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RESUMO

O presente trabalho propds uma solucdo para o setor téxtil, mais especificamente no ramo da
malharia retilinea. O maquindrio japonés da marca Shima Seiki, foco do trabalho, gera um banco
de dados com informagdes sobre a produgdo dessas maquinas. Saber mensurar o quéo eficiente
€ 0 maquindrio de uma produgdo € um processo fundamental para gestdo de uma empresa ma-
nufatureira, para que o gestor seja capaz de avaliar onde estdo as perdas financeiras e os gargalos
responsaveis. Essa andlise precisa ser feita de maneira 4gil e genuina, através de um processo
informatizado, para evitar erros comuns de natureza humana. Desfrutando disso, esses dados
foram coletados e tratados através do software Microsoft Power Business Intelligence (BI), para
que fossem visualizados de maneira clara, objetiva e eficaz. Foi necessdrio realizar um estudo
sobre visualizagOes graficas de dados, descrever quais os modelos de grificos sdo mais indica-
dos para cada ocasido e como um dashboard deve ser construido. Apds isso, realizou-se uma
pesquisa com empresas que utilizam esses maquindrios para coletar os indicadores a serem exi-
bidos no dashboard, para entdo ser proposto um protétipo de dashboard com as caracteristicas
coletadas através da pesquisa. O dashboard foi criado em 3 etapas: protétipo, primeira versao
e versdo revisada por um profissional da drea do design. A empresa que representa no Brasil a
marca do maquindrio testou o dashboard e o aprovou como um minimo produto vidvel, com

futuros possiveis incrementos de funcionalidades.

Palavras-chave: Power BI. Dashboard. Eficiéncia de Produgdo. Malharia Retilinea. Anélise de
Dados.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho propds a constru¢do de um dashboard para avaliar o desempenho
de maquindrios voltados ao setor de malharia retilinea. Para que o processo da construcao fique

compreensivel, o presente capitulo foi dividido em:

* Contextualizacdo: apresenta uma breve descri¢do sobre o que € malharia retilinea para
ajudar a entender o ramo em que o dashboard atuard. Além disso, explica nao sé con-
ceitos de eficiéncia e a importancia de a mensurar em um processo de manufatura, como
também explica os motivos de ter um controle visual e informatizado da eficiéncia dos

equipamentos utilizados no setor.

* Objetivos: identifica o porqué do projeto em uma esfera geral bem como especifica razdes

da necessidade de melhoria no processo de visualiza¢do dos dados.

* Estrutura do trabalho: explica os préximos capitulos do trabalho para ajudar o leitor a se

situar no trabalho.

1.1 CONTEXTUALIZACAO

Antes mesmo da chegada dos portugueses em territorio brasileiro, ha indicios de fabri-
cacdo de vestimentas produzidas artesanalmente por indigenas a partir de fibras vegetais, com
a finalidade de proteger o corpo das baixas temperaturas (IEMIL, 2011). Com o avango da soci-
edade e da tecnologia como um todo, esses processos se industrializaram e, hoje, a fabricacao
de artigos em tricd € realizada em massa, por diferentes tipos de maquindrios e utiliza, como

matéria prima principal, diversos tipos de fios (SANCHES et al., 2021).

O tricd pode ser definido, segundo Spencer (2001), como um método de que utiliza uma
ou mais agulhas para entrelacar fios e formar uma malha, composta por uma série consecutiva

de lacadas, conforme pode ser visualizado na Figura 1.

Um dos maquindrios utilizados para a fabricag@o de tricd sdo as maquinas retilineas, ou
flat knitting machines, muito presentes em industrias da regido de Caxias do Sul, Farroupilha
e Nova Petrépolis (GANZER et al., 2015). Assim como quaisquer outros ramos da manufatura’,
como por exemplo: sidertrgicas, metaltrgicas, setor automotivo, etc., é de suma importancia

saber medir a eficiéncia da producdo desses equipamentos.

' Manufatura é "Fabricacdio em grande quantidade de determinados produtos industriais."(DICIO. .., 2022)



Figura 1 — Formacgao de ponto usando uma agulha de tricd

a)

b)

c)

d)

el

Fonte: Disponivel em  <https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Loop_formation_on_V-bed_flat_knitting_
machine.jpg>. Acesso em: Agosto, 2022

O conceito de eficiéncia de produgdo, ou de um sistema, pode ser resumida, segundo
Plinere e Aleksejeva (2019, p.37), como a capacidade de gerar o melhor resultado possivel
dado as condicdes e recursos disponiveis. E importante para uma empresa manufatureira ter
métricas para calcular a eficiéncia de suas mdquinas, ou seja, saber quais os recursos foram
disponibilizados e o resultado obtido com esses insumos para comparar com o valor maximo
que poderia ter atingido para entdo calcular qual a eficiéncia de sua produgdo. A efici€ncia
pode ser calculada, de acordo com MARIANO et al (2006), conforme férmula 1.1, onde E € a
eficiéncia, I € o resultado obtido na produgdo real e Imax € o resultado maximo que poderia ter
sido obtido com os recursos e condi¢des disponiveis.

I
E =
Imax

(1.1)

Também h4 uma outra representagdo da eficiéncia de produgdo, chamada Overall equip-
ment effectiveness (OEE), que calcula a eficiéncia com base em disponibilidade, performance
e qualidade, conforme mostrada na equacdo 1.2. Uma producdo considerada perfeita, ou seja,
sem perdas de tempo e matéria prima, produzida da maneira mais rdpida possivel e sem desper-
dicio de produto final, possui OEE = 100% (HADDAD; SHAHEEN; NEMETH, 2021, p.57). Os trés

parametros da funcdo sdo porcentagens que dizem respeito a:
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* Disponibilidade: Producao que foi completa em detrimento da que foi planejada. Por
exemplo: o setor de Planejamento e Controle de Producdo (PCP) da empresa planeja
entregar um pedido de 100 pecas em uma data especifica (calculada pelo PCP com os
devidos parametros), todavia, somente 80 pecas foram produzidas até essa data, logo, o

fator disponibilidade entra na equacao como 0,8, ou 80%;

* Performance: Matéria prima utilizada para produzir um material comparado com um pro-
totipo preestabelecido. Uma amostra pesa 200g, por exemplo, logo, as pecas produzidas
devem respeitar o mdximo possivel esse peso. Caso uma peca produzida pese 202g, foi
utilizado 1% a mais de matéria prima para sua producdo, sendo assim, o quesito perfor-

mance entra no calculo como 0,99 ou 99%;

* Qualidade: Quantidade de produto final que se pode aproveitar em relacido a quantidade
total produzida. Caso 1000 pecas sejam produzidas, porém 50 delas sejam rejeitadas pelo
setor de qualidade por algum problema constatado e ndo sejam contabilizadas, entende-
se que 5% da producdo foi perdida, entdo, o fator qualidade é considerado 0,95 ou 95%
(PLINERE; ALEKSEJEVA, 2019).

OFFE = Disponibilidade * Per formance * Qualidade (1.2)

Sabendo disso, a fabricante japonesa de teares retilineos computadorizados, Shima Seiki,
maquindrio representado na Figura 2, disponibilizou para seus clientes o software? SPR3, cuja
funcdo € coletar dados produtivos das maquinas, tais como o tempo em que permaneceram li-
gadas, produzindo, paradas, os motivos das paradas, a quantidade de pecas produzidas, entre

outras informag¢des importantes relativas a producao (SEIKI, 2020).

Figura 2 — Mdquina de tear retilineo Shima Seiki produzindo uma blusa

Fonte: Disponivel em: <https://www.shimaseiki.com/>. Acesso em Agosto, 2022.

Disponivel em: <https://www.shimaseiki.com/product/knitmanager/>
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Os dados coletados sao armazenados em um banco de dados Microsoft Structured Query
Language (SQL) Express, e podem ser exportados em para um arquivo Comma Separated Va-
lues (CSV)?3. Usualmente, é aberta através do software Microsoft Excel, visto que as informa-
coes contidas no arquivo sdo separadas em campos (colunas e linhas) que sao delimitados pela

virgula.

Todavia, a tabela (1) responsdvel por gerar o arquivo CSV com os dados, que serdo
analisados posteriormente, possui 158 colunas (Anexo A). Além disso, para cada maquina,
turno de trabalho e artigo produzido, é gerada uma nova tupla . Sendo assim, a andlise dos
dados para calculo de eficiéncia e andlise dos principais motivos de paradas das méaquinas se

torna uma tarefa longa.

Visualizar o Anexo A € importante pois, s assim, € possivel ter dimensao do empenho
necessario para gerar um relatorio limpo e confidvel. Mais detalhes sobre os softwares utilizados

serdo tratados no Capitulo 4.

1.2 OBJETIVOS

Atualmente, as maquinas de tear da Shima Seiki geram dados em um banco gerenciado
pelo Microsoft SOL Server. Esses dados podem ser extraidos através de um arquivo CSV, o qual
¢ bastante dificil de analisar, uma vez que sao geradas inimeras linhas e colunas. Os cdlculos
de eficiéncia tornam-se dificeis de serem realizados, o que acaba por tornar a andlise de dados

uma tarefa desinteressante e ineficaz.

Para auxiliar a visualizacdo desses dados, o presente trabalho teve como objetivo prin-
cial procurar formas de visualizacdo apropriadas para que, com a utilizagdo de ferramentas e
softwares adequados, seja feita a coleta e tratamento dos dados extraidos do banco e um dash-

board ® seja construido um com as principais informagdes produtivas.

Os objetivos especificos do projeto sdo:

1. Construir uma ferramenta de analise de dados intuitiva e visual
2. Viabilizar a identificacdo de gargalos produtivos

3. Propiciar a previsibilidade de possiveis problemas de producao e corrigi-los preventiva-

mente

4. Criar filtragens que possam guiar o analista até o problema especifico de maneira mais

répida

CSV ¢ a sigla para Comma Separated Value, ou seja, valores separados por virgula.E um formato de arquivo
de texto comumente utilizado devido sua facil interpretacdo e estrutura simples (TAPSAIL 2018)

Tupla € um novo registro, ou seja, uma nova linha de informagdes gerada pelo banco de dados (ALVES, 2009,
p.3-82)

Dashboard € uma ferramenta facilitadora para andlise de dados que utiliza graficos ou tabelas para expor
indicadores. Normalmente usado por gestores para auxilio em tomadas de decis@o (CALDEIRA, 2010)
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1.3

Incrementar o software de coleta de dados, pois hoje este ndo possui uma ferramenta de

andlise, apenas de coleta, e ter isso ajudaria na promog¢ao do produto

. Informatizar o processo de andlise para amenizar erros de natureza humana. Erro de di-

gitacdo seria um exemplo desses erros

ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente trabalho estd organizado da seguinte forma:

O Capitulo 2 trard as informagdes tedricas sobre malharia, visualizacdes graficas, metodo-
logias para construcio de um dashboard, cdlculos de eficiéncia, erros comuns de criag@o
e também trard trabalhos relacionados para que os conceitos apresentados possam ser

visualizados na prética com dashboards ja existentes.

O Capitulo 3 traz a proposta de solugdo, que amarra todos os conceitos tedricos tratados
no Capitulo 2 para construir o projeto. H4 também uma breve descricdo sobre levan-
tamento de requisitos e, ao final do capitulo, um mockup do que seria o produto que

atenderia os conceitos de eficiéncia, malharia e dashboard.

O Capitulo 4 detalha a metodologia de constru¢do do dashboard final, o que engloba
softwares necessarios, requisitos de sistema, aplicacdo de pesquisa e resultados, opera-
coes de banco de dados e procedimentos utilizados no Power Bl para alcancar o resultado

esperado.

O Capitulo 5 mostra o projeto final, ja revisado por um designer e explica suas funciona-
lidades.

O Capitulo 6 conclui o trabalho, demonstrando a opinido dos usudrios que testaram e

propondo futuros incrementos de funcionalidades.

O Anexo A € a tabela do banco de dados utilizada para coletar os dados. Neste anexo,

estdo detalhadas as colunas e suas descricoes, traduzidas para o portugués.

O Anexo B sdo as perguntas realizadas no formulario enviado para os usudrios das ma-

quianas retilineas da marca Shima Seiki.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O presente capitulo apresentard conceitos sobre visualizacao de dados, quais os tipos de
graficos usados em uma andlise, métodos para utilizar na constru¢io de um dashboard e quais
as categorias existentes, e também exemplos de trabalhos relacionados ao tema com seus pro-
prios modelos de dashboards com uma breve descri¢do para validar e exemplificar os conceitos

tedricos desenvolvidos.

2.1 TIPOS DE VISUALIZACAO

Alguns autores classificam as formas de visualizacdo de dados em diferentes classes.
Malik (2005, p.97), citado por 311 artigos' até o presente momento e recentemente citado por
Vieira (2017) e Franken (2022) em seus trabalhos relacionados a dashboards, define o termo
dashboard como:

No atual vocabuldrio corporativo, um dashboard é uma interface computaci-
onal rica em gréficos, relatérios, indicadores visuais, € mecanismos de alertas
que estdo consolidados em uma plataforma de informagdes relevante e dina-
mica. (MALIK, 2005)

Além disso, esses sistemas sao categorizados de acordo com suas fungdes e aplicagdes.
A Gestao de Performance Empresarial € avaliada por analistas mais experientes, uma vez que
envolve a sintese de dados da empresa como um todo, abrangendo diversos setores, incluindo

numeros financeiros e desempenho de vendas.

No dmbito dos departamentos, sao incluidas métricas especificas para cada setor, jun-
tamente com suas respectivas responsabilidades individuais. Isso abrange nimeros de vendas,
resultados de marketing, constancia das compras e o desempenho do setor de qualidade, entre

outros indicadores.

O Monitoramento de Atividades se concentra em acompanhar os nimeros do setor de
manufatura, o controle de estoque e o monitoramento da movimentacdo dos itens, visando a

deteccdo de padrdes de problemas para soluciond-los antes que causem distirbios mais graves.

J4 nas aplicacOes especificas, o foco estd em avaliar caracteristicas singulares de di-
versos setores, como controle de risco, fluxo de trabalho, viagens de funciondrios, clientes e

fornecedores, entre outros aspectos.

H4 também sistemas focados no cliente, cujo objetivo € permitir que o cliente seja um
usudrio ativo do sistema, por exemplo, para monitorar o andamento de um pedido de producao.

Um exemplo prético disso sdo os graficos disponiveis nos aplicativos bancdrios.

' Disponivel em: <https://scholar.google.com.br/scholar?hl=pt-BR&as_sdt=0%2C5&q=MALIK %2C+S.
+Enterprise+dashboards%3 A+design+and+best+practices+for+IT&btnG=>. Acesso em Outubro, 2023
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Por fim, existem sistemas voltados para o fornecedor, facilitando a interacdo entre a
empresa de manufatura e seus fornecedores de matérias-primas. Isso permite que um fornecedor
seja alertado quando uma peca esta prestes a se esgotar no estoque do cliente, garantindo um

fluxo continuo no processo produtivo.

Malik (2005) examina ainda mais profundamente as formas de visualizacdo de dados
especificamente para cada um dos tipos de dashboard. Em contrapartida, Samaniego (2014)
divide as classes de dashboards de maneira diferente, segundo a autora, podem haver trés divi-

soes:

1. Operacional: dashboard simples, para monitoramento de produtividade e atividades co-
tidianas a fim de detectar gargalos e resolvé-los o mais rapido possivel, de preferéncia
deve ter uma atualiza¢do de dados em tempo real ou em alguns segundos, como pode ser

visualizado na Figura 18.

2. Analitico: para comparacdo da producio tedrica méxima e a produgdo real atingida, deve
ter diversos tipos de filtros, como periodo de tempo, tipo de atividade. E possivel verificar

um exemplo de dashboard analitico na Figura 10.

3. Estratégico: tem o objetivo de tracar metas e avaliar os objetivos definidos. Normalmente
apresenta graficos com projecodes futuras calculadas a partir dos dados histéricos da em-

presa.

Diferengas mais caracteristicas entre os tipos descritos por Samaniego (2014), dispostas
na Tabela 1, descrevem para que propdsito cada um € voltado, quem deveria ser o responsavel

pela andlise, frequéncia de atualizacio, entre outros.

Tabela 1 — Tipos de dashboards

Item/Tipo Operacional Analitico Estratégico

Foco Monitoramento Operacional ~ Otimizar processos  Execugfo estratégica
Enfase Monitoramento Andlise Administragdo
Quem utiliza Supervisores+ Gestores+ Executivos+

Tipo de informagao Detalhada Detalhada/Resumida  Resumida
Atualizacio Didria Didria/Semanal Semanal/Mensal

Fonte: Adaptado de Samaniego (2014, p.11).

2.2 TIPOS DE GRAFICOS

Existem diversos tipos de gréficos, e cada um é mais adequado para cada tipo de situa-
¢do, ou seja, depende de qual informacao, e sua finalidade, o usudrio quer evidenciar (VIEIRA,

2017). E possivel notar também que, em algumas situagdes, é possivel utilizar mais de um tipo
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de gréafico para representar a mesma amostragem de dados, sem perder a coeréncia, como S3o 0s
casos do exemplo das figuras Figura 3a e Figura 4, que, apesar de ndo tratarem exatamente do
mesmo conjunto de dados, ambos podem ser trocados entre si sem haver perda de compreensao
(ainda assim, o recomendado para este caso seria o grafico de linhas, Figura 4). Alguns dos
tipos de graficos, segundo Vieira (2017, p.36) sdo:

O Gréfico de barras € utilizado para mostrar as reflexdes de um ou mais itens, como €
possivel ver na Figura 8. Normalmente, o eixo X contém a categoria do item (més, ano, estado,
pais, etc.) e o eixo Y uma métrica (Produto Interno Bruto (PIB) do Brasil, nimero de vendas
de uma companhia, drea em metros quadrados, etc.). Assim, € possivel comparar um item com

outro, como ¢ possivel ver na Figura 3a.

Figura 3 — Gréficos de Barras
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Fonte: (IBGE, 2022).

Quando se deseja mostrar a variagdo de um ou mais itens ao longo de um periodo, por
exemplo, recomenda-se utilizar o grafico de linhas, ilustrado na Figura 4, cujo grafico permite
verificar a variagdo do PIB ao longo dos anos de 2019 e 2022.

Figura 4 — Gréfico de Linhas

Variagao trimestral - Brasil
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Fonte: Disponivel em: <https://www.ibge.gov.br/indicadores#variacao-do-pib>. Acesso em Setembro, 2023.
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Ja para mostrar propor¢do de um item perante outro utiliza-se o grifico de setores (ou
circular) , permitindo confronto de informagdes, como mostra a Figura 5. Também chamado de
grafico de pizza, divide uma populacio de dados em porcentagens, como € o caso da Figura 5,
obtida do ANEXO B onde hé a informagdo de que, dos 100% dos questionados, 16,7% nao

autorizaram citar os nomes das empresas em que trabalham, e 83,3% aceitaram.

Figura 5 — Gréfico de Setores, ou circular

Vocé autoriza o aluno citar o nome da empresa em seu trabalho académico?

6 respostas

@ Sim
@ Nao

Fonte: O Autor (2022).

E possivel unir vérios grificos em um sé para melhor entendimento de cada item, o
gréifico sparkline cumpre esse objetivo pois sdo pequenos graficos postos em colunas separadas
que representam a variacao de um determinado item. Dentro do modelo sparkline, os exemplos
anteriores podem ser utilizados, conforme ilustrado na Figura 6. Pode ser que em uma folha de
dados haja informacdes de diferentes classes que exijam diferentes gréificos, logo, utiliza-se o

sparkline para que cada dado possa ser analisado através do grafico que melhor lhe representa.

Figura 6 — Grafico Sparkline

2000,00€ 50000,00 € 35 000,00 €
2000,00€ 50 000,00 € 35000,00 € . .
-2000,00 € 50000,00 € -35000,00 € - - -

Fonte: (VIEIRA, 2017).

Nem sempre os graficos possuem dados bem distribuidos e matematicamente estaveis, o
que gera um grafico de dispersdo. Neste grafico, amostras (pontos) sdo exibidos sem que uma li-
nha seja tracada entre eles. Quando € realizada uma medi¢do (pode ser de temperatura, pressao,
umidade, tensdo, proximidade, etc.) , os dados ou amostras obtidas nem sempre serdao idénti-
cos devido as varidveis de incerteza dos instrumentos de medi¢dao ou do ambiente (BALBINOT,
2019, p.40). Neste caso, utiliza-se o grafico de dispersdo e, com técnicas de instrumentacdo e
estatistica, € possivel tracar a tendéncia do gréfico e at€é mesmo encontrar uma equagdo que o

defina matematicamente.
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Na Figura 7 € possivel ver um estudo coletado com fins educativos no qual 14 casais
foram entrevistados sobre suas respectivas idades, e um grafico de dispersdo que relaciona as
idades dos maridos e mulheres foi montado. Uma linha central informa a tendéncia do gréfico,
cujo resultado pode ser interpretado como: quanto mais velho o marido, mais velha também
serd a esposa. Essa conclusdo € plausivel mesmo que as amostras tenham certa difusdo umas
das outras (estudo vélido apenas para esse conjunto de amostras, ndo representa oficialmente a

populacdo num geral).

Figura 7 — Gréfico de Dispersao
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Fonte: (MARTINS, 2014).

H4 também variagdes possiveis dos graficos anteriormente mencionados, como o gra-
fico de marcos, que € uma variagdo do gréafico de barras utilizado para mostrar o nivel atual
de um item e o seu maximo valor ou meta estabelecida. Largamente utilizado por ser de fa-
cil interpretacdo e ocupar pouco espago nos dashboards. Na Figura 8a observa-se um exemplo
hipotético de meta de receita mensal de $120.000,00, no qual $82.000,00 foram alcangados.
Também € valido utilizar varios graficos de marcos no mesmo espaco para possibilitar compa-

racdo de itens, conforme visto na Figura 8b.

Figura 8 — Graficos de Barras

LastMonth - p— | s82K
1

Revenue | g

1 |
SOK $30K $60K $90K $120K

(a) Exemplo hipotético de grafico de marcos.

Fonte: Disponivel em: <https://www.fusioncharts.com/
dev/chart-guide/standard-charts/bullet-graphs>.
Acesso em: Agosto, 2022. Fonte: (VIEIRA, 2017, p.38).

(b) Exemplo de vérios graficos de marcos
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Normalmente, para indicadores de eficiéncia de performance e comparagdo do objetivo
tracado com o alcancado, € possivel notar a preferéncia do grafico velocimetro. Geralmente
utiliza uma faixa de 0% a 100%, como na Figura 9 ou essa porcentagem € traduzida para valores

reais, como no exemplo da Figura 17.

Figura 9 — Gréfico Velocimetro

. =

Fonte: (VIEIRA, 2017).

Os tipos de graficos exibidos sdo apenas uma parte de um conjunto que contém diversos
outros exemplares, e foram escolhidos por estarem mais presentes em estudos relacionados a
dashboards.

2.3 METODOLOGIA PARA CONSTRUCAO DE DASHBOARDS

Construir um dashboard e utilizar os tipos de graficos de maneira incorreta, ter infor-
macodes desordenadas ou usar cores e fontes incorretas podem comprometer o entendimento do
analista de dados e atrapalhar a tomada de decis@o do gestor. Para desenvolver um dashboard
proveitoso, deve haver coeréncia entre as informag¢des importantes e conceitos de visualizagao
de dados (SEDRAKYAN; MANNENS; VERBERT, 2019).

Sedrakyan, Mannens e Verbert (2019, p.5) relatam que hd poucas publicacdes dispo-
niveis no que se diz respeito a sistematizacdo de visualizacdo de dados. Esse fendmeno pode
ocorrer devido a subjetividade das metas impostas pessoalmente em cada conjunto de dados.
Por exemplo, € preciso ter muito bem definido quais sdo os principais dados de um conjunto, e

isso pode variar dentro do mesmo nicho, de acordo com a visdo administrativa de cada um.

Shneiderman (2003, p. 129)? cria o mantra “Overview first, zoom and filter, then details-
on-demand” (OZFD), cujo objetivo inicial € dar uma visdo mais ampla ao usudrio, que depois
disso pode focar em alguma parte em destaque, filtrar somente o que € de interesse naquele
momento e gerar relatérios mais detalhados de um item muito especifico somente no final da

checagem de dados. Ainda assim, ha trabalhos que mostram que esse método ndo funciona em

2 Shneiderman (2003, p.129) é citado pelo menos 7900 trabalhos académicos, somente no Google

académico ( <https://scholar.google.com.br/scholar?hl=pt-BR&as_sdt=0%2C5&q=SHNEIDERMAN%2C+
B.+The+eyes+have+it%3A&btnG=>). O trabalho de Madaki e Zainon (2022) cita o autor e mostra que seu
conceito esta presente ainda nos dias de hoje.
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100% das situacgdes, como € o caso de(LUCIANI et al., 2018), com seu trabalho "Details-First,

Show Context, Overview Last".

Luciani et al. (2018) explica que em alguns casos o mapa mental e a visdo de negdcio
j4 estdao bem definidas na cabec¢a do analista e do gestor, caso este que possibilita a exposi¢ao
de itens mais especificos desde o inicio da averiguagdo, e a visado ampla menos relevante. Ainda
assim para a proposta do presente trabalho, é possivel utilizar o método “overview first, zoom
and filter, then details-on-demand” tendo em vista sua ampla aceitacdo no meio académico e

cientifico.

A Figura 10 é um exemplo de aplicagdo do método OZFD, cujo esbo¢o ¢ uma fonte
de dados com indicadores de producdo de mdveis e materiais para escritorio. De inicio € exi-
bido uma visdo geral das producgdes, em um periodo de tempo longo, com todos os processos

disponiveis, ordens de producdo e operadores aparecendo , sem filtragem.

Figura 10 — Dashboard OZFD

CONTROLE DE PRODUGAO

INDUSTRIA 4.0

Selecione a Categoria de Produtos para Analise Filtre por periodo

(Tudo) v | 7demargode 2015 (]} [1) 26 de outubro de 2015
Indicadores OP OP x Dias Prod
(clique sobre o status para analisar as OPs) 200 H e
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0. = ID do produto Nome do cliente Status OP Dias Prod Tempo Oper.. Qtde Solicita.. Qt Produzida
8327 FUR-BO-10004670 Diogo Alves Terminada | _J:i] = 0 H 20 H 20
7643 FUR-CH-10003836 José Souza Terminada " m o0 H 10 | 10
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6692 FUR-BO-10004824 Maria Silva Terminada L] " 3 M 140 W 140
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7678 FUR-CH-10001663 Rafaela Dias Terminada m 2 r 0 W 100 W 100
3253 OFF-BRE-10004359  Eduarda Costa Terminada | " 1 m 4 m 4
6941 FUR-CH-10002372 Vitor Fernandes Terminada u 6 | k] W 2.400 W 2.400
7614 FUR-BO-10002471 Bruna Sousa Terminada m 17 = 0 B 60 W 60

Fonte: Adaptado de: Tableau®(2020).
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* Indicadores Ordem de Producdo (OP): mostra o total de ordens de produgdo em aberto,

finalizadas e canceladas;

* OP x Dias Producdo (Prod.): grafico de linha que indica o nimero de dias que um item

foi produzido e o montante geral alcangado nesse periodo;

* Processos: grafico de marcos que indica quanto tempo um processo, descrito em uma

ordem de produgdo, demorou para ser concluido;

* Relacdo: tabela que aponta dados gerais de cada ordem de produ¢do, como seu nimero,
ID do produto, cliente, status, quantos dias demorou a produgdo, quantidades solicitadas

e produzidas .

Essas sdo as informagdes que podem ser vistas ao primeiro contato com o dashboard.

Existem alguns filtros, como mostram as Figura 11, Figura 12 e Figura 13.

A Figura 11 mostra a segmentacao de dados para o produto, que pode selecionar entre
moveis, materiais para escritério e tecnologia. Também € possivel deixar mais que um tipo ativo

ou até mesmo todos eles a0 mesmo tempo, como na apresentacao inicial do dashboard.

Figura 11 - Filtro de produto

Selecione a Categoria de Produtos para Analise
(Tuda) -
Tl {Tudo)

| 'E Materiais de escritdrio

( [+ Moveis

Tl Tecnologia

Fonte: Adaptado de: Tableau (2020).

A Figura 12 exibe o filtro por data (canto superior direito), para ver as informagdes
apenas do periodo desejado. E possivel ver que os indicadores mudam entre a apresentaco

inicial e pds-filtrada pela data pretendida.

A Figura 13 mostra o filtro por processo, que varia entre solda, torno, usinagem, seca-

gem, acabamento, empacotamento, montagem, qualidade, cortes, furacdo, entre outros.

3 Disponivel em: <https:/public.tableau.com/app/profile/kie.technology/viz/Indicadores-simulao3-public_

15945805424120/ControleProduo>
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Figura 12 - Filtro de data
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Fonte: Adaptado de: Tableau (2020).

Figura 13 — Filtro de processo
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Fonte: Adaptado de: Tableau, 2020.

Ainda, € possivel arranjar as OPs por ordem alfabética ou de quantidade, conforme mos-
tram os icones da Figura 14. Como € possivel verificar através desse projeto, uma abordagem
OZFD pode funcionar para constru¢do de um dashboard voltado para o controle de producao

de maquinas téxteis retilineas.
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Figura 14 — Ordenacao alfabética e numérica
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Fonte: Adaptado de Tableau (2020).

Segundo Caldeira (2010)*, 0 método de construgdo de um dashboard possui 3 pilares

7z

O primeiro pilar € "Preparar”. E necessdrio saber o objetivo principal do projeto, qual
o perfil do usudrio e, principalmente, quais as principais informacdes e KPI°. Muitas vezes é
necessario realizar entrevistas para obter uma amostragem de opinides e requisi¢cdes de clien-

tes/futuros usuarios.

O segundo pilar € "Eleger e Dispor". Com as informag¢des brutas em maos, nessa fase
¢ onde se lapida a constru¢do do dashboard, desde eleicao dos KPI realmente importantes até
constru¢do do layout e disposi¢do dos itens de maneira clara e objetiva para que informacgdes
desnecessdrias ndo sejam colocadas e acabem sobrando no projeto. Aqui também sdo definidas
0 que sdo as informacgdes gerais (overview) e quais serdo filtradas (mais detalhadas) a partir

delas.

Por fim, "Operacionalizar". Esta tltima etapa de construcdo de um dashboard da a ele
sua devida fun¢do, consiste em mapear e alimentar o banco de dados com as informagdes neces-
sdrias para a interag@o e funcionamento dos gréficos, bem como define uma rotina de atualizacao

do banco.

A partir desses trés alicerces, caracteristicas mais intrinsecas de cada segmento laboral

podem ser estabelecidas para um melhor desenvolvimento de projeto.

2.3.1 Principais erros de construcao de dashboards

Dashboards sao construidos através de ferramentas graficas e de andlise de dados. Com

isso, € evidente a importancia de um designer grafico para que seja construido de maneira

4 Caldeira (2010) é constantemente citado por artigos com a palavra-chave "dashboard". Sdo 125 cita-

¢des segundo o Google académico (<https://scholar.google.com.br/scholar?hl=pt-BR&as_sdt=0%2C5&q=
dashboard-+caldeira&btnG=>) e é contemplado por citacdes em trabalhos atuais, como o de Martins, Mar-
tins e Brandao (2022).

KPI sao indicadores mensurdveis que quantificam as metas de uma organizac@o e auxiliam na construcdo de
um sistema de monitoramento de eficiéncia (ASIH; PURBA; SITORUS, 2020, p.142)
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concisa e mais clara, de modo a orientar o usuario em um visual atrativo e eficiente (CALDEIRA
J.,2015). Um erro comum na producdo empresarial de dashboards € ndo utilizar um profissional
da 4rea de design ou, ao menos, buscar orienta¢do desses profissionais. Um bom exemplo disso
¢ visto na Figura 15, pois utiliza cores inconsistentes (ndo dao ideia do que o nimero quer
mostrar) e usa as mesmas cores nos dois tipos de graficos diferentes (grifico de barras e grafico

de setores).

Figura 15 — Exemplo de dashboard mal projetado visualmente
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Fonte: Disponivel em: <https://fwww.
matillion.com/resources/blog/
dashboard-examples-the-good-the-bad-and-the-ugly>.
Acesso em: Agosto, 2022.

Segundo Caldeira J. (2015) é primordial saber fazer a pergunta correta para comecar
coletar dados para o dashboard. Por exemplo: Qual o farget? Qual o periodo? Para qual finali-
dade?

Dados fakes também sdo armadilhas para um analista de dados. E importante estar claro
para o usudrio em uma folha de dados ou mesmo implicitamente, como os calculos foram feitos
e a partir de que parametros os dados foram comparados. Por exemplo, ndo se pode relacionar
o numero de laranjas colhidas com a quantidade de carros vermelhos produzidos por dia no
mundo, € uma comparagao incoerente, ndo se trata da mesma classe de dados e um nao interfere

na métrica do outro.

Como mencionado, para cada situacdo que se queira mostrar, hd um tipo de grafico
adequado, entdo é importante saber utiliza-los para melhor expor as informac¢des. Um exemplo
real da inadequacdo do uso de gréficos € visto na Figura 16a, no qual € possivel ver que cerca de
97 milhdes de pessoas nos Estados Unidos da América (EUA) receberam algum tipo de ajuda
federal para seu bem estar no primeiro trimestre de 2009. J4 no segundo trimestre de 2011, esta
estimativa subiu para 108 milhdes de pessoas, contudo, ao observar o grafico, da a impressao
de que esse numero quase triplicou, devido ao tamanho das barras, tendo ele crescido apenas

algo em torno de 11%.
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Muitos dados ou poucos dados também sdo prejudiciais para um projeto, pois um dash-
board extremamente cheio de informacao € tdo dificil de decifrar quanto uma tabela Excel com
centenas de linhas e colunas. Assim como um dashboard com poucos dados pode deixar esca-
par alguma andlise importante. E necessédrio avaliar a medida correta de informagdes na tela.
E possivel ver um exemplo de gréfico inadequado no quesito quantidade de informagdes na
Figura 16b.

Figura 16 — Graficos com erros de construcao
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(b) Exemplo de dashboard superlotado de informacdes

Fonte: Disponivel em: <https://towardsdatascience.com/misleading-graphs-e86c8df8c5de>. Acesso em: Agosto,
2022.
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2.4 TRABALHOS RELACIONADOS

Com a finalidade de associar obras de intuito parecido ao do presente trabalho e exem-
plificar projetos de dashboards que estejam de acordo com a literatura apresentada, foi realizada
a busca de outros materiais que compartilhassem as palavras chave: dashboard, eficiéncia de
producdo, indicadores, téxtil, fazendo uso da plataforma Google Scholar. Ainda que um tra-
balho na 4rea téxtil ndo tenha sido encontrado, hd semelhan¢as muito claras em outros artigos

cujo objetivo principal é compartilhado ao deste trabalho.

2.4.1 Monitorizacao do desempenho através de Dashboards

No presente, devido a alta capacidade computacional e demanda crescente de velo-
cidade de informacdo, é comum que empresas requeiram ferramentas para acompanhar suas
metas produtivas a fim de identificar gargalos e produzir mais com o mesmo gasto energético
e material. Para isso, é necessdrio ter informagdes em maos e, principalmente, que elas sejam
inteligiveis para auxiliar da melhor maneira possivel nesse objetivo (VIEIRA, 2017).

Vieira (2017) pesquisou formas de visualizagdo para ter uma base tedrica solida na
construcdo de um dashboard com indicadores para a drea de contabilidade e auditoria.

A auditoria fiscal tributdria, em suma, consiste na andlise e avaliagdo detalhada
de informacdoes e documentos pertinentes a vida fiscal da empresa, seguidas
de sugestdes fundamentadas sobre o saneamento de irregularidades e a pre-
vengdo de eventuais passivos tributdrios, a fim de manter as contas fiscais da
sociedade enxutas e racionalizadas (CREPALDI; CREPALDI, 2019, p.13).

Para definir os KPI fundamentais que o dashboard deveria conter, Vieira realizou 10
entrevistas com colaboradores, incluindo geréncia, e com o resultado delas foi capaz de elencar
8 KPI chave para o projeto, sdo eles:

Tendéncia da prestac@o de servigos; andlise do valor efetivamente recebido e
dos valores em atraso consoante o nimero de clientes; andlise da performance
relativamente a faturacdo mensal; apreciacdo do valor da avenca paga pelo cli-
ente vs. o tempo que é dispensado pelos colaboradores; andlise das principais
ribricas de custos operacionais; racio® de autonomia financeira; ricio de endi-
vidamento e racio de liquidez geral. (VIEIRA, 2017, p.4)

O objetivo do trabalho era entdo construir o dashboard e empregar os KPI encontrados
através da entrevista. Ainda, foi necessdrio encontrar a maneira adequada de constru¢do do
dashboard. A autora divide essa tarefa em 3 partes, que se tornam os capitulos do projeto.
Na primeira parte foi realizada uma conceituacao literdaria geral no ambito de desempenho e
ferramentas para andlise e demonstracao de dados, bem como tipos de graficos, metodologia

para criacdo de dashboards, e outros conceitos em geral.

6 Ricio é: "Relacio quantitativa estabelecida entre dois valores que mostra o nimero de vezes que um valor esté

contido em outro."Disponivel em: <https://www.dicio.com.br/racio/>. Acesso em: 02, dez. 2023.
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Ja a segunda parte contempla nao sé a metodologia no que se diz respeito a coleta de
dados, como também o método de aquisicdo desses dados e utilizacdo de ferramentas para a
construgao (neste caso, a autora fez o uso do Microsoft Excel). Por fim, a terceira secdo expoe
uma andlise qualitativa do trabalho, com opinides de especialistas e valida¢ao do dashboard

proposto.

O dashboard construido, visto na Figura 17, é um protétipo, com dados espurios, visto
que ndo houve possibilidade de coleta de dados reais para o desenvolvimento. Ainda, o projeto
teve como objetivo "monitorizar a evolu¢do da empresa relativamente aos objetivos definidos”,
diz Vieira (2017, p.64). Teve uma taxa de atualizacdo mensal ou trimestral e serd analisado
por gestores. Conforme especificado na Tabela 1 e de acordo com as informagdes relativas ao

dashboard, é possivel afirmar que este € um tipo de dashboard analitico.

Figura 17 — Dashboard: Monitoriza¢ido do desempenho estratégico
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Fonte: (VIEIRA, 2017, p. 66).
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2.4.2 Aumento de eficiéncia operacional numa linha de producao

O acompanhamento e andlise de dados é um dos diversos métodos que podem provo-
car melhoria de eficiéncia de producdo em uma empresa de manufatura (MENDES, 2020). No
presente trabalho relacionado, o autor propds métodos de melhoria de produgdo, tais como:
treinamento de operadores, implantacio de dashboard para acompanhamento de processos in-

dustriais, padronizagdes e aplicacdo de metodologias como:

* Lean Manufacturing: Metodologia que tem por objetivos suprimir desperdicios, melho-
rar qualidade do produto final, estabelecer rotinas continuas de trabalho, tudo isso de
maneira enxuta. Faz uso de ferramentas mais especificas, incluindo visualizag¢do grafica

de informacgdes;

* Single Minute Exchange of Die (SMED): Objetivo principal € diminuir o tempo de setup,

que € o tempo que um operador leva para preparar uma mdaquina para trabalhar;

* 5S: Derivada da lingua japonesa, os 5S sdo as iniciais de Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke,
Seiri, que significam, respectivamente, arrumacgdo, limpeza, padronizagdo, disciplina e

organizacao;

* Kaizen: Também vinda do japonés, em traducgdo livre significa melhoria continua.

Ainda que toda énfase do projeto ndo tenha sido em cima do dashboard, € significativo
notar a importancia dada a constru¢do de uma visualizacdo grafica de dados em um processo de
melhoria fabril (MENDES, 2020, p.3).

A empresa estudada é do setor corticeiro, cuja producdo utiliza como matéria prima
principal a cortica, matéria organica advinda de cascas de carvalho, e pode ser manipulada para
confeccao dos mais diversos produtos, como mdveis, utensilios domésticos, pecas automobi-
listicas, setor de bebidas (rolha de vinhos), entre outros, e possui propriedades termoisolantes
(MENDES, 2020).

A proposta de criacdo do dashboard (Figura 18) aconteceu devido a demora para as
informacdes chegarem aos lideres, concomitantemente a baixa taxa de credibilidade dos dados
apontados. Para tanto, os principais indicadores (KPIs embora o autor ndo tenha utilizado este
termo) foram estabelecidos e agrupados, com o principal objetivo de, segundo Mendes (2020,
p-45), "identificar desvios atipicos, analisar perdas, corrigir falhas, implementar melhorias e

adotar novas estratégias".

O célculo de eficiéncia operacional OEE segue a Equacdo 1.2, e mede a porcentagem
de producdo bem sucedida em detrimento da capacidade total de producdo, diariamente, como
mostrado no dashboard em "OEE Didrio". Também ¢é possivel ver um grafico de colunas de

"OEE Semanal", que calcula os OEE didrios dos dltimos 7 dias e compila em um s6 gréfico.
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Figura 18 — Dashboard para setor corticeiro

Eficiencia Operacional % OEE Didrio OEE Semanal

92,96%

oee_diario
OEE

2 49
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Disponibilidade Velocidade Qualidade

99.96%

Fonte: (MENDES, 2020, p. 46).

Ha também 3 gréficos do tipo velocimetro (Figura 9). O que descreve a "Disponibili-
dade"diz respeito a quantidade total de pecas produzidas em comparacdo a 100% da capacidade
fabril. E possivel ver uma linha azul em 90%, o que indica que este é o farget estipulado. J4 o de
"Velocidade"é relativo a velocidade em que as maquinas podem trabalhar, ou seja, se uma ma-
quina pode trabalhar a uma velocidade de 1.00m /s e esta trabalhando a 0.80m/ s, estd a utilizar
80% de sua capacidade total no quesito velocidade. Neste caso, o farget definido pela empresa
foi de 75%. Ademais, o grafico velocimetro na drea "Qualidade"mostra, das pegas produzidas,
qual o percentual que pode ser enviado ao cliente e o quanto nao foi aproveitado, rejeitado pelo

setor de qualidade.

2.5 CONSIDERACOES FINAIS DO CAPITULO

Trabalhos recentes, como os trabalhos relacionados, evidenciam a importancia de um
dashboard na anélise de informagdes chave para o desenvolvimento de uma empresa. A forma
com que os dados sdo visualizados € tdo importante quanto a maneira com que sdo coletados.
Para que haja coeréncia nas tomadas de decisdo e ponderacdo de possiveis melhorias de pro-
cessos, lideres e gestores precisam enxergar claramente onde sua producdo estd encontrando
dificuldades.

Especificamente para o setor malheiro, levando em consideracdo que hd dois tipos de
paradas de maquina: a sensorizada, na qual a maquina utiliza sensores para detectar erros auto-

maticamente, e a manual onde o operador para a maquina intencionalmente por alguns motivos,
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pode-se descrever alguns possiveis problemas como: quebra constante de agulhas, quebra de fio,
maquinas paradas por um longo periodo de tempo, tempo de sefup longo, paradas manuais com

motivo ndo identificado, pecas estragadas, entre outros.

Com n varidveis, como € possivel definir se o problema € a falta de experiéncia operador
ou o lote de fio vindo do fornecedor? Ou entdo se o programador’ ndo ajustou corretamente a
amostra e quando entrou em produgdo comecgou a falhar? Serd que a maquina nao estd com
problemas mecanicos? Numeros sdo necessdrios para verificar, ponderar, dar um parecer justo

e atacar diretamente a causa dos problemas.

Nao obstante, € possivel também melhorar o processo de anélise dessas adversidades, e
€ neste ponto que os dashboards entram com o objetivo de colaborar neste processo e antecipar

ainda mais os diagndsticos de problemas que reduzem a eficiéncia produtiva da empresa.

7 Profissional responsavel por desenvolver as novas amostras por meio de programaciio computadorizada de

comandos da maquina de tear.
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3 PROPOSTA DE SOLUCAO

Dispondo de conceitos vistos no Capitulo 2, neste, serd apresentada a proposta de so-
lucdo. Primeiramente foi abordado um levantamento para validar requisitos do protétipo do
projeto no segundo semestre de 2022, e a pesquisa foi realizada novamente apos um ano. A

comparacao entre a realizacdo e reaplica¢io da pesquisa serd abordada no Capitulo 4.

Ap0s isso ter os KPIs definidos, os dados propostos foram descritos € um modelo de
dashboard foi sugerido como protétipo, seguindo os conceitos de visualizagdo de dados vistos

no Capitulo 2, e fazendo uso dos requisitos levantados no Apéndice B.

3.1 LEVANTAMENTO DE REQUISITOS DO PROJETO DE DASHBOARD

Por possuir experiéncia no ramo de malharia retilinea, especificamente com o uso das
maquinas Shima Seiki, foram propostos alguns cendrios com que os gerentes de producao nor-

malmente se preocupam em cuidar e levam tempo para investigar.

Usualmente, as empresas malheiras buscam medir a eficiéncia de suas produgdes ba-
seados em uma porcentagem do que foi produzido em detrimento aquilo que poderia ter sido
produzido com o maquindrio, matéria prima e tempo disponiveis, bem como a Equacgdo 1.2
demonstra. E importante ter métricas para comparar esses niimeros em termos de periodos de

tempo, para poder confrontar as producdes de um més a outro, ou até mesmo de um ano a outro.

Pode haver uma diferenca nas produgdes, em alguns casos, ao relacionar o periodo do
inverno, que € quando ocorre as vendas e o desenvolvimento de novos produtos para a colecao
futura, e o periodo do verdo, que é quando as méaquinas estdo produzindo para que, no inverno,
a producao seja vendida, por exemplo. Por conta disso, ha a abordagem do item 1 da Figura 63,

que se encontra no Anexo B.

Isto posto, deve-se poder enxergar a producdo como um todo, levando em consideragdo
todas as maquinas e todos os turnos. Contudo, quando hé perdas produtivas, € inevitavel filtrar
os periodos para que a causa dessas perdas seja identificada. Por isso, hd a necessidade de expor
os dados produtivos de cada turno, separadamente, como uma forma de filtragem. O item 2
da Figura 63 (pergunta referente a itens a serem adicionados), do Anexo B, foi desenvolvido

pensando nessa situacao.

As mdquinas da marca Shima Seiki possuem sensores que detectam os motivos das
interrupcdes de tecimento, como mostra a Figura 19. O sensor apresentado € para deteccao de
nos nas rocas de fios, e também para quando a roca fica vazia. Para que o né ndo entre na
peca e possa danificar a malha, o sensor € acionado e o tecimento € interrompido. O banco de

dados na linha 95 do Quadro 1 é incrementado, neste caso, com o erro "Yarn Break time", dessa



forma, caso este erro se sobressaia aos outros, € possivel identificar um provédvel problema com

a matéria prima por estar com muitos nos.

Figura 19 — Sensor de detec¢do de n6 e fim de fio.

TENSORES SUPERIORES

Seta amarela: Tensdo superior. Ajustada com o DIAL
branco, logo a frente da flecha;
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grande passa, o sensor é acionado para frente e a
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maéquina para (a folga pode ser ajustada);

Detector de n6 2, quando ndo é pego pelo
primeiro sensor, o segundo é acionado e a maquina
passa a trabalhar algumas passadas com uma

»
T
<
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»
o
fa

velocidade mais lenta;

Seta azul: Sensor de fio, quando o fio acaba, este
sensor cai e é acionado, parando a maquina.

Fonte: Adaptado de Brastema (2021).

Caso um operador pare-as manualmente, € possivel informar na tela da maquina o mo-
tivo da parada, a tela pode ser visualizada na Figura 20. Isso leva mais informac¢des ao banco
de dados, que separa o tempo relativo a cada intermissio e permite que os principais erros se-
jam encontrados e resolvidos. Por esses fatores, os itens 4 € 5 da Figura 63, Anexo B, foram

inseridos na sugestao.

Figura 20 — Tela apresentada quando o operador para a mdquina manualmente.

STATUS SETTING CHANGE STYLE

0: —

1: CHANGE STYLE s

2: CHANGE COLOR 12

3: MCBREAKDOWN 13:

4: YARN DELAY 14:

5: YARN QUALITY 15:

6: TECHNIQUE ISSUE 16:

7: MAINTENANCE 17:

8: ORDER SHORTFALL 18:

Q: UNDEFINED 19:
10: UNDEFINED 20:

5 . SHIMATRON

Fonte: Adaptado de Brastema (2022).
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E possivel também que uma méquina em especifico esteja com algum problema me-
canico, sendo assim, é importante também filtrar a eficiéncia de cada maquina separadamente.
Em um caso hipotético no qual, de 10 médquinas, 9 trabalham com uma eficiéncia alta e apenas
uma com baixa eficiéncia, hd um forte indicio que essa miquina pode apresentar problemas

mecanicos ou ma operagdo. Devido a isso, o item 3 da Figura 63, Anexo B, foi desenvolvido.

Quanto a quantidade de pecas produzidas, esse nimero dependera muito de qual peca foi
tecida, pois cada uma possui um tempo de tecimento. Isso ocorre devido ao tipo de estruturas e
complexidade das técnicas utilizadas para o desenvolvimento do modelo, o que torna a producao
de uma peca mais lenta que a de outra. Por conta disso, tdo importante quanto saber o nimero
de pecas produzidas, é saber quais pecas foram produzidas, e assim os itens 6 e 7 da Figura 63,

Anexo B, foram agregados.

Para validar esses cendrios, um formuldrio com sugestdes de indicadores foi enviado
a 15 empresas, das quais 6 pessoas de 5 empresas diferentes responderam. As empresas res-
pondentes que autorizaram citar os nomes das empresas no presente projeto foram: Lbecker
Tricot', de Farroupilha/RS; Taglietti Tricot?, de Sarandi/RS; Cavallini Téxtil®, de Carlos Bar-
bosa/RS (com 2 respostas) e Multy Golas Textil Industria E Comercio LTDA, de Santa Cruz do
Capibaribe/PE. Por respeito a decisdo das outras empresas respondentes, ndo terdo seus nomes

aqui citados.

Os itens propostos na pergunta de nimero sete cujo dashboard deve abranger, levando

em consideracdo os cendrios descritos, foram:

1. Eficiéncia (%) Geral (todas as maquinas);
2. Eficiéncia (%) de cada turno;
3. Eficiéncia (%) de cada méquina;

4. Quais erros (paradas por sensor ou manuais) aconteceram, quantas vezes € quanto tempo
AS MAQUINAS ficaram paradas devido a esses erros;

5. Quais erros (paradas por sensor ou manuais) aconteceram, quantas vezes € quanto tempo
UMA MAQUINA ESPECIFICA ficou parada devido a esses erros;

6. Quantas pecas foram produzidas em cada maquina;

7. Quais as referéncias e partes foram produzidas em cada maquina. Exemplo: Ref-001-
Frente;Ref-001-Costa; Ref-002-Pé-Esquerdo.

' Lbecker Tricot Instagram:<https://www.instagram.com/Ibeckertricot/>

Taglietti Tricot Website: <https://taglietti.com.br/>

3 Cavallini Téxtil Website:<https://dfuhr2.wixsite.com/cavallinitextil>
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Conforme respostas recebidas da pergunta 7 (Figura 63), todos os itens obtiveram apro-
vacdo e foram considerados na construcio do protétipo do dashboard, tendo em vista que 0s
topicos 1, 2, 3, 4, 5 e 6 obtiveram 5 ou mais respostas positivas de 6 possiveis e o item 7 obteve

4 respostas positivas.

3.2 PROTOTIPO DE DASHBOARD

Nesta secao, foi proposto um modelo de dashboard seguindo os conceitos apresentados
no Capitulo 2. O dashboard a ser apresentado nao € a versao final e ndo utiliza dados reais, seu
objetivo € demonstrar o visual, layout e disposi¢ao dos graficos desejados no primeiro momento,
muito embora a versdo final tenha ficado diferente por quesitos técnicos referentes ao banco de

dados e opinides coletadas da empresa Brastema.

Na Figura 21 € possivel ver o que seria a tela inicial do protétipo, cujo objetivo € eviden-
ciar a eficiéncia geral de todas as mdquinas no periodo destacado, a eficiéncia de cada turno e os
principais motivos de paradas das maquinas, conforme proposto pelos itens 1, 2, e 4 referente a

pergunta nimero 7, cuja sugestdes de indicadores foram levantadas e aprovadas via pesquisa.

Nesta tela, hd a informacdo do periodo selecionado, com uma data de inicio e fim de
coleta de dados. Também € possivel ver a eficiéncia de todas as maquinas juntas no periodo
escolhido, e uma breve filtragem da eficiéncia por turnos. Ha também uma caixa de informagdes
que mostra quais as principais paradas das maquinas e quanto tempo elas ficaram paradas devido

a esses problemas.
Figura 21 — Tela inicial do dashboard

T ...] | Data de Inicio: Data de fim: o .
HE | 12052022 16/05/2022 ( Tela de Maquinas )
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Eficiéncia por Turno

Eficiéncia-Turnol (i Eficiéncia-Turno2 (f Eficiéncia-Turno3 (f

4

ol TATS Tl ol 7789 Tl ol TATE T

Fonte: O Autor (2022).

37



Ao clicar no icone "tela de maquinas", no canto superior direito, o dashboard direciona
0 usudrio para a tela representada na Figura 22. Para que o administrador possa identificar
se os gargalos da produgdo sdo especificos de uma maquina ou se ocorrem de maneira geral
pela producdo, € importante que se possivel enxergar as informagdes referentes a cada maquina

separadamente.

Na tela da Figura 22 , as mdquinas sdo mostradas individualmente, com suas respectivas
eficiéncias naquele periodo e, também, com informagdo de eficiéncia para cada turno. A partir
do conhecimento obtido na empresa Brastema, representante das maquinas no pais, sabe-se que
um operador maneja de 6 a 8 maquinas, logo, sabe-se também que, para cada turno, um operador
serd responsavel por um grupo especifico de mdquinas. Enxergar a eficiéncia de uma méiquina
em um turno particular significa saber quem estava operando a maquina naquele momento, isso
ajuda a identificar se o problema de producdo tem a ver ou nao com o operador. Identificar isso
¢ importante pois, muitas vezes, pode faltar treinamento para os funciondrios, e essa filtragem

de dados auxilia a identificar esse fator.

Figura 22 — Tela de sele¢ao de maquinas

) ) e
[ Maguina 1 1 Maguina 1= Turnos
*Tuw n 2 #Tu)
7832 -
Maguina 2 | Maguina 2- Turnos
. o 2 # T
2 I -
7558 -
[ Maguina 3 ] Maguina 3- Turnos
T o 2 ®Tu
-
7909

Fonte: O Autor (2022).
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Ao clicar no icone azul, com ponto de exclamagdo, no canto superior esquerdo das
caixas de cada maquina, o usudrio € redirecionado para a tela especifica de cada méquina, como
¢ possivel ver na Figura 23. Nesta tela, o usudrio poderd verificar novamente a eficiéncia daquela
madquina especifica, sua eficiéncia por turnos, principais motivos de suas paradas, quais artigos
foram produzidos, quantidade total de pecas produzidas, tempo total trabalhando e tempo total

parada. Todos esses itens foram solicitados ou aprovados pelos respondentes do formuldrio.

Figura 23 — Tela especifica de cada maquina

MAGQUINA 1 - Informagdes detalhadas

Maquina 1 B Turno

Motivos de paradas da maguina | - Geral I

7832 —

Maguina 1- Turnos - EFICIENCIA
W Turrs 1 @ Tume 2 @ Tumna 3

Eliciancia

[

Quantidade de pecas produzidas

Quantidade_produzida | FILENAME f

523 | 64033736111
406 [ 47167737111
363 47164737111
331 | 64033T35-5VRA 11
323 | 47164735111
108 | 4716528111
182 | 62028T345.111
1714716330111
158] 47163737111
154 [47167T35.111 751 114 204846
133 | 47167730111
133 | 64028T40.111 Tempo Trabalhando Tempo Parada
107 | 410017435.111
T FralS EFRAR
&7 |4718aT30011
E FralE1ECRAR
=5 | 201017385111

Fonte: O Autor (2022).
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Saber as particularidades de cada maquina da producdo € importante pois os gargalos
podem estar sendo causados por uma méaquina especifica. Ela pode estar apresentando algum
problema mecénico, por exemplo, € os dados podem direcionar a equipe de manutencdo para
uma mdquina mais problematica. Outro fator que pode ocorrer € a falta de habilitacdo do ope-
rador para aquele tipo especifico de maquina. A marca Shima Seiki possui mais de 20 modelos*
de méquinas diferentes, cada um deles com suas particularidades, sendo assim, € importante

que os operadores sejam treinados para cada modelo diferente de maquina que irdo operar.

Outro exemplo que corrobora com a necessidade de apresentar uma tela para cada ma-
quina € o modelo, ou artigo, que ela estd produzindo. Cada peca de malha possui sua com-
plexidade técnica, logo, trabalhardo de maneiras diferentes. Podem tecer mais rdpido ou mais

lentamente, algumas apresentam mais riscos de falha do que outras.

Portanto, pode ocorrer de um artigo estar travando a produgdo por estar mal ajustado, e
a informacao detalhada da maquina ajuda a identificar esses artigos delicados, € mesmo que nao
haja solugao para eles, ao menos hd a explicacdo do porqué uma maquina teve pouco aproveita-
mento. A Figura 24 mostra 2 exemplos diferentes de artigos, um mais complexo (Figura 24d),
com pontos mais demorados de realizar e com maior propensdo a falhas, e outro mais simples
(Figura 24c), que € mais provavel que trabalhe bem e ndo cause perdas de producdo para a

maquina.

Figura 24 — Diferentes tipos de amostras com complexidades técnicas distintas

l‘ I $0188S009 S0285S00F |

©SHIMA SEIKI MFG., LTD. ©SHIMA SEIKIMFG., LTD.

(c) Amostra mais simples, sem detalhes (d) Amostra mais complexa, com detalhes

Fonte: Adaptado do site’ Shima Datamall (2023).

4 Disponivel em: <https://www.shimaseiki.com/product/knit/machine/>.
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Na caixa de motivos das paradas, € possivel filtrd-las por turno ou por periodo total,
bem como sugerido na Figura 64. O filtro pode ser visualizado na Figura 25. Uma mdquina
pode ter trabalhado muito pior em um periodo do que em outro, e acabar jogando a eficiéncia
para baixo. Com o filtro do turno, é possivel identificar em qual momento houve a maior perda
para filtrar hipéteses e melhor direcionar as solucdes. Por exemplo, pode ser que um operador
falte ao trabalho, deixando assim a méaquina totalmente desligada durante o periodo de trabalho

desse colaborador.

Figura 25 — Filtro de paradas por turno

Turno

Turno1l N
B Turno’

-

P[] Turno2
[] Turno3

29,736665 (39,94%)

@FINALIZADO @MANUAL @ QUEBRA DE FIO @DERRUBADA

Fonte: O Autor (2022).

Enxergar esse nimero é importante pois ele justifica a maquina ter ficado tanto tempo
parada, e caso ndo houvesse como separar as paradas por turno, esse dado ficaria implicito,
dificultando a andlise. Para construcao dos visuais, foi utilizado o software Microsoft Power BI,
que também foi utilizado no projeto real, com dados retirados do banco. Mais detalhes sobre a

ferramenta serdo tratados no Capitulo 4.

5 Disponivel em: <https://datamall.shimaseiki.com/>. Acesso em: Setembro, 2023. Para acessar as amostras, ¢

necessdrio fazer login no site. A conta é gratuita, e depois os produtos podem ser encontrados com seus c6digos
(50285 e S0188) nos filtros de pesquisa.
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3.3 CONSIDERACOES FINAIS DO CAPITULO

No momento atual, o acompanhamento da eficiéncia das maquinas € realizado manual-
mente, através da leitura e filtragem dos arquivos CSV gerados pelas maquinas. Para melhorar
a andlise utilizando os conceitos de constru¢ao de dashboard, foi utilizado o software Microsoft
Power BI, visto que, através dele, é possivel construir o layout do dashboard de acordo com os
conceitos de visualizagdo de dados abordados e integrd-lo com o banco de dados administrado

pelo Microsoft SOQL Server Express cuja informagao produtiva das maquinas esta contido.

O Power BI ainda ndo era uma ferramenta utilizada na empresa, € o conhecimento a

respeito do software foi adquirido concomitantemente a realizagdao do projeto.

42



43

4 IMPLEMENTACAO DA PROPOSTA DE SOLUCAO

Este capitulo tem por objetivo demonstrar os passos para implementacao da proposta de
solucdo explicada no Capitulo 3. Serdo abordados os assuntos: Softwares utilizados, requisitos
de hardware e sistema para roda-los, além cddigos e scripts desenvolvidos para chegar no re-
sultado esperado. Por fim, serd abordada a conclusdo referente a proposta perante apresentacao
a clientes e a empresa Brastema Tecnologia Téxtil, que pretende disponibilizar o relatério para

seus clientes ap6s a finalizacdo do projeto.

Além disso, imagens do dashboard real serdo apresentadas, visto que o dashboard de-
monstrado na proposta de solu¢do do Capitulo 3 era somente um protétipo. A versao final do
dashboard sofreu modificagcdes de design, com o auxilio de um profissional da drea conforme

orientado na se¢do 2.3.1, e foi conectado a um banco real.

A pesquisa de busca de KPIs foi realizada novamente, desta vez, com participacao de
outros membros das equipes, como programadores, técnicos, operadores, lideres de tecelagem
e gestores de produtos/produgdo. A primeira pesquisa obteve somente seis respostas, enquanto

a nova alcancou trinta e quatro.

4.1 REAPLICACAO DA PESQUISA PARA BUSCA DE KPI

Nesta secdo serd ilustrada a reaplicac@o da pesquisa para busca de KPIs, cujo objetivo
foi coletar os principais requisitos que o dashboard deveria atender de acordo com a opinido de
usudrios das maquinas téxteis, especificamente da marca Shima Seiki. A pesquisa foi realizada
primeiramente na fase da pesquisa, porém apenas com a participacio de gerentes e administra-
dores. Ja na fase de construcio do projeto, mais cargos foram abrangidos, conforme pode ser

visto na Figura 26.

Figura 26 — Cargos que a pesquisa alcangou na reaplicagao.

Diretor Encarregado de tecelagem Supervisor de manutencéo Supervisor de manutencio
Gerente Administrativo Programador de maquina Auxiliar de Programador Técnico Téxtillprogramador
Programador Diretora de Marketing Programador diretor

Gerente de Projetos Desenvolvedor Técnico em manutencdo mecdnica |Programadora e teceld
Diretor Consultor Programador de maguina Administrative
Programador de Maquinas Retilineas |Programador/Gerente de producio |Programador Propristaria

Programadaor de Knit Junior Técnico Textil Socio Administrador

Fonte: O Autor (2023).

As mesmas perguntas do Quadro 2, localizado no Apéndice B, foram aplicadas e os
resultados se mantiveram, com um pouco mais de €nfase no interesse ao indicador de eficiéncia
geral e nos motivos das paradas. A Figura 27 mostra essa variagdo que pode ser comparada com

a Figura 63.



Figura 27 — Requisitos coletados através da nova pesquisa.

Respostas pergunta sobre KPIs

82,40%
° 73,50% 73,50% 73,50% 70,60% 67,60%
52,90%

Eficiéncia (%) Geral Eficiéncia (%) de cada Quais erros (paradas Quantas pecas foram Quais erros (paradas Eficiéncia (%) de cada Quais as referéncias e

(todas as maquinas). maquina por sensor ou manuais) produ2|das em cada por sensor ou manuais) turno partes foram
aconteceram, quantas maquina aconteceram, quantas produzidas em cada
vezes e quanto tempo vezes e quanto tempo maquina. Exemplo:

UMA MAQUINA AS MAQUINAS ficaram Ref-001-Frente;Ref-
ESPECIFICA ficou paradas devido a 001-Costa; Ref-002-
parada devido a esses esses erros. Pé-Esquerdo.

erros.

Fonte: O Autor (2023).

O numero de empresas que utilizam as maquinas Shima Seiki e responderam a pesquisa
também aumentou, como indica a Figura 28, que mostra apenas as empresas cujos diretores

autorizaram a serem citadas.

Figura 28 — Empresas autorizadas.

Lbecker fricot Biamar Malhas Tricostura Malhas daiane

Taglietti Tricot Malharia star Brastema Tecnologia Téxtil Fastmaq

Cavallini Téxtil Ballardin Malhas Brastema tecnologia t&xtil Malhas Imperial

Malharia Cavallini Wolfstore Brastema tecnologia téxtil Tecknit

Multy Golas Textil Inddstria E

Comercio LTDA Jonescar Bertex

Sanley Tricot BRANYL Brastema tecnologia t&xtil Attitude Tricot
Sell-Mac méaquinas e

Waolfstore equipamentos Ltda. |Espomalha Ind e com de conf|Malharia Bock LTDA

Fonte: O Autor (2023).

Em relagdo aos resultados da pesquisa anterior comparada com a nova pesquisa, pode se
notar a maior diversidade de cargos dos funciondrios, o que ajuda a evidenciar a imparcialidade
do trabalho, pois visdes de setores diferentes que convergem para a mesma resposta mostram

que o projeto anda no caminho correto.

Ha também maior nimero de empresas participantes, o que é excelente para atingir
diferentes publicos alvo, uma vez que as malharias produzem para diferentes nichos, como

mostra a Figura 29. Isso € positivo pois a generaliza¢do do projeto aumenta sua importancia.

Todos os requisitos sugeridos obtiveram mais de 50% de aprovagdo dentro das trinta
e quatro respostas coletadas, € 71% deles obtiveram mais de 70% de aprovagado, o que levou
o projeto a adotar todos na constru¢cdo. Com os filtros criados no projeto, todos os requisitos

positivos da pesquisa foram atendidos.
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Figura 29 — Setores de producdo atingidos.

Quais artigos a empresa produz utilizando as maquinas Shima Seiki: |_|:| Copiar

34 respostas

Vestudrio Adulto 25 (73,5%)

Vestudrio Infantil 12 (35,3%)

Acessorios (Gorros, mantas,

i 17 (50%)
luvas, etc.)

Calcado 20 (58,8%)

0 5 10

o

20 25

Fonte: O Autor (2023).

4.2 SOFTWARES UTILIZADOS

Para desenvolver o projeto real, foi necessario utilizar 4 softwares: Titan FTP Server,
SPR3, Microsoft SQL Server Express e Power BI. Detalhes sobre requisitos de sistema, valores
e utilizacdo de cada um nas etapas da constru¢@o serdo abordados nesta secdo. Vale ressaltar
que as etapas de configuracdo dos softwares FTP Titan e SPR3 sao confidenciais de dominio

das empresas Brastema e Shima Seiki, logo, ndo serdao aqui expostos.

4.2.1 Titan FTP Server

O software Titan FTP! é responsével por conectar o computador servidor as méaquinas
de tear retilineo. Com a sua utilizagdo, € possivel criar um servidor interno ao computador
cujo objetivo é compartilhar uma pasta local onde o SPR3 acessard e colocara as informagdes

produtivas do maquindrio.

o Titan FTP também permite que os operadores leiam os arquivos (programas) nas
maquinas sem a utilizacdo de pendrives, uma vez que elas estardo em rede e acessardo a pasta
compartilhada pelo servidor, todos os arquivos 14 dentro estardo visiveis para a maquina, como

ilustra a Figura 30.

Este € um software pago, porém, € possivel testar uma versao trial durante 20 dias. Para
arealizagao do trabalho, foi utilizada a chave de licenga disponibilizada pela empresa Brastema.
A licenga € vitalicia e o valor atualiza anualmente. Seu custo atual®, do dia 22/08/2023, é de

1500 United States Dollar (USD) e seus requisitos podem ser visualizados na Figura 31.

' FTP é a abreviacio de File Transfer Protocol. E um protocolo padrio de rede usado para transferir arquivos en-

tre um cliente e um servidor através da internet ou rede local, facilitando o compartilhamento e gerenciamento
de dados de forma eficiente e segura.
Disponivel em: <https://southrivertech.com/pricing/>.
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Figura 30 — Ilustra¢do do funcionamento do FTP Titan.

o

TimlnFlTP

Fonte: O Autor (2023).

Figura 31 — Requisitos de sistema para rodar o software FTP Titan.

Sistemas operacionais

* Windows Server 2016 ou posterior, todas as edigées de 64 bits (32 bits ndo sdo compativeis)

« Windows 10 Professional TH1 1507 ou posterior, 64 bits (32 bits ndo & compativel)

+ O Admin Console baseado na Web e o WebUI requerem as versoes mais recentes do Microsoft
Edge, Google Chrome ou Moizilla Firefox. Microsoft Internet Explorer (IE) néo &
suportado

Requisitos minimos de hardware

* Processador de classe Pentium de 2 GHz ou superior € necessdrio, multi-core & recomendado
+ Sdo necessdrios 8 GB de RAM, 16 GB ou mais s@o recomendados para sistemas de produgdo
* Exibigéio de resolugdo SVGA (1024 x 768) ou superior & necessdria para executar o programa do console de administragao

Requisitos minimos de software

+ O Microsoft .NET Core & necessdrio e esté incluide no instalador

« Microsoft SQL Server/SQL Server Express 2019. O SQL Express estd incluido no instalador

* Microsoft SQL Server Management Studio ($5Ms) ndo é necessdrio, mas recomendado. O SSMS esta disponivel no site da
Microsoft .

Fonte: Disponivel em: <https://southrivertech.com/system-requirements/>. Acesso em: Agosto, 2023.

4.2.2 SPR3

SPR3 ¢ o software que controla os dados produtivos das maquinas. Ele € o responsavel
por coletar as informacdes da maquina e armazenar no computador servidor, que estdo conecta-
dos devido ao servico do FTP Titan. Apos isso, os dados extraidos das mdquinas sdo inseridos

no banco gerenciado pelo Microsoft SQL Server Express.

Um fluxograma para entender melhor a integracdo dos sistemas € apresentado na Fi-
gura 32. Neste fluxograma, outros dois softwares sao apresentados (SPP e SPC), porém nao sao
utilizados para o presente projeto. O Design System refere-se ao computador de programacgao e

design que ird desenvolver a parte técnica das amostras que serdo produzidas no maquinario.
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Figura 32 — Fluxograma da integracao entre FTP Titan. e SPR3

Design
System

Knitting

@ SPP : Shima Production Planning
@ SPC: Shima Production Control
@ SPR3 : Shima Production Report

Machine

Fonte: Disponivel em: <https://www.shimaseiki.com/product/knitmanager/>,
Acesso em: Agosto, 2023.

O valor do produto € confidencial devido a assinatura de contratos de confidencialidade
com relacdo a valores e informacdes especificas do banco, e somente pode ser adquirido através

dos canais de venda da empresa Brastema?® .

Os requisitos minimos, apresentados na Figura 33, sdo disponibilizados pela empresa
Shima Seiki através do seu site* de relacdo com clientes e agentes locais (staff). Apesar de
exigirem um processador Intel Core i7 ou mais, ndo especificam a geragdo do processador. O

processador utilizado para o projeto foi um Intel Core i7 7700HQ>.

4.2.3 Microsoft SQL Server Express

Este Sistema Gerenciador de Banco de Dados (SGBD) € responsdvel por armazenar
os dados adquiridos da méquina. O Microsoft SOQL Server Express ja faz parte do processo de
instalacdo do SPR3, sendo assim, ndo € necessario utilizar outro SGBD para integrar com os sis-
temas no caso deste projeto. Ele armazena as tabelas com informacdes de produgdo, eficiéncia,

operadores, nomes de turno, grupos de méaquina, etc.

Trata-se de um software gratuito disponibilizado pela Microsoft® e que, apesar de pos-
suir versao paga que da algumas vantagens, para o presente projeto a versdo gratuita foi o

suficiente.

A Figura 34 mostra os requisitos de sistema para que o SGBD rode no computador

Disponivel em: <https://brastema.com.br/contato/>

Disponivel em: <https://helpcenter.shimaseiki.com/en/> perante login e aprovacdo do agente legal no pafs.
Informacdes disponiveis em: <https://www.intel.com.br/content/www/br/pt/products/sku/97185/
intel-core-177700hg-processor-6m-cache-up-to-3-80-ghz/specifications.html>. Acesso em: Setembro,
2023.

Disponivel em: <https://www.microsoft.com/pt-br/download/details.aspx?id=101064>
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Figura 33 — Requisitos de sistema para rodar o SPR3

3. Operating Environment

System environment recommended for KnitPLM is shown below.

KnitPLM recommended hardware requirement:
Cl |]mul Core-i7 or more

Memory |8Gbyte or more

Screen 12801024 tull color display or more
HDD 500GByte or more free space

Drive CD-ROM, DVD drive

Input UF Mouse. Key board

SPR3: 10/100/1000 Base-T Ethernet <1

SNSGather3: 10/100/1000 Base-T Ethernet »2

SPP: 10/100/1000 Base-T Ethernet <1

Network SPC: 10/100/1000 Base-T Ethernet =1

* Separate connection for knitting machine and corporate LAN

* Internet connection via network 1s required.

USB port SPR3: 1 port, SPP: 1 port , SPC: 1 port
Windows Server 2012/R2
0S Windows Serve 2016

Supported for software A-04 or above (Supported for SPC SER. NO. 20 or above)

Virtual server VMWare Workstation | VMWare ESXi , HYPER-V
Language lJapanese. English, Simplified Chinese. and Turkish
Security soft ESET NOD32 recommended

Software to arrange for your own
Titan FTP Server 64bit Enterprise Edition

FTP Server Version 2017 or above

(Online monitoring

Windows7, Windowl0, Windows Server 2012 R2 / IE11, Chrome
Windowl0 / Edge

Android Smartphone/Tablet (Chrome) *

iPhone, iPad (Safari)*

* No full guarantee on all machine models.

Fonte: Disponivel em: <https://helpcenter.shimaseiki.com/en/>. Acesso
em: Agosto, 2023.

e também detalha quais sdo as desvantagens da sua versdo gratuita, pois da acesso a apenas
a 10 Gigabytes (GB) de armazenamento. Como forma de prevenir problemas com falta de
armazenamento, uma alternativa seria fazer uma copia recorrente dos dados do Microsoft SQL
Server Express para outro SGBD, como o PostgreSQOL, que ndo impde limite de dados e € open

source.

Figura 34 — Requisitos de sistema para rodar o Microsoft SQL Server Express

Sistema operacional compativel
Windows 10: Windows Server 2016; Windows Server 2019
® Processador
s Intel - processador compativel com uma velocidade minima de 1 GHz ou mais rapido
* RAM
* Minimo de 512 MB
* Espago em disco rigido

* 42 GB de espago em disco

Limitagdes: O Microsoft SQL Server Express da suporte a um processador fisico, 1 GB de memdria e 10 GB de armazenamento

Fonte: Disponivel em:  <https://www.microsoft.com/pt-br/download/details.aspx?id=101064>.
Acesso em: Agosto, 2023.

48


https://helpcenter.shimaseiki.com/en/
https://www.microsoft.com/pt-br/download/details.aspx?id=101064

4.2.4 Microsoft Power BI

O Microsoft Power BI € uma plataforma de andlise de dados empresariais desenvolvida
pela Microsoft. Compreende um conjunto de ferramentas interconectadas que possibilitam a
visualizagao, transformacdo e andlise de dados provenientes de diversas fontes para auxiliar
organizacdes e individuos na tomada de decisOes informadas e estratégicas. O Power BI ofe-
rece recursos para a criagdo de painéis interativos, relatérios dinAmicos e andlises avancadas,

contribuindo para a transformac¢ao de dados brutos em dashboards interativos.

O software oferece verdes Desktop, Mobile e plataforma na Nuvem, mas para o presente
projeto foi utilizado apenas a verao Desktop. Também ha versdes pagas da ferramenta, porém
para o projeto os recursos disponibilizados gratuitamente atenderam aos objetivos. As restricdes
da versdo gratuita sdo: 10GB de limite de dados para armazenamento, a conta associada aos

relatérios deve ser empresarial, conta pessoal nao € permitida.

Além disso, para gerenciar permissdes, como por exemplo, limitar acesso ou somente
compartilhar com pessoas especificas, € necessario ter a versao Power Bl Professional (PRO),
que nos dias atuais, 22/08/2023, tem custo’ de 10 USD por més para cada usudrio. O limite de
espaco de dados € ampliado pelos mesmos 10GB da conta padrao gratuita multiplicado pelo
numero de usudrios PRO cadastrados. A Figura 35 indica os requisitos minimos para instalacao

do Microsoft Power BI no computador.

Figura 35 — Requisitos de sistema para rodar o Microsoft Power BI

Requerimentos minimos

A lista a seguir fornece os requisitos minimos para executar o Power Bl Desktop:

@ Importante
O Power Bl Desktop ndo tem mais suporte no Windows 7.
* Windows 8.1 ou Windows Server 2012 R2 ou posterior.

e NET 4.6.2 ou posterior.

* Navegador Microsoft Edge (o Internet Explorer ndo € mais compativel)

Memdria (RAM): Pelo menos 2 GB disponiveis, 4 GB ou mais recomendados.

Exibicio: Pelo menos 1440 x 900 ou 1600 x 900 (16:9) necessario. Resolugdes mais baixas, como 1024x768 ou
1280x800, ndo sdo suportadas porque alguns controles (como fechar as telas de inicializacdo) sdo exibidos além

dessas resolugdes.

Configuragdes de exibicdo do Windows: se vocé definir sua exibicdo para alterar o tamanho do texto, aplicativos e
outros itens para mais de 100%, ndo vera algumas caixas de didloge com as quais deve interagir para continuar
usandc o Power Bl Desktop. Se vocé encontrar esse problema, verifique as configuracées de video no Windows
acessando Configuragdes > Sistema > Video e use o contrele deslizante para retornar as configuragges de video

para 100%.
e (PU: processador de 1 gigahertz (GHz) de 64 bits (x64) ou melhor recomendado.
Fonte: Disponivel em: <https://learn.microsoft.com/en-us/power-bi/fundamentals/

desktop- get-the-desktop>. Acesso em: Agosto, 2023.

7 Disponivel em: <https://powerbi.microsoft.com/en-us/pricing/>
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4.2.5 Computador utilizado no projeto.

O computador utilizado para realizar o projeto, onde os softwares foram instalados, tem

suas configuracdes apresentadas na Figura 36.

Figura 36 — Computador utilizado no projeto.

MR NVIDIA GeForce GTX 1050

8 Versido do driver 528.02

4 Intel(R) Core(TM) i7-7700HQ CPU @ 2.80GHz
M 13.9 GBE RAM

CJ] 1920x 1080, 144Hz

Fonte: O Autor (2023).

4.3 ETAPAS DE CONSTRUCAO DO DASHBOARD.

Nesta secdo serdo abordados os passos para construcdo do relatorio, scripts, c6digos,

8

queries® e manipulagdes do banco e dos dados que foram necessdrias para o funcionamento do

projeto.

4.3.1 Preparacao do ambiente do banco de dados.

A conexao do banco de dados com as maquinas € realizada automaticamente no mo-
mento da instalacio dos softwares citados na se¢do anterior. LLogo, o banco de dados estd sempre
sendo incrementado pelo software SPR3. Para prevenir que qualquer tipo de erro de natureza
humana aconteca no ambiente, foi criado um backup de cinco dias de informagdes (12/05/2022
até 16/05/2022) para outro computador, que dispOs apenas do banco e do Power BI para desen-

volver o projeto, como mostra a Figura 37.

Como forma de prevenir que o SGBD tome muito espago no servidor, a empresa fabri-
cante do software SPR3, Shima Seiki, criou uma rotina para que a janela de tempo de perma-
néncia dos dados no banco seja de apenas dez dias. Como o relatorio tem por objetivo analisar
a performance do maquindrio em um periodo de tempo, que pode ser maior que dez dias, foi
necessdrio criar uma rotina no SSMS e no Windows para que os dados sejam copiados para um

banco interno no computador servidor, como mostra a Figura 38.

8 Query é um comando ou instrucdo em SQL, usada para buscar e manipular informacdes especificas de um

conjunto de dados. Ela permite realizar pesquisas e operacdes para recuperar, inserir, atualizar ou excluir
dados conforme a necessidade.
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Figura 37 — Importacao do backup do banco.

[f] Locate Backup File - DADALDVSOLEXPRESS

Object Explorer - =X
Connect~ ¥ *¥ (D
(SOL Server 15.0.2000 - DA

o
]

fal

2

Backup File location: (\M55QL15.5QLEXPRESS\

New Database... Microsoft A |01 backup_PLM_2022_05_16bak
Microsoft Analysis Services
HiEdis Microsoft Cffice
Restore Database... Microsaft Office 15
Restore Files and Filegroups... Microsoft Pawer Bl Desktop
5g ) y
Se Deploy Data-tier Application... - Microsoft Siverlight
Re Import Data-tier Application... e Wicrosoft QL Server
p 10
M Start PowerShell 150
XE Reports 3 an
Refrech 0
Client SDK

(a) Restaurando backup no ambiente do (b) Locélizag;ﬁo do arquivo de backup no
Microsoft SQL Server Studio. computador destino.

Fonte: O Autor (2023).

Figura 38 — Exportar banco Shima Seiki para banco local.

© 8 Dadald\SQLEXPRESS (SQL Server 15.0.2000 - DAk tabela da qual vocé deseja deletar os dades B Assistente de Importagio e Exportagio do 5L Server
Databases
@ System Databases Escolher uma Fonte de Dados
@ = Database Snapshots Selecione a origem da qual os dados devem ser copiados.
®
@ @ sh New Database...
Securi New Query :
sevefllll e e Fonte de dados: SQL Server Native Client 1.0 -
Replid
PolyB Tasks » Detach...
Man. Plicies S Joke OFine Nome do servidor: [Dadaid\saLEXPRESS =l
[ Xeven 2
Facets . e
P = P U X et 43 Y e
AwreDataStudio b | o " Usar Autenticagso do SQL Server
Begats 2 Data Discovery and Classification » Nome de usudrio: [
Rename Vulnerability Assessment » Senha: [
i Shink »
e Back Up... Banc de dados: P LHILINK - _,mm
Properties e i
Generate Scripts...
Extract Data-tier Application...
Deploy Database to Microsoft Azure SOL Database...
Export Data-tier Application...
Upgrade Data-tier Application...
Import Flat File...

= Import Data... Help <Back [ Nea> | Finsho | concel |
P \

(a) Task do SSMS para exportar banco. (b) Escolha do banco origem.

B Assistente de Importado e Exportagdo do SQL Server - O X

Escolher um Destino
Especifique onde os dados devem ser copiados.

Destinc: [ & saL Server Native Client 110 ~l

Nome do servidor: |DADALD\SQLEXPRESS

L«

' Usar Autenticagso do Windows
 Usar Autenticagio do SQL Server
Nome de usuério: |

e [

Help <Back [[ Newt> | sl | Cancel

(c) Escolha do banco destino.

Fonte: O Autor (2023).
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Com o novo banco local criado, foi necessério desenvolver queries para realizar tarefas
de copia de tabelas e exclusdo de dados duplicados. A exclusdo dos dados duplicados € neces-
sdria pois garante que, mesmo que um cluster do banco original seja copiado novamente para o
novo banco local, esses dados sejam excluidos posteriormente, o que garante a acuracidade nas
manipulagdes algébricas do projeto adiante.

Além disso, uma tarefa agendada do Windows foi criada para que as queries sejam
executadas a cada 7 dias, de forma a evitar que os dados se percam com a exclusdo automética
do banco original. Desta maneira, a mdquina mantém os dados durante 10 dias e, a cada 7 dias,

¢ feita a carga desses dados para o banco cépia. A Figura 39 mostra as queries realizadas.

Figura 39 — queries para copia e exclusdo de itens repetidos no SSMS.

excluirDuplicatas.s...(DADALDVfilip (58))* copiarBanco.sql - D...(DADALDVfilip (31)F &= X .
—USE KMPLMLINK;

—IINSERT INTO ShimaSeikiDestino.dbo.[Copia T84]
EELECT -
FROM dbo.[84 T _KN_PRODUCTION]

(a) Query para copiar banco original para local.

ex cluirDuplicatas.s... (DADALDNfilip (58))* -+ >0 [aelalEly=ET 1 [ o nr N o RNt T N 0 g
—IUSE ShimaseikiDestino;

SIWITH CTE AS
SELECT dbo.Copia_T84.STARTDAT, dbo.Copia_T84.ENDDAT, dbo.Copia_T84.ID,

ROW_MUMBER() OVER (PARTITIOM BY dbo.Copia_T84.STARTDAT
, dbo.Copia_T84.ENDDAT
, dbo.Copia_T84.ID
ORDER BY (SELECT MULL)) AS RowNum
FROM dbo.Copia_T84
)

DELETE FROM CTE WHERE RowNum > 1;

(b) Query para excluir linhas duplicadas.

Fonte: O Autor (2023).

Para criar a tarefa agendada foi preciso criar um arquivo em lote, que sdo usados para
simplificar e agilizar processos, pois sdo scripts de comando em sistemas operacionais Win-
dows, 1sto €, uma sequéncia de comandos de linha de texto que podem ser executados em lotes,
automatizando tarefas repetitivas do sistema, como execucdo de programas, manipulacao de
arquivos e configuragdes do sistema operacional. O arquivo em lote, mostrado no Algoritmo 1,

acessard os arquivos salvos com as guerys, como mostra a Figura 40, e as executard automati-

camente.
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WD -

Algoritmo 1 — Arquivo em lote

sqlemd -S DADALD\SQLEXPRESS -d KNPLMLINK -E -i
C:\Users\ filip \Documents\ScriptsSQLSERVER_KNITPLM\ copiarBanco . sql

sqlemd —-S DADALD\SQLEXPRESS —-d KNPLMLINK -E -i
C:\Users\ filip \Documents\ScriptsSQLSERVER_KNITPLM\ excluirDuplicatas . sql

Fonte: O Autor (2023)

Figura 40 — Arquivos salvos para serem executados.

o2 copiarBanco.sgl
o2 deletarDados.sql

o8 excluirDuplicatas.sq|

1

" inserirDados.bat

Fonte: O Autor (2023).

Para criar a tarefa agendada, foi necessdrio seguir 0s passos:

» Windows + R para abrir o menu executar;
¢ Colar "taskschd.msc'"no menu executar;

* Clicar em "Acao", no menu superior, € depois em "Criar Tarefa Bésica", como mostra a

Figura 41;

* Dar um nome para a tarefa, escolher o disparador para semanalmente, definir uma data e
hora de inicio, e escolher a opcao "Iniciar um programa", como descrito na Figura 42. Isso
abrird uma caixa onde devera ser escolhido o arquivo em lote mencionado no pardgrafo

anterior, demonstrado na Figura 40.

Por fim, o ambiente de coleta e armazenamento de dados foi configurado. O SPR3
escreve os dados no banco original (KNPLMLINK), os dados sdo copiados semanalmente para
o banco copia (ShimaSeikiDestino) e o Power Bl buscard os dados do banco copiado. Caso
seja necessario acessar os dados dos dias mais recentes, é possivel executar o programa ’.bat’

manualmente, isso garante que todo o contetdo atual do banco original esteja presente na cépia.
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Figura 41 — Criagao de tarefa agendada através do Windows.

© Agendador de Tarefas = o X
Arquivo | Agdo Exibir Ajuda
= =p | Conectar a Outro Computador...
_Gj Agen-d Criar Tarefa Basica...
@ Bik Criar Tarefa...

s (dltima aty

Agdes
Agendador de Tarefas (Local) -
Conectar a Outro Computador...
_@ Criar Tarefa Basica...
& Criar Tarefa...

Importar Tarefa...
Exibir Todas as Tarefas em Execugdo
Habilitar o Histérico de Todas as Tarefas

Configuragdo da Conta do Servigo AT
Importar Tarefa...

Atualizar [ Exibir Todas as Tarefas em Execugdo
Ajuda ] Habilitar o Histérico de Todas as Tarefas

—— e

Configuragdo da Conta do Servigo AT

Sta  Ultimas 24 horas v Excibir :
Resumo: 0 total - 0 em execug... @ Atualizar
Ajuda

MNome da Tarefa

W

Ulima atualizagio em 19/08/2023 10:05:

< > |

Cria uma tarefa simples rapidamente.

Fonte: O Autor (2023).

Figura 42 — Op¢do "Iniciar um programa"no Agendador de Tarefas.

Assistente para Criagdo de Tarefa Basica
_::;—'] Acdo

Criar uma Tarefa Basica

Disparador Que agio deve ser executada pela tarefa?
Semanalmente

0] Iniciar um programa

Concluir

) Enviar um email (preterida)
() Exibir uma mensagem (preterido)

Fonte: O Autor (2023).

4.3.2 Conectar o banco de dados com o Microsoft Power BI

O Microsoft Power Bl possui recursos para conectar-se a um banco e receber os dados
nele contidos e atualizados em tempo real. A Figura 43 mostra a op¢ao "Obter Dados"do soft-
ware, que possibilita escolher um banco SQL Server como fonte de dados. Para conectar ao
banco local, € necessario saber as credenciais do servidor e 0 nome do banco, um exemplo disto

pode ser visualizado na Figura 44.
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Figura 43 — Conexao do Power BI com o banco de dados.

Arquivo Pagina Inicial Inserir Modelagem Exibi¢do Ajuda
Bl o BhE® [
Obter Pfsta de trabalho do Hubde SQL Inserir Dataverse Fontes Tra
dadosv Excel dados~ Server dados recentes v d
Area de Transferéncia Dados
iil] X
Obter Dados
= Pesquisar Tudo
Tudo i3l Pasta de Trabalno do Excel A
Arquivo Y Texto/CSV
B xmL
Banco de Dados 2
Power Platform JSON
Azure Pasta
Servigas Online &= POF
Outro Parquet
6 Pasta do SharePoint
Banco de dados SQL Server
KM Banco de dados do Access
Banco de dados SQL Server Analysis Services
Oracle Database
Banco de dados IBM Db2
Banco de dados do I1BM Informix (Beta)
IBM Netezza
v
Banco de dados MySQL
Conectores Certificados Aplicativos de Modelo Conectar

Fonte: O Autor (2023).

Figura 44 — Conexdo do Power BI com o banco de dados.

Banco de dados SQL Server
Servidor (O
Dadald\SQLEXPRESS

Banco de Dados (opcional)
| shimaseikiDesting|

Modo de Conectividade de Dados (1)
* Importar
| O DirectQuery

» Opgdes avancadas

S oo

Fonte: O Autor (2023).

Os dados podem ser carregados diretamente ou podem ser transformados antes, como
mostra a Figura 45. No caso do presente projeto, foi necessario transformar os dados advindos
do banco, pois isso facilitou a separacdo das tabelas para suas respectivas responsabilidades.
A separagdo foi feita conforme visto na Figura 46, onde a tabela original, renomeada como
"1_Producdao Completa"foi separada em outras duas tabelas: "2_Producao Filtrada"e "Paradas

Tratadas", nas quais colunas desnecessarias foram excluidas do modelo.
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Figura 45 — Opcao transformar dados.

Navegador

he]

Opgoes de Exibicdo ~ (2

4 Dadald\SQLEXPRESS: ShimaSeikiDestino [1]

¥ [ Copia_T84

‘ Selecionar Tabelas Relacionadas ‘

O
Copia_T84 &
STARTDAT ENDDAT MAINTENANCE WORKCODE PONO
12/05/2022 09:30:00 12/05/2022 10:30:00 1 0
12/05/2022 09:30:00 12/05/2022 10:30:00 1 1
12/05/2022 09:30:00 12/05/2022 10:30:00 1 1
o Os dados na visualizagdo foram truncados devido ao limite de tamanho.
< >
Carregar Transformar Dados | ‘ Cancelar ‘

Fonte: O Autor (2023).

Figura 46 — Separacdo da tabela em tabelas especificas.

TTIUIToo

-] -

Paradas
4 ListasDeParadas [1]
2 Paradas Tratadas
4 QOutras Consultas [2]
£ 1_Producdo Completa
H 2_Producdo Filtrada

Fonte: O Autor (2023).

A nova tabela "2_Producao Filtrada"ficou responsdvel pelos célculos de eficiéncia e fil-

Na tabela "Paradas Tratadas", foi preciso transpor as colunas em linhas, pois os erros

tros de turno e niimero de mdquina, logo, ndo havia necessidade de manter as colunas referentes
aos motivos de paradas. Ja a tabela "Paradas Tratadas"é utilizada especificamente para cuidar

das paradas das maquinas, sendo assim, informagdes de eficiéncia foram retiradas.

apontados vém originalmente como colunas, o que atrapalha na construcdo dos filtros nos gra-
ficos do Power BI.
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Houve necessidade também, na mesma tabela, de modificar os tipos de dados, pois
todos os tempos 14 descritos estavam em segundos, € no relatdrio precisavam ser mostrados no

formato "HH:MM:SS"com o objetivo de facilitar a interpretagao dos valores.

Para isso, uma nova medida foi criada utilizando como base a coluna de "Tempo em s",
o cédigo Data Analysis Expression (DAX)’ responsavel por essa mudanga é demonstrado no
Algoritmo 2. Essa medida foi utilizada para exibir quanto tempo as maquinas ficaram paradas

para cada tipo de erro apontado.

Algoritmo 2 — Modifica¢do do tempo em segundos para base 10

Duracao =

VAR T = SUM(Paradas_em_linhas[Tempo em s])
VAR H = INT(T /3600)

VAR M = INT((T-(H%*3600)) / 60)

VAR S = MOD(T, 60)

RETURN

Hx10000 + M=x100 + S

Fonte: O Autor (2023)

O intuito desse algoritmo DAX ¢é transformar um valor em segundos, separd-lo em ho-
ras, minutos e segundos e jogd-los para base 10. Por exemplo, um dado cujo valor em segundos
€ 3800, serd transformado para 1 hora, 3 minutos e 20 segundos, pelos cdlculos das linhas 2
a 5 do Algoritmo 2. Ao fazer a soma da linha 7 do Algoritmo 2, o valor serd transformado
para 010320, e com o ajuste de formato, mostrado na Figura 47, o nimero real 010320 sera

transformado para 01:03:20 e facilitard a compreensao.

Figura 47 — Ajuste de formato para "HH:MM:SS".

53;5? Formato | 00:00:00 w

Formatagdo
Fonte: O Autor (2023).

9  DAX é uma linguagem utilizada no Power BI para formular cdlculos, consultas e manipulagio de dados em
modelos tabulares, permitindo criacdo de métricas personalizadas.
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5 DASHBOARD CONSTRUIDO

Nesta secao serd apresentada a primeira versao do dashboard, construida baseada nos
requisitos solicitados através da pesquisa (Apéndice B). Como mencionado na secdo 2.3.1, é
de suma relevancia procurar apoio de profissionais de design para construir um produto com as
cores, fontes, tamanhos e padrdes corretos. Pensando nisso, o projeto foi primeiramente desen-
volvido sem a preocupagdo estética, mais voltado a usabilidade. Apds construido e aprovado,
foi contratado um profissional desta drea para corrigir erros estéticos com objetivo de facilitar a
visualizagdo e enfatizar cada grafico com seu devido propdsito. A versdo final serd mostrada e
comparada com a primeira versao ao longo da secao. Estes visuais ja estavam buscando dados
reais do banco Microsoft SQL Server.

5.1 TELAS DO PRIMEIRO PROJETO

No primeiro projeto havia 2 telas principais, "Tela inicial"e "Tela de maquinas”, ilustra-
das na Figura 48 e na Figura 49.

Figura 48 — Tela inicial antiga.

Filtro de Data [3 i
12/05/2022 @ 16/05/2022 Tela Inicial (Tela de Méqumas} f Paradas 1 ( Errggai?&g: ]
il Eficiéncia Geral das Maquinas Eficiéncia % por Dia
O BO
70
£
o
=
(=] 60
90,00 u
b862
» 50
0,00 100,00 ®)
12 13 14 15 16
Dia
Eficiéncia Turno 1 Eficiéncia Turno 2 Eficiéncia Turno 3

90,00 90.00 90.00
‘ S3318 ‘ Al ‘ 5383

0.00 100.00 0.00 100.00 0.00 100,00

Fonte: O Autor (2023).




Figura 49 — Tela antiga de maquinas antiga.

G)

Filtro de Data v

12/05/2022 @ 16/05/2022 @

produzidos

Tela Inicial | Tela de Maquinas ( Paradas ] (

Eficiéncia Maquinas Filtradas

Programas ]

FILTROS

Selecione o Turno

[ ] Turno1

Ranking de eficiéncia
das magquinas

S . I
81
90,00 e .
e 5862 - | |
2
L ! _
Selecione o nimero : : :
da maquina 0,00 100,00 5 50 100
N Média de eficiéncia
Todos N —_— - ~
Eficiencia % por Dia
B0
L3
- 70
b

@
&

Fonte: O Autor (2023).

Como as informacdes nas duas telas estavam redundantes, a nova versao ficou com uma

tela inicial s6. As outras telas, de paradas e de programas, permaneceram no projeto revisado.

As telas antigas podem ser vistas na Figura 50 e na Figura 51.

Figura 50 — Tela antiga de paradas.

Filtro de Data [iig
12/05/2022 @

16/05/2022 @

A Programas
( Tela Inicial ] (Tela de Maqumas]

FILTROS

Selecione o Turno

[ ] Turno1
[ ] Turno2
[ ] Turno3

Selecione o
nimero da
maquina

Todos

Nome dos Erros

Duracio por Erro

—

Pega finalizada 522608

ouracerive [N s¢o2ce
tempo e derrwvada [N 25

Pega derrubada (tempo lecido) - 173503

Aguardando apontamento - 122350

Salva agulha . 052434

Rolina Malha I 032617

Preparada sem lecer I 022821
Parada Desconhecida ] 022313
Batida lchoquel | 014509
Desligada | 01:2436

Erro de pente [ 011520

Erro no rolo principal I 0103:40

Limpeza e Lubrilicagio | 00:13:27

Duragao HH:MM:S5

Ranking de maquinas

2
3‘
.‘l

Duragao HH:MM:SS

Nimero da Maquina

Fonte: O Autor (2023).
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Figura 51 — Tela antiga de programas produzidos.

Filtro de Data (73 ~
12/05/2022 B 16/05/2022 ( Tela Inicial W [Te}a de Méqumas] [ Paradas ]
: :
Programa Pegas Produzidas Pegas defeituosas
Selecione o Turno &
[ |Turnol @ 148004T36-044.111
[ Turno2 @ 148004T39-044.111
172010T34D.000
D Turno3 @
) 172010T34E.000
Selecione o
nﬁ'mero da 179001T38.000
maquina
179001T38.111
Todos

179001T40.000
179001T40.111
179001T42.000
179001T44.000
30093T38.111
30093T40.111

30093T42 111
Total ]

Fonte: O Autor (2023).

5.2 TELAS DO PROJETO, REVISADAS POR UM DESIGNER, E SEUS
OBJETIVOS.

Ap6s verificagdo do profissional da 4rea de design', as 4 telas foram transformadas em
3: "Tela Inicial", "Tela de paradas"e "Tela de programas produzidos". Em relacdo a primeira

versao do projeto ilustrada na secdo anterior, alguns aspectos foram modificados.

As fontes foram padronizadas para que nenhuma delas seja serifada, pois ndo € aconse-
lhavel utilizar este tipo de fonte uma vez que seu foco é para documentos que serdo impressos,
como o dashboard seré visualizado no computador, normalmente deve se optar por fontes nao
serifadas. A diferencga entre elas € ilustrada na Figura 52. Os tamanhos também ficaram defini-
dos como 14 para titulos (e em negrito), 12 para demais valores e 18 apenas para o menu de

navegacgdo entre as paginas, para diferenciar o que € relatério do que € navegagdo de pagina.

Figura 52 — Fonte serifada e ndo serifada.

AaBbCc ==
A aB b C C Fonte serifada
A aB b C C Seritas em vermelho

Fonte: Disponivel em: <https://shorturl.at/
ayLTX>. Acesso em 01 out. 2023

I José Carlos Reis, de Caxias do Sul/RS. Graduado no curso de Design Gréfico no ano de 2021. <https://www.

instagram.com/zp.designer/>
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As cores foram modificadas para dar enfase a alguns gréficos e atenuar o efeito em
outros. Os gréficos que se referem a eficiéncia foram pintados com um gradiente que muda entre
vermelho, amarelo e verde. Vermelho indica uma producao ruim, entre 0% e 50% de eficiéncia,
o amarelo tem conota¢do de atencdo e € atingido aos 60% de eficiéncia, e o verde indica que
a produgdo estd sendo considerada eficiente. O gradiente realizado no projeto é mostrado na

Figura 53 e sdo aplicados nos gréficos da Figura 54.

Figura 53 — Gradiente de eficiéncia.

Cor de preenchimento - Cores

Estilo do formato

| Gradiente v ‘

Como devemes formatar os valores
Em que campo devemos basear isso? vazios?

| Tempo_ponderado v ‘ Como zero v

Minimo Centralizar Méaximo
IR [ u -
C—

¥ Adicione uma cor intermediaria

Saiba mais sobre a formatacio condicional OK Cancelar

Fonte: O Autor (2023).

Os graficos da Figura 55, da tela de paradas de mdquina, utilizam um gradiente do
tom laranja até o vermelho, que indicam, respectivamente, comunicagdo e perigo. Quanto mais
claro o tom de laranja, menos tempo as maquinas ficaram paradas e uma comunicagao "fraca"é
ativada, quanto mais préximo do vermelho, mais tempo, por isso exige mais atencdo do analista

e uma comunicagao "forte"é ativada.

Referente a tela de programas produzidos, a tnica ressalva referente as cores foi que a
coluna de programas produzidos deveria ser verde para dar destaque ao que obteve sucesso na
producdo, enquanto as pecas defeituosas deveriam ter um tom laranja para comunicar problemas
e provocar atencao. Um grafico de pizza foi adicionado ao lado para que a relagc@o entre pecas
boas e defeituosas pudesse ser feita instantaneamente, e as cores deveriam ser iguais as da
tabela.

A orientacdo para telas de fundo, de filtros e de navegacdo € que tivessem uma tonali-
dade cinza, que indica neutralidade e nao tira a aten¢ao e o foco dos nlimeros mais importantes.
Todas as indicagdes de cores do designer foram baseadas em Heller (2014). Outro cuidado im-
portante foi com os espacamentos entre graficos e elementos da pédgina, foi instruido a deixar o
mesmo espacamento horizontal para todos os graficos, € 0 mesmo para os verticais, para que a

padronizacao nao desvie a atenc¢ao do usudrio.
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Figura 54 — Tela inicial.

TELA DE MAQUINAS PARADAS PROGRAMAS PRODUZIDOS
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Fonte: O Autor (2023).
Figura 55 — Tela de paradas.
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Fonte: O Autor (2023).
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Figura 56 — Tela de programas produzidos.
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Fonte: O Autor (2023).

A tela inicial, representada na Figura 54, € onde o usudrio ird verificar a eficiéncia geral
das mdquinas, a variagdo entre os dias escolhidos no filtro de datas e também € possivel enxergar
rankings de méaquinas e turnos, o que permite o usudrio a verificar diretamente o equipamento

ou turno mais defeituosos enquanto pretere os equipamentos eficientes.

E possivel também nesta tela filtrar um ou mais turnos, uma ou mais maquinas e um
range de data. Um exemplo de aplicacdo dos filtros pode ser visto na Figura 57, no qual foi
selecionado apenas o "Turno 1", maquinas 2 e 3 e a data foi alterada para um range do dia
12/05/2022 ao dia 14/05/2022.

A tela de paradas (Figura 55) € julgada através da entrevista sobre KPIs a mais impor-
tante. Os mesmos filtros feitos na tela inicial podem ser aplicados a esta tela de paradas. Ao
visualizar esta tela, é possivel verificar quais foram os erros que fizeram com que os equipa-
mentos parassem de produzir, em ordem do que tomou mais tempo para 0 que tomou menos

tempo, ajudando identificar a principal causa.

Ao aplicar o mesmo filtro, fica mais claro se um erro especifico ocorreu em diversas
madquinas ou se fol na mesma. Isso fica explicito ao comparar a Figura 55 e a Figura 58. O erro
mais recorrente no geral foi a "Parada manual sem apontamento", porém, sé no turno 2 esta
parada representa cerca de 84% das ocasides desse erro (191h no geral e 161h no turno 2), o

que indica que os operadores do turno 2 ndo estdo apontando o motivo das paradas manuais.
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Figura 57 — Tela inicial com filtros aplicados.
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Fonte: O Autor (2023).

Figura 58 — Tela de paradas com filtros aplicados.
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A intencdo por trds da tela de programas produzidos € identificar um artigo probleméa-
tico, por exemplo. Ao momento que o analista verifica qual o nimero da méquina que mais
parou e qual o turno mais problemaético, é possivel também buscar quais artigos foram produ-
zidos naquele instante ineficiente e assim tratar a hipdtese de o problema estar sendo causado
pelo artigo (programa) e ndo necessariamente por um erro de desatencao do operador ou erro

mecanico do equipamento.

O fluxograma de desenvolvimento do trabalho pode ser visualizado na Figura 59.

Figura 59 — Fluxograma de constru¢@o do projeto.
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Criagdo do Criagdo do primeiro
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sua conexao com o dados reais gera a
Bl V1.0

Fonte: O Autor (2023).
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6 CONCLUSOES

A nova pesquisa realizada, que trouxe vinte e nove novas respostas, contribuiu com a
imparcialidade do projeto por tornar mais amplo o grupo de possiveis usudrios. Além disso, foi
possivel constatar que os KPIs estipulados empiricamente se mostraram coerentes, visto que as

respostas vindas dos clientes selecionadas obtiveram elevado grau de assentimento.

O banco de dados com as informacgdes produtivas intrinsecamente ndo propicia um grau
de inteligibilidade dos dados das mdquinas, pois sé consegue transformé-los em uma planilha
CSV dificil de analisar por ser extensa. Apesar disso, proporciona oportunidades de criagdo de

dashboards personalizados de acordo com a visdo administrativa de cada empresa.

Com isso, detecta-se que o software SPR3, coletor das informagdes, carece de um com-
plemento, porque ao ser adquirido, sem um dashboard, o cliente ndo consegue utiliza-lo imedi-
atamente apos a compra. Caso o projeto desenvolvido seja ofertado junto ao software de coleta,

o cliente terd a oportunidade de usufruir dos dados imediatamente.

O presente projeto foi testado por usudrios das maquinas de tear retilineas da empresa
Brastema Tecnologia Téxtil LTDA., representante da marca Shima Seiki no Brasil. O dashboard
proposto foi capaz de cumprir os objetivos especificos em primeiro momento, pois atende aos

requisitos coletados através da pesquisa (Quadro 2).

Os pontos positivos do projeto relatados durante os testes foram relacionados a possibi-
lidade de filtragem por maquina, turno e data, possibilidade de exportar o relatério para outros
formatos de arquivo e também da interacdo entre os grificos da tela, pois quando o usudrio
clica em algum grafico, os demais se comportam de modo a interagir com aquele dado que foi
selecionado. Embora, a priori, o dashboard atenda a expectativa dos analistas, ha sugestdes de

melhora possiveis de serem implementadas.

Destaca-se também que todos os modelos de gréficos utilizados, referenciados no Ca-
pitulo 2, satisfizeram seus objetivos, tendo em vista que nao geraram dividas e que o objetivo
de cada um foi compreendido assim que vistos. Nao houve equivoco no que se diz respeito a

interpretacdo dos propodsito de cada grafico.

Um filtro por operadores das maquinas foi solicitado, e é possivel fazer pois o banco
€ capaz de trazer esta informagdo. Também foi sugerido que junto ao nimero da maquina nos
filtros seja acrescentado o modelo da maquina. Além disso, gostariam que o sistema tivesse
um menu de ajuda para o usudrio. A quantidade de vezes que a maquina parou foi considerada
redundante e precisaria de um filtro extra somente para ela devido a estrutura do banco de dados,

por estes motivos foi retirada do projeto.



O requisito solicitado que nio seria possivel implementar com o banco atual € que, junto
ao numero do artigo que foi produzido (na tela de programas produzidos), aparecesse uma foto
do produto. Para isso, seria necessario criar uma nova tabela e alimentd-la manualmente. A
unica duvida que surgiu durante a utilizacao foi se os operadores conseguiriam apontar na tela

da médquina a quantidade de pecgas defeituosas, e a resposta € positiva.

O projeto teve por objetivo demonstrar que a visualizagdo dos dados em forma de grafi-
cos € importante para agilidade do processo de tomada de decisdo, além de evidenciar eficiéncia
das mdquinas e os motivos que ocasionaram a perda de produtividade. Contudo, o banco de da-
dos possui mais informacdes que poderiam ser utilizadas em melhorias futuras do projeto, por
exemplo: Dados em tempo real para acompanhamento, filtragens por operadores, produtividade
por modelo produzido, status da maquina (se esté trabalhando, fazendo retrabalho ou em desen-
volvimento de amostras), entre outros aspectos que podem ser incrementados de acordo com a

necessidade do cliente.

Sendo assim, € possivel afirmar que o dashboard cumpre com seus objetivos em um
primeiro momento e que € possivel aprimord-lo com o decorrer do tempo. Além disso, para cada
cliente, pode haver a necessidade de personalizacdo por conta da interpretacdo administrativa
individual. A adequacao dos tipos de grafico e da metodologia de constru¢ao empregada para o
seu desenvolvimento ficou evidente no Capitulo 4, bem como € possivel verificar no Capitulo 5

que os KPIs coletados através da pesquisa foram atendidos.
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ANEXO A - TABELA DO BANCO DE DADOS GERADA PELO
SOFTWARE SPR3.

Quadro 1 — Descricdo das 158 colunas da tabela gerada para andlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continua)

Nuimero | Nome Descrigao

1 StartDat Data e hordrio de inicio do Report

2 EndDat Data e horério de final do Report

3 Maintenance Status da maquina: 1- Producdo normal; 2- Amos-
tra; 3- Manutencao; 4- Desligada.

4 Work Code Cdédigo de Trabalho. Por exemplo: 1= Trabalho,
2=Retrabalho (quando alguma peca sai falhada e
ha necessidade de refaze-la apds o término da Or-
dem de Producdo)

5 PO No. Numero da Ordem de Compra (PURCHASE OR-
DER)

SO No. Numero da Ordem de Venda (SALES ORDER)

Factory Name Nome da Fébrica (Utilizado em casos onde hd mais
de uma planta da empresa produzindo)

Factory No. Numero da Féabrica

MO No. Numero da Ordem de Producio (MANUFAC-
TORY ORDER)

10 Style Name Nome da Peca (colocada manualmente na miquina
pelo operador)

11 Style Code Cdédigo/Referéncia da peca (colocada manual-
mente na maquina pelo operador). Exemplo:
MLRO001, MLR002

12 Color Name Nome da Cor (colocada manualmente na maquina
pelo operador)

13 Color Code Cédigo da Cor (colocada manualmente na ma-
quina pelo operador)

14 Size Tamanho que estd sendo tecido (colocada manual-
mente na maquina pelo operador)

15 Machine Registration No. Numero de Registro de maquina




Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

16 Machine Group Name Nimero do Grupo da Mdaquina (Configurado no
momento do registro da maquina no SPR3)

17 Floor Name Nome do Piso (utilizado em casos onde as maqui-
nas produzem em mais de uma unidade da em-
presa, € possivel separar isto no software)

18 Machine model Modelo da Méaquina (SSR, SVR, MACH2S...)

19 Gauge Galga/Finura (3, 5, 7, 10, 12, 14, 16...) Galga € o
nimero de agulhas que cabem em uma polegada.

20 Workshift Name Nome do Turno

21 Workshift Start Date Time Data e hora do inicio deste turno

22 Workshift End Date Time Data e hora do final deste turno

23 Operator Name Nome do operador (colocada manualmente na méa-
quina pelo operador)

24 Operator Code Cdédigo do Operador (colocada manualmente na
madquina pelo operador)

25 Schedule File Name Nome do arquivo caso esteja sendo utilizado Teci-
mento em Sequencial (SEQ)

26 Round Numero de repeticdes feitas caso a pega seja tecida
em sequencial

27 File Name Nome do arquivo. Exemplo: MLROO1.111,
MLRO002.111...

28 Target Pieces Numero de pecas alvo (€ possivel colocar um alvo
quando se utiliza o SPP e o SPC juntamente com o
SPR3)

29 Knitted Pieces Numero de pecas tecidas.

30 Defect Pieces Numero de pecas defeituosas (colocada manual-
mente na maquina pelo operador)

31 Quantity Coefficient Se em um arquivo sdo tecidas 2 pecas simulta-
neas, o coeficiente é setado para 2. Normalmente
sai uma peca por vez, entdo ele ficaem 1.

32 Efficiency Eficiéncia da mdquina. Quanto tempo teceu rela-
tivo ao tempo que ficou ligada.
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Nuamero

Nome

Descricao

33

Machine Power ON time

Tempo que a maquina ficou ligada (ndo necessari-

amente trabalhando)

34

Machine Power OFF num

Quantas vezes a maquina foi totalmente desligada

35

Machine Power OFF time

Quanto tempo a mdaquina ficou totalmente desli-

gada

36

Elapsed time

Tempo total decorrido no relatério. Tempo de ma-

quina ligada + desligada

37

Knit time

Tempo em que a mdquina ficou efetivamente te-

cendo

38

Stop time

Tempo em que a mdquina ficou parada (por algum

tipo de erro)

39

Change Style num

Quantas vezes a mdquina foi parada por troca de
programa (Quando o operador para a mdquina ma-
nualmente, ele pode apontar este motivo na tela da

maquina)

40

Change Style time

Quanto tempo a maquina ficou parada por troca de

programa

41

Change Color num

Quantas vezes a maquina ficou parada por troca
de cor (Quando o operador para a miquina manu-
almente, ele pode apontar este motivo na tela da

maquina)

42

Change Color time

Quanto tempo a méaquina ficou parada por troca de

cor

43

MC breakdown num

Quantas vezes a maquina ficou parada por ter
algum problema técnico, quebra de peca, etc...
(Quando o operador para a maquina manualmente,

ele pode apontar este motivo na tela da maquina)

44

MC breakdown time

Quanto tempo a maquina ficou parada por ter al-

gum problema técnico, quebra de peca, etc...

45

Yarn Delay num

Quantas vezes a maquina parou por problema no
tempo da entrega do fio (Quando o operador para a
mdaquina manualmente, ele pode apontar este mo-

tivo na tela da maquina)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)
Numero | Nome Descrigao
46 Yarn Delay time Quanto tempo a maquina parou por problema no
tempo da entrega do fio
47 Yarn Quality Issue num Quantas vezes a maquina parou por problema de

qualidade do fio (Quando o operador para a ma-
quina manualmente, ele pode apontar este motivo

na tela da maquina)

48 Yarn Quality Issue time Quanto tempo a méquina parou por problema de
qualidade do fio
49 Technique Issue num Quantas vezes a maquina parou por problemas téc-

nicos. (Quando o operador para a miquina manu-
almente, ele pode apontar este motivo na tela da

maquina)

50 Technique Issue time Quanto tempo a maquina ficou parada por proble-
mas técnicos. Exemplo: Operador passou fio er-

rado, um fio estourou e a maquina ndo acusou.

51 Maintenance num Quantas vezes a mdaquina foi parada para ma-
nutencdo (limpeza, lubrificacdo, troca de pecas).
(Quando o operador para a maquina manualmente,

ele pode apontar este motivo na tela da maquina)

52 Maintenance time Quanto tempo a maquina ficou parada para manu-
tencao
53 Order shortfall num Quantas vezes a maquina foi parada por diminui-

¢do da ordem de producgdo. (Quando o operador
para a maquina manualmente, ele pode apontar

este motivo na tela da maquina)

54 Order shortfall time Quanto tempo a mdquina ficou parada por dimi-

nui¢do da ordem de producao.

55 Optional User Stop Num1 Quantas vezes a mdquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software

(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

56 Optional User Stop Timel Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drio anteriores)

57 Optional User Stop Num?2 Quantas vezes a méaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

58 Optional User Stop Time2 Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

59 Optional User Stop Num3 Quantas vezes a méaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

60 Optional User Stop Time3 Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

61 Optional User Stop Num4 Quantas vezes a maquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

62 Optional User Stop Time4 Quanto tempo a mdaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que nao tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

63 Optional User Stop Num5 Quantas vezes a maquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

64 Optional User Stop Time5 Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drio anteriores)

65 Optional User Stop Num6 Quantas vezes a méaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

66 Optional User Stop Time6 Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

67 Optional User Stop Num?7 Quantas vezes a méaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

68 Optional User Stop Time7 Quanto tempo a méquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

69 Optional User Stop Num8 Quantas vezes a maquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

70 Optional User Stop Time8 Quanto tempo a maquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que nao tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

71 Optional User Stop Num9 Quantas vezes a mdquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Nuamero

Nome

Descricao

72

Optional User Stop Time9

Quanto tempo a maquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drio anteriores)

73

Optional User Stop Num10

Quantas vezes a méaquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drao anteriores)

74

Optional User Stop Timel0

Quanto tempo a mdquina parou por algum pro-
blema personalizado pelo operador do Software
(Algum problema que ndo tem nos problemas pa-

drdo anteriores)

75

Knitting Preparation num

Quantas vezes a maquina foi preparada (tecla Knit

Prepa no monitor da mdquina)

76

Knitting Preparation time

Quanto tempo a maquina ficou parada por ser pre-

parada (tecla Knit Prepa no monitor da maquina)

7

Operation Preparation num

Quantas vezes a mdquina foi aquecida (mais co-
mum em maquinas de peca pronta’"WHOLEGAR-
MENT’);

78

Operation Preparation time

Quanto tempo a maquina ficou aquecendo (mais
comum em mdquinas de peca pronta 'WHOLE-
GARMENT’);

79

Sub Knitting num

Tempo de Loop Rotina (calibracdo dos encoders
do DSCS), derrubada de peca (cuidar pois ja hd o
press off time), aquecimento (cuidar pois ja ha o

operation preparation time)

80

Sub Knitting time

Tempo de Loop Rotina (calibragdo dos encoders
do DSCS), derrubada de peca (cuidar pois ja hd o
press off time), aquecimento (cuidar pois ja ha o

operation preparation time)

81

Maintenance Drive num

Vezes que a maquina foi parada para limpeza e lu-

brificagcdo

82

Maintenance Drive time

Tempo em que a maquina ficou parada para lim-

peza e lubrificagcdo
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

83 Knitting Break Num Numero de vezes que o tecimento foi interrompido

84 Knitting Break Time Tempo do inicio do tecimento at€ o momento da
interrupcao do tecimento

85 Other Stop num Quantas vezes a maquina foi parada por algum erro
que ndo consta nos erros padrdes do sistema. Erros
que nao sdo tao constantes.

86 Other Stop time Quanto tempo a maquina ficou parada por algum
erro que nao consta nos erros padroes do sistema.
Erros que ndo sdo tdo constantes.

87 Pending Stop time Tempo entre a parada manual da maquina e o mo-
mento em que o erro foi apontado na tela. Opera-
dor para a mdquina e leva um tempo para apontar
0 motivo.

88 Undefined Manual Stop num | Quantas vezes a mdquina foi parada manualmente
mas nao foi apontado nenhum erro especifico pelo
operador

89 Undefined Manual Stop time | Quanto tempo a mdquina ficou parada manual-
mente mas ndo foi apontado nenhum erro especi-
fico pelo operador

90 Outage num Numero de interrupgdes por paradas sensorizadas.

91 Outage time Tempo de interrupgdes por paradas sensorizadas.

92 S Power Off Num Numero de interrupgdes por paradas manuais.

93 S Power Off Time Tempo de interrupg¢des por paradas manuais.

94 Yarn break num Quantas vezes a mdaquina parou por erro de fio
(tensores superiores)

95 Yarn break time Quanto tempo a maquina ficou parada por erro de
fio (tensores superiores)

96 Needle error num Quantas vezes a maquina parou pelo salva agulhas
(sensor que detecta pano empapado ou agulha alta
na chapa)

97 Needle error time Quanto tempo a maquina ficou parada pelo salva

agulhas (sensor que detecta pano empapado ou

agulha alta na chapa)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

98 Main roller num Quantas vezes a mdquina parou por algum pro-

blema no rolo de puxamento principal.

99 Main roller time Quanto tempo a maquina ficou parada por algum

problema no rolo de puxamento principal.

100 Shock num Quantas vezes a maquina parou por erro de choque
do carro com a frontura (ha um sensor na frontura
que detecta caso o carro bata muito forte em algum

lugar da chapa)

101 Shock time Quanto tempo a maquina ficou parada por erro de

choque do carro com a frontura

102 Completion num Quantas vezes a maquina foi parada apos terminar
uma quantidade de pecgas especificada pelo ope-
rador (quando termina as pecas e fica FINISH na
tela)

103 Completion time Quanto tempo a maquina ficou parada apds ter-
minar uma quantidade de pecas especificada pelo

operador (quando termina as pegas e fica FINISH

na tela)

104 Press off num Quantas vezes a maquina foi parada para derrubar
a peca

105 Press off time Quanto tempo a maquina ficou parada para derru-
bar a peca

106 Yarn error num Quantas vezes a mdaquina parou por erro de fio

(tensores laterais)

107 Yarn error time Quanto tempo a maquina ficou parada por erro de

fio (tensores laterais)

108 COMB error num Quantas vezes a maquina parou por erro de pente

109 COMB error time Quanto tempo a maquina ficou parada por erro de
pente

110 No Yarn Error Num Quantas vezes a maquina parou por erro do DSCS

No Yarn (Medi¢ao de fio configurada errada pelo

operador)
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

111 No Yarn Error Time Quanto tempo a maquina ficou parada por erro do
DSCS No Yarn (Medig¢ao de fio configurada errada

pelo operador)

112 Optional User Error Num1 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

113 Optional User Error Timel Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da mdquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

114 Optional User Error Num?2 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

115 Optional User Error Time2 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

116 Optional User Error Num3 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

117 Optional User Error Time3 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da mdquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

118 Optional User Error Num4 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

119 Optional User Error Time4 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

120 Optional User Error Num5 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

121 Optional User Error Time5 Erro opcional setado via software. Nem todos os

sensores da mdquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(continuagdo)

Numero | Nome Descricao

122 Optional User Error Num6 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

123 Optional User Error Time6 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

124 Optional User Error Num?7 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da mdquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

125 Optional User Error Time7 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

126 Optional User Error Num§8 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

127 Optional User Error Time8 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

128 Optional User Error Num9 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da mdquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

129 Optional User Error Time9 Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

130 Optional User Error Num10 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

131 Optional User Error Timel0 | Erro opcional setado via software. Nem todos os
sensores da maquina jogam os dados para o sis-

tema. Ha 10 erros disponiveis para personalizar.

132 Other Error num Numero de paradas por outros erros
133 Other Error time Tempo de parada por outros erros
134 Minimum Knit Time Tempo minimo de tecimento da peca que estd

sendo tecida.
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Quadro 1 — Descri¢@o das 158 colunas da tabela gerada para anédlise de dados produtivos das

maquinas téxteis

(conclusio)

Numero | Nome Descricao

135 Average Knit Speed Velocidade média de tecimento

136 Average Knit Time Tempo médio de tecimento ( tempo ligada / nu-
mero de pecas tecidas)

137 Quantity Efficiency Eficiéncia de Quantidade. Nimero de pecas teci-
das*100 / (Tempo ligada / Tempo minimo de teci-
mento)

138 Yarn Consumptionl Consumo de fio do encoder 1 caso utilize Digital
Stitch Control System (DSCS)

139 Yarn Consumption?2 Consumo de fio do encoder 2 caso utilize DSCS

140 Yarn Consumption3 Consumo de fio do encoder 3 caso utilize DSCS

141 Yarn Consumption4 Consumo de fio do encoder 4 caso utilize DSCS

142 Yarn Consumption5 Consumo de fio do encoder 5 caso utilize DSCS

143 Yarn Consumption6 Consumo de fio do encoder 6 caso utilize DSCS

144 Yarn Consumption? Consumo de fio do encoder 7 caso utilize DSCS

145 Yarn Consumption8 Consumo de fio do encoder 8 caso utilize DSCS

146 Yarn Consumption9 Consumo de fio do encoder 9 caso utilize DSCS

147 Yarn Consumption10 Consumo de fio do encoder 10 caso utilize DSCS

148 Yarn Consumptionl 1 Consumo de fio do encoder 11 caso utilize DSCS

149 Yarn Consumption12 Consumo de fio do encoder 12 caso utilize DSCS

150 Yarn Consumption13 Consumo de fio do encoder 13 caso utilize DSCS

151 Yarn Consumptionl4 Consumo de fio do encoder 14 caso utilize DSCS

152 Yarn Consumptionl5 Consumo de fio do encoder 15 caso utilize DSCS

153 Yarn Consumption16 Consumo de fio do encoder 16 caso utilize DSCS

154 Yarn Consumptionl7 Consumo de fio do encoder 17 caso utilize DSCS

155 Yarn Consumption18 Consumo de fio do encoder 18 caso utilize DSCS

156 Yarn Consumption19 Consumo de fio do encoder 19 caso utilize DSCS

157 Yarn Consumption20 Consumo de fio do encoder 20 caso utilize DSCS

158 Data Output Time Data e hora do momento em que o relatério foi
gerado e exportado via CSV

Fonte: O Autor (2022).
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ANEXO B - LEVANTAMENTO PARA VALIDACAO DE

REQUISITOS DO DASHBOARD.

Quadro 2 — Perguntas realizadas

Nuamero

Pergunta

1

E-mail

Nome Completo:

Nome da empresa em que trabalha/gerencia:

Cargo em que ocupa na empresa:

Quais artigos a empresa produz utilizando as maquinas Shima Seiki:

Vocé autoriza o aluno citar o nome da empresa em seu trabalho académico?

~N| QNN | W

Levando em consideragd@o que eficiéncia €, segundo PLINERE, D.; ALEKSE-
JEVA, (2019, p.37), o percentual de tudo aquilo que foi produzido em relagao
ao que poderia ter sido produzido com os insumos disponiveis, assinale as al-
ternativas com os indicadores que considera importante ter como ferramenta
de andlise de eficiéncia de producdo das médquinas retilineas Shima Seiki. Con-
sidere também que as informacdes poderdo ser filtradas por periodos de tempo
(datas) especificas de acordo com a necessidade. Assinale a sua resposta.

Eficiéncia (%) Geral (todas as miquinas).
Eficiéncia (%) de cada turno.
Eficiéncia (%) de cada maquina.

Quais erros (paradas por sensor ou manuais) aconteceram, quantas ve-
zes e quanto tempo AS MAQUINAS ficaram paradas devido a esses
erros.

Quais erros (paradas por sensor ou manuais) aconteceram, quantas ve-
zes e quanto tempo UMA MAQUINA ESPECIFICA ficou parada de-
vido a esses erros.

Quantas pegas foram produzidas em cada maquina.

Quais as referéncias e partes foram produzidas em cada mdquina.
Exemplo: Ref-001-Frente;Ref-001-Costa; Ref-002-Pé-Esquerdo.

8

Quais outros indicadores néo listados vocé adicionaria?

Fonte: O Autor (2022).
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A Figura 60 mostra o resultado da pergunta de nimero 4, cujo objetivo é mostrar a posi-

cdo empresarial dos respondentes nas empresas em que trabalham/dirigem, tendo em vista que

o publico alvo do projeto sdo justamente gestores, diretores e administradores dessas empresas,

pois € a eles que importam os nimeros de efici€éncia de suas produgdes.



Figura 60 — Resultado da pergunta 4

Cargo 2m que oCupa na empresa:
6 respostas

: 2 (33.3%)

1 (16,7%) 1(18,7%) 1 (16,7%) 1 (18,7%)

Diretor Geranta de Projetos Supendsor Industrialip. .
Ganente Adminisirativg Programador

Fonte: O Autor (2022).

A Figura 61 mostra a classe de produtos que as empresas dos respondentes produz.
Esta verificac@o € importante para que se evidencie a abrangéncia do presente projeto, a0 mos-
trar que pode se encaixar em quaisquer ramos da malharia retilinea, desde vestudrio adulto,
infantil, acessérios como golas polo, luvas, meias, toucas, mantas, mercado calcadista, entre
outros. Independente do tipo de artigo produzido pelas mdquinas de tear retilineo, € importante
o acompanhamento da eficiéncia do maquindrio, e, principalmente, a facilidade de acesso e

andlise dessa informacao.

Figura 61 — Resultado da pergunta 5

Quais artigos a empresa produz utilizando as maquinas Shima Seiki:

B respostas
Wesludng Adulls 5 (83,3%)

Viestudrio Infantil 2 (33,3%)

Acesadeios (Gomos, mantas

2(33.3%)
luvas, éle.)

Calgado 4 (66,7%)

0 1 2

L]
(5]

Fonte: O Autor (2022).

A Figura 62 apenas evidencia que nem todos os respondentes autorizaram o uso do
nome da empresa neste trabalho. Das 6 respostas, 1 foi negativa e 5 foram positivas, por conta

disso, apenas 5 empresas terdo seus nomes citados.
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Figura 62 — Resultado da pergunta 6

Vocé autoriza o aluno citar o nome da empresa em seu trabalho académico?
& fl}spﬂﬂtﬂ&

@ Sim
® N

Fonte: O Autor (2022).

A Figura 63 € o grafico que mostra o resultado da pergunta mais importante do ques-
tiondrio, uma vez que ela validard ou invalidard as ideias prepostas. Dos 7 itens, 6 obtiveram
mais de 80% de aprovacgdo (isso representa 5 dos 6 possiveis aprovagdes) e apenas um obteve
66%, ainda assim, este representa 4 aprovacOes frente 6 possiveis respostas. Isso demonstra

que as atuais prognoses mostram-se corretas ou muito proximas da realidade buscada pelos

respondentes.

Figura 63 — Resultado da pergunta 7

Levando em consideragdo que eficiéncia é, segundo PLIMERE, D.; ALEKSEJEVA, (2019, p.37), 0
percentual de tudo aquilo que foi produzido em re...ordo com a necessidade, Assinale a sua resposta

& regpostas
Eficiéncia (%) Geral (lodas as. .. B (100%)
Eficiéncia (%) de cada turng. 5 (83,3%)
Eficiéncia (%) de cada maquina 5 (83,3%)
Quais erros (paradas por sens. .. & (100%)
Quais erros (paradas por sens, . 5 (83,3%)
Cuantas pegas foram produzid. .. 5 (83.3%)
Quais as referéncias e panes 1, 4 (66,T%)
0 i 2 3 4 5 G

Fonte: O Autor (2022).

A Figura 64 sdo as respostas coletadas da ultima pergunta, e apenas 2 das 6 adicionaram
um item além das conjecturas da Figura 63. Ambas as colocagdes possuem campos especificos
do banco de dados (vide Quadro 1, linhas 30 e 24, respectivamente, para as propostas adicio-

nais), logo, serdo também consideradas no modelo proposto.
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Figura 64 — Resultado da pergunta 8

Quantidade de pegas que foram refeitas, ex: uma frente que teve que ser refeita por algum motivo dentre
falhas ou imperfeigdes.. ( quando por exemplo precisamos fazer uma frente a mais porque e necessério
descartar outra)

Nos indicadores de erros, também seria importante por turno e por operador

Fonte: O Autor (2022).

85



	Folha de rosto
	Folha de aprovação
	RESUMO
	LISTA DE FIGURAS
	LISTA DE TABELAS
	Lista de quadros
	LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS
	LISTA DE SÍMBOLOS
	Sumário
	INTRODUÇÃO
	CONTEXTUALIZAÇÃO
	OBJETIVOS
	ESTRUTURA DO TRABALHO

	REFERENCIAL TEÓRICO
	TIPOS DE VISUALIZAÇÃO
	TIPOS DE GRÁFICOS
	METODOLOGIA PARA CONSTRUÇÃO DE DASHBOARDS
	Principais erros de construção de dashboards

	TRABALHOS RELACIONADOS
	Monitorização do desempenho através de Dashboards
	Aumento de eficiência operacional numa linha de produção

	CONSIDERAÇÕES FINAIS DO CAPÍTULO

	Proposta de Solução
	LEVANTAMENTO DE REQUISITOS DO PROJETO DE DASHBOARD
	PROTÓTIPO DE DASHBOARD
	CONSIDERAÇÕES FINAIS DO CAPÍTULO

	Implementação da Proposta de Solução
	Reaplicação da pesquisa para busca de KPI
	Softwares Utilizados
	Titan FTP Server
	SPR3
	Microsoft SQL Server Express
	Microsoft Power BI
	Computador utilizado no projeto.

	Etapas de construção do dashboard.
	Preparação do ambiente do banco de dados.
	Conectar o banco de dados com o Microsoft Power BI


	Dashboard construído
	Telas do primeiro projeto
	Telas do projeto, revisadas por um designer, e seus objetivos.

	Conclusões
	REFERÊNCIAS
	Tabela do banco de dados gerada pelo software SPR3.
	Levantamento para validação de requisitos do dashboard.

