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Resumo

A informacdo confiavel, entregue no tempo certo e para a pessoa certa, € de extrema
importancia no cotidiano de uma organizacao, além de colaborar para um nivel mais elevado
no que diz respeito a competitividade do mercado. Em uma empresa, a informacéo auxilia na
tomada de decisdo a curto, médio e longo prazo servindo como base para defini¢des de
estratégias. No caso deste trabalho, as informacdes servem para decisdes de curto e médio
prazo. Existem alguns meios para propagar as informacdes, sendo o dashboard um deles, de
forma acessivel, clara e fazendo uso de gréaficos. Com isso, o objetivo deste artigo foi
apresentar a proposta de criacdo de um dashboard para acompanhamento de informagdes do
setor de preparacdo de uma empresa do ramo da confec¢do. Para alcancar o objetivo, o
primeiro passo foi mapear o setor de preparacao para definir a fonte da coleta de dados. Em
sequida, foi estruturada a disposicdo dos dados, utilizando tabelas no software Excel. No
mesmo software, também foi realizado o processamento dos dados com a finalidade de obter
as informac6es desejadas e criado o dashboard. Através do dashboard criado foi possivel
apresentar informacfes importantes a respeito do setor estudado como: nimero de pecas,
minutos alocados, dias de servico, indice de atraso além da eficiéncia diéria, semanal e mensal.
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1. Introducéo

A necessidade de melhorias ligadas tanto no processo produtivo de um bem ou de um
servico quanto na gestdo deste processo € uma realidade no mundo competitivo das empresas.
Para realizar a gestdo de um processo sao necessarias informacdes sobre 0 mesmo, que séo
obtidas através da transformacéo e processamento de dados. A apresentacdo dessas informacoes
é feita comumente por Sistemas de InformacGes (SI), que segundo Laudon e Laudon (2014)
pode ser definido pela coleta, processamento e armazenagem de dados, que, posteriormente,
serdo distribuidos como informacOes que apoiam a tomada de decisdes, a coordenacdo e 0

controle de uma organizacéo.

Para Santos (2009), a gestdo, a organizacao e a disseminacdo das informacdes que séo
relevantes para a empresa, tanto para facilitar o entendimento de um processo quanto para tomar

decisOes, desde o nivel estratégico até ao nivel operacional, colaboram para agdes de maior
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seguranca. Quando se possui informacgdes bem estruturadas e consolidadas pode-se alcangar a
reducdo de incertezas transformando as informacGes em recursos estratégicos e apoiando

decisdes, que levam a vantagem competitiva da empresa.

O’Brien (2004) diz que existem diversos tipos de SI, pois sabe-se que dentro de uma
empresa hé necessidades diferentes de informacao conforme o interesse e o nivel de uma pessoa
e quais atitudes ela precisa tomar. Um dos tipos de Sl definido pelo autor é o gerencial, que
busca atender as necessidades de gerentes de nivel médio suportando e tornando eficaz a tomada
de decisdo. Em um estudo de Carmo e Pontes (1999), realizado com empresas da regido de
Campinas, os autores concluiram que o Sistema de Informacéo Gerencial (SIG) pode contribuir
para o planejamento e a eficiéncia de diversos setores de uma empresa, 0 que mostra que este

tipo de Sl é relevante.

Tendo isto como base, 0 presente trabalho buscou oferecer uma solugédo para gestéo de
informacdes do setor de preparacdo de uma empresa do ramo da confecgéo.

O mercado da confec¢do vem se recuperando e a perspectiva para o ramo em 2018 é de
crescimento, conforme a previsdo da Associacdo Brasileira da Indastria Téxtil e de Confeccéo
(2017). H& expectativa de aumento de 2,5% na produgdo de vestuario e 5% no varejo de

vestuario, resultando, respectivamente, em 6,05 bilhGes de pecas e 7,05 bilhdes de pecas.

A industria da confeccdo é marcada por um ritmo diferente de producéo, devido ao
namero de colecbes que sdo feitas durante o ano. Sendo, no minimo, duas: inverno e verao;
fazendo com que ao mesmo tempo em que ha uma preocupacdo em entregar a producdo no
prazo também haja 0 mesmo sentimento com o mostruério (CILLO; LUCA; TROILO, 2010).
Na empresa abordada neste artigo, sdo produzidas, no minimo, cinco cole¢6es por ano. Isto
ressalta a importancia da busca por melhorias quanto a forma de como as informacGes séo

obtidas, tratadas e dispostas.

A empresa em questdo conta com um Sl online onde é possivel acompanhar o
andamento da producdo e retirar dados importantes, porém em algumas situagdes as
informagdes ndo estdo processadas neste SI, como no caso que motivou este artigo, onde nao é
possivel acompanhar a alocacao e a eficiéncia do setor de preparacdo diretamente pelo Sl da

empresa.

O problema tratado neste trabalho € que atualmente o controle da alocacédo (a quantidade
de dias para concluir os servigos) do setor de preparacdo é feito somente em relagdo a

quantidade de pecas. Esse fato ndo permite saber quantos minutos, e, consequentemente, dias
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estdo alocados no setor, acarretando em uma programacao falha de dias para a conclusao do
servico. Além disso, o acompanhamento da eficiéncia € feito de forma manual através de
alimentacdo de uma planilha no Excel, que gera diferencas de tempos em compara¢do com o
que foi calculado no processo de criagdo da peca. Trazendo, entdo, uma baixa confiabilidade
para a tomada de decisdo com base nesta informacéo de eficiéncia.

Desta forma, a execucdo deste trabalho se justifica por saber que a gestao da informacéo
através de um sistema de informacdo adequado e efetivo em qualquer tipo de empresa é
importante, especialmente no ramo da confeccdo onde ha alta variedade no mix de produto e
uma numerosa quantidade de processos para producdo de uma peca.

Reis (2014) evidencia algumas dificuldades do uso de SI no ramo da confec¢édo
apresentando relatos de empresas deste ramo que sofrem problemas com sistemas de
informacdes, desde treinamentos irregulares até ter que repetir as informacdes em dois sistemas

diferentes.

Santos (2009) avalia que o ramo abordado tem dificuldades quanto a gestdo de
informacao, tornando-se ainda mais necessarias informacdes seguras. Uma boa gestao necessita
de informac0es precisas, apresentadas da maneira correta, no tempo certo e para pessoa certa.
Desta forma, e com o problema apresentado, surge a necessidade de melhoria na gestdo das
informac@es do nivel de alocacdo e de eficiéncia do setor em questdo, visando-se dar suporte
ao gerenciamento e controle do mesmo para tomadas de decisdes e a¢bes por meio de um
dashboard.

O objetivo geral deste artigo é apresentar um dashboard para suporte do nivel de
alocacdo e de eficiéncia no setor de preparacdo. Como objetivos especificos tém-se o

mapeamento do setor, a estruturacdo dos dados e 0 processamento dos mesmos.
2. Revisdo de literatura

Este tdpico tratard dos assuntos necessarios para o alcance dos objetivos propostos.
Iniciando com os conceitos de tecnologia da informacao, sistemas de informacéo e dashboard,
além de apresentar uma pesquisa correlata que expde os objetivos, a metodologia e os resultados

de artigos que tenham relagcdo com este estudo.
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2.1 Tecnologia da informacao

A tecnologia da informag&o (T1) no ambito empresarial € muito mais do que apenas um
setor de informéatica dentro de uma organizacdo, ela engloba dimensGes humanas,

administrativas e organizacionais (LAURINDO et al., 2001).

A TI tem a funcdo de facilitar e estruturar a entrega de informacdes legitimas e
relevantes que apoiam as tomadas de decisdes (TURBAN; RAINER; POTTER, 2005). Tl é a
base para organizar e armazenar dados que serdo transformados em informagdes que, segundo

Rezende e Abreu (2017), sdo bens intangiveis e exclusivos.

Desde uma abordagem estratégica até uma abordagem operacional a T aparece como
um dos itens que mais impactam em como a empresa se sai N0 meio competitivo, pois exigi-se,
neste meio, que se esteja preparado, tenha capacidade e seja flexivel para se adaptar as
realidades do cotidiano, estratégica ou operacionalmente (ALBERTIN; ALBERTIN, 2005).

Muitos beneficios sdo provenientes da existéncia da T1 dentro das organizacgdes, dentre
estes beneficios estdo a melhoria da qualidade e disponibilidade de informacdo que acabam
gerando conhecimentos imprescindiveis para a prépria organizagdo e para seus fornecedores e

clientes, sejam eles internos ou externos (BEAL, 2001).

Segundo Starec, Gomes e Chaves (2006), com o passar do tempo, cada vez fica mais
nitida a relevancia e importancia do bom uso das informac6es na esfera organizacional, bem
como 0 modo que ela é propagada, pois desta forma garantem-se bons resultados para a

empresa.

A tecnologia da informacao é primordial e valiosa para uma organizacao, pois sabendo-
se gue nela se encontra uma base de dados a TI torna-se uma fonte para o processamento
daqueles em informacdes que serdo controladas por sistemas de informac6es aonde os gestores
e encarregados podem gerenciar e administrar cada parte de uma empresa (LI et al., 2012).

A TI ¢é fundamentada na existéncia de quatro pilares, de acordo com Rezende e Abreu
(2017), sendo eles: o hardware, os sistemas, o software e a gestdo de dados e informagdes. Para
0s autores, os pilares interagem entre si: o hardware é a parte tangivel da TI; o software é
executado atraves dos recursos disponibilizados pelo hardware; os sistemas possibilitam a
comunicagdo; a gestdo de dados e informagGes disponibiliza o acesso, armazenamento e

recuperacao dos dados e informagdes armazenadas.
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Considerando os pilares da TI definidos por Rezende e Abreu (2017), este artigo aborda
de forma direta o0 software e os sistemas, pois sera trabalhado a parte intangivel da TI,
arquivando e processando dados que posteriormente serdo apresentados como informacéo em

um dashboard.

2.2 Sistemas de informacéo

Um sistema de informacdo (SI) é uma ferramenta que possibilita organizar e tratar
dados, auxiliar gestores na andlise de problemas, suportar a ideacdo de solucBes e apoiar a
tomada de decis&o.

Stair e Reynolds (2002) escrevem que um sistema de informacao envolve a capacidade
de interacdo dos dados e informacOes através de inter-relacbes entre componentes que
possibilitam esta competéncia. Dados representam fatos em seus estados brutos e, entéo,
quando estes sdo processados, passam a ser informacgédo. Desta forma, o SI tem como objetivo

a geracdo de informac0es atraves do processamento de dados.

A informacao é essencial para uma boa tomada de decisdo, por isso deve ser apresentada
de forma correta, efetiva, segura, com qualidade, confiabilidade e relevancia (ALBERTIN;
ALBERTIN, 2005).

A informacéo, quando bem utilizada, tem a funcdo de aumentar o nivel competitivo da
empresa. Os sistemas de informacao, segundo Tarapanoff e Ferreira (2006), sdo utilizados com

a intencéo de gerar competitividade para a organizacao.

Para Laudon e Laudon (2014) o motivo das empresas construirem Sls € a busca pela
resolucdo de problemas e para estar preparada para reagir bem a maior parte das mudancas que
possam acontecer. Assim, 0s objetivos do Sl seriam as respostas de problemas organizacionais
e a preparacgéo para enfrentar mudancas decorrentes da competitividade. Ainda para os autores,
os Sls contam com um ciclo de trés fases basicas: entrada, processamento e saida, onde na

entrada se encontram os dados e na saida as informacdes.

Segundo Pereira e Fonseca (1997), os Sls envolvem, generalizadamente, o decisor, o
contexto, 0 objetivo da decisdo e como as informacdes sdo apresentadas. Para os autores, 0s Sls
tém por finalidade a coleta ou recuperacdo de dados, analisando-0s para um processo decisorio
e quando bem estruturados, fornecem condigcdes de reagdo para as organizagdes perante as

mudancas de cenarios internos e externos, garantindo que os problemas possam ser resolvidos.
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De acordo com Batista (2004), o proposito do uso do Sl é conceber informagdes
confiaveis e que fluam na estrutura organizacional. Os Sl também tem como caracteristica o
armazenamento de informagdes, como destaca Waldman (2004). Assim como 0S outros
autores, Waldman (2004) aborda as etapas basicas do Sl: a entrada, onde séo captados os dados
brutos e o processamento, onde os dados sdo tratados e entdo repassados em forma de

informacdo para pessoas interessadas nas mesmas.

Turban et al. (2010) definem que Sl se baseia na coleta, processamento, armazenamento,
anélise e transmissdo de informacBes, onde se envolvem hardware, software, dados,
procedimentos e recursos humanos. O uso efetivo e adequado do SI em uma organizacéo pode
coloca-la em uma posicdo diferenciada estrategicamente no ambiente competitivo. Isso
acontece, pois, nos ultimos anos, segundo Turban et al. (2010) os SIs ganharam um aspecto
estratégico nas organizacOes, ou seja, ndo sdo mais uma ferramenta de apoio a decisGes

operacionais.

Os sistemas de informacdo podem assumir variadas nomenclaturas, entre elas:
transacionais, que registram as acdes rotineiras de uma organizagdo, como quantos itens foram
vendidos ou produzidos no dia; de apoio a decisdo: direcionado ao planejamento estratégico;
gerenciais: para gerentes de nivel medio; dentre outros (LAUDON; LAUDON, 2014). Devido
ao foco trabalhado neste artigo e por conta de sua definicdo, é relevante aprofundar a teoria a

respeito do Sistema de Informacao Gerencial (SIG).

2.3 Sistema de informacéo gerencial

O fundamento de um sistema de informacdo gerencial (SIG) € munir os niveis
gerenciais, seja da empresa em sua totalidade ou de um setor dentro da empresa, com

informagdes que suportem a tomada de decisdo, focando a eficiéncia operacional.

O SIG tem como objetivo basico possibilitar que os gestores tenham subsidios (neste
caso, informagdes) que auxiliem no controle, organizagdo, execugdo, programacdo e
planejamento das operagdes de uma organizacao, com maior efetividade e eficiéncia, resultando
no atingimento de metas (STAIR; REYNOLDS, 2002).

Em comparagdo com o0s outros sistemas de informagdo, como 0s citados no ultimo
paragrafo do tépico anterior, o SIG tem papel ligado diretamente na rotina de tomada de decisao
de uma empresa. Este sistema gera informac6es que suportam a tomada de decisdo (TURBAN,;
RAINER; POTTER, 2005).
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O SIG, segundo Silva (2004), realiza o processamento de dados, que resultam em
relatorios rotineiros e que sao analisados por gerentes de nivel médio. Para o autor, estas
informagdes que, a principio, estdo voltadas para tomada de decisdes operacionais ou de nivel

meédio, podem ser usadas em um outro momento como informacdes estratégicas.

Para Batista (2004), sistema de informacdo gerencial é definido pelo conjunto de
tecnologias que oferecem o que é necessario para processar os dados coletados. Desta forma,
classificam-se algumas fases do SIG: coleta, armazenagem, processamento e apresentacéo de
informacdes. Essas sdo requeridas por gestores para facilitar a realizacdo de suas atividades, em
especial as tomadas de decisdes, de forma a otimizar os resultados esperados.

Ha certa dificuldade em mensurar de forma quantitativa os beneficios oferecidos por um
SIG. Entretanto, Oliveira (2002) destaca que o SIG pode, dependendo do cenario, reduzir 0s
custos operacionais através da propagacado de informagGes mais claras, acessiveis e rapidas. Um
fluxo facilitado de informacdes auxilia em melhores tomadas de decisdes (que também podem
aumentar a produtividade) e em projecOes de cenarios futuros, prevendo acontecimentos que
antes ndo seriam previstos. Dando, assim, a capacidade da empresa se adaptar melhor a esta
situacdo. Além disso, pode gerar uma maior interacdo entre os responsaveis por tomar decisdo

reduzindo a centralizacdo de decisdes.

A complexidade no momento de tomar decis6es sem informac6es validas e relevantes
é excessiva, como diz Turban et al. (2010). Isto mostra a importancia de possuir um SIG na

empresa para facilitar o processo de tomada de decisdo pelos gestores.

O sistema de informacdo gerencial, de modo geral, apresenta suas informacbes no
formato de relatorio. Porém, no caso deste artigo, as informacdes foram apresentadas em forma
de graficos, com o objetivo de tornar mais dindmica a forma de enxergar as informacdes. Desta

forma o SIG alimenta informacgdes em um dashboard.

2.4 Dashboard

O dashboard pode ser visto como um painel de informacgéo. Nele, as informagdes sdo
representadas visualmente através do uso de gréaficos, buscando aglomerar em apenas um lugar
todas informacg6es que sdo relevantes em um determinado contexto e que antes poderiam estar
distribuidas em varios locais e de varias formas. Em um sé lugar vérias informacdes relevantes

e que antes poderiam permanecer dispersas sao reunidas.
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Um dashboard ndo busca necessariamente apresentar informagdes de uma forma
bonita. Sua principal funcéo é garantir a eficiéncia na apresentacdo dos dados transformados
em informagdes da forma mais direta e sucinta possivel. Mitchell e Ryder (2013) escrevem que
o dashboard é uma ferramenta existente no SIG.

Andra (2006) enfatiza o valor da concepcao de ferramentas que tornem &gil o processo
decisorio. O autor aconselha o uso do dashboard como uma ferramenta de gestdo, pois
considera que a utilizacdo deste instrumento representa graficamente informac6es que muitas

vezes estariam ocultas.

Entretanto, h& desconfianca por partes de algumas organizacdes quanto a utilizacao
desta ferramenta, uma vez que ndo ha confianca em relagcdo aos proprios dados gerados pela
empresa, gerando certa hesitacdo ao uso de dashboards (LOVE; RESNICK, 2006). Por isso, €
importante garantir que os dados que geram informacgdes sejam confidveis e conseguir

demonstrar esse ponto para os interessados dentro de uma organizagéo.

Ha um estudo desenvolvido por Gangwer (2009) que indica que o cérebro do ser
humano compreende e responde mais rapido a estimulos visuais. Neste estudo, o autor afirma
que o processamento de estimulos visuais pelo cérebro humano é 60 mil vezes mais rapido que
0 processamento de textos. Este fato reforca o uso de dashboards para propagar informacdes,
uma vez que elas serdo usadas para auxiliar a tomada de decisbes. Estas que, em muitos
momentos, precisam acontecer da forma mais rapida possivel. Além das informac6es estarem
dispostas de forma visual, também estdo todas reunidas em um dnico lugar, 0 que maximiza a
performance do gerenciamento e das decisOes. Para isso, um dashboard deve ter uma

apresentacdo de informacgGes da forma mais clara e facil de interpretar possivel.

Para Alexander e Walkenbach (2010), o dashboard é uma interface e/ou painel visual
que possibilita uma compreensdo rapida das informacdes mais relevantes em busca de um
objetivo. Para os autores, é importante que um dashboard faca uso de gréaficos que mostram
tendéncias, proporcionando a capacidade de comparagdo entre situacfes e evidenciando
possiveis excegdes. Tambem, que disponibilize exclusivamente informacfes relevantes,
aquelas que motivaram o uso do dashboard, para que assim deixe o0 processo de analise do

usuario mais rapido e pratico.

O dashboard é concebido através da definicdo de objetivos, para que nele sejam

representados visualmente apenas as informagdes necessérias para o alcance do propdsito
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predefinido e estejam em uma Unica tela ou pagina que possam ser consultadas rapidamente
(FEW, 2004).

2.5 Trabalhos correlatos

O trabalho elaborado por Anténio (2016) foi realizado em uma empresa de
transformacéo de residuos ndo metalicos e teve como objetivo criar um modelo de planejamento
Otimo e para isso fez uso de um add-in em Excel VBA, chamado OpenSolver, para processar
seus dados visto que as formulas que o solver do préprio Excel oferecia ndo eram suficientes
para suas necessidades. Assim, ele desenvolveu um dashboard no software Excel com a
finalidade de proporcionar uma interface facilitadora para a apresentacdo das informagdes. O
dashboard criado permitiu um controle maior da producéo e auxiliou as tomadas de decisdes
dos gerentes da inddstria, dando suporte tanto ao planejamento operacional quanto ao
planejamento tatico, trazendo informacdes estratégicas a respeito de qual produto produzir e o

resultado que essa escolha trard, além quantidade de materia prima necessaria.

Com o objetivo de otimizar a analise de informacdes em uma empresa de vendas online
de produtos do segmento esportivo, Moreira (2014), criou um dashboard utilizando o software
Excel com o add-in PowerPivot, pois na empresa onde o trabalho foi realizado, o Excel era a
ferramenta mais utilizada pelos funcionarios. Além da possibilidade de integracdo com diversas
fontes de informacdo da empresa, considerou-se a capacidade que o mesmo tem de organizar,
analisar e apresentar os dados em uma mesma interface. Para tanto, o autor realizou entrevistas
com os stakeholders, desenhou os processos criticos e identificou quais seriam os indicadores
mais relevantes para apresentar no dashboard. Com a cria¢do do dashboard o tempo gasto pela
equipe no momento de analisar informacdes e tomar decisdes foi otimizado, com informacdes
a respeito da caracteristica de seus clientes, como, por exemplo, qual a bandeira de cartdo de

crédito mais utilizada pelos mesmaos.

O objetivo de Marquez (2014) foi automatizar e apresentar em dashboard os relatorios
gerados pelo setor de recursos humanos de uma empresa prestadora de servigcos de consultoria
e auditoria. Para isso, 0 autor fez uma comparacéo entre o software Excel e o software Microsoft
SQL Server Reporting Services. O autor optou por utilizar o software Microsoft SQL Server
Reporting Services, por se enquadrar na realidade da empresa e das necessidades para alcancar
0s objetivos. Para a criagdo do dashboard, utilizou uma ferramenta de Business Intelligence
chamada Microstrategy Analytics. Desta forma, os relatorios que antes eram gerados de forma

manual foram automatizados e os resultados foram apresentados em um dashboard, que pode
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ser acessado por um navegador, permitindo o utilizador ter as informacbes desejadas
facilmente. As informacdes apresentadas através do dashboard sdo a respeito da avaliacdo dos

funcionarios, nivel de assiduidade e turnover.
3. Metodologia

Este trabalho apresenta a proposta de desenvolvimento de um dashboard que entregue
as informac0es necessarias para os interessados poderem realizar analises e tomadas de decisdes
pautadas em informacbes mais concretas e confidveis. Para tanto, as etapas metodoldgicas

apresentadas na Figura 1 s&o discutidas na sequéncia.

Figura 1: Etapas da metodologia

Criar e
organizar o
dashboard

Estruturar a
disposi¢ao dos
dados

Processar os

Mapear o setor dados

Fonte: Autoria propria (2018)

A primeira etapa do estudo foi 0 mapeamento do setor de preparacdo. Nesta etapa, foi
visitado o setor em questdo e realizada uma entrevista (ndo estruturada) com a encarregada
tendo como finalidade de entender as dificuldades e necessidades em relacdo a gestdo de
informacdo do setor. Nesta etapa, também foram coletadas as seguintes informacdes:

a. Quais e quantas maquinas o setor possui, com o0 intuito de se apresentar no
dashboard o nivel de alocacdo por maquina;

b. Numero de colaboradores, para determinar a capacidade do setor;

c. Mapeamento de entrada e saida de informacBes com auxilio do software Bizagi,
para definicdo das fontes dos dados que serdo a base para a criacdo do dashboard.

Na segunda etapa, foi a estruturacao da disposi¢do dos dados. Com a defini¢do da fonte
de dados através do mapeamento, foi possivel estruturar, no Excel, a forma como os dados
ficardo dispostos: em tabelas, tornando cada linha de dados Unica para otimizar a fase de
processamento de dados. Além da busca em ndo deixar o tamanho do arquivo, onde os dados
sdo processados, muito grande e fornecer uma forma simples e padronizada de alimentagdo de

dados no sistema que resultara no dashboard.

Na terceira etapa, que se definiu como processamento dos dados, os dados armazenados

e estruturados no sistema serdo processados, resultando no dashboard, utilizando-se as func¢oes
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disponiveis no Excel. Essas serdo usadas de acordo com a necessidade para apresentar as

informacdes do nivel de alocacéo e da eficiéncia do setor de preparacao.

Na quarta e Ultima etapa foi criado e organizado o dashboard. Neste passo, o0 objetivo é
trazer as informacg6es geradas pelo processamento de dados de forma visualmente acessivel,
utilizando as ferramentas gréficas disponiveis no Excel. A organizagdo da disposi¢do dos
gréficos é importante para a melhor compreensao das informaces, além de tornar mais facil o

entendimento do dashboard e do uso dos filtros que estardo habilitados no mesmo.
4. Desenvolvimento

4.1 Caracterizagdo da empresa

A empresa em estudo é do ramo da confeccdo, possui aproximadamente 1500

colaboradores e, por ano, produz 3 milhdes de pegas aproximadamente.

O setor de preparacdo, abordado neste trabalho, fica na sede da empresa. Nele passam as
pecas gque necessitam de algum tipo servico, como overlocar alguma parte que compde a peca,
aplicar termocolante, refilar barras, entre outros. Todos esses processos antecedem a costura
final, ou seja, a montagem da peca, por isso o setor € chamado de setor de preparagdo. Porém,
em algumas ocasifes, as pecas podem passar por este setor apos a costura. 1sso pode ocorrer
até mais de uma vez: passando pela preparacao, indo para a costura e voltando para realizar a

p0s costura, 0 que pode tornar um pouco complexo o entendimento do funcionamento do setor.

Com a finalidade de tornar mais simples a compreensao, a Figura 2 mostra o fluxo fisico
mais comum das pecas produzidas pela empresa, e que podem envolver o setor de preparacéo

até trés vezes.
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Figura 2: Fluxo de pegas no setor de preparacao

Realiza encaixe
o
2 das pecas para
]
2 cartar
&
o
-]
]
-] Separa tecidos
2
g
£
=
2 Enfesta 03
]
< tecidos
“ —
. Pegas precisam de
Peqas viio passar preparaciio antes
N por processos de processos
externos? externos?
L Corta o3 tecidos Sim Nio
3 de acordo com o »-
encaixado
MNio
sim
B 4 Fase de pds
ase de
......... costura
Fase de . preparacio I .
2 preparagio I - o . o N N
3 :
5 M i Realiza servigos "
3 * | Realiza servigos P ) Realiza servigas
g -4 de preparacio O [T de pds costura
T SR para tostura
b
£ 8 .
] £
a S Realiza
2 £
= 3 processos
o "
- E externos
B g
] 8
M =
[
g
s
2 |2 Pecas precisam de
¥ |3 preparagio antes
g |2 de costura? W
= = Sim
z |1£2 3
83 i
k]
o N3o
H
g
<
A
- Costura as
5 pegas
]
<
Rewvisa as
pegas
costuradas
)
2
H P o
2 egas precisam de Sim
servigos antes deir
para acabamento?
Mio
]
é h
E Realiza
3 acabamento g
g nas pegas
2
_g Expede 03
g pedidos
&
4

Fonte: Autoria propria (2018)

No momento da realizacdo deste trabalho o setor de preparagdo ndo contava com uma
ferramenta solida para o gerenciamento de informagdes. Como dito na introducéo deste artigo,
existia apenas um controle de eficiéncia, usado pela encarregada, que era feito de forma manual,

0 que tornava a informagéo pouco confiavel.
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A alocacdo (tempo necessario para conclusdo dos servicos) do setor de preparacdo em
dias ndo era conhecida pelo PCP, apenas por seu gestor, ou seja, a informacao esta centralizada
em apenas uma pessoa. Porém, quem fazia a programacao de datas para entrega das pecas que
serdo produzidas no setor de preparacéo € o PCP. Desta forma, ndo era considerada a alocagéo
para programar as datas de previsdo para conclusdo do servigo, colocando sempre a data
prevista trés dias a frente e tornando irreal a programacao. Se o nivel de alocacéo for conhecido

é possivel programar a data prevista baseado nesta informacéo.

4.2 Resultados e discussoes
4.2.1 Mapeamento do setor

O primeiro passo para execugdo deste trabalho foi a visita ao setor estudado para
conhecer a sua realidade e quais sdo suas caracteristicas, no que diz respeito a gestdo de

informac@es, maquinas e pessoas.

Na entrevista ndo estruturada com a encarregada, foram realizadas algumas perguntas:
Como se faz o controle do prazo de finalizagdo do servico?; Como se controla o nimero de
pecas que esta no setor?; Tem-se a informacdo de quantos minutos de servico o setor possui

para realizar? Entre outras questdes pertinentes a realizacdo deste trabalho.

Com isso, foi identificado que a mesma ndo possuia de forma precisa a informacéo da
quantidade de pegas que estavam no setor para serem produzidas, muito menos dos dias
alocados. A forma como a encarregada controlava a quantidade de servico a ser finalizado pelo
setor de preparacdo era apenas visual, olhando para o volume de pecas que estavam na espera

OouU em processamento.

Quanto a eficiéncia, a encarregada preenchia uma planilha com a quantidade de pecas
que foram produzidas no dia, o tempo unitario de cada referéncia e quantos colaboradores
estavam presentes no dia. A planilha em questdo possui formulas que processam os dados
inseridos, sendo capaz de trazer os resultados de eficiéncia para o acompanhamento da

encarregada do setor de preparacéo.

Durante a visita, foram registradas quais maquinas o setor de preparacdo possui e a

guantidade das mesmas, conforme a Tabela 1.
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Tabela 1: quantidade de maquinas

Maquina Quantidade Maquina Quantidade
Lastéx/12 Ag 1 Ajour 1
Elastiqueira 1 Zig-Zag 1
Inter Malha 1 Picueta 1
Inter Jeans 1 2 Agulhas Malha 2
Over Malha 2 2 Agulhas Jeans 1
Pico 1 Prensa Jeans 1
Refiladeira 1 Prensa Pequena 1
Barra Invisivel 1 Prensa Média 4
Galoneira aberta 1 Prensa Grande 1
Galoneira Fechada 2 Pneumatica 2
Reta Ponto Corrente 1 Caseadeira 1
Reta Viés 1 Travete 1
Reta Queimar 3 Pregar 1
Reta 11 Ferro 2

Fonte: Autoria propria (2018)

E importante determinar o nimero de méaquinas para que no momento do processamento
de dados levar em consideracdo que a capacidade maxima das maquinas ndo pode ser maior

que a quantidade real de cada maquina que o setor de preparacado possui.

Também foi registrado o numero de colaboradores do setor, conforme a Tabela 2.

Tabela 2: quantidade de colaboradores

Colaboradores | Quantidade Capf(()::)%zde a Capa705|(%1 dea
Diretos 15 pessoas 7920 minutos 5940 minutos
Indiretos 1 pessoa - -

Fonte: Autoria propria (2018)

O setor de preparacao conta com uma disponibilidade de 528 minutos por colaborador
por dia, sem considerar as pausas permitidas para café, ir ao banheiro, tomar agua, etc. A meta
do setor se dd em 75%, ou seja, se 0 setor chegar a 75% de eficiéncia estara alcancado 100%
da meta determinada, por isso, na quarta coluna da Tabela 2 esta representado a quantidade de
minutos disponiveis & 75%. A alocagdo do setor é calculada considerando a capacidade a 75%,
uma vez que esta é a meta. Sabendo disso, e com a quantidade de colaboradores, foi possivel
determinar a capacidade do setor em minutos por dia, também na Tabela 2. Na classificacédo de
indiretos estd a encarregada do setor e por isso ndo € contado como capacidade de producéo, ja

que a funcéo dela é gerir o setor.
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Posteriormente, realizou-se 0 mapeamento do fluxo de informacbes a respeito das
referéncias (um conjunto de nameros atrelado a um tipo de produto, sendo Unico e que
acompanha o respectivo produto em todas as liberagfes de producdo) no sistema ERP da
empresa. As informagdes que acompanham uma referéncia, relevantes para este trabalho, sdo:
ordem de producdo (um conjunto de numeros que torna possivel a identificacdo de qual é a
liberacdo de producdo. Uma referéncia pode ter varias ordens de producdo); colecéo (indica de
qual colecéo a referéncia faz parte); data de entrada (marca o dia que a referéncia entrou no
setor); data prevista (marca o dia programado para a finalizag&o do servigo); tipo de produgéo
(mostra se € mostruario ou ndo); e nimero de pecas (apresenta a quantidade de pecas da

referéncia). De forma macro, este fluxo esta representado na Figura 3.

Figura 3: fluxo de informag6es
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Fonte: Autoria propria (2018)

Através deste mapeamento foi possivel definir como conseguir os dados necessarios
para chegar no resultado do nivel de alocacgéo e eficiéncia do setor. Pois, como € possivel ver
na etapa “Setores de operacdes” (vale destacar que o setor de preparacdo e considerado um setor
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de operacédo, portanto se enquadra no descrito nesta etapa do processo) da Figura 3, através de
tipos de remessa de producao € gerada a data prevista para conclusao. Posteriormente, as pecas
constam no saldo do setor no sistema enquanto 0s servigos estdo em execucdo, levando a
informacdo da data prevista que o tipo de remessa gerou e, que existe um tipo de movimentacéo

de saida, que indica o tipo de apontamento que estéa sendo feito pelo setor, para posteriormente,

através de relatorios de tipos, determinar quantas pecas foram produzidas por dia.

Os dados de saldo e de tipos de saida podem ser buscados no sistema ERP por usuéarios
que possuem acesso a este relatério, de acordo com a necessidade, e baixados no formato do
software Excel.

Com auxilio da ficha de tempo calculado (ficha auxiliar da ficha técnica, onde estao as
operacdes, tempos e maquinas que serdo necessarias para a producdo de uma referéncia, que
foram cadastradas pela Engenharia, conforme apresentado na Figura 3) se torna possivel
transformar quantidade de pecas em quantidade de minutos na etapa de processamento. Desta
maneira, tém-se as informac6es do saldo de célula e dos tipos de movimentacdo de saida
transformados de pecas para minutos. O propésito desta transformacéo é determinar a alocagédo

e a eficiéncia do setor de preparacdo, ambos considerando a capacidade.

4.2.2 Estruturar a disposi¢éo dos dados

Apds a conclusdo da etapa anterior, sabe-se que os dados sdo alcancados por meio da
geracdo de relatérios que o sistema ERP da empresa permite. Estes relatérios possuem
informacdes que sdo Uteis, como as citadas no tépico anterior, e outras que nao sao, por
exemplo: a grade de tamanhos da ordem de producao e a descri¢do da referéncia. Desta forma,
as colunas de dados que ndo sdo pertinentes para o objetivo do trabalho foram excluidas,

visando otimizar o sistema que resulta no dashboard.

J& os dados que sdo necessarios para o resultado procurado (alocacéo e eficiéncia do
setor de preparacdo), foram dispostos de maneira que facilitasse a proxima fase, o
processamento dos dados, divididos em 3 tabelas de dados: uma para os dados do saldo do
setor; uma para os dados de pegas realizadas do setor; e uma ultima para registro dos dados de
maquinas e tempos que compdem uma referéncia. Estes dados ficam salvos no mesmo arquivo

do software Excel onde o dashboard sera apresentado.

Visando relacionar os dados das tabelas foi criada uma chave que elimina a duplicidade
de dados, tornando cada linha de dados Unica e possibilitando a relagdo entre os dados de saldo
e pecas produzidas (Tabela 4 e Tabela 5) e os dados extraidos da ficha de tempo calculado
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(Tabela 6) utilizando-se o artificio “&” do software Excel, que faz a junc¢do dos caracteres que

constam em células diferentes. A Tabela 3 apresenta a chave.

Tabela 3: chave para relacionar as tabelas de dados

Chave Onde? Para que?
= Fase & Referéncia Usado na tabela de saldo Procurar méquinas € tempqs-de uma
referéncia na fase especificada

Fonte: Autoria prdpria (2018)

Como forma de garantir que os dados sejam sempre alimentados corretamente, foi
criado um padrdo de alimentacdo para cada tabela que compde o sistema buscando, desta
maneira, garantir que qualquer pessoa que ficar responsavel pela alimentacdo de dados sera
capaz de executar esta tarefa. A periodicidade e a forma de alimentar as tabelas de dados s&o

apresentadas no Quadro 1.

Quadro 1: padrdo de alimentagdo das tabelas de dados

Tabela Passos para alimentacdo das tabelas Periodicidade

1. Buscar no sistema ERP o relatdrio de Saldo de Célula Produtiva,
com as colecdes que estdo em producdo e as seguintes células
produtivas: 10106, 10120, 10126, 10114, 10118, 10119;

2. Exportar a planilha sintética;

3. Agrupar ordens de producdo iguais de mesmas referéncias, para | Alimentacdo diéria
ndo ter OP duplicada;

4. Apagar colunas desnecessarias da planilha sintética;
5. Copiar da planilha sintética exportada;

6. Colar na tabela de dados de saldo.

Saldo

1. Buscar no sistema ERP o relatério de movimentacdo por
transferéncia, com padrfes agrupados, com o0s seguintes tipos: 16,
18, 114,32,34,154, 623, 625; e as seguintes células produtivas de
ORIGEM: 10106,10114,10118,10119,10120,10126 *Ajustar data
desejada;

2. Exportar planilha;

3. Apagar colunas desnecessarias da planilha exportada;

4. Copiar da planilha exportada;

5. Colar na primeira linha disponivel da tabela de dados de pecas
produzidas.

Pecas produzidas Alimentacao diaria

1. Buscar no sistema ERP a Ficha de Tempo Calculado, pela
referéncia desejada;

2. ldentificar na ficha onde estdo descritos operagdes relacionadas
ao setor (PRE 1, PRE 2 e POS);

3. Se a referéncia passar por mais de uma fase*, cadastrar
Tempos e maquinas | separadamente, com as respectivas operacoes; Alimentacao diaria
4. Agrupar (somar) os tempos das maquinas;

5. Cadastrar em ordem decrescente (1* Maquina maior tempo -> 82
Maquina menor tempo).

*Cadastro de Fases: PREPARACAO | = 1PRE; PREPARACAO II
= 2PRE; POS COSTURA = POS.

Fonte: Autoria propria (2018)
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Seguir este padrao de alimentacdo de dados é necessario para garantir a confiabilidade
dos dados e que as informacOes estejam sempre atualizadas de acordo com a periodicidade

determinada.

A Tabela 4 apresenta o formato da tabela de saldo

Tabela 4: saldo

Referéncia | OP Tipo P Pecas | Fase | Data Entrega
10000107566 |940 | Producéo 275 |1PRE| 20/10/2018
10000107694 | 565 | Mostruario 44 | 1PRE| 20/10/2018
10000107733 | 554 | Mostruério 44 | 1PRE| 20/10/2018
10000508981 | 774 | Producéo 90 |1PRE| 20/10/2018
10000509218 | 756 | Produgdo 185 [1PRE| 20/10/2018
10001200497 | 727 | Producéo 50 |1PRE| 20/10/2018
10001200524 | 749 | Produgdo 40 |1PRE| 20/10/2018
12000105325 | 678 | Producéo 150 |[1PRE| 20/10/2018
12000105470 | 478 | Mostruério 44 | 1PRE| 10/09/2018
12000105498 | 484 | Mostruério 44 | 1PRE| 14/09/2018
12000202866 | 468 | Mostruario 44 | 1PRE| 11/09/2018
12000202867 | 467 | Mostruério 44 | 1PRE| 11/09/2018
14000104935 | 591 | Producéo 120 |1PRE| 14/09/2018
14000105015 | 411 | Mostruério 44 | 1PRE| 11/09/2018
14000105022 | 463 | Mostruario 44 | 1PRE| 18/09/2018
14000105079 | 466 | Mostruario 44 | 1PRE| 17/09/2018

Fonte: Autoria prépria (2018)

A tabela 5 apresenta a estrutura da tabela de pecas produzidas.

Tabela 5: pecas produzidas

Referéncia | Tipo Mov. Saida Data OP Tipo P Pecas
10000203572 18 02/04/2018 | 1235 | Produgédo 100
14000202748 114 02/04/2018 | 532 | Produgdo 150
14000202814 114 02/04/2018 | 359 | Mostruario 50
10000203562 154 02/04/2018 | 1133 | Produgéo 290
12000202576 154 02/04/2018 | 697 | Produgdo 78
22000200489 154 02/04/2018 | 416 | Produgdo 72
10000106770 18 02/04/2018 | 1234 | Produgdo 380
14000104622 18 02/04/2018 | 691 Producéo 68

Fonte: Autoria propria (2018)

Na Tabela 5 os nimeros que constam na segunda coluna (Tipo Mov. Saida) representam

0s apontamentos de cada fase, sendo: 18, tipo de movimentacao de saida da fase de preparagédo
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I; 114, tipo de movimentacédo de saida da fase de preparacdo Il; 154, tipo de movimentagéo de

saida da fase de pos costura.

A Tabela 6 apresenta a tabela onde sdo armazenados os dados das maquinas e tempos

que compdem uma referéncia.

Tabela 6: tempos e maquinas

a o 0
Chave Fase Referéncia ! 1 22Mag. | 2°Tempo | 32 Mag. 3 Tempo

(fase+referéncia) Maqg. | Tempo Tempo | Total
1PRE00133001436 | 1PRE | 00133001436 C%z'ira 123 | Vazio 0 Vazio 0 1,23
POS10000203101 | POS | 10000203101 | Prensa | 1,9 ngj’ga 0,9 Manual | 0,24 3,04
2PRE10000203302 | 2PRE | 10000203302 | Prensa | 1,9 | Manual 0,24 Vazio 0 214

Fonte: Autoria prépria (2018)

As colunas discriminadas como 12, 22 e 3% maquina se referem, na mesma ordem, as
maquinas que mais demandam tempo de servigo para produzir a referéncia em questdo. Em
seguida, as colunas 1°, 2° e 3° tempo apresentam o tempo gasto na producdo da referéncia pela
respectiva maquina. A fase se refere ao tipo de servico que sera realizado, de acordo com o
visto na Figura 1. Uma referéncia pode chegar ao setor de preparacdo em trés fases: preparacao
| (1PRE), preparacéo Il (2PRE) e pos costura (POS).

4.2.3 Processar os dados

Com todas as fontes de dados definidas (tipos de movimentacdo de saida e saldo de
célula buscados no sistema ERP da empresa) e com os dados alimentados no sistema que
alimenta o dashboard, inicia-se a fase de processamento dos dados. Nesta fase, os dados que
constam nas tabelas de dados, apresentadas nas tabelas 4, 5 e 6 deste trabalho, sdo relacionados

para trazer as informacdes de nivel de alocacéo e de eficiéncia.

A primeira parte desta fase é transformar o niUmero de pecas em minutos, ja que o nivel
de alocacgéo e a eficiéncia consideram a capacidade em minutos do setor, e atrelar quais as
maquinas e tempo de maquinas que compdem a referéncia. Para isso, foi utilizada a funcéo
“PROCV” do software Excel e a chave explicada na Tabela 3, para encontrar o tempo unitario
na tabela de maquinas e tempos. O tempo total é obtido através do uso da funcéo “MULT” no
Excel, que no caso multiplica o0 nimero de pegas pelo tempo unitario. O resultado alcangado

para alocacdo é apresentado na Tabela 7.
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Tabela 7: saldo em minutos

Referéncia | OP Tipo P Pecas | Fase | Data Entrega | Tempo Unitario | Tempo Total
10000107566 | 940 | Producéo 275 |1PRE| 20/10/2018 10,45 2873,75
10000107694 | 565 | Mostruério 44 | 1PRE| 20/10/2018 7,65 336,6
10000107733 | 554 | Mostruério 44 | 1PRE| 20/10/2018 0,83 36,52
10000508981 | 774 | Producéo 90 |1PRE| 20/10/2018 6,34 570,6
10000509218 | 756 | Produgéo 185 |1PRE| 20/10/2018 2,02 373,7
10001200497 | 727 | Producéo 50 |1PRE| 20/10/2018 6,87 343,5
10001200524 | 749 | Producéo 40 |1PRE| 20/10/2018 4,56 182,4
12000105325 | 678 | Producdo 150 [1PRE| 20/10/2018 5,55 832,5
12000105470 | 478 | Mostruario 44 |1PRE| 10/09/2018 5,4 237,6
12000105498 | 484 | Mostruério 44 | 1PRE| 14/09/2018 11,73 516,12
12000202866 | 468 | Mostruario 44 | 1PRE| 11/09/2018 0,42 18,48
12000202867 | 467 | Mostruério 44 | 1PRE| 11/09/2018 0,42 18,48
14000104935 | 591 | Producéo 120 |1PRE| 14/09/2018 7,65 918
14000105015 | 411 | Mostruério 44 | 1PRE| 11/09/2018 4,85 2134
14000105022 | 463 | Mostruario 44 | 1PRE| 18/09/2018 2,98 131,12
14000105079 | 466 | Mostruario 44 | 1PRE| 17/09/2018 8,6 3784

Fonte: Autoria propria (2018)

Jé& o resultado alcangado para célculo da eficiéncia € mostrado na Tabela 8.

Tabela 8: produ¢do em minutos

Referéncia | Tipo Mov. Saida Data OoP TipoP |Pecas| Fase | Tempo Unitario | Tempo Total
10000203572 18 02/04/18 1235 | Produgdo | 100 | opREg 0,9 90
14000202748 114 02/04/18 532 | Produgdo | 150 | opRE 0.9 135
14000202814 114 02/04/18 359 | Mostruério | 50 | opRE 0,9 45
10000203562 154 02/04/18 1133 | Produgdo | 290 | pOs 6,22 1803,8
12000202576 154 02/04/2018 697 | Produgdo | 78 | pAs 6,81 531,18
22000200489 154 02/04/2018 416 | Producgdo 72 POS 11,8 849,6
10000106770 18 02/04/2018 | 1234 | Produgdo | 380 | 1pRE 1,23 4674
14000104622 18 02/04/2018 | 691 | Produgdo | 68 | 1pRE 13,92 946 56

Fonte: Autoria propria (2018)

Para definir a alocacéo do setor foi realizada a soma dos minutos que estdo no saldo do
dia, obtido atraves do saldo de célula produtiva, conforme foi mostrado na Figura 2. Utilizou-
se a funcdo “SOMA” do Excel e dividiu-se este resultado pela capacidade diaria do setor, que
ficou definida na etapa de mapeamento do setor. A Tabela 9 mostra o resultado do
processamento da Tabela 7, levando em consideracdo a capacidade a 75%, como dito

anteriormente.
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Tabela 9: alocagéo

Dias Alocados
1,34 Dias

Tempo de servico
7981,17 Minutos

Capacidade
5940,00 Minutos

Fonte: Autoria propria (2018)

Além da alocacdo do setor como um todo, foi possivel determinar a alocacdo por
maquina, considerando quais maquinas sdo necessarias nas referéncias que estdo no saldo do
setor e 0s tempos que serdo gastos para realizar o servico nestas maquinas. Para isso, foram
somados todos os tempos de cada maquina em cada referéncia, utilizando-se a funcdo
“SOMASE” com propdsito de garantir que os tempos de maquinas que estdo sendo somados
sdo exclusivamente da maquina comparada. Entdo, foi divido pela capacidade diéaria das
maquinas que estdo em operacdo. A Tabela 10 apresenta esta informacao.

Tabela 10: alocagdo por maquina

Tempo o o . ) Dias-de Dias.de

Maquinas alocado / I\_/Iaqunlna.? Maquinas Ca-paad’ade Capacidade servigo Servigo
Magquina Disponiveis | Operando | Disponivel Operando . (Cap,. (Ca.p.

Disponivel) | Efetiva)
Reta 3.162 mins. 14 4 5.544 mins.| 1.584 mins. 0,57 2,00
Over Cadeia 37 mins. 2 1 792 mins. 396 mins. 0,05 0,09
Inter 0 mins. 2 0 792 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Manual 1.273 mins. 2 1 792 mins. 396 mins. 1,61 3,21
12 Agulhas 982 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 2,48 2,48
Ferro 319 mins. 2 2 792 mins. 792 mins. 0,40 0,40
Prensa 0 mins. 2 0 792 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Pneumatica 167 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 0,42 0,42
Galoneira 0 mins. 4 0 1.584 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Caseadeira 20 mins. 2 1 792 mins. 396 mins. 0,03 0,05
Travete 0 mins. 2 0 792 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Ajour 0 mins. 1 0 396 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Picueta 374 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 0,94 0,94
Fechadeira 37 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 0,09 0,09
Pico 333 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 0,84 0,84
Invisivel 0 mins. 1 0 396 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Elastiqueira 1.278 mins. 1 1 396 mins. 396 mins. 3,23 3,23
2 Agulhas 0 mins. 2 0 792 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Zig-Zag 0 mins. 1 0 396 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Refiladeira 0 mins. 1 0 396 mins. 0 mins. 0,00 0,00
Pregar 0 mins. 1 0 396 mins. 0 mins. 0,00 0,00

Fonte: Autoria propria (2018)
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Para trazer os resultados de eficiéncia do setor foi realizada a soma (funcdo “SOMA”)
dos minutos realizados, de acordo com os dados obtidos através dos tipos de movimentacdes
de saida do setor e divido pelos minutos de capacidade a 75% do setor, conforme apresentado
na Tabela 11.

Tabela 11: eficiéncia

Minutos realizados Capacidade Eficiéncia
4868,54 5940,00 Minutos 81,96%

Fonte: Autoria prdpria (2018)

Além disso, com a data de previsdo para realizar todo o servigo de uma referéncia, foi
possivel criar um indice de atrasos, onde é encontrada a quantidade de dias entre a data prevista
e dia de hoje. Isso foi possivel com a férmula “HOJE()-(Data prevista)”, e, entdo, se esse
resultado for menor ou igual a zero tem-se que esta dentro do prazo e se maior que zero esta
atrasado. As pecas em atraso e as pec¢as em dia sdo somadas separadamente e divididas pelo
total de pecas, resultando no indice de pecas atrasadas ou ndo. Considerando que a data obtida
pela formula “HOJE()” seja 15/10/2018 e os itens que estdo no saldo (Tabela 4) obtem-se o

indice de atraso apresentado na Tabela 12.

Tabela 12: pegas em atraso

Situacéo Pecas % Pecas
Atraso 428 32,77%
Dentro do Prazo 878 67,23%
Total 1306 100,00%

Fonte: Autoria prépria (2018)

4.2.4 Criar e organizar o dashboard

Com os dados processados e transformados em informagdes deu-se inicio a criagdo do
dashboard.

O foco nesta etapa foi dar visibilidade para os objetivos deste trabalho, fazendo uso do
recurso de tabelas dindmicas do software Excel para poder gerar graficos dinamicos, onde é
possivel aplicar segmentacdes de dados que ddo a opcdo de filtrar de forma desejada as

informagdes.

A Figura 4 apresenta a visdo macro do dashboard de alocacéo.
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Figura 4: dashboard de alocacédo

e PAINEL DE CONTROLE DE ALOCAGAO - PRE/POS COSTURA

1 VISAO POR MAQUINA
. Tempo e Pega / Méquina

% DE PEGAS EM ATRASO fsalir DIAS PROGRAMADQS POR MAQUINA

16,98%

VISAO GERAL DO SETOR

TOTAL ALOCADO
18.565,45 Minutos 2.762P¢s 3,13 Dias

Fonte: Autoria propria (2018)

Cada parte do dashboard traz um tipo de informacdo. Para representar as partes
especificas do dashboard, foi utilizado o aspecto visual do Excel, separando por faixas brancas
cada parte do dashboard. Sendo assim, cada filtro s6 funcionara para a respectiva divisdo. Em
cada parte e divisdo do dashboard de alocagdo, pode-se fazer um tipo de analise, porém todas

se complementam.

Os filtros presentes entre o campo 3 e 0 campo 4 funcionam apenas para 0S mesmos.
Atraveés do uso dos filtros é possivel ter algumas informac6es mais especificas. Por exemplo:
guantas pegas, minutos, dias e quais referéncias tem-se por fase, por colecdo, por tipo de

producdo, por linha de produto (jeans, malha, biquini, entre outros) ou ainda por atraso.

No campo 1 destacado na Figura 4, tem-se a apresentagdo grafica do nivel de alocacéo
em minutos (barras da cor azul) e em pecas (linha da cor laranja) de cada maquina que o setor

possui. A Figura 5 mostra de forma mais aproximada esta parte do dashboard.
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Figura 5: visdo por maquina

VISAO POR MAQUINA
Tempo e Pega / Maquina

Fonte: Autoria propria (2018)

O campo 2 da Figura 4 apresenta um quadro onde é possivel fazer a
programacdo/previsdo de quantas maquinas estardo funcionando no setor. Com essa
determinacao feita na terceira coluna deste quadro é possivel saber quantos dias estdo alocados
em cada maquina, justamente de acordo com a capacidade que foi programada. A quarta coluna
do quadro em questdo traz a quantidade maquinas que precisam estar em funcionamento para
concluir todo o servico dentro do total de dias alocados no setor como um todo, ou seja,
apresenta um balanceamento, nivelando a quantidade de operadores que devem estar em cada
maquina para terminar a producao dentro da alocacdo em dias calculados do setor. Na Figura 6
pode-se observar melhor como ficou esta parte do dashboard.
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Figura 6: programacdo das maquinas

Programacio de Colaboradores/Miquina
Qte, Mix, Mdquinas Programado

4 00

Atuakizar

DIAS PROGRAMADOS POR MAQUINA

1

Fonte: Autoria propria (2018)

Pode-se observar que o campo 3 da Figura 4 representa o indice de pecas em atraso do

setor. O mesmo resultado é mostrado ampliado na Figura 7.

Figura 7: indice de atraso

% DE PECAS EM ATRASD

Fonte: Autoria propria (2018)
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Ja no grafico do campo 4 da Figura 4 é mostrado os minutos (barras na cor azul) que
estdo sendo consumidos do setor por referéncia, da maior para a menor, com a intencéo de dar
visibilidade a referéncia de maior tempo. Além do tempo, tem-se a quantidade de pecas por
referéncia (linha na cor laranja). Logo abaixo deste grafico é exibido a situa¢do geral do setor
a respeito de minutos, pecas e dias alocados no mesmo. Esta parte do dashboard é representada

de forma desmembrada na Figura 8, para melhor visualizacgéo.

Figura 8: visdo geral do setor

Poga om ... Cébads Wigern P Links Céd Colegia
4 Anans Derirn MR PO M6 FFE FFEFLFA g Prodhegp o Besch | Car Cipm, Jewrag | Mebha | Duos e | BE | BE || &
n

VISAD GERAL DO SETOR

TOTAL ALOCADD
18,565,435 Minutos 2.762 Pgs 3,13 Dias

Fonte: Autoria propria (2018)

Como se pode ver na Figura 4, os campos 3 e 4 estdo na mesma divisdo e possuem filtros
que dao a possibilidade de enxergar as informacgdes em um formato mais especifico de acordo
com a vontade do utilizador do dashboard. Isto facilita e torna mais pratico o acesso a
informacdes. Se o utilizador selecionar apenas jeans no filtro de linhas ele terd o indice de atraso

e os niveis de alocacdo que se referem apenas a este filtro.

Os filtros possiveis sdo: situacdo das pecas (atraso ou ndo); Fase (preparacdo I,
preparacdo Il ou p6s costura); Tipo de producdo (Produgdo ou mostruario); Linha do produto

(Biquini, Jeans, Malha, entre outros); Codigo da colecéo (Inverno, verdo, entre outras).

Em relacédo as informagdes de eficiéncia do setor, a Figura 9 apresenta a visdo macro do

dashboard que traz estes resultados.
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Figura 9: dashboard de eficiéncia
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EFICIENCIA POR MES
4.

Fonte: Autoria prépria (2018)

Assim como no dashboard de alocagéo, o dashboard de eficiéncia ficou dividido por
faixas brancas, para representar onde os filtros funcionaréo e com a intengdo de deixar claro o

gue esta sendo mostrado em cada divisao.
Os filtros neste dashboard funcionam apenas para o campo 3.
No campo 1 da Figura 9 € apresentado o resultado de eficiéncia diaria do setor, onde 0s

dias ficam divididos por semana. Para dar mais visibilidade, a Figura 10 apresenta uma

ampliacdo de uma das semanas apresentadas no campo citado.
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Figura 10: eficiéncia do setor

EFICIENCIA DO SETOR

nm
—

Fonte: Autoria propria (2018)

Em seguida tem-se um grafico que representa o resumo da eficiéncia média da semana
em barras da cor azul, como pode-se ver no campo 2 da Figura 9. Além disso, ha uma linha de
cor azul que representa a meta de eficiéncia semanal, tornando mais facil de enxergar se foi

alcancada ou ndo. Isto é apresentado na Figura 11.

Figura 11: gréfico de eficiéncia

Fonte: Autoria prépria (2018)

No gréafico do campo 3 da Figura 9 estdo representados os minutos (barra da cor azul) e
as pecas produzidas (linha laranja), no setor, por dia. Abaixo, ha um resumo da quantidade de
minutos e pecas produzidas no setor. Ambas as informagdes possuem filtros que possibilitam

uma analise mais focada no interesse do utilizador do painel.

Os filtros disponiveis neste campo s@o: més; Semana; Fase (preparacéo I, preparacgéo Il
ou pos costura); Tipo de producdo (Producdo ou mostruario); Linha do produto (Biquini, Jeans,

Malha, entre outros); Codigo da colecao (Inverno, verdo, entre outras).
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Se o filtro més for filtrado com o més de agosto, por exemplo, apenas os resultados
deste més serdo apresentados tanto no grafico quanto no resumo abaixo do grafico. A Figura
12 apresenta este gréafico de forma aproximada. Além disso, na Figura 12, é possivel ver o filtro
de més ativado, trazendo apenas os resultados do més de abril.

Figura 12: producdo em pecas e minutos
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Fonte: Autoria propria (2018)

Por ultimo, no campo 4 da Figura 9, € apresentado o resultado de eficiéncia no més. Nas
barras de cor azul tém-se o resultado considerando apenas os minutos dos colaboradores diretos
e nas barras de cor alaranjada o resultado leva em consideracao, além dos colaboradores diretos,
a colaboradora indireta, que é a encarregada. Esta divisdo entre eficiéncia direta e indireta se
deu pela intencdo de demonstrar que os colaboradores diretos precisam atingir um nivel maior
de eficiéncia para suprir 0s minutos de capacidade indireta que ndo séo utilizados nos servicos
ligados a producéo em si no setor. Na Figura 13, pode-se observar o resultado de eficiéncia por

més de forma aproximada.

Figura 13: eficiéncia mensal

4. EFICIENCIA POR MES

Fonte: Autoria propria (2018)
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Nas primeiras analises feitas ficou claro que a programacao de datas do setor ndo era
realizada de forma assertiva, sendo sempre dados trés dias de prazo para conclusdo. Com o
processamento de dados e a apresentacdo através do dashboard esta questdo foi melhorada,
pois, agora, antes de um lote ser enviado para o setor sdo observados quantos dias de alocacéo
ele ja possui, para realizar a programacao de acordo com esta informagdo. Dando, assim, um

prazo mais real para a conclusdo do servico e facilitando o monitoramento de atrasos.
5. Concluséo

Ter acesso a informacdes confidveis no momento certo é algo muito valioso para
empresas e pessoas que almejam estar em um alto nivel no meio competitivo. A gestdo de
informacBes bem feita é um fator decisivo. Para tanto, fazer uso de um dashboard que traz as

informacdes corretas de forma clara, rapida e acessivel € um grande diferencial.

Com o dashboard a encarregada do setor possui informagdes que antes ndo analisava,
como o nivel de alocacdo geral do setor, o nivel de alocacdo por maquinas e o indice de atraso.
Desta maneira, a encarregada tem mais propriedade e base no momento de tomar decisao, pois
com essas informacdes ela pode determinar onde direcionar seus esforcos e focar em itens que

estdo atrasados.

A eficiéncia do setor que era lancada e controlada de forma manual pela encarregada
direta do setor agora é feita pelo PCP da empresa, levando em consideracdo os tempos
cronometrados na criacdo da peca e que estdo registradas na ficha de tempos da peca. Com isso
o célculo da eficiéncia é feito por uma terceira pessoa, tornando a informacdo mais confiavel,
tendo em vista que no momento anterior era a pessoa mais interessada em apresentar uma

eficiéncia acima da meta quem calculava a eficiéncia.

Além disso, com o dashboard, é possivel saber quantos minutos estdo alocados por
maquinas, o que ndo havia antes. Sendo assim, analisando as informacdes, pode-se definir qual
maquina esta com maior nivel de servico, e entdo definir em qual maquina focar para aumentar

a capacidade da mesma, evitando atrasos.

Como dificuldades pode-se apontar a inexperiéncia com o sistema ERP da empresa. No
inicio, alguns relatorios e a forma de obté-los ndo eram conhecidos, tomando um certo tempo
de adaptacdo para se familiarizar. Além disso, alguns relatérios apresentam uma formatacao
ruim de se trabalhar, levando mais tempo para configurar os dados presentes neles para,

posteriormente, serem usados no processamento que gera informagdes para o dashboard.
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Ao fim, conclui-se que o objetivo geral de propor um dashboard e os objetivos
especificos foram alcancados com sucesso, levando a atualmente poder-se fazer uma

programacdo mais eficaz e uma analise de eficiéncia mais confiavel.

Como proposta para trabalhos posteriores, fica a ideia de analisar a viabilidade de mudar
de plataforma, saindo do Excel, para um software onde as informacgdes se atualizem
automaticamente, sem a necessidade de uma pessoa para alimentar o dashboard e que as

informacdes fiquem expostas online na intranet da empresa.
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