estrutura geral para
descrever e implementar a estratégia que pode ser muito 1til tendo em relagdo a estrutura
tradicional da demonstracao de resultados ou mesmo a construgdo de relatorios extensos
(Cuong, 2001).

“ A estratégia equilibra forcas contraditorias” (Kaplan & Norton, 2004) este ¢ um dos
principios que o mapa estratégico se baseia. O mapa resume cada uma das quatro perspetivas
acima mencionadas, de forma a proporcionar para a gestdo de topo uma mais facil leitura e
analise sobre o estado da empresa.

A construgdo do “Mapa Estratégico” € feita de cima para baixo (top-down), comegando pela
gestdo de topo determinar a missdo e valores pelos quais deseja que a empresa seja
reconhecida, de seguida ¢ feito um desenvolvimento com uma vista estratégica onde sao
definidos os objetivos globais da empresa.

2.1.3. Pertinéncia do Balanced Scorecard

O Balanced Scorecard representa uma metodologia de gestdo de empresas, ou seja, € um
conceito que ajuda a administragdo a concluir qual a dire¢do que deve seguir (Silva, 2019).
Assenta numa ferramenta de gestdo, orientacdo e implementagdo estratégica que tem como
ponto de partida a missdo e visdo de uma empresa e se estd verdadeiramente capaz para
expandir a sua estratégia e os objetivos que a suportam a medio-longo prazo.

Este tipo de andlise permite que existam vantagens na forma como os colaboradores vao
conhecer as estratégias da organizagdo e filtrem apenas a informacao mais relevante para a
concretiza¢ao dos objetivos propostos.

Apesar desta metodologia ter uma grande utilidade para as empresas, existem determinados
autores que apontam para a necessidade de complementar o BSC com outros métodos, de
forma a facilitar o desdobramento e a monitoriza¢ao dos objetivos propostos. Assim sendo,
enquanto o BSC se “encarrega” com o estabelecimento de objetivos estratégicos de longo
prazo, o Hoshin Kanri intervém no desdobramento e execugdo da estratégia, suportando o
que foi planeado e dando prioridade ao que foi identificado como ponto estratégico (Figura
2).
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Figura 2 - Relagdo entre BSC e HK

2.2. Hoshin Kanri

O conceito Hoshin Kanri (HK) é composto por dois termos, o primeiro (Hoshin) significa
“a direcdo a seguir”, ou seja, a orientagdo de todos os colaboradores no mesmo sentido para
0 mesmo objetivo, e o segundo, (Kanri) significa o desdobramento ou a gestao da estratégia.

Para desenvolver uma estratégia € necessario ter um plano contendo objetivos claros, agoes,
prazos, reesposaveis e indicadores precisos. O método Hoshin Kanri ¢ a maneira através do
qual uma empresa se gere e executa a sua estratégia.

O desdobramento estratégico serve para alinhar os envolvidos, para que no fim todos os
recursos sejam utilizados e focados no objetivo principal. “O planeamento e a implantagao
sao elementos criticos do Hoshin Kanri” (Tennant & Roberts, 2001).

O método HK proporciona a identificagdo de pontos criticos numa organizagao e promove
o alinhamento dos recursos a todos os niveis, aplicando o ciclo PDCA. Estes pontos
correspondem a areas suscetiveis de alteracdo ou melhoria, levando a um rompimento da
situacdo atual para atingir os resultados que sustentem a sobrevivéncia da empresa (Tennant
& Roberts, 2001).

Uma das vantagens desta abordagem ¢ a forma como todos os diferentes degraus da
organizagdo estdo interligados, mesmo que cada grupo tenha a sua funcdo, € preciso que
estejam todos no mesmo rumo, para o objetivo deliberado pela empresa. Como reforgo existe
a realizacdo de revisdes periodicas ao progresso do plano de implementagdo com vista a que
o objetivo ndo seja esquecido, nem que haja desvios no meio de toda a sua execugao.

De acordo com Tennant & Roberts, tendo em conta o desdobramento da estratégia, estas sao
as principais vantagens da utilizacdo do Hoshin Kanri:

- Fornecer um foco numa dire¢do corporativa, definindo anualmente, algumas prioridades
estratégicas;
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- Alinhar as prioridades estratégicas com os planos e programas da organizacao;
- Integrar as prioridades estratégicas na gestdo diaria da organizacao;

- Fornecer uma revisdo estruturada do progresso das prioridades estratégicas;

2.2.1. Pertinéncia do Hoshin Kanri

A implementacdo dos principios de HK ¢é crucial para organizagdes com vista no aumento
da produtividade e na eficiéncia, uma vez que fornece uma linha de pensamento dos mesmos
objetivos estratégicos entre todos os niveis da organizagdo (Jiménez et al., 2016). Consta-se
que o processo da abordagem Hoshin segue os seguintes passos:

- Definir Visdo, Missdo e Valores;

- Delinear objectivos-chave de longo prazo e anuais;
- Implementar os objectivos-chave anuais;

- Rever mensal e anualmente.

Estando os objetivos desdobrados até ao chao de fabrica, é criada a necessidade de sele¢ao
de indicadores que reflitam o desempenho do sistema, exigindo o envolvimento de todos os
colaboradores da organiza¢ao com vista a uma melhoria continua da empresa.

2.3. Indicadores Chave de Desempenho

Os indicadores de desempenho para um processo de monitorizagdo, também chamados por
KPI, estao focados em como a tarefa ¢ realizada, medindo o seu desempenho de forma a
concluir se os objetivos determinados estdo a ser atingidos (Veyrat, 2015).

Os indicadores acabam por ser um elemento gerador de quantificagdo objetiva de resultados
obtidos. E facil de entender as desvantagens que ocorrem quando confrontados com uma
andlise subjetiva realizada por vérios intervenientes relativamente ao grau de desempenho
dos indicadores.

Existem varios indicadores de desempenho como indicadores de rentabilidade, de
produtividade, de eficiéncia, de eficicia, entre muitos outros indicadores. Comparando a
eficiéncia e a eficacia de uma empresa, conclui-se que uma situacdo ¢ considerada eficaz
quando a relagdo entre os resultados obtidos e os resultados pretendidos € positiva,
relativamente a eficiéncia, esta ¢ a relagdo entre os resultados obtidos e os recursos
empregados, ou seja, ¢ fazer da melhor maneira despendendo o minimo de recursos possiveis
numa determinada acdo. Existe uma relacdo entre a eficiéncia e a eficacia, ou seja, uma
resolugdo eficiente e eficaz em simultaneo ¢ utilizando o minimo de recursos possiveis para

um processo realizado com a méxima eficacia.

“Uma caracteristica que deve ser levada em consideragao esta relacionada a congruéncia dos
indicadores” (Nascimento et al., 2011). A existéncia de indicadores incongruentes podem
levar o gestor a tomar o caminho errado nas suas decisdes, como por exemplo, um indicador
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para aumentar o lucro a curto prazo pode ser interessante num primeiro momento, no entanto,
a longo prazo pode-se tornar numa medida pouco eficaz para a sustentabilidade da empresa.

A utilizacdo de indicadores de desempenho nos processos faz com que (Veyrat, 2015):

- Seja disponibilizada a informagao que o gestor necessita sobre cada etapa do processo;
- Proporcionem com maior exatiddo a tomada de decisdo do gestor;

- O objetivo trazer mais eficiéncia e eficacia aos processos da organizagdo seja atingido;
- Haja mais rapidez, melhor compressao e transparéncia ao se divulgar os resultados;

- Permitam a criag¢do de dashboards com todas as informagdes de uma forma mais visual e
percetiva.

2.3.1. Caracteristicas de um bom indicador

Um bom indicador de desempenho deve reunir uma série de caracteristicas, critérios e
propriedades. No entanto, apesar da dificuldade em encontrar todas estas caracteristicas,
critérios e propriedades num s6 indicador, o sistema de monitorizagdo ¢ aprimorado e
ajustado as especificidades da organizacdo, aproveitando as capacidades ja existentes e
adicionando-lhes, gradualmente novas caracteristicas.

Segundo o autor Nascimento et al., as caracteristicas, os critérios e as propriedades de um
bom indicador estdo apresentados na tabela abaixo (Tabela 1).

Tabela 1 - Um Indicador de desempenho ideal

Caracteristicas Critérios Propriedades
Congruéncia Especificos Mensurabilidade
Controlaveis Mensuraveis Operacionibilidade

Oportuna Atingiveis Inteligencibilidade
Acurada Realistas Homogeneidade
(precisa/objetiva)
Compreensivel Sensiveis ao tempo Permissao para distinguir o
que falta para melhorar
Custo versus beneficio - Respeito as propriedades
das escalas

Em forma de sintese, as principais vantagens de uma boa defini¢cdo e implementacdo dos
indicadores de desempenho consistem em:

- Fornecer a informagao preponderante as partes interessadas;

- Incentivar os colaboradores a encontrarem estratégias que proporcionem a melhoria dos
resultados;
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- Quando utilizados como método de aprendizagem e crescimento, os indicadores tém um
impacto decisivo na cultura da organizagao;

- Reconhecer o impacto do trabalho operacional na estratégia da organizagao;

- Visto que grande parte dos colaboradores apreciam que o seu trabalho seja reconhecido
pelos seus superiores, € importante sentirem que o seu papel na empresa ¢ importante € que
sdo capazes de melhorar, o que fard com que se sintam mais motivados para atingirem os
seus objetivos e consequentemente melhores resultados para a empresa.

2.3.2. Desafios e erros de utilizacio

Depois de feito o processo de selecao dos indicadores, sendo este um processo complexo e
de compromisso entre todos os colaboradores, por vezes as empresas deparam-se com alguns
desafios (Reh, 2020):

- Se a estratégia e os principais objetivos da empresa ndo forem claros, os seus indicadores
tendem a se concentrar exclusivamente nos resultados financeiros;

- A dependéncia excessiva de indicadores financeiros leva a uma visdo desequilibrada e
incompleta da satde da empresa;

- Medidas consideradas importantes por uma area da empresa podem ndo ser vistas como
importantes por outras;

- Se a renumeragdo estiver vinculada as principais metas dos indicadores de desempenho,
conflitos de interesse e tendéncias consideraveis serdo incorporados ao processo;

- Medir e relatar indicadores com precisdo pode ser dificil ou impossivel se o sistema interno
de relatorios para apoid-los ndo estiver em vigor;

Em relagdo aos erros mais comuns na utilizagdo dos KPI sao (Marr, 2015):

- Medir o que as outras empresas medem, nao realizando uma analise interna para perceber
quais os indicadores mais relevantes para a sua empresa;

- Nao estabelecer uma relagdo entre os indicadores e a estratégia da empresa;

- Nao separarmos indicadores dos restantes dados, acabando por poder perder informagao
importante em relatorios extensos;

- Nao envolver a gestdo de topo na sele¢ao dos indicadores;
- Medir tudo o que seja acessivel, sendo por vezes medi¢des nao relevantes;

- Apos a identificagdo dos indicadores, ndo os rever nem garantir que continuam a seguir a
estratégia da empresa.

Apesar de haver uma boa selecdo e um bom alinhamento dos indicadores, a sua propria
construcao deve ser robusta e planeada.
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2.4. Gestao Visual

“Desde o inicio, principalmente apds a disseminag¢do da filosofia Lean (que utiliza o
gerenciamento visual, mapeamento de fluxo de valor e outros mecanismos visuais), a Gestao
Visual tem se mostrado importante por buscar meios rapidos e simples que permitam aos
envolvidos saber o estado atual da situagdo e colaborar com a organizag¢ao” (Teixeira et al.,
2012).

A Gestao Visual constitui um elemento fundamental para as empresas de exceléncia. Os
colaboradores para atuarem no processo de desenvolvimento de produtos, precisam que
algumas informacdes sejam fornecidas por meio de uma interface. A interagdo ocorre
quando essas informagdes sdo captadas e processadas, dando origem a decisdes importantes
para a empresa. (Teixeira et al., 2012) Consiste na utilizagdo de meios visuais que permitam
conhecer instantaneamente o estado do processo e tomar de imediato as decisdes necessarias
através de um processamento mais rapido, claro e eficiente da informacgao.

A Gestao Visual envolve também a garantia de locais de trabalho limpos e organizados de
forma a que sempre que exista alguma situa¢do anormal, esta possa ser facilmente detetavel
e resolvida o mais rapidamente possivel.

De dez principios utilizados para a analise da usabilidade serdo apresentados aqui os sete
que mais contribuem para a pesquisa da Gestdo Visual, para temos uma boa interface,
visando facilitar a interagdo entre a pesquisa € o desenvolvimento no processo de
desenvolvimento de produtos (Teixeira et al., 2012): consisténcia, compatibilidade,
feedback, prevencao de erro e recuperagdo, clareza visual e priorizagdo da funcionalidade e
da informagao.

Em forma de sintese, o principal objetivo da Gestao Visual consiste em melhorar a eficiéncia
da comunicacao e da relagdo entre as partes interessadas. Esta ferramenta de gestdo promove
a exposicao de objetivos e a consequente comparacao entre o desempenho atual da empresa
e o estabelecido, realgando os desperdicios implicitos.

Para obtermos os efeitos desejados, a Gestdo Visual recorre a diversas ferramentas,
plataformas que mostram graficamente a informacdo que foi filtrada anteriormente. De
seguida, sera abordado uma forma de uma ferramenta comum nas empresas € que sera a
ferramenta utilizada mais abaixo, na explicagdo da parte pratica do projeto. Nestas
dashboards é possivel mostrar a evolugdo dos dados e controla-los da forma que mais nos
facilita a compreensao.

2.4.1. Dashboards

De acordo com Nadj et al., um dashboard promove decisdes estratégicas e taticas mais
assertivas com uma ajuda visual mais percetivel dos resultados ou de qualquer problema
existente. Para se construir um dashboard primeiramente ¢ necessario fazer uma extragdo
dos dados, agrupar os dados de forma correta, a forma mais correta para a nossa analise e
depois deste processo, através de algumas ferramentas € possivel fazer uma interacdo de
varios dados de forma a construir tabelas, graficos, entre outras formas de visualizacao de
dados agrupados com o objetivo de proporcionar ao Diretor Industrial uma forma mais clara
e simples de analisar a situa¢ao produtiva e financeira da empresa.
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Desta forma, a eficiéncia e a eficacia estdo relacionados com os recursos visuais utilizados
para apresentar a informagao pretendida, conseguindo reduzir tempos gastos a entender e a
perceber os graficos ou outra informagao visual. “Portanto, € necessario um bom equilibrio
entre a utilidade da informacao e a complexidade visual” (Nadj et al., 2020).

Normalmente, nos painéis de demonstragdo visual dos dados utilizam-se cores diferentes
para diferenciar os objetos e os dados, de forma a proporcionar mais atengdo por parte do
utilizador/ interpretador. As cores que tem maior probabilidade de chamar ateng¢do sdo o
vermelho e o amarelo, estas cores sdo um exemplo de distingdo de sinalizagao visual. No
entanto, ¢ necessario utilizar com muito cuidado as cores para ajudar na percecdo dos
usudrios, sendo que a utilizagdo excessiva de cores num grafico pode proporcionar uma
confusdo visual, o que leva a que os dados de maior relevancia ndo sejam realcados da forma
correta.

Na constru¢ao de um grafico ¢ preciso ter em atengdo que existem graficos mais chamativos
e de maior perce¢do para uma certa gama de apresentacdao de dados, pelo que alguns tipos
de graficos podem promover ilusdes visuais que podem potencialmente influenciar a tomada
de decisdo por parte do Diretor Industrial.

Um Dashboard pode ser construido através de um Power Bi. Esta ¢ uma ferramenta que
permite transformar origens de dados ndo relacionados, em informagdes coerentes,
visualmente envolventes e interativas. Os dados podem surgir através de uma folha de
calculo de Excel ou de uma base de dados SQL ou até mesmo com base na Cloud. Esta
ferramenta permite facilmente aceder as origens dos dados, de seguida visualizar e descobrir
o que ¢ importante, bem como partilhar todos os contetidos (Microsoft, 2021).

O Power Bi pode funcionar em trés plataformas basicas (Figura 3):
- Aplicagao para computadores com o Windows, chamada Power Bi Desktop;
- Num servigo online chamado Servigo Power Bi,

- Uma aplicagdo movel do Power Bi, para sistemas Windows, IOS e Android.

Power Bl Desktop

Servigco Power Bl

Power Bl Mobile

Figura 3 - Diferentes funcionalidades do Power Bi
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A utilizacdo numa organizacao dos Power Bi fornecem diversas vantagens ao nivel de:

- Analise: os dados s3o convertidos em insights, revelando informagao estruturada sobre o
negocio;

- Desempenho: demonstram o desempenho operacional da empresa;

- Rapidez: capacitam a tomada de decisdo rapida e acertada;

- Eficiéncia: provoca o retorno do investimento através de tomadas de decisdo eficazes;
- Inteligéncia: partilha a informagao desejada dentro da organizacao.

Através desta ferramenta, o gestor pode se conectar a todas as suas informagdes da empresa,
juntando todas num dashboard. Este proporciona que um conjunto de dados seja compactado
para uma mais facil comparacao e avaliagdo dos dados.
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3. CASO DE ESTUDO

3.1. Descricao do problema

Na empresa em estudo ndo existe qualquer tipo de monitorizagdo da linha produtiva
existente, pelo que sera um bom indicio proporcionar uma melhoria no controlo de produgao
da empresa.

Ao efetuar a recolha dos dados das maquinas, existiam sempre varios erros no processo,
algumas vezes devido a falta de rigor dos funcionarios ndo eram recolhidos os dados
corretamente nem de uma forma de facil percecdo para o Administrador da empresa.
Ocorriam sempre situagdes de erro nas recolhas ou nos céalculos das contagens, o que
originava a que os dados ndo chegassem de forma segura e correta ao Administrador para
tomar as decisdes o mais acertadas possivel.

Segundo pertinéncia do HK, a visdo, a missao e os valores que a empresa procura atingir sao
importantissimos para o nivel que a empresa pretende atingir. Para uma melhoria continua
dos processos como defende o modelo PDCA, a criacdo de objetivos na empresa, tanto
pessoais como organizacionais impulsionam a uma melhoria nos indicadores de
desempenho. E essencial delinear objectivos-chave na organizagio para poder implementar
medidas de melhoria e de resolucdo de problemas.

Aliado aos mais variados erros nas recolhas dos dados, também existiam a falta de
indicadores de desempenho na produgdo e em toda a espinha da empresa. Como tal, para
ajudar na melhoria do chao de fabrica podem ser criados indicadores que reflitam o
desempenho do sistema produtivo da empresa, exigindo o envolvimento de todos os
colaboradores da organizagao com vista a uma melhoria continua da empresa.

3.2. Estratégia do novo sistema de monitorizagio

Como forma de resolugdo ou menorizagdo dos problemas apresentados no ponto
anteriormente descrito, foi construido um modelo estratégico para a resolugdo dos problemas
existentes no setor produtivo da empresa e de forma a reduzir drasticamente a margem de
erro nas tomas de decisdo do setor superior da empresa.

Com a ajuda do modelo PDCA (Plan-do-check-act), sendo este um modelo de melhoria
continua de processos e produtos, para garantir o alcance das metas necessarias a
sobrevivéncia de uma organizagdo. Ao aplicar este modelo pode-se alcangar cada dia um
melhor nivel de gestdo, tendo este como principal objetivo tornar os processos da gestdo de
uma empresa mais ageis, claros e objetivos.

Numa breve explicagdo do modelo, o “P”, vem da origem planear, ou seja, estabelecer
objetivos e processos necessarios para a entrega de resultados de acordo com o projetado
(pretendido). A letra “D” de desenvolver ou executar, especifica a implementacao do plano,
a execugdo do processo e a produgdo do produto em questdo. Antes de executar esta etapa é
muito importante educar e treinar todos os envolvidos no processo para garantir que todos
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estejam comprometidos e que tudo saia conforme o planeado na tarefa anterior. A letra “C”
significa o conferir, a verificacdo dos resultados originarios a quando da execucdo. Estes
resultados terdo que ter como forma de comparagao os dados anteriormente recolhidos antes
a implementa¢do de novas ferramentas para a melhoria da monitorizacdo do processo
produtivo da empresa. Apos o planeamento e a execugao dos planos, o gestor precisa de
monitorizar e avaliar constantemente os resultados obtidos com a execugao das atividades
produtivas. Por fim, a letra “A” da palavra agir, nesta fase trata-se de tomar decisdes
corretivas de forma a existir uma melhoria continua da produtividade da empresa, analisar
as diferencas para determinar as causas dos problemas. E essencial determinar o local onde
serdo aplicadas as mudangas que incluem a melhoria do processo ou produto.

Centrando-nos no caso em questdo, foi feita uma pesquisa do local onde existia uma maior
percentagem de erro nas respostas fornecidas, pelo que se determinou que o problema
principal se encontrava numa determinada maquina, que neste caso seriam duas maquinas
iguais que se encontram na mesma linha de produgdo. As recolhas mal efetuadas, a falta de
rendimento da maquina, a falta de desinteresse por parte dos funcionarios encarregues das
maquinas e a falta de competéncia nas recolhas dos dados, levaram a que a gestdo de topo
da empresa toma-se medidas de melhoria da monitorizacao do sistema produtivo da empresa.

Para tal efeito foi essencial criar um plano de execugdo para uma melhoria continua da
empresa. O plano passou pela pesquisa das possiveis vantagens que as maquinas nos dariam,
de que forma iriamos recolher os dados sem ter que efetuar um sistema proprio de contagem
em cada canal. Assim sendo, depois da pesquisa concluiu-se que a maquina por cada ciclo
produtivo produz um ficheiro de texto com as datas, horarios de inicio e fim dos processos
produtivos, e as contagens de cada canal especifico por nds identificados. De seguida, o
pensamento passou para como efetuar a recolha de dados automatica de forma a haver uma
margem de erro muito reduzida, a solugdo foi encontrada com uma passagem através da rede
do servidor da empresa, para uma pasta especifica com acesso exclusivo do Diretor
Industrial da empresa.

Depois de conseguidos os dados, transportados para o computador da parte interessada, foi
o momento de trabalhar os dados recebidos de forma a proporcionar a gestdo de topo da
empresa uma melhor perce¢do da sua linha produtiva. Estes dados da produgdo sdo
importantissimos para uma gestdo e para um planeamento produtivo mensal ou semanal
muito mais concreto e fidvel de forma a que o prazo de entrega aos clientes seja muito mais
concreto e correto.

Assim sendo, apesar de o sistema/ modelo a implementar descrito acima, mas explicado/
descrito no topico abaixo ser um pouco rudimentar, para esta empresa ¢ um sistema que
fornece um maior controlo e monitorizagdo da producdo que resulta em uma eficiéncia e
numa eficécia por parte da empresa para com os seus clientes € mesmo internamente na sua
organizag¢do produtiva. Sendo que no futuro, a forma de extragdo de dados, que neste caso é
através de um ficheiro de texto que ¢ automaticamente criado pelo fecho de um ciclo
produtivo na maquina em questdo, devera ser uma extragdo mais completa e mais
pormenorizada para mostrar e permitir retirar mais informagdes sobre a maquina em analise.

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira



3. CASO DE ESTUDO 33

3.3. Implementacio do prototipo demonstrativo do caso

No presente capitulo serd descrito o procedimento utilizado para solucionar um dos
principais problemas encontrados na empresa onde o projeto foi realizado. Sabendo que a
empresa Rochacork ndo apresenta qualquer método de controlo da sua linha de produgédo, o
que faz com que a gestdo de topo da empresa se encontre numa situagdo em que ndo
consegue controlar a sua producdo didria, mensal e mesmo anual ao pormenor, somente
através de valores globais no final de cada ano. Com vista a resolucao deste problema, foi
encontrado o seguinte procedimento para combater as adversidades encontradas no controlo
da produgdo, como ¢ demonstrado na figura 4:

Criagdo do ficheiro Desenvolvimento

de texto (inicio e Carregamento Lo Tratamento dos de Dashboards
ficheiro de texto

fim de ciclo dados em Excel para o Diretor

para o Excel

produtivo) Industrial

Figura 4 - Metodologia a implementar para a resolugdo do problema

Conforme estd demonstrado na figura 4, este capitulo ird originar quatro subcapitulos. O
subcapitulo “Criagdo do ficheiro de texto” ¢ a primeira fase do projeto, ou seja, o operador
responsavel por esta tarefa, ira iniciar na propria maquina o inicio do ciclo produtivo e o fim
do mesmo. De seguida, este ficheiro de texto originado pelo fim do ciclo produtivo ira ser
recolhido para uma pasta especifica, onde tera um Excel preparado para recolher todos os
novos ficheiros de texto de cada ciclo produtivo. Depois de recolhidos os dados, estes serdao
trabalhados no Excel, para desenvolver varios ficheiros representativos, da produ¢ao diaria,
mensal, produtividade do operador, entre muitos outros dados. Por fim, com vista a
proporcionar ao Diretor Industrial uma tomada de decisdo mais concreta e eficiente, serdo
desenvolvidos varios dashboards para serem a base da decisdo da gestao de topo da empresa.

3.3.1. Criaciao do ficheiro de texto

Um dos principais problemas com que este projeto foi debatido na empresa, foi com o facto
de como adquirir os dados das duas maquinas produtivas de forma a que estes consigam
ficar organizados e estruturados de forma a se conseguir fazer uma analise cuidada dos
mesmos. Esta incognita permaneceu no ar, no entanto, depois de varias pesquisas nas
maquinas em questdo, percebeu-se que cada uma das maquinas produz um ficheiro de texto
com a produg¢do de cada canal durante o periodo de tempo em que o ciclo estd aberto.

Assim sendo, analisou-se o ficheiro e nele é percetivel, que estad separado por virgulas, o
nome do operador, o nome/n°® do lote, a data/ hora de inicio/ fim do ciclo produtivo e a
quantidade atribuida a cada canal processo produtivo atual.

Para uma melhor perce¢do das operacdes que operador tem que fazer sempre que inicia um
processo produtivo novo, estdo ilustradas nas figuras abaixo a linha de execugdo por parte
do operador encarregue desta tarefa (Figuras 5 e 6).
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| M23-32-33/20
11062021
e L
11-06-2021

Figura 6 - Fecho do ciclo produtivo

Como esta representado na figura 5, o operador para iniciar um ciclo produtivo novo, ou um
ciclo produtivo didrio, necessita de pressionar onde se encontra o nome do lote a vermelho
e de seguida ird aparecer a janela presente nessa mesma figura. De seguida, verifica se o
numero/ nome do lote se encontra correto e pressiona no espago “INICIO”, aparece uma
janela onde precisa de meter o seu nimero que corresponde ao seu nome na lista de
operadores introduzida previamente na maquina. Depois de metido o niumero correspondente
ao nome do operador que pretende iniciar a tarefa, o processo produtivo inicia-se.
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De seguida, no fim do ciclo diario ou produtivo (Figura 6), o operador pressiona novamente
no espago verde onde se localiza o nome/ n° do lote e pressiona somente na tecla a vermelho
“FECHQO”, assim da por terminado o seu ciclo.

Assim sendo, para que haja um melhor controlo produtivo em termos da rastreabilidade do
lote em atividade/execucao, foi imposto que o operador responsavel pela respetiva maquina,
inicie sempre um novo processo produtivo sempre que o n°’nome do lote seja diferente, ou
quando o seu turno de trabalho tenha terminado.

Cada término destes ciclos produtivos, gera um ficheiro de texto automaticamente, que ¢é
guardado automaticamente pelo programa, numa pasta especifica de “Producdes” no
ambiente de trabalho da maquina.

k23 Procurar Producoes
Organizar ~ Incluir na biblioteca ~ Partilhar com - Nova pasta
- Favoritos Nome | Data modificacdo I Tipo
ME Ambiente de traba Backup 05-12-2014 11:41  Pasta de ficheiros
= Localizagbes 0000_132617178960182442 01-04-2021 03:31  Documento de t...
& Transferéncias 0000_132617411884579733 01-04-2021 09:59  Documento de t...
0000_132617513481162178 01-04-2021 12:49  Documento de t...
" = .+ Bibliotecas 0000_132617562052939490 01-04-2021 14:10  Documento de ...
- - Documentos 0000_132617800817130857 01-04-2021 20:48  Documento de t...

b = Imagens 0000_132618441049905494 02-04-2021 14:35 Documento de t...
& Misica 0000_132619463521246780 03-04-2021 18:59  Documento de t...

E Videos 0000_132619463700023094 03-04-2021 18:59 Documento de t...
0000_132619464103987805 03-04-2021 19:00 Documento de t...

% Computador 0000_132620867973295980 05-04-2021 09:59 Documento de t...
&= Disco Local (C:) 0000_132621178613333589 05-04-2021 18:37 Documento de t...
] 0000_132621241827608619 05-04-2021 20:23 Documento de t...
0000_132621483986449769 06-04-2021 03:06 Documento de t...

0000_132621569286619591 06-04-2021 05:28 Documento de t...

0000_132621803736043704 06-04-2021 11:59 Documento de t...

0000_13262202Q969202141 06-04-2021 18:16 Documento de t...

W00_13262233§58717526 07-04-2021 03:30 Documento de t...

0000 132622595769434046 07-04-2021 09:59 Documento de t...

4
203 itens Estado: 2 Partilhado

Figura 7 - Localizagdo da pasta dos ficheiros de texto

Tendo um ficheiro com os dados representativos da produgdo didria ou por lote de cada
maquina, o assunto debatido foi o facto da passagem destes dados para um computador de
forma a possibilitar a forma de trabalhar os dados, para serem apresentados ao Diretor
Industrial da empresa Rochacork.

Primeiramente, foi feita a experiéncia de importar os dados através de um dispositivo “pen
drive” para ver e reconhecer os dados no computador. Os dados foram verificados e estavam
em situagdo de poder ser trabalhados num Excel ou numa plataforma similar como o Power
Bi.

O problema localizava-se na forma de como se teria os dados disponiveis no momento do
fecho do ciclo produtivo sem ser preciso recolher manualmente em cada uma das maquinas.
Surgiu entdo uma forma de através de uma rede propria da empresa conseguir ter acesso aos
dados das duas maquinas no instante do fecho do ciclo.

A resolugdo a esse problema baseou-se na passagem de um cabo de rede do Servidor da
empresa (localizado nos escritdrios), para um bastidor localizado no chao de fabrica, desse
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bastidor fez-se a ligagdo por um cabo de rede para cada uma das maquinas, como ¢
demonstrativo nas figuras 8 ¢ 9. No entanto, a maquina nao continha nenhuma placa de rede
apropriada para a recolha de dados especifica dessa pasta localizada no ambiente de trabalho,
com o registo dos ciclos produtivos didrios da maquina. De forma a solucionar esta situagdo
foi colocada, uma placa de rede PCI (figura 10), que faz a junc¢do entre o cabo de rede
recebido do bastidor com o computador da maquina.

Para ser estabelecida uma comunicagao, foi necessario configurar a placa de rede em cada
maquina e partilhar a pasta “Producdes” através da rede. Com esta funcionalidade foi nos
permitido ter acesso direto a pasta e proceder a qualquer alteragdo com todas as permissdes
autorizadas, figura representativa 11.

PR0/ b b 4 8 o
ik
=

Figura 9 - Comunicagdo da rede/ placa de rede com a Maquina
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Figura 10 - Placa de rede PCI

21 < | Producoes
Ficheiro Base Partilhar Ver
y / -
#» BHLex BE
e -
Afixarem  Copiar Colar 3~ _;b Nova
Acesso Rapido pasta
Area de Transferéncia Organizar Novo

A L « 192168220 > Producoes

# Acesso Répido
32 Dropbox
@ OneDrive

Este PC
B Ambiente de traball
Documentos
[&] Imagens
D Musica
B Objetos 3D
& Transferéncias
B Videos
‘i TIHO157700B (C:)
s Disco Local (D:)

- ESP(F)
=¥ Rede

206 itens

Nome
0000_132617800817130857
0000_132618441049905494
0000_132619463521246720
0000_132619463700023094
0000_132619464103987805
0000_132620867973295980
0000_132621178613333589
0000_132621241827608619
[E) 0000_132621483986449769
0000_132621569286619591
0000_132621803736043704
0000_132622029969202141
0000_132622362258717526
[E) 0000_132622595769434046
0000_132622883847246507
0000_132623191078747160
0000_132623240417401590
0000_132623388106528994
[E) 0000_132623746175909911
0000_132623912986801220

4
Propriedades

Abrir

P

Figura 12 - Abertura das pastas na rede

o

i @

Selecionar

Procurar em Producoes

Data de modificagio
01/04/2021 20:48
02/04/202114:35
03/04/2021 18:59
03/04/2021 18:59
03/04/2021 19:00
05/04/2021 09:59
05/04/2021 18:37
05/04/2021 20:23
06/04/2021 03:06
06/04/2021 05:28
06/04/202111:59
06/04/2021 18:16
07/04/2021 03:30
07/04/2021 09:59
07/04/202117:59
08/04/2021 02:31
08/04/2021 03:54
08/04/2021 08:00
08/04/2021 17:56
08/04/2021 22:34

Figura 11 - Pastas com comunica¢do as Maquinas

Ver

/
® - X~
e
,.j Nova
pasta
Organizar Novo

A L « 192168221 > Producoes

X B < | Producoes
~ O GEEEN e Partihar
» B0
=
Afixarem  Copiar Colar
Acesso Rapido
Area de Transferéncia
Tipo A
Do # Acesso Répido
Docy 32 Dropbox
Doct
Dodi @ OneDrive
B [ Este PC
D
oS I Ambiente de traball
Doat ) b
ooa ocumentos
Doct [&] Imagens
Doct D Musica
Doct ¥ Objetos 3D
Doct & Transferéncias
Docy B Videos
Doat
‘& TIHO157700B (C:)
Doct
s Disco Local (Dz)
Doct
Doct - ESP(F)
Doct I & Rede
Doct o
Doct
> <
=) | 199 itens

~
Nome
[Z] WWUU_I3£011313£334£1018

0000_132617535392764536
0000_132617836321941070
0000_132618440435544339
=] 0000_1326194632885992859
0000_132620867732860238
0000_132621187324381571
0000_132621241526052771
0000_132621455896388707
[5) 0000_132621568922955228
0000_132621803534187819
0000_132622065720509221
0000_132622398424938024
0000_132622631599110304
0000_132622883859564083
0000_132623191090335474
0000_132623387882520068
0000_132623745816733746
0000_132623913233006016
0000_132623913460766416

=9 Annn 4972740z 4900411000

LA
Propriedades

v

Abrir

o

- o X
~ 0
+ H
Selecionar
O Procurar em Producoes

Data de modificagio  Tipo a
Viyuascven 12 Uocumentc
01/04/202113:25 Documentc
01/04/2021 21:47 Documentc
02/04/2021 14:34 Documentc
03/04/2021 18:59 Documentc
05/04/2021 09:59 Documentc
05/04/2021 18:52 Documentc
05/04/2021 20:22 Documentc
06/04/202102:19 Documentc
06/04/2021 05:28 Documentc
06/04/2021 11:59 Documentc
06/04/202119:16 Documentc
07/04/2021 04:30 Documentc
07/04/202110:59 Documentc
07/04/2021 17:59 Documentc
08/04/202102:31 Documentc
08/04/202107:59 Documentc
08/04/2021 17:56 Documentc
08/04/2021 22:35 Documentc
08/04/2021 22:35 Documentc

Como ¢ possivel verificar na figura 12, os ficheiros de texto originados pelas maquinas sao
acessiveis através destas pastas criadas numa rede de producdo com vista a melhorar o
desempenho produtivo da empresa, o planeamento mais pormenorizado da produgdo, uma

menor margem de erro na utilizagdo dos dados, uma maior disponibilidade dos operadores
para outras tarefas e um controlo mais eficaz e eficiente da linha de producdo em questao.
Todos estes passos iniciais s3o implementados com vista a poder mostrar ao Diretor
Industrial da empresa e a Gestdo de topo, que o controlo da produgdo mais eficaz e
controlado permitird que as decisdes dos mesmos sejam mais assertivas e eficazes.

Melhoria do processo de monitorizagdo e controlo da produg@o na Industria Corticeira




38 3. CASO DE ESTUDO

3.3.2. Carregamento do ficheiro de texto para o Excel

Neste subtema, serd tratado a formatacdo dos dados dos ficheiros de texto originados pelas
maquinas para um ficheiro Excel especifico.

Como se pode entender e verificar, existem formas mais eficazes de conseguir fazer a
passagem de um ficheiro de texto para um Excel sem ter de se passar cada ficheiro
manualmente, esta forma além de ser muito demorada, iria ocupar demasiado tempo e
possivelmente seria mais eficaz fazer o apontamento de cada ciclo produtivo nos contadores
das maquinas do que gerarmos um ficheiro de texto que iriamos ter de o passar manualmente
para um Excel.

Foi encontrada uma forma de fazer a passagem de um ficheiro de texto da maquina para um
ficheiro Excel, no entanto, s6 seria possivel fazer um ficheiro de cada vez e criaria um
ficheiro novo todas as vezes que fosse inserido um novo ficheiro de texto da maquina.
Portanto ao fim de algumas pesquisas e tentativas, foi encontrada uma forma de através de
um botdo Macro criado em VBA no Excel, fazer com que seja possivel fazer a passagem
direta de todos os ficheiros de texto encontrados nas pastas das respetivas maquinas para um
ficheiro Excel.

Esta forma encontrada proporcionou uma poupang¢a no tempo de recolha de dados enorme
levando a uma confian¢a mais elevada nos dados recebidos.

Com esta demonstrado abaixo na figura 13, 14, 15 e 16, o Excel que produz a recolha de
dados das respetivas maquinas e os respetivos botdes de limpeza dos dados e da atualizagdo
dos dados (este serve para sempre que surjam novos dados dentro da pasta de cada maquina,
seja possivel atualizar, inserindo todos os ficheiros de texto contidos nessas mesmas pastas)
e também o correto funcionamento das pastas juntamente com o ficheiro de recolha de dados
do Excel.

Neste projeto implementado para um melhor tratamento dos dados, foi criada duas pastas
com as respetivas numeragoes das maquinas e com os seus elementos de ficheiros de texto
produzidos durante o periodo do més de maio. Como tal, ao longo desta analise do projeto
serdo mostrados valores relativos ao més de maio efetuados pela empresa Rochacork.

= | Producoes e o x _

Base | Partilhar  Ver Ficheiro Editar Formatar Ver Ajuda

&,j J \‘% B- | X~ +

| Copiar Colar
ido

de Transferé

Hd © & & -

2 L« 19. > Pr - ; -
Inserir Esquema da Pagina Férmulas Dados Programador  Ajuda Q Diga-me £ Partilhar
Nome o X Calibri 1 =F= 2 Personalizad ~ | | [F) Formatagdo Condicional ~ | &= Inserir ~ DIRE-L
- 0000°132663379962042140 By ~ NI S- AaAlS= E = ~ | &7+ 9 000 | [Z7Formatar como Tabela ~ &< Eliminar ~ v P~
[E] 0000_132663560205357837 Colar = —= o o0 ) =
e nas e - B v » - A~ ==L 5 28 [7 Estilos de Célula ~ {=] Formatar ~ -
e S Area de Tran... Tipo de Letra 5| Alinhamento 5| Nimero S Estilos Células Edigio ~
0000_132663621931304001 D370 ¥ fe | 27-05-202103:41 v
[E] 0000_132663797478995851
[E] 0000_132664014027560619 2 5 < 2 £ £ ¢ u ! =
] 0000_132664519615877266
0000_132664661155705867 1
B eyl A N de Miquina Operador Lote Data de Inicio Data de Fim Classe N°1 ClasseN®2 | Classe N°3 Classe N°4.1.
e 0000_132664948553538369 ;65 2 Diaman tino M23-32-33/20 26-05-2021 03:40 | 26-05-2021 07:59 20345 12931 11447 11794
= e 10 366 & Rosa M23-32-33/20 26-05-2021 07:59 | 26-05-2021 10:27 12 480 7469 6143 6265
5 0o peer st 367 2 Rosa Laterais 31 csp 26-05-2021 10:27 | 26-05-2021 14:37 50 605 o 0 18 055
ﬁgxﬂ;i::z:g;i?z; 368 2 Rosa M23-32-33/20 | 26-05-202114:37 | 26-05-2021 22333 28066 17091 14282 14721
= 0000_1 32666141993073260 369 2 Henrique M23-32-33/20 26-05-2021 22:34 | 27-05-2021 02:28 21999 13 622 11 908 11835
T ——— 570 2 Diamantino | M23-32-33/20 | 27-05-202103:41 | 27-05-2021 07:59 27891 14626 11034 11398
| 0000_132666587386949019 371 & Rosa M23-32-33/20 27-05-2021 07:59 | 27-05-2021 19:36 65 508 27 638 35012 32162 ~
| 0000_132666977801970747 Dados Recolhidos | Producio de lote @ 2) >
[E] 0000_132667811004281833 Pronto 23 B @ O - M + 80%

3
1 item selecionado 108 bytes ==
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Figura 13 - Correta associagdo entre os dados recolhidos das maquinas e o ficheiro Excel criado

[=] B & - Recolha de dados 2021 - Excel Jodo Santos

Ficheito  Base  Inserir  EsquemadaPagina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda Q Diga-me o que pretende fazer £ Partilhar

i

3 1 Henrique M23-32-33/20 05/01/2021 07:04 | 05/01/2021 17:58 40104 25145 28952 25273 12837 31448 389 5113
4 1 Diamantino M23-32-33/20 05/03/2021 06:24 | 05/03/2021 07:59 7028 4498 4999 4308 2164 5485 63 899
5 1 Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 07:59 | 05/03/2021 18:41 45 669 28603 30422 28731 13854 36094 515 5686
6 1 Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/2021 02:27 21062 11844 10846 11171 5087 13447 303 2180
7 1 Diamantino M23-32-33/20 05/04/2021 03:46 | 05/04/2021 07:59 20548 11566 10911 11736 5155 12660 240 2069
8 1 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 07:59 | 05/04/2021 13:08 25078 14604 13537 13726 6656 16395 299 2532
9 & Rosa Laterais32 05/04/2021 13:08 | 05/04/2021 16:26 44365 [] [] 10857 [] 0 o []
10 ] Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 16:26 | 05/04/2021 19:44 15707 9131 8523 7334 3923 12234 211 1998
1 1 Henrique M23-32-33/20 05/04/2021 22:33 | 05/05/2021 02:28 17841 10883 10568 10739 5002 13403 251 2605
12 1 Diamantino M23-32-33/20 05/05/2021 03:46 | 05/05/2021 07:59 20126 11269 10690 10 668 4875 14715 329 3218
13 ] Rosa M23-32-33/20 05/05/2021 07:59 | 05/05/2021 19:24 57697 29469 30483 28973 14281 40532 1138 8353
14 1 Henrique M23-32-33/20 05/05/2021 22:31 | 05/06/2021 02:29 20558 10279 11247 11690 4960 14050 372 2917
15 1 Diamantino M23-32-33/20 05/06/2021 03:42 | 05/06/2021 07:59 20470 10632 12498 12722 5691 15781 361 3540
16 1 Rosa M23-32-33/20 05/06/2021 07:59 | 05/06/2021 11:02 13 006 6814 7929 8481 3785 10294 239 2397
17 1 Rosa Laterais31 05/06/2021 11:03 | 05/06/2021 15:09 60 638 ] 0 12136 0 0 0 0
18 b} Rosa M23-32-33/20 05/06/2021 15:09 | 05/06/2021 18:12 16 402 7622 8194 8124 3850 11339 296 2146
19 1 Henrique M23-32-33/20 05/06/2021 22:54 | 05/07/2021 02:31 20010 9530 9962 10540 4726 17 681 454 2888
20 s Diamantino M23-32-33/20 05/07/2021 03:45 | 05/07/2021 07:59 23219 11041 12582 13664 6403 17 186 343 3455
21 ] Rosa M23-32-33/20 05/07/2021 07:59 | 05/07/2021 18:18 26674 17 064 22886 21924 5438 19910 274 15589

| Dados Recolhidos | Produgdo de lote ‘ [©) < >

Figura 14 - Botdo Atualizar Dados

=] B & - fados 2021 - = = D a

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPégina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda  Q Diga-me o que pretende fazer 9 Partilhar

1

2 d aq a Operado o Data d 0 Data d as e as as . as as °4 Repasse as tra Apara pe
% il Diamantino | M23-32-33/20 | 19-05-202103:39 | 19-05-202107:59 | 27416 12418 11432 11974 875 18956 0 3528

% 7 Rosa M23-32-33/20 | 19-05-202107:58 | 19-05-202122:35 60081 35535 37965 29750 5408 48424 0 10332
100 2 Rosa M23-32-33/20 | 19-05-202108:59 | 19-05-20212235| 59581 33426 34956 28949 5821 45 989 0 9780

101 1 Henrique | M23-32-33/20 | 19-05-202122:35 | 20-05-20210228 20548 11269 12115 9418 2012 14 642 0 2882

102, 2 Henrique | M23-32-33/20 | 19-05-202122:35 | 20-05-20210)] i oar adiod 625 1889 15872 0 3161

103 1 Diamantino | M23-32-33/20 | 20-05-20210342 | 20-05-20210 489 2259 16485 0 2981

104 2 Diamantino | M23-32-33/20 | 20-05-202103:43 | 20-05-20210) 523 2118 17431 0 3617

105 1 Rosa M233233/20 | 200520200759 | 20052020 0] |0 Coriec? due pretende substituir s dados atuzls? 916 5513 43088 0 7628

106, 2 Rosa M23-32-33/20 | 20-05-202107:59 | 20-05-2021 1| 268 5119 42825 1 8929

107 1 Henrique | M23-32-33/20 | 20-05-202122:34 | 21-05-2021 0] |I] Ao 557 1914 14568 0 2973

108 2 Henrique M23-32-33/20 20-05-2021 22:34 | 21-05-2021 0230 25637 12781 12939 9554 1943 15919 0 3391

109 1 Diamantino | M23-32-33/20 | 21-05-202103:40 | 21-05-202107:59 [ 17167 12671 15 987 13975 2486 19231 [} 4485

1o 2 Diamantino | M23-32-33/20 | 21-05-202103:40 | 21-05-202107:59 19220 12136 14594 12167 2273 18285 1 4154

I 1 Rosa M23-32-33/20 | 21-05-202107:59 | 21-05-2021 18:05 33417 27414 33550 30091 5340 46195 1 10794
112, 2 Rosa M23-32-33/20 | 21-05-202107:59 | 21-05-202118:04| 36880 28 689 34965 29798 5000 43942 0 10204
13 1 Henrique | M23-32-33/20 | 22-05-202115:32 | 22-05-202117:57 36881 27666 32779 27958 5259 42840 0 9858

114 2 Henrique | M23-32-33/20 | 22-05-202115:32 | 22-05-202117:57 37588 28297 34323 27613 4697 40813 0 10136
115 1 Diamantino | M23-32-33/20 | 24-05-20210343 | 24-05-202107:59 | 16175 11638 13 580 11305 2345 17195 0 4089

116 2 Diamantino | M23-32-33/20 | 24-05-20210343 | 24-05-202107:58 | 17457 13 240 1559 12514 2416 18 620 0 4590

Dados Recolhidos | Produgio de lote | [©) < >

Figura 15 - Botdo Limpar
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=] B & - Recolha de dados 2021 - Excel Jodo Santos

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPégina  Férmulss  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda Q) Diga-me o que pretende fazer

21

B Dados Recolhidos | Producdo de lote @ : >

Figura 16 - Limpeza de Dados Efetuada

Em suma, as figuras acima demonstradas (Figuras 14, 15 e 16), mostram que os dados das
pastas em questdo, pastas das maquinas estdo a ser convertidas desde o ficheiro de texto
criado pelas maquinas para o ficheiro Excel criado. Para reforgar o funcionamento correto
do sistema, as figuras 17 e 18 mostram o contetido de um ficheiro de texto especifico criado
por uma maquina, convertido no Excel de dados recolhidos.

H - ] & - Recolha de dados 2021 - Excel Joio Santos X

Ficheiro ~ Base  Inserir  EsquemadaPagina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda Q Diga-me o que pretende fazer £ Partilhar

1

2 Data de Inicio Data de Fim Classe N°1 Classe N22 Classe N23 Classe N%3.1. Classe N%4.2.

? 1 Henrique M23-32-33/20 05/01/2021 07:04 | 05/01/2021 17:58 40104 25145 28952 25273 12837 31448 389 5113
4 2 Henrique M23-32-33/20 05/01/2021 07:04 | 05/01/2021 17:58 40833 25243 31643 31345 9947 33601 477 6099
5 1 Diamantino M23-32-33/20 05/03/2021 06:24 | 05/03/2021 07:59 7028 4498 4999 4308 2164 5485 63 899
6 2 Diamantino M23-32-33/20 05/03/2021 06:25 | 05/03/2021 07:58 6522 4048 4661 1525 5091 74 879
7 & Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 35417 700 6241
s 1 | Rosa [ m 36004 | 515 6
9 ! Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:; 05/04/2021 02:27 21062 11844 10846 5087 13447 303 2180
10 2 Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/2021 02:28 23157 11506 11536 12824 3969 12257 475 2162
1 2 Diamantino M23-32-33/20 05/04/202103:45 | 05/04/2021 07:59 21831 11527 11305 12703 3619 12583 462 2442
12 : Diamantino M23-32-33/20 05/04/2021 03:46 | 05/04/2021 07:59 20548 11566 10911 11736 5155 12 660 240 2069
13 1 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 07:59 | 05/04/2021 13:08 25078 14604 13537 13726 6656 16 395 299 2332
14 2 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 07:59 | 05/04/2021 13:07 26 490 14144 14151 15058 4810 17139 421 2977
15 2 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:07 | 05/04/2021 16:18 51108 0 0 7677 o 1 o ]
16 1 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:08 | 05/04/2021 16:26 44365 o 0 10857 0 0 0 0
17 2 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 16:19 | 05/04/2021 19:43 17 651 8916 8864 8002 3031 12452 336 2654
18 1 Rosa M23-32-33/20 05/04/202116:26 | 05/04/2021 19:44 15707 9131 8523 7334 3923 12234 211 1998
19 1 Henrique M23-32-33/20 | 05/04/202122:33 | 05/05/2021 02:28 17841 10883 10 568 10739 5002 13403 251 2605
20 2 Henrique M23-32-33/20 | 05/04/202122:34 | 05/05/2021 02:28 22237 11168 10701 11022 3774 13421 462 3044
21 i Diamantino [ M23-32-33/20 | 05/05/202103:46 | 05/05/2021 07:59 20126 11269 10 630 10 668 4875 14715 329 3218

S = T

Figura 17 — F icheiro de texto convertido para Excel
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=) 0000_132645373137095116 - Bloco de notas = [} X
Ficheiro Editar Formatar Ver Ajuda
jpeee;Rosa;M23-32-33/20;03-05-2021 07:59;03-05-2021 18:41;;;;;45669;28603;30422;28731;13854;36094;515;5686
Ln1, Col1 100%  Windows (CRLF) UTF-8

Figura 18 — Ficheiro de texto recebido pela Maquina

3.3.3. Tratamento dos dados em Excel

Nesta etapa de aplicacdo do sistema, sera demonstrado a forma como os dados recolhidos
dos varios ficheiros de texto oriundos das maquinas dos varios ciclos produtivos, foram
organizados de forma a proporcionar uma melhor forma para a andlise desses mesmos dados
através da ferramenta Power Bi.

Para o Diretor Industrial ¢ importante ter conhecimento da produtividade diaria, semanal,
mensal e separado pelos diferentes lotes que estdo a ser fabricados. Um melhor controlo
produtivo engloba, controlar o maximo possivel a produ¢do da sua empresa.

Nas figuras abaixo vao ser mostrados as varias tabelas de Excel construidas através do
ficheiro Excel de dados recolhidos especificado acima.

H - @ & = Produgdo didria - Excel Jodo Santos G =

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPégina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda ) Diga-me o que pretende fazer

Data de Inicio Data de Fim Classe N°1 Classe N22 Classe N23 Classe N%3.1.  Classe N%4.2. Repasse Classe Extra  Apara Especial

aqui Data de Inicio Data de Fim Classe N°1 Classe N2 Classe N3 Classe N°4.1.  Classe N%4.2.
1 Diamantino M23-32-33/20 05/03/2021 06:24 | 05/03/202107:59
1 2 Diamantino M23-32-33/20 05/03/2021 06:25 | 05/03/202107:58 6522 4048 4661 4409 1525 5091 74 879
12 2 Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 07:58 | 05/03/2021 18:43 51568 29 623 33231 32516 11052 35417 700 6241
13 1 Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 07:59 | 05/03/2021 18:41 45 669 28 603 30422 28731 13 854 36094 515 5686
14 4, Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/202102:27 21062 11844 10 846 11171 5 087 13 447 303 2180
15 2 Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/202102:28 23157 11506 11536 12 824 3969 12 257 475 2162
16 P e 006 90 95 69 93 959 s 0779 0 804
04/05/2021
‘Operador Data de Inicio Classe N°4.2.
20 2 Diamantino M23-32-33/20 05/04/2021 03:45 | 05/04/202107:59 21831 11527 11 305 12703 3619 12583 462 2442
21 1 Diamantino M23-32-33/20 05/04/2021 03:46 | 05/04/202107:59 20 548 11566 10911 11736 5155 12 660 240 2069
22 1 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 07:59 | 05/04/2021 13:08 25078 14 604 13537 13726 6 656 16 395 299 2332
23 2 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 07:59 | 05/04/2021 13:07 26 490 14 144 14151 15058 4810 17139 421 2977
24 2 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:07 | 05/04/2021 16:18 51 108 0 0 7677 0 T 0 0
25 ;3 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:08 | 05/04/2021 16:26 44 365 0 0 10 857 0 0 0 0
26 2 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 16:19 | 05/04/2021 19:43 17 651 8916 8864 8002 3031 12452 336 2654
z 1 Rosa M23-32:33/20 | 05/04/20211626 | 05/04/202115:%4 | 15707 EFET T 733 3923 12234 1 19%

Maio Produtividade diéria (OEE) Folhal ‘ [©)

Figura 19 - Tabela de Produgdo diaria
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H 9~ [ & = Producgo didria - Excel Jodo Santos G 5a) - X

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPigina  Formulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda  Q Diga-me o que pretende fazer 9 Partilhar

1
2 Produtividade didria
3 Operador Quantidades produzidas Horas de Trabalho N2 Horas de Turno Ne Maquina % de eficiéncia das Maquinas
4 01/05/2021 Henrique 169 261 10:54 110 1 73%
5 01/05/2021 Henrique 179188 10:54 110 2 78%
6 03/05/2021 Diamantino 29 445 01:35 15 1 93%
7 03/05/2021 Diamantino 27 209 01:33 15 2 86%
8 03/05/2021 Rosa 200 348 10:45 110 2 87%
9 03/05/2021 Rosa 189574 10:42 110 & 82%
10 | 03/05/2021 Henrique 75940 03:53 4,0 1 90%
11 | 03/05/2021 Henrique 77 886 03:54 4,0 2 93%
12 | 20/05/2021 Diamantino 83394 04:17 45 1 88%
13| 20/05/2021 Diamantino 89331 04:16 45 2 95% .
14 | 20/05/2021 Rosa 217 491 11:29 135 1 90%
15 | 20/05/2021 Rosa 220863 11:28 11,5 | 91%
16 #DIv/0!
17
18
19
20
21
e
23
24
25
26
2
2 "

‘ Maio | Produtividade didria | Folhal ‘ O]

Figura 20 - Tabela com a Produtividade diaria

B - & B = Produgio semanal - Excel Ferramentas de Tabela

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPigina  Formulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda Estrutura Q  Diga-me o que pretende fazer

1 Lote
[ Percentagem (%) |

Total Produgio do lote

10-15/05/2021
Classe N°1

17-22/05/2021
Lote Classe N°1 H Classe N2 - Classe N23 H CiasseN!Q.lﬂ Classe N!Q.ﬂ Repasse - Classe bm! Apara EspeciaH

Quantidade 956 127 410453 553127 490 351 128 692 512 650 11563 118838
i) P 30.0% 12.9% 17.4% 15.4% 4.0% 16,1% 0.4% 3.7%

ercentagem
Total Produgéo do lote 3181 801

Semana: 24-29/05/2021
Lote Bl cassent B cassen2 Bl cassenes B cassenoa 1l classenca Bl Repasse Bl cCiasse ExerJll  Apara Especial
Quantidade 994 361 548 020 570793 507 445 87722 730817 719 149 925
Percentagem 27.7% 15.3% 15,9% 14,1% 2.4% 20,4% 0.0% 4.2%
Total Produgio do lote 3589 802

Maio | Junho ®

Figura 21 - Tabela com a Produgdo semanal

Na figura 17, esta presente a produgao didria dividida nas varias classes resultantes, o nome
do operador, o n°/ nome do lote, o n° da méaquina e as datas de inicio e de fim do ciclo
produtivo. Esta tabela foi construida de forma a termos dados da produgdo realizada pelas
duas maquinas e por cada uma das maquinas.

Na figura 18, a tabela mostra-nos por dia e por maquina, as quantidades totais produzidas
nesse dia, as horas de trabalho efetuadas e as horas dos respetivos turnos, tendo por fim uma
coluna com a eficiéncia das maquinas. Esta coluna da eficiéncia de cada maquina/ por dia,
significa se a maquina esta a produzir no seu maximo, ou seja, cada maquina 3D consegue
ler 21.000 discos por hora, ou seja, a eficiéncia da maquina ¢ calculada pela divisdo entre as
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quantidades produzidas durante esse ciclo produtivo e a multiplicacdo entre a quantidade
ideal de leitura da maquina, os 21.000 multiplicando pelas horas do turno.

Em relagdo a figura 19, conseguimos verificar a soma da semana em analise com a sua
respetiva percentagem, sendo que conseguimos analisar que temos a quantidade total da
semana por cada classe, a sua produgdo total juntando todas as classes e por fim para uma
analise mais rapida a percentagem que cada classe corresponde na totalidade da produgdo de

todas as classes.

=] B & - Produgo por lote 2021 - Excel Jodo Santos G &= X
Ficheito  Base  Inserir  EsquemadaPégina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda  Q Diga-me o que pretende fazer £ Partilhar
L5 - F N

A B c D E F 9 H 1 J K L
1
2
3 ClasseNel B  Classene2 B ClasseNe3d ClasseN°a. B Classen°a B  Repasse @l  ClasseExtral  Apara Especiafig
4 M23-32-33/20 05/01/202107:04 | 05/01/202117:58 20104 25145 28952 25273 12837 31448 389 5113
5 M23-32-33/20 05/03/202106:24 | 05/03/2021 07:59 7028 2299 4999 4308 2164 5485 63 899
6 M23-32-33/20 05/03/202107:59 | 05/03/2021 18:41 45 669 28 603 30422 28731 13854 36094 515 5686
7 M23-32-33/20 05/03/202122:34 | 05/04/2021 02:27 21062 11884 10846 1171 5087 13447 303 2180
8 M23-32-33/20 05/04/202103:46 | 05/04/2021 07:59 20548 11566 10911 11736 5155 12660 220 2069
9 M23-32-33/20 05/04/202107:59 | 05/04/202113:08 25078 14604 13537 13726 6656 16395 298 2332
10 M23-32-33/20 05/04/202116:26 | 05/04/2021 19:44 15707 9131 8523 7334 3923 12234 211 1998
11 M23-32-33/20 05/04/2021 22:33 | 05/05/202102:28 17841 10883 10568 10739 5002 13403 251 2605
12 M23-32-33/20 05/05/202103:46 | 05/05/2021 07:59 20126 11269 10630 10 668 4875 14715 329 3218
13 M23-32-33/20 05/05/202107:59 | 05/05/202119:24 57697 29269 30483 28973 14281 40532 1138 8353
14 M23-32-33/20 05/05/2021 22:31 | 05/06/2021 02:29 20558 10279 11247 11690 4960 14050 3712 2917
15 M23-32-33/20 05/06/202103:42 | 05/06/2021 07:59 20470 10632 12498 12722 5691 15781 361 3540
16 M23-32-33/20 05/06/202107:59 | 05/06/2021 11:02 13006 6814 7929 8281 3785 10284 239 2397
17 M23-32-33/20 05/06/202115:09 | 05/06/2021 18:12 16202 7622 8194 8124 3850 11339 296 2146
18 M23-32-33/20 05/06/202122:54 | 05/07/2021 02:31 20010 9530 9962 10540 2726 17681 254 2888
19 M23-32-33/20 05/07/202103:45 | 05/07/2021 07:59 23219 11041 12582 13664 6403 17186 343 3455
20 M23-32-33/20 05/07/202107:59 | 05/07/2021 18:18 26674 17084 22886 21924 5438 19910 274 15589
21 M23-32-33/20 05/08/202107:04 | 05/08/2021 17:56 38945 2157 29182 31861 6930 29861 331 5745
2 M23-32-33/20 05/10/202106:23 | 05/10/2021 07:59 8363 5370 5579 6566 1419 5535 %0 1342
23 M23-32-33/20 05/10/202107:59 | 05/10/202117:59 40808 26994 28766 35569 8003 31941 372 7536
2 M23-32-33/20 05/10/202117:59 | 05/11/2021 02:28 17352 11548 11988 14734 3376 12340 157 2665

M23-32-33--20 | Laterais31 | Laterais32 ®

Figura 22 - Tabela da Producdo por Lote

(=] BB - Produggo por lote 2021 - Jodo Santos @ X
Ficheiro ~ Base  Inserir  EsquemadaPégina  Férmulas  Dados  Rever Ver  Programador  Ajuda ) Diga-me o que pretende fazer 9, Partilhar
L5 v fe

A B c [) E F G H 1 ) K L
136 M23-32-33/20 26-05-2021 14:37 | 26-05-2021 22:33 28 066 17091 14282 14721 3617 22953 [ 3679
137] M23-32-33/20 26-05-2021 22:34 | 27-05-2021 02:28 21999 13622 11908 11835 2907 17134 [] 3136 |
138 M23-32-33/20 27-05-2021 03:41 | 27-05-2021 07:59 27891 14626 11034 11398 2713 17579 0 2945
139 M23-32-33/20 27-05-2021 07:59 | 27-05-2021 19:36 65 508 27638 35012 32162 7309 45255 1 7454
140/ M23-32-33/20 27-05-2021 22:34 | 28-05-2021 02:28 15385 7276 14570 14447 2588 16338 3 2952
141 M23-32-33/20 28-05-2021 03:40 | 28-05-2021 07:58 18032 8354 16 063 15649 2953 18 236 1 3482
142 M23-32-33/20 28-05-2021 07:59 | 28-05-2021 18:49 45 446 21296 41677 38882 8835 48203 [] 7997
143 M23-32-33/20 29-05-202107:04 | 29-05-2021 17:58 43520 16744 38534 26118 7387 43094 0 10334 |
144 M23-32-33/20 31-05-2021 03:37 | 31-05-202107:39 20838 749 16776 10709 3254 17930 0 3480
145 M23-32-33/20 31-05-2021 07:39 | 31-05-2021 20:04 54959 21007 44550 35034 10120 48075 17 8311 |

3895578 2186295 558 105 2896 610
26,3% 14,8% 3,8% 19,6%

Total Produgio do lote

| M23-32:33-20 [ Laterais31 | Laterais32 ®

Figura 23- Tabela da Produgado por Lote - 2
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=] g & - Produgdo mensal - Excel

Ficheiro  Base  Inserir  EsquemadaPigina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda Q) Diga-me o que pretende fazer

ﬂ Classe NEQ.LH Classe Ngd.ﬂ Repasse n Classe Extrﬂ Apara Espec'ﬂ
4352 258 2522048 2274772 2896611
28,4% 16,4% 14,8% X 18,9%
15 335 056

Repasse @ Classe Extrfd  Apara Especiallid|
o o o

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

Repasse B Classe Extrdfd  Apara Especiallid|
[ o [

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

Produgées Mensais ®

Figura 24 - Tabela da Produgdo mensal

Em andlise as figuras 20 e 21, verificamos uma separagdo por lote, esta tabela ¢ muito
importante para o Diretor Industrial, pois consegue nos mostrar a rentabilidade de um lote,
esta rentabilidade vai ser importante para se aferir se o lote de um determinado fornecedor é
rentavel ou ndo. O fabrico de corti¢a precisa de ser controlado o mais possivel, da mesma
maneira que existe um “computador melhor que outro”, a cortica também nao € toda igual e
assim sendo, consoante a rentabilidade de um lote, o departamento responséavel pelas
compras consegue ter uma forma de analisar qual é o valor maximo que esta disponivel a
pagar por um kg de cortica de um determinado lote e o seu respetivo fornecedor.

Portanto na primeira tabela mostra-nos a recolha com todos os dados inseridos, sendo que
na segunda tabela (figura 21), na parte inferior estd demonstrado a totalidade da produgao
daquele lote de cortiga.

A empresa compra cortica a varios fornecedores e cada fornecedor diferente ¢ criado um lote
de producao igualmente diferente, ¢ tudo mecanizado de forma a se ter a rastreabilidade total
de cada lote, desde a compra da cortica até a venda dos discos de cortica.

Por fim, mas ndo menos importante, surge a folha de Excel com a producdo mensal, onde
estdo incutidas varias tabelas com as producdes dos respetivos meses. Este ficheiro € muito
relevante pois permite uma melhor eficiéncia no planeamento da produgdo para os proximos
meses ¢ ¢ muito importante para uma melhor gestdo das encomendas recebidas, para
programar de uma forma mais eficiente e eficaz os prazos de entrega dos pedidos.

3.3.4. Desenvolvimento de Dashboards para o Diretor Industrial

Na empresa em andlise ndo existe qualquer ferramenta que seja capaz de analisar a
informacao resultante dos resultados da produgdo. Esta situacdo dificulta o melhoramento
do processo, o controlo da produgdo, o controlo de situagdes que podem ocorrer durante o
periodo de funcionamento da fabrica e também para estudos internos que se pretenda fazer
na empresa. Tendo em conta estas situagdes esta dissertacdo centra-se no desenvolvimento
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da monitorizagdo de uma linha de produgdo e a realizagdo de varios Dashboards, a partir da
informacao conseguida através da leitura da producao diaria da empresa nas duas maquinas
Pré-Escolhas 3D, maquinas de escolher, onde ocorre a divisdo dos discos de cortigca por
varios tipos de classes.

Assim sendo, era imprescindivel que a Rochacork ndo procede ao investimento no sentido
de aumentar a automagdo do seu sistema produtivo e com isto melhorar em varios aspetos
na linha de produgdo em andlise. Estes dados recolhidos como foi referenciado
anteriormente, serdo bastantes importantes para a construcao de decisdes mais eficientes e
eficazes por parte do Diretor Industrial da empresa e mesmo pela Gestao de topo da mesma.

Para a constru¢do de Dashboards foi seguida uma linha de pensamento, a constru¢ao dos
ficheiros Excel conforme foi mostrado anteriormente e de seguida, ira ser feita essa analise
desses dados obtidos nessas tabelas através da ferramenta Power Bi.
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Figura 25 - Dashboard da produtividade diaria

Neste dashboard (figura 23) verifica-se que através do ficheiro da produtividade diaria
acima representado (figura 18), consegue-se de uma forma mais rapida e percetivel, entender
a produtividade diaria da empresa durante o0 més de maio.

No grafico circular da esquerda ¢ verificado as quantidades produzidas por cada operador,
ou seja, conseguimos analisar qual o operador que estd a ser mais produtivo, tendo sempre
em conta as horas de trabalho efetuadas.

No grafico circular da direita, verifica-se a relagdo entre a maquina 1 e a maquina 2, as
quantidades produzidas em cada uma delas durante o0 més de maio, nos dias em analise.
Desta forma ¢ muito mais facil de entender se as duas maquinas estdo dentro do normal, ou
seja, se estdo a ser eficientes.

A tabela na figura 23, mostra as quantidades produzidas por operador e por dia do més de
maio, relativamente aos dias analisados.
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Estes graficos sdo de facil acesso e manuseamento, pelo que através de uma tabela com
dados oriunda do Excel, consegue-se fazer vérias situagdes de analise de dados. O bem que
esta ferramenta tem ¢ o facto de qualquer corre¢do que seja feita no ficheiro, pode ser
atualizada nos graficos efetuados a distancia de um simples clique.
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Figura 26 - Dashboard da produgdo por lote

Nesta Dashboard esta demonstrada as quantidades produzidas de um lote especifico, ou seja,
para o Diretor Industrial é essencial estas referéncias da produtividade de cada lote, para
poder tomar decisdes mais concretas e assertivas. E mostrado as quantidades totais de cada

classe desse mesmo lote e as suas percentagens.

Da mesma forma que foi efetuado para um s6 lote, poderia também ser uma forma de
estabelecer uma comunicagdo entre dois lotes distintos, comparando as produ¢des de cada
lote no mesmo grafico.
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Figura 27 - Dashboard de anadlise dos dados recolhidos do més de maio
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Na figura 25, pode-se observar trés tabelas distintas e um grafico circular. Na primeira tabela
superior ¢ constatado os operadores que estiveram a trabalhar no més de maio e as suas
respetivas producdes no més de maio, dividido nas vérias classes de discos existentes. Ainda
referente & mesma figura, mas a tabela do meio verifica-se os lotes trabalhados durante o
més de maio e as suas respetivas produgdes. Por fim no que diz respeito as tabelas da figura
25, na tabela inferior da figura ¢ demonstrado as produgdes didrias das duas maquinas em
separado, sendo possivel juntar as maquinas na producao do més.

Olhando para o grafico circular da mesma figura em andlise, este ¢ um grafico mais visual e
colorido de forma a atrair mais o leitor para os espagos maiores, que mostra as producdes
totais do més de maio fazendo referéncia a sua percentagem do global das quantidades
produzidas.

Finalizando este tdpico conclui-se que a aplicacdo do sistema de monitorizacao e controlo
de produ¢do na empresa Rochacork S.A., a gestdo de topo da empresa encontra-se mais
preparada para negociar de uma forma mais positiva e assertiva no mundo da cortica. Nao
s6 em termos de tomada de decisdo, mas também em termos de controlo da sua produc¢ao na
empresa. Estes dados conseguidos através do método anteriormente explicado, permite a que
a empresa evolua em termos de tecnologia e de conhecimento na sua area produtiva.

No tema abaixo serdo mostradas todas as analises dos dados mostrados no tema anterior.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

No presente capitulo sdo demonstrados, discutidos e analisados todos os resultados
referentes a0 més de maio. Depois de mostrados todos os ficheiros realizados e todas as
dashboards efetuadas para melhores analises ao Diretor Industrial, conclui-se que o
feedback ¢ bastante positivo por parte do Diretor Industrial. Assim sendo, serdo apresentados
no subtema seguinte as varias analises das produgdes didrias das duas maquinas em analise,
a producgdo total do més de maio, a producdo por lote em separado e com varios lotes
inseridos que foram trabalhados ao longo do més de maio.

Estes dados permitem constatar possiveis deficiéncias que possam existir na linha de
produgdo da empresa, ajudando na melhoria continua no chiao-de-fabrica.

4.1. Apresentacao de resultados

Neste subtema serd apresentado e explicado os resultados anteriormente mostrados. Estes
resultados sdo fruto de uma monitorizagdo de uma linha de producdo bem-sucedida, que
originou resultados importantes para a empresa ¢ um grande conhecimento sobre o tema.

Assim sendo, comegar-se-a por analisar os dados produtivos diarios da empresa relativo ao
més de maio. De seguida, serdo mostradas correlagdes entre dados, nomeadamente relagdes
entre varios lotes e até mesmo uma forma de saber toda a produtividade de um so6 lote em
separado para se perceber a rentabilidade existente nesse lote em questao.

4.1.1. Produtividade diaria

Neste ponto iremos fazer a comparacio de dois dias de trabalho idénticos. Com podemos
ver na figura 28. Analisando podemos perceber que no dia 3-5-2021 ocorreu uma produgao
de 155.006 da classe N°1, enquanto que no dia 20-5-2021 verificamos uma produgdo dessa
mesma classe de 182.632. Conforme foi feita esta andalise desta classe em dois dias
diferentes, podiamos fazer a todas as outras classes. Poderiamos comparar os valores tendo
em conta o lote, pois existem lotes mais rentaveis que outros, como poderiamos ver através
das quantidades produzidas que poderiam ser diferentes consoante sao no exemplo anterior.

A variancia dos dados diarios podera significar muitas situagdes, nomeadamente, diferentes
lotes a ser fabricados, o n° de horas de trabalho, o operador em causa mesmo o tipo de cortica
como ja foi mencionado.

Na figura 29, temos os dados agrupados pelo geral, produgdes totais didrias para podermos
retirar mais conclusdes sobre o dia de trabalho em questdo. Consegue-se entender a relagao
do operador com as quantidades produzidas e com a eficiéncia das duas maquinas. Se
analisarmos vemos que o operador Henrique tem uma eficiéncia menor nas duas maquinas
que o operador Diamantino, isto pode-se dever a varias situagdes como: a paragem constante
das maquinas por encravamento ou por outra razao adversa, ou por as maquinas nao estar na
sua velocidade de maior produtividade (21.000 discos por hora). Podemos verificar também
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o numero de horas realizados por cada operador e as quantidades produzidas pelas maquinas
com a sua supervisao.

Dia:
Maquina
1

01/05/2021
‘Operador

Henrique

Data de Inicio Data de Fim Classe N21 Classe N2 Classe N3 Classe N°4.1.  Classe N%4.2.

M23-32-33/20 05/01/202107:04 | 05/01/202117:58
M23-32-33/20 05/01/202107:04 | 05/01/202117:58
Total Produgdo didria por classe

Repasse Classe Extra  Apara Especial

2 Henrique

56 618

Dia: 03/05/2021

Méquina Operador Lote Data de Inicio Data de Fim Classe N1 Classe N2 Classe N°3 | Classe N%.1. | Classe N%4.2. Repasse Classe Extra || Apara Especial
1 D i M23-32-33/20 05/03/2021 06:24 | 05/03/2021 07:59 7028 4499 4999 4308 2164 5485 63 899
2 Di i M23-32-33/20 05/03/2021 06:25 | 05/03/2021 07:58 6522 4048 4661 4409 1525 5001 74 879
2 Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 07:58 | 05/03/2021 18:43 51568 29 623 33231 32516 11052 35417 700 6241
1 Rosa M23-32-33/20 05/03/2021 07:59 | 05/03/2021 18:41 45 669 28 603 30422 28731 13 854 36094 515 5686
1 Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/2021 02:27 21062 11844 10 846 11171 5087 13 447 303 2180
2 Henrique M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/2021 02:28 23157 11506 11536 12824 3969 12257 475 2162
Total Produggo didria por classe 155 006 90 123 95 695 93 959 37 651 107 791 2130 18 047
ia: 04/05/2021
aqui Operador Data de Inicio Data de Fim Classe N21 Classe N22 Classe N°3  Classe N%.1.  Classe N%4.2. Repasse Classe Extra  Apara Especial
2 Diamantino M23-32-33/20 05/04/202103:45 | 05/04/202107:59 21831 11527 11305 12703 3619 12583 462 2442
1 Diamantino M23-32-33/20 05/04/202103:46 | 05/04/202107:59 20548 11566 10911 11736 5155 12 660 240 2069
1 Rosa M23-32-33/20 05/04/202107:59 | 05/04/2021 13:08 25078 14 604 13537 13726 6656 16 395 299 2332
2 Rosa M23-32-33/20 05/04/202107:59 | 05/04/2021 13:07 26 490 14144 14151 15058 4810 17138 421 2977
2 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:07 | 05/04/2021 16:18 51108 0 0 7677 0 1 0 0
1 Rosa Laterais32 05/04/2021 13:08 | 05/04/2021 16:26 44 365 0 0 10857 0 0 0 0
2 Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 16:19 | 05/04/2021 19:43 17 651 8916 8864 8002 3031 12452 336 2654
4. Rosa M23-32-33/20 05/04/2021 16:26 | 05/04/2021 19:44 15707 9131 8523 7334 3923 12234 211 1998
1 Henrique M23-32-33/20 05/04/2021 22:33 | 05/05/2021 02:28 17 841 10 883 10568 10739 5002 13 403 251 2605
2 Henrique M23-32-33/20 05/04/2021 22:34 | 05/05/2021 02:28
Total Produgdo diaria por classe 262 856
20/05/2021
Operador Data de Inicio Apara Especial
1 Diamantino M23-32-33/20 20-05-2021 03:42 | 20-05-2021 07:59 13 235 13538 10 483 16 485
2 Diamantino M23-32-33/20 20-05-202103:43 | 20-05-202107:59 27475 13993 14174 10523 2118 17431 0 3617
1 Rosa M23-32-33/20 20-05-202107:59 | 20-05-202119:28 64 696 34819 34 875 26916 5513 43084 0 7628
2 Rosa M23-32-33/20 20-05-2021 07:59 | 20-05-202119:27 66 055 35304 36 362 26 268 5119 42825 1 8929
Total Produgéo didria por classe 182 632 97351 98 950 74 196 15 009 119785 1 23155

Figura 28 - Exemplos de tabelas de producdo diaria

Produtividade diaria
Operador Quantidades produzidas Horas de Trabalho N2 Horas de Turno N2 Maquina % de eficiéncia das Maquinas
01/05/2021 Henrique 169 261 10:54 11,0 1 73%
01/05/2021 Henrique 179188 10:54 110 2 78%
03/05/2021 Diamantino 29 445 01:35 14 1 100%
03/05/2021 Diamantino 27 209 01:33 14 2 93%
03/05/2021 Rosa 200 348 10:45 11,0 2 87%
03/05/2021 Rosa 189574 10:42 110 p ! 82%
03/05/2021 Henrique 75940 03:53 4,0 1 90%
03/05/2021 Henrique 77 886 03:54 4,0 2 93%
20/05/2021 Diamantino 83 394 04:17 4,3 1 92%
20/05/2021 Diamantino 89 331 04:16 43 2 99%
20/05/2021 Rosa 217 491 11:29 11,3 1 92%
20/05/2021 Rosa 220 863 11:28 11,3 2 93%

Figura 29 - Produtividade didria

Assim sendo, com esta analise diaria, o Diretor Industrial pode organizar melhor as suas
encomendas recebidas de forma a corresponder com todos os clientes nos prazos estipulados.
Além de que pode criar metas diarias de produ¢ao para as duas maquinas de escolha.

No subtema seguinte serdo realgados os dados referentes a produgdo semanal da empresa.

4.1.2. Producao semanal

A producao didria ¢ muito importante para uma empresa, no entanto, a producido semanal
permite ao Diretor Industrial adquirir uma visdo mais concreta da sua producdo e da
produgdo estimada que podera ocorrer nesse mesmo més.

Nas tabelas da figura 30, pode-se verificar que na semana de 3 a 8 de maio de 2021 produziu-
se uma quantidade maior da classe N°1 do que na semana de 10 e 15 de maio e 17 a 22 de
maio. Estes valores permitem ter uma perce¢do quantitativa das classes semanalmente,
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permitindo também ter uma contagem final das quantidades produzidas nessa mesma
semana em analise.

3-8/05/2021
cassene1l = classe nea. L
967 143
30,0%

10-15/05/2021
cassene1 [

17-22/05/2021

956 127 553 127 512 650
17.4%

p gem (%
Total Producio do lote

Figura 30 - Produgdo semanal do més de maio

Com estas tabelas a gestdo de topo tem acesso a muitas informagdes importantes para o
desenvolvimento produtivo e financeiro da empresa. Nestas tabelas surgem apenas as
quantidades totais da semana de producgdo divididos pelas varias classes da produgao.

Tal como o registo da produgdo semanal ¢ bastante importante, o controlo da produgdo
mensal torna-se indispensavel para qualquer empresa.

4.1.3. Producao mensal

Uma empresa que ndo conheg¢a a sua produ¢do mensal ndo consegue gerir as suas
encomendas, podera estar a aceitar encomendas as quais nao consegue corresponder, no que
pode resultar situagdes desagradaveis com varios clientes, como pode acontecer ficar com
muitos stocks de discos por ndo aceitar encomendas por parte de alguns clientes.

Assim sendo, uma empresa como a Rochacork S.A., necessita de um controlo de produgao
minucioso para aproveitar o maximo possivel de todas as encomendas que possam surgir,
sendo esta empresa uma empresa em desenvolvimento e em constante crescimento ¢ muito
importante gerir estes assuntos da melhor maneira.

classe N°3 B Classe N2a.1. B classe N2a.2d
4352258 2096 741 2522048 2274772 558 105

28,4% 13,7% 16,4% 14,8% 3,6%
15335056
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610181
4,0%

Repasse ﬂ Classe Extrﬂ
2896611

18,9%

Apara F.spedaﬂ
0
#DIV/0!

classeN®3 B  Classe N°a.1. B  Classe N2 .23
idad 0 o 0 0

Percentagem (%) #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
Total Produgdo do lote 0

Classe Extrﬂ
0
#DIV/0!

Repasse -
0
#DIV/0!

Apara Bpedaﬂ
0
#DIV/0!

en22 Bl Classenes Bl  classe n2a.1 Bl classe N2a.2fd
0
#DIV/0! #DIV/0!

Classe Extrﬂ
0
#DIV/0!
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0
#DIV/0!

#D1V/0! #D1v/0!

Total Produgao do lote

Figura 31 - Tabelas com as produgbes mensais
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Através da figura 31, tem as tabelas presentes com os dados totais da producdo mensal
incluindo todos os lotes produzidos nesse mesmo més. Pode-se comparar varios meses, nesta
situacdo temos somente os dados do més de maio, no entanto, no final do més de junho pode
ser feita a comparacao entre os dois meses.

Podemos concluir assim, que no més de maio de um total de 15 milhdes de discos, 28,4%
foram da classe N°I com a percentagem mais elevada e a classe de menor produgao foi a da
classe Extra, esta ultima ¢ uma classe muito boa, a melhor classe existente pelo que ¢ normal
as percentagens ser muitos baixas.

Além de analisarmos a produciao mensal da linha de producao em andlise, podemos verificar
essa producdo traduzida em lotes distintos que foram trabalhados no més de maio.

4.1.4. Producio por lote

Tendo em conta a quantidade produzida no més de maio, 15.335.056 discos, verificamos
que através da parte inferior da figura 32, que a producdo do més de maio foi
maioritariamente do lote M23-32-33/20 com uma quantidade de 14.789.488 discos.

Neste ficheiro de dados conseguimos constatar todas as linhas de produgdo diarias do lote
em analise, como temos no final uma tabela resumo da produgao total do lote M23-32-33/20.
A importancia deste ficheiro ¢ enorme pelo significado que tem para os gestores da empresa,
estes dados tém de ser agrupados e mostrados da forma mais correta a gestdo de topo da
empresa.

M23-32-33/20

Bl atademiciof] DataderimBd  Classenct B cClassenc2 B Classenesfd Classenca B classencafd  Repasse [ Classebxtralf  Apara Especiafg

M23-32-33/20 05/01/202107:04 | 05/01/202117:58 40104 25145 28952 25273 12837 31448 389 5113
M23-32-33/20 05/03/2021 06:24 | 05/03/2021 07:59 7028 4499 4999 4308 2164 5485 63 899

M23-32-33/20 05/03/2021 07:59 | 05/03/2021 18:41 45 669 28 603 30422 28731 13854 36 094 515 5686
M23-32-33/20 05/03/2021 22:34 | 05/04/2021 02:27 21062 11844 10 846 11171 5087 13 447 303 2180
M23-32-33/20 05/04/202103:46 | 05/04/202107:59 20548 11566 10911 11736 5155 12660 240 2069
M23-32-33/20 05/04/202107:59 | 05/04/2021 13:08 25078 14604 13537 13726 6656 16395 299 2332
M23-32-33/20 05/04/2021 16:26 | 05/04/2021 19:44 15707 9131 8523 7334 3923 12234 211 1998
M23-32-33/20 05/04/2021 22:33 | 05/05/2021 02:28 17 841 10883 10568 10739 5002 13 403 251 2605
M23-32-33/20 05/05/202103:46 | 05/05/2021 07:59 20126 11269 10 630 10 668 4875 14715 329 3218
M23-32-33/20 05/05/202107:59 | 05/05/2021 19:24 57697 29469 30483 28973 14281 40532 1138 8353
M23-32-33/20 05/05/2021 22:31 | 05/06/2021 02:29 20558 10279 11247 11690 4960 14050 372 2917
M23-32-33/20 05/06/2021 03:42 | 05/06/2021 07:59 20470 10632 12498 12722 5691 15781 361 3540
M23-32-33/20 05/06/2021 07:59 | 05/06/2021 11:02 13 006 6814 7929 8481 3785 10 294 239 2397
M23-32-33/20 05/06/202115:09 | 05/06/2021 18:12 16402 7622 8192 8124 3850 11339 296 2146
M23-32-33/20 05/06/2021 22:54 | 05/07/2021 02:31 20010 9530 9962 10540 4726 17 681 454 2888
M23-32-33/20 05/07/2021 03:45 | 05/07/2021 07:59 23219 11041 12582 13 664 6403 17 186 343 3455
M23-32-33/20 05/07/2021 07:59 | 05/07/2021 18:18 26 674 17 064 22886 21924 5438 19910 274 15589
M23-32-33/20 05/08/202107:04 | 05/08/2021 17:56 38945 24157 29182 31861 6930 29 861 331 6745
M23-32-33/20 05/10/2021 06:23 | 05/10/2021 07:59 8363 5370 5579 6566 1418 5535 80 1342
M23-32-33/20 05/10/2021 07:59 | 05/10/2021 17:59 40 808 26994 28766 35569 8003 31941 372 7536

Classe N°4.L§J Classe N°a.5g
Quantidade 3895578 2096 740 2522048 2186 295 558 105 2896 610 24338 609 774
Percentagem (%) 26,3% 14,2% 17,1% 14,8% 3,8% 19,6% 0,2% 41%
Total Produgdo do lote

Figura 32 - Produgdo por lote

Por fim, conclui-se que a resolu¢do de todos estes dados divididos em varias situagdes
produtivas, mostram-nos que qualquer ponto produtivo tem as suas razdes de existir. A
eficiéncia e eficicia de uma linha de producdo traduz o tempo despendido
desnecessariamente em mais valias para a empresa, mais valias essas que por vezes nem
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ocorrem como sendo importantes, e no fundo representam uma importancia enorme para os
dados internos da empresa.

4.2. Discussao de resultados

Como referido anteriormente, os resultados obtidos neste projeto sdo bastante positivos. A
empresa situava-se num ambiente em que ndo existia controlo na produ¢ado, tinham uma
nocao da sua quantidade produtiva, mas nao tinham valores concretos, dados palpaveis para
poder tomar certas decisdes com uma convic¢ao mais forte.

A monitorizag¢do desta linha de produ¢do permitiu aproveitar tempos improdutivos para se
tornarem tempos muito produtivos. Por vezes as maquinas encontravam-se vazias em discos
no interior das moegas, noutras situagdes encontravam-se paradas durante alguns minutos,
todos estes pontos sdo mais que suficientes para o operador ser mais responsavel no seu
trabalho, além de que, com a automatiza¢ao desta linha, permitiu aos operadores obterem
mais tempo disponivel para outras tarefas no seu setor produtivo.

Assim, ja podemos perceber que esta automatiza¢do permitiu trazer vantagens para a
empresa em varios sentidos, tanto na qualidade do trabalho executado como nos executantes
das tarefas, como no seu maior controlo produtivo.

Em forma de conclusdo, este aspeto melhorado na produgdo desta empresa, permite tornar
esta empresa mais competitiva no mercado interno e externo, tornando-se mais eficiente e
eficaz nas suas decisdes.
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No capitulo da “conclusdo” sdo apresentadas conclusdes do trabalho e as limitagdes ao
projeto desenvolvido. No primeiro subcapitulo sao resumidos pontos importantes da revisao
bibliografica para a realiza¢do a parte pratica do projeto, a metodologia utilizada para a
resolugdo do problema encontrado e os resultados obtidos. Relativamente ao segundo
subcapitulo s3o descritas algumas contrariedades que afetaram o desenvolvimento do
trabalho e algumas propostas de melhoria para trabalhos futuros.

5.1. Conclusoes finais

Para este projeto ser desenvolvido, foi efetuado um estudo acerca da utilizacdo de KPI e de
formas de desenvolver o setor produtivo de uma empresa. A empresa deve tomar a iniciativa
de pretender controlar melhor toda a sua produgdo e para conseguir concluir estas suas
intengdes precisa de melhorar a forma de controlar os seus produtos na sua produgao.
Através de um fator de gestdo visual, ¢ permitido conhecer qual a situagdo produtiva da
empresa, podendo identificar potenciais falhas e criar oportunidades de melhoria.

Este projeto permitiu uma melhoria bastante significativa na tomada de decisdo dos
decisores da empresa, tanto em termos produtivos como em termos de funcionalidades.
Numa empresa com métodos aplicativos obsoletos, nem sempre se torna facil poder
implementar métodos mais recentes e eficazes.

Com os varios avangos tecnologicos a acontecer diariamente, uma empresa que pretende ser
competitiva nos varios mercados mundiais tem que estar sempre “um passo a frente” dos
seus concorrentes e estar em constante progressdo e evolucdo. Esta expressdo revela e
demonstra que uma empresa se nao tiver sempre um pensamento de evolu¢do mais cedo ou
mais tarde ira se tornar obsoleta. Hoje em dia, o mundo estd em constantes mudancas
diariamente e como tal, ¢ importantissimo acompanhar o dia-a-dia do mundo industrial. Foi
essencial a concretizacdo deste projeto nesta empresa e no final o pensamento que fica dentro
da gestdo da empresa, ¢ o pensamento de controlo, constante evolugao.

5.2. Limitagoes e investigacio futura

Como em todas as aplica¢des, nem tudo se baseia em situagdes positivas, no entanto, todas
as situacdes menos boas que possam existir s3o passiveis de serem corrigidas, somente
precisa de haver inten¢do da mudanga.

Primeiramente, foi debatido o problema da ndo comunicagdo em forma de rede entre as
maquinas e o servidor da empresa, no entanto, surgiram ideias que conseguiram a
concretizagdo do mesmo.

Uma das limitagdes que podem ocorrer ¢ o facto de existir uma falha de rede na rede da
empresa (figura 33). Este erro pode surgir devido a varias situacdes:
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- Cabo desconectado das maquinas;
- Problema no servidor da empresa;
- Falha na ligacdo a rede do servidor.

Para corrigir estas possiveis falhas que possam existir, tera de ser certificado todos estes
passos de verificagdo da ligagcdo dos cabos de rede, o bom funcionamento do servidor e da
rede do servidor, verificados todos estes passos o problema sera resolvido de certeza.

Erro de rede X

O Windows ndo consegue aceder a \\192.168.2.2 1\Producoes

Verifique a ortografia no nome. Caso contrario, podera existir um problema com a rede. Para
tentar identificar e resolver os problemas de rede, clique em Diagnosticar.

Ver detalhes | Diagnosticar ] Cancelar

Figura 33 - Erro "falha de rede"”

Como propostas futuras para a empresa, fica a implementagdo deste tipo de sistema de
monitoriza¢do de dados da producdo por toda a empresa e o desenvolvimento continuo e
sustentavel da mesma.

Tudo ¢ passivel de ser melhorado, somente ¢ preciso vontade de melhorar.
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