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DIAGNOSTICO DE PERFORMANCE INDUSTRIAL

VORTEX METALURGICA

Abril de 2026 - Elaborado por KatlA — Kite MES

SCORE DE MATURIDADE OPERACIONAL: 45/100 — EM DESENVOLVIMENTO

PERFIL DA OPERAGAO

Campo Detalhe Observacao
Empresa Vortex Metallrgica Metal mecanico
Responsavel Carlos Mendes Gerente Industrial
Porte Entre 200 e 500 colaboradores 2 turnos
Magquinas/Linhas 10 a 30 maquinas/linhas Segmento industrial

PONTUAGAO POR DIMENSAO

Dimensao Resposta Pontos
Medicio de OEE Manual (planilhas) 5
Coleta de dados Semi-automatica 5
ERP integrado a producao Sem integragao 4
Gestao de manutencao Predominantemente 2
corretiva
Rotina de andlise de indicadores Sim, irregular 5
Tempo para identificar problema No dia seguinte 2
Impacto financeiro das perdas Estimativa aproximada 3
Meta conhecida por todos Existe, pouco acompanhada 3
Plano de melhoria continua Informal 3
Investimento em tecnologia Sim, apos analise detalhada 4
TOTAL (x1,25) 36 x 1,25 45 pts
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SITUACAO ATUAL DA OPERACAO

2.1 Maturidade Operacional e Contexto de Gestao

A Vortex Metallrgica apresenta um Score de Maturidade Operacional de 45/100, posicionando-a na faixa "Em
Desenvolvimento". Esse nivel é caracteristico de operacdes industriais que ja iniciaram a estruturacao de seus
processos de gestao, mas ainda convivem com lacunas significativas na qualidade e velocidade das informacoes
disponiveis para a tomada de decisdo. Em empresas metal mecanicas de médio porte como a Vortex, esse perfil tende
a gerar ciclos reativos de gestdo — onde os problemas sio tratados apés seu impacto ja ter sido sentido no resultado.

A medicdo de OEE realizada manualmente via planilhas, combinada com a coleta semi-automéatica de dados, resulta
em informacdes que chegam com atraso e, frequentemente, com viés de interpretacdo. A auséncia de integracao
entre o ERP e o chio de fabrica agrava esse quadro, pois impede que decisdes gerenciais sejam tomadas com base em
dados reais de producio. A rotina de analise de indicadores, embora existente, acontece de forma irregular — o que
enfraquece qualquer iniciativa de melhoria sustentada.

Com dois turnos de operacao e entre 10 e 30 maquinas, a complexidade operacional da Vortex ja é suficiente para que
perdas nao visiveis representem um volume financeiro relevante. A manutencdo predominantemente corretiva indica
que as paradas de maquina sio tratadas como eventos inevitaveis, e ndo como desvios rastreaveis e preveniveis. Esse
modelo penaliza diretamente a disponibilidade dos ativos e onera o custo de manutencdo sem gerar aprendizado
sistémico.

2.2 Capacidade de Visibilidade e Resposta Operacional

O tempo de identificacido de problemas de producéo ocorrendo "no dia seguinte" é um indicador critico neste
diagnéstico. Para uma operacao de dois turnos com multiplas maquinas, um atraso de 12 a 24 horas na deteccao de
uma anomalia significa que centenas de pecas ja foram produzidas fora do padrao, horas-maquina foram consumidas
sem resultado, e a causa-raiz provavelmente nao serd mais identificavel com precisao. Esse padrao de visibilidade
tardia é o principal acelerador das perdas operacionais na Vortex.

A meta de eficiéncia existe, mas é pouco acompanhada — o que revela uma desconexdo entre as expectativas da
lideranca e a realidade do chio de fabrica. Quando os operadores e supervisores nao tém clareza sobre as metas ou
nao recebem feedback em tempo Util, a operacdo tende a se estabilizar abaixo do seu potencial técnico. A adocédo de
coletores de chao de fabrica com apontamento via IHM eliminaria esse gap, fornecendo dados em tempo real que
permitem correcao imediata de desvios.

A estimativa aproximada do impacto financeiro das perdas, em vez de um calculo preciso, indica que a gestao atual
ainda opera com base em percepcao, e ndo em dados. Esse cenario dificulta a priorizacdo de melhorias, a justificativa
de investimentos e a avaliacdo objetiva de resultados. A implantacao de um sistema de monitoramento em tempo
real como o Kite MES permitiria que cada parada, cada ciclo abaixo do ideal e cada unidade de refugo fosse
automaticamente quantificada em horas, pecas e reais — transformando a gestao de perdas em uma rotina orientada
por evidéncias.
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TRES PRINCIPAIS PERDAS IDENTIFICADAS

Perda 1 — Paradas Nao Planejadas sem Rastreabilidade [CRITICIDADE: ALTA]

O principal gargalo declarado pela Vortex sdo as paradas nao planejadas — e o problema central ndo é apenas a
frequéncia dessas paradas, mas a auséncia de dados que permitam analisa-las, prioriza-las e elimina-las
sistematicamente. Com manutencao predominantemente corretiva e coleta de dados semi-automatica, cada parada é
um evento isolado, sem histoérico confidvel de causa, duracio ou frequéncia. O resultado é uma operacio que repete
0s mesmos problemas més apés més sem conseguir quebra-los.

O mecanismo de perda aqui é duplo: ha a perda direta de disponibilidade (horas-maquina paradas) e a perda indireta
de previsibilidade (impossibilidade de planejar a producido com precisdo). Sem registro automatico de paradas via
coletores de chao de fabrica, a Vortex ndo tem como diferenciar quais maquinas concentram o maior volume de
paradas, quais tipos de falha sdo mais frequentes ou quais turnos apresentam maior impacto. Essa cegueira
operacional perpetua o ciclo reativo.

A implantacao de coletores com apontamento via IHM diretamente nas maquinas permitiria capturar em tempo real o
inicio, a duracdo e o motivo de cada parada. Com esse dado, a lideranca passa a ter visibilidade imediata e historico
acumulado, viabilizando andlises de Pareto, priorizacdo de intervencdes de manutencio e, gradualmente, a transicao
do modelo corretivo para o preventivo — com impacto direto no OEE e na reducao de custo de manutencao.

Perda 2 — Lacuna de Integracido entre ERP e Producdao [CRITICIDADE: ALTA]

A existéncia de um ERP sem integracao com o chéo de fabrica cria um fenémeno conhecido como "duplo registro": os
dados operacionais percorrem o caminho maquina = operador = planilha = ERP, acumulando atrasos, erros de
digitacdo e perda de granularidade em cada etapa. Para uma operacdo metal mecanica com 10 a 30 maquinas e dois
turnos, esse fluxo significa que a informacao de producao disponivel para o gestor no ERP tem entre 12 e 48 horas de
defasagem e um grau de incerteza dificil de quantificar.

Essa lacuna impacta diretamente o planejamento e controle da producéo (PCP), a acuracidade dos custos de
fabricacdo e a capacidade de resposta a solicitacdes urgentes de clientes. Decisdes de reprogramacao, horas extras e
alocacao de recursos sdo tomadas com base em dados desatualizados — aumentando o risco de erros e reduzindo a
agilidade competitiva da empresa. Em um mercado metal mecanico com pressao crescente de prazo e custo, essa
defasagem informacional é uma desvantagem estrutural.

O Kite MES endereca esse problema ao capturar automaticamente os dados de producao via coletores nas maquinas e
disponibiliza-los em dashboards em tempo real, sem depender de digitacdo manual. Embora nao substitua a
integracao ERP, o sistema cria uma camada de visibilidade operacional imediata que reduz drasticamente o ciclo de
informacao — permitindo que gestores tomem decisdes com dados do turno atual, e ndo do turno anterior.

Perda 3 — Indicadores Desconectados do Ch3o de Fabrica [CRITICIDADE: MEDIA]

A meta de eficiéncia que "existe, mas é pouco acompanhada" revela um gap estrutural de governanca: os indicadores
foram definidos, mas nao foram incorporados a rotina operacional. Esse padrdo é comum em empresas que criam
KPIs por exigéncia de processos de certificacdo ou pressao gerencial, mas ndo constroem os mecanismos de captura e
feedback que tornam esses indicadores vivos e acionaveis no dia a dia do chdo de fabrica.

O mecanismo de perda é sutil, mas cumulativo: sem indicadores acompanhados em tempo real, os operadores ndo
recebem sinal de quando a producao esta abaixo do esperado. A lideranca de turno, por sua vez, nao tem como
intervir antes que o desvio se acumule. O resultado é uma operacao que termina o turno ou o dia com resultado
abaixo da meta sem que nenhuma oportunidade de correcao tenha sido aproveitada. Estudos do setor indicam que
entre 30% e 40% das perdas de produtividade em operacdes industriais sdo evitaveis se identificadas dentro do
mesmo turno.

KatIA - Consultora de Performance Industrial - Kite MES www.kitemes.com.br Pagina 3



o
k I te " Diagndstico de Performance Industrial — Vortex Metaltrgica
mes

A disponibilizacao de dashboards automaticos com OEE, producao realizada vs. meta e status de paradas —
diretamente alimentados pelos coletores do Kite MES — cria a infraestrutura necessaria para que a meta deixe de ser
um namero no papel e se torne um guia operacional real. A rotina de analise diaria de indicadores, quando apoiada
por dados confiaveis e atualizados, tem potencial de transformar a cultura de gestiao da Vortex.
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POTENCIAL DE GANHO DE PRODUTIVIDADE

Vetor 1 — Reduciao de Paradas Nao Planejadas

Com a implantacao de coletores de chao de fabrica e apontamento via IHM, a Vortex passa a registrar
automaticamente cada parada — identificando causa, duracdo e frequéncia por maquina. A analise sistematica desses
dados, combinada com uma transicao gradual para manutencao preventiva, tende a gerar reducao de 8% a 15% no
tempo total de paradas nao planejadas ao longo dos primeiros 12 meses. Em uma operacao com multiplos
equipamentos e dois turnos, esse ganho se traduz diretamente em mais horas produtivas disponiveis e reducao do
custo de manutencao corretiva.

Vetor 2 — Visibilidade Operacional em Tempo Real

A substituicido da coleta manual por dashboards automaticos alimentados em tempo real elimina o atraso de 12 a 24
horas na deteccao de desvios. Esse ganho de velocidade informacional permite correcdes dentro do proprio turno,
reduzindo a propagacao de ndo conformidades e o retrabalho. Estima-se um ganho de 5% a 10% em eficiéncia
operacional geral, decorrente da maior capacidade de resposta da lideranca e da reducao de perdas por qualidade
que atualmente so sdo identificadas tardiamente.

Vetor 3 — Melhoria do OEE com Rotina de Andlise Diaria

A medicao de OEE hoje realizada manualmente via planilhas produz um indicador retrospectivo, de baixa
granularidade e pouco acionavel. Com o Kite MES, o OEE passa a ser calculado automaticamente para cada maquina,
turno e operador — fornecendo a base para uma rotina diaria de andlise estruturada. A literatura de manufatura
enxuta indica que operacdes industriais que adotam rotinas de analise diaria de OEE com dados confiaveis alcancam
ganhos médios de 10% a 20% no indicador ao longo do primeiro ano, com concentracao nos primeiros 6 meses.

RESUMO DO POTENCIAL DE GANHO

Vetor de Ganho Faixa Estimada Prazo
Reducao de paradas nao planejadas 8% - 15% 6-12 meses
Visibilidade e resposta em tempo real 5% - 10% 3-6 meses
Melhoria de OEE com anélise diaria 10% - 20% 6-12 meses
POTENCIAL TOTAL ESTIMADO 15% - 35% 12 meses
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RECOMENDAGOES ESTRATEGICAS — PROXIMOS 12 MESES

Movimento 1 — Digitalizar a Coleta de Dados no Chio de Fabrica (Meses 1-3)

A primeira e mais urgente mudanca para a Vortex é eliminar a dependéncia de planilhas e apontamento manual como
fonte primaria de dados de producao. A implantacao de coletores de chao de fabrica com apontamento via IHM nas
maquinas criticas — aquelas com maior impacto em OEE e maior frequéncia de paradas — cria a infraestrutura de
dados necessaria para todas as melhorias subsequentes. Sem dados confidveis em tempo real, as demais iniciativas
perdem eficacia.

A priorizacdo deve comecar pelas maquinas gargalo, onde a visibilidade tem maior retorno imediato. O Kite MES
utiliza rede ZigBee/WiFi para a instalacao dos coletores, sem necessidade de integragdo com CLP ou obra civil
significativa, o que reduz o prazo e o custo de implantacao. Nos primeiros 30 dias apos a ativacdo, a operacao ja tera
dados suficientes para identificar os principais causadores de perda com precisao que as planilhas nunca ofereceram.

»  Mapear as 5 maquinas com maior impacto em OEE para priorizacdo na primeira fase de implantacao
»  Definir os motivos padrio de parada para configuracio nos coletores — categorizar por tipo (manutencao,
setup, falta de material, qualidade)

»  Estabelecer indicadores-chave a serem monitorados em cada ponto de coleta: producio realizada, OEE, tempo
de parada e causa

Movimento 2 — Estruturar Rotina Diaria de Anélise de Indicadores (Meses 2-4)

A disponibilizacdo de dados em tempo real sé gera valor se for acompanhada de uma rotina de andlise estruturada. A
Vortex precisa implementar uma reuniio diaria de indicadores — o chamado DDS (Dialogo Diario de Seguranca e
Producéo) — com duracdo maxima de 15 minutos, focada nos desvios do turno anterior e nas acoes corretivas
imediatas. Essa rotina, quando apoiada pelos dashboards automaticos do Kite MES, transforma a gestao de
indicadores em um habito operacional efetivo.

Airregularidade atual na andlise de indicadores ndo é um problema de disciplina — é um problema de infraestrutura.
Quando os dados chegam no dia seguinte, via planilha, ndo ha senso de urgéncia nem clareza sobre o que exatamente
precisa ser discutido. Com dashboards atualizados em tempo real e visiveis no chdo de fabrica, a reuniado diaria passa a
ter um objeto concreto de analise, aumentando o engajamento da equipe e a velocidade de resposta a desvios.

»  Definir pauta padrao para o DDS: OEE do dia anterior, top 3 causas de parada, meta para o turno atual

»  Instalar monitores no chao de fabrica com dashboard Kite MES visivel para operadores e supervisores em
tempo real

»  Criar registro de acoes corretivas identificadas na reuniao diaria, com responsavel e prazo — revisadas na
reunido seguinte

Movimento 3 — Transicdo Gradual para Manutencio Preventiva (Meses 3-8)

A manutencao predominantemente corretiva € o modelo de maior custo e menor previsibilidade que uma operacao
industrial pode adotar. Para a Vortex, a transicao para um modelo preventivo estruturado deve ser gradual e baseada
nos dados gerados pelos coletores nas etapas anteriores. O histérico de paradas por maquina — causa, frequéncia e
duracao — é o insumo fundamental para dimensionar o plano de manutencao preventiva e justifica-lo
financeiramente para a lideranca.

A reducio de custos, objetivo declarado pela Vortex para os préoximos 12 meses, tem na manutencao corretiva um de
seus maiores vetores de desperdicio. Estudos do setor indicam que o custo médio de uma intervencao corretiva ndo
planejada é entre 3 e 5 vezes maior do que o custo de uma manutencao preventiva equivalente, considerando pecas
de reposicao, hora-parada e perda de producao. A previsibilidade gerada pela manutencao preventiva também
impacta positivamente o planejamento de producao e a confiabilidade de entrega ao cliente.
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»  Utilizar os dados de parada gerados pelos coletores para identificar os equipamentos com maior custo de
manutencao corretiva acumulada

»  Desenvolver planos de manutencao preventiva baseados na frequéncia histérica de falhas — iniciando pelos
equipamentos de maior criticidade

»  Criar KPI de disponibilidade de equipamento por maquina e acompanhar mensalmente a evolucdo apés a
implantacao dos planos preventivos
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Movimento 4 — Conectar OEE as Metas Financeiras e Estruturar ROl (Meses 6-12)

O objetivo estratégico de reduzir custos e recuperar competitividade exige que a Vortex estabeleca uma conexao
explicita entre os indicadores operacionais (OEE, disponibilidade, performance, qualidade) e o resultado financeiro da
empresa. Essa conexao deve ser construida ao longo dos primeiros seis meses — quando ja havera dados confiaveis
suficientes para calcular o custo real de cada percentual de OEE perdido, o impacto financeiro de cada hora de parada
nao planejada e o retorno gerado pelas melhorias implementadas.

A visibilidade do ROI das iniciativas de melhoria é também o caminho para ampliar o engajamento da diretoria e
sustentar o investimento em tecnologia ao longo do tempo. Quando a lideranca consegue visualizar que R$ X
investidos em manutencio preventiva geraram R$ Y de reducao de custo operacional, o programa de melhoria deixa
de depender de conviccdo e passa a ser sustentado por evidéncia. Essa é a transicdo que separa as empresas que
melhoram pontualmente das que constroem vantagem competitiva sustentavel.

»  Calcular o custo-hora de parada por equipamento, multiplicando a capacidade produtiva horaria pelo custo
variavel de fabricacao

»  Construir relatério mensal de "perdas evitadas" — comparando a linha de base (antes da implantacdo) com os
resultados atuais

»  Apresentar a diretoria o dashboard financeiro do programa de melhoria ao final do 6° més, com projecao para
os proximos 12 meses

Este diagndstico foi elaborado por KatlA, consultora sénior de performance industrial da Kite MES, com base nas respostas
fornecidas por Carlos Mendes — Gerente Industrial da Vortex Metalurgica. As andlises e recomendacdes aqui apresentadas sao de
natureza estratégica e devem ser validadas em campo durante o processo de implantagéo.

Para agendar uma visita técnica ou apresentacio detalhada do Kite MES, entre em contato:

www.kitemes.com.br - (35) 98816-6219 - contato@kitemes.com.br
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