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Desenvolvimento de dashboards inteligentes para apoio a gestao da producao

RESUMO

Face as mudancas, as organizacdes procuram atender as necessidades de um mercado cada vez mais
agil, ativo e globalizado, estimulado pela denominada de Quarta Revolucao Industrial (Revolucéao 4.0)
gue, em conjunto com a inovacao das tecnologias, conduzem a necessidade de reformular o modo de
como 0s processos das diferentes areas s@o geridos e integrados. As organizacbes que procuram
sobreviver a esta revolucdo ambicionam por integrar os conceitos de flexibilidade, adaptabilidade,
performance e seguranca. A solucao para esta questdo pode estar envolvida com os processos de tomada
de decisao efetuados na empresa, implicitamente, através da nao geracdo de certa informacao

considerada irrelevante.

Posto isto, o conceito de Business Intelligence, os seus diversos métodos e ferramentas, aparecem como
um modo de otimizar e simplificar o processo de tomada de decisao, desde a extracao de dados até a
divulgacao da informacéao, possibilitando encontrar solucées com maior nivel de qualidade e eficiéncia.
Portanto, para este projeto, foi utilizada de uma ferramenta de Bl, Microsoft Power BI, para auxiliar no
processo de otimizacao e atualizacao dos Aey Performance Indicators do departamento de producao da

AMF - Safety Shoes.

Neste projeto, sdo abordados os conceitos relevantes associados a Gestdao da Producdo, Business
Intelligence e Microsoft Power Bl. Também sera possivel ver todos o processo de construcao de um Data
Warehouse, desde a fase de levantamento e analises de requisitos até a sua fase de implementacao,
sendo, por ultimo, utilizado na construcédo de dashboards em PowerBl de modo a gerar informacédo mais

consistente e integrada que auxiliara no processo de tomada e deciséo.

0 sistema de Bl construido consegue satisfazer os requisitos impostos pelos utilizadores, na maioria. A
sua automatizacdo foi conseguida encontrando um equilibrio entre o que poderia ser automatico e as

excecOes que vao ocorrendo na linha de producao.

Palavras-Chave: Base de Dados, Business Intelliegnce, Dashboards, Data Warehouse, Key Performance
Indicators, SQL



Development of smart dashboards to support production management

ABSTRACT

Faced with the experiences of changes by organizations that meet the needs of an increasingly agile,
active and globalized market, stimulated by the Fourth Industrial Revolution (Revolution 4.0) which, along
with the innovation of technologies, lead to the need to reformulate the way of processes from different
areas are optimized and integrated. Organizations that want to survive this revolution aim to integrate the
concepts of flexibility, adaptability, performance and security. The solution for this company can be
generated with thoughtful decision-making processes, considered not to be of certain irrelevant implicit

information.

That said, the concept of Business Intelligence, its various methods and tools, appear as a way of
optimizing and simplifying the data collection process until the greater dissemination of information, being
able to find solutions with a level of quality and efficiency. Therefore, for this project, a Bl design tool,
Microsoft Power Bl, was used to assist in the process of optimizing and updating the Key Performance

Indicators of the production department of AMF - Safety Shoes.

In this project, the concepts associated with Management, Business Intelligence and Microsoft Power Bl
are defined. It will also be the entire process of building a data warehouse, from the possible survey phase
and see accessories to its implementation phase, being, finally, used in the construction of dashboards
in PowerBI to generate more consistent and integrated information that assist in the decision-making and

decision-making process.

The Bl system built manages to satisfy the requirements imposed by the users, in the majority. Its
automation was achieved by finding a balance between what could be automatic and the exceptions that

occur on the production line.

Keywords: Database, Business Intelligence, Dashboards, Data Warehouse, Key Performance Indicators,

SQL
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1. INTRODUGAO

A dissertacao apresentada foi desenvolvida no ambito do Mestrado de Engenharia de Sistemas e
realizada com a colaboracdo da empresa AMF - Safety Shoes, abordando as areas de Business

Intelligence e Gestao da Producao.

Neste primeiro capitulo, é pretendido fazer o enquadramento do tema abordado e expor os objetivos
do mesmo, assim como a apresentacao da metodologia de investigacao adotada e uma breve

descricao da estrutura da dissertacao.

1.1. ENQUADRAMENTO

Atualmente, para acompanhar o ritmo crescente das empresas sem que deixe de existir o espirito
de competitividade entre as mesmas no mercado, é necessaria a implementacao adequada de
tecnologias (Meissner et al., 2018), (Gyulai et al., 2020). A insercao e dependéncia destas nas
empresas nos ultimos anos tem sido cada vez mais notoria. Resultado disto, muitas tém vindo a
aumentar a sua presenca no mercado significativamente. Nos dias de hoje, o nivel de qualidade e
producdo de uma empresa pode depender da utilizacdo destas nos seus processos produtivos

(Tokola et al., 2016).

Este tipo de evolucdo requerida pelo mercado, deve-se ao facto de também existirem mudancas do

estilo de vida da populacao e pela constante evolucao das tecnologias e processos ja conhecidos.

Na industria, a gestdo da producao é imprescindivel nos dias de hoje. O desenvolvimento de sistemas
de apoio permite um planeamento, controlo e monitorizacao dos processos de producao, através de
indicadores de desempenho (Aey Performance Indicators - KPI) considerados relevantes para a
empresa (Groger et al., 2013). Desta forma, torna-se possivel, sugerir mudancas por forma a
melhorar tanto o funcionamento dos sistemas de producéo, proporcionando uma satisfacédo de
medidas de desempenho relevantes as empresas, como o0 nivel de qualidade dos produtos e servicos

prestados (Yuan et al., 2013),(Hertle et al., 2015).

Neste projeto, o sistema sera desenvolvido recorrendo a ferramenta Power Bl. Este é um software
de Business Intelligence, desenvolvido pela Microsoft, que possui a capacidade de analisar uma
grande quantidade de dados, independentemente da fonte, e trata-los, preparando-os para serem

integrados em dashboards/relatérios. Segundo (Microsoft, 2022b) ¢ um conjunto de servicos,



aplicacoes e conectores que combinados, possibilitam a transformacao de dados em informacao

visual e iterativa.

1.2.  OBJETIVOS

Tendo em conta o crescimento de mercado e de empresas referido anteriormente, 0 mesmo se
verifica com a empresa que propds o projeto. Esta ndo possui qualquer sistema que possibilite uma
gestao da producado adequada e suportada dos processos produtivos e, tendo em conta que esta a
crescer cada vez mais no mercado, torna-se clara a necessidade de deter um sistema capaz de
planear e controlar, devidamente, a sua producdo, com o objetivo de satisfazer medidas de

desempenho quer internas, quer externas, direcionadas para os clientes (Varela et al., 2019).

Posto isto, esta dissertacdo tem como principal proposito desenvolver um conjunto de dashboards
para apoio a gestdo da producdo e a visualizacdo de informacdo relativa a indicadores de
desempenho (KPI) do processo de producdo da empresa em questdo, que servirdo de base para a

analise dos processos produtivos.

Com a sua implementacao, é esperado que os processos de recolha e transformacédo de dados,
calculo de KPI e visualizacdo dos mesmos para a gestdo da producdo sejam o mais automatico

possivel.

1.3. METODOLOGIA DE INVESTIGAGAO

A metodologia de investigacao utilizada foi a de Investigacdo — Acdo (Anderson & Herr, 2016). Este
trabalho tem como base uma investigacao ativa que, numa fase inicial, baseou-se numa investigacao
exploratoria do sistema de dados atual, assim como, o seu tratamento e calculo realizados pelo
departamento de producao. Este processo foi executado de forma a compreender a fonte de dados,
a ligacao existente entre os mesmos na base de dados, as formulas utilizadas para calcular todos os
KPI requeridos e de que forma eram mostrados e analisados. Este procedimento contou com o

envolvimento dos funcionarios dos Departamentos de Producao e de IT.

1.4. ESTRUTURA DA DISSERTACAO

A presente dissertacdo encontra-se dividida em capitulos, seccoes e subseccdes para uma melhor

organizacao e compreensao do conteudo.



O primeiro capitulo faz uma breve introducéo ao tema proposto e as motivacdes que levaram a
execucao do mesmo, objetivos e estrutura. No segundo capitulo, é realizada uma revisao da literatura
existente nas areas da gestao da producao e business intelligence. O terceiro capitulo apresenta a
empresa onde foi desenvolvido o projeto e descreve o processo produtivo no qual recaiu 0 mesmo.
No quarto capitulo, encontram-se descritos os requisitos impostos pelos utilizadores para a
construcao do sistema de Bl. No quinto capitulo, é explicado todo o procedimento realizado para a
modelacdo dimensional. No sexto capitulo, sao enunciadas as fontes da informacao utilizadas no
projeto, assim como a analise do seu contetido. No sétimo e oitavo capitulos ¢é realizada a
implementacao do Sistema de Data Warehousing e Dashboards, respetivamente. O nono capitulo
expde 0s resultados obtidos no projeto. E por fim, no décimo capitulo sdo apresentadas as
conclusoes, possiveis melhorias para um trabalho futuro e algumas limitacdes encontradas ao longo

do desenvolvimento do sistema de BI.



2. REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo, foi realizada uma revisao de literatura referente as areas e conceitos que este projeto
abrange. Para isso, foi feita uma pesquisa de varios artigos e livros com estas problematicas, assim

como, areas adjacentes as mesmas para uma compreensao mais ampla do estado da arte.

2.1. GESTAO DA PRODUGAO

Para manter a competicdo no mercado global nos dias de hoje, as empresas tém sido forcadas a
adaptar-se as constantes mudancas verificadas no mercado (Holm et al., 2014). Esta adaptacao

depende em parte da utilizacao eficaz dos recursos disponiveis (Telsang, 1998).

A atividade de producao esta diretamente ligada ao departamento de design e aos sistemas de
controlo responsaveis pelo uso produtivo de materiais, mao de obra, equipamentos e instalacées no
desenvolvimento de produtos/servicos. Esta pode ser definida com a conversdo passo a passo de
um material em outro através de processos quimicos ou mecanicos para criar ou aumentar a
utilidade do produto para o utilizador (Telsang, 1998). O conjunto de atividades que estao envolvidas
na producao denomina-se de gestao de producdo. A gestdo da producao passa por ser uma atividade
de tomada de deciséo, relacionada com os processos produtivos, para que 0s bens ou servicos
resultantes sejam produzidos de acordo com as especificacdes, nas quantidades requeridas, no

menor tempo possivel mantendo a qualidade e a minimo custo (Telsang, 1998).

Sistema de Producéo

O sistema de producao de uma organizacao é a parte fisica da empresa responsavel pela producao
da mesma (Telsang, 1998). Para que o desenvolvimento de uma empresa possa realmente ser bem-
sucedido, este sistema tem de ser supervisionado pelos responsaveis da gestdo da producao, para
gue nao aconteca, principalmente, desperdicio, tanto de tempo como de recursos (Wang et al.,

2020).
Este tem as seguintes caracteristicas (Telsang, 1998):

A producédo é uma atividade organizada, portanto todos os sistemas produtivos tém um
objetivo.

0 sistema transforma os varios inputs em outputs Uteis para o consumidor final.

O sistema de producdo nao opera isoladamente como outros sistemas organizacionais,

como os departamentos de financas ou marketing.



Existe um retorno de informacao sobre o comportamento do sistema que € essencial para o

controlo e melhoramento do mesmo.
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Figura 1 - Sistema de Producao

Fonte: (Telsang, 1998)

Gestor de Operacoes

Todas as empresas sao geridas por multiplos individuos de varios departamentos da mesma,
responsaveis por diferentes partes. Na industria, os gestores de producao sdo responsaveis por
detetarem e resolverem problemas, assim como, melhorar a producao decidindo que equipamento,
mao de obra e planeamento sdo mais adequados (Ruschel et al., 2017),(Sanchez-Marquez et al.,

2018). Na Figura 2, é possivel ver um exemplo ficticio de um esquema organizacional.

FRESIDENT OR CEOQ
I
I | [ |
MARKETING OPERATIONS FINANCE MIS
Manages Manages Creation Manages Manages
Customers of Goods and MMoney Information
Services

Figura 2 - Esquema Organizacional

Fonte: (Telsang, 1998)

O gestor de operacdes é o responsavel por gerir os processos de criacdo de produtos e servicos.
Requer planeamento, organizacéo, coordenacao e controlo de todos os recursos necessarios para a
producdo. Este também pode ser responsavel por gerir a mao de obra, equipamento, tecnologia e
informacao, assim como, todos 0s recursos necessarios para a producao. E considerado essencial

em qualquer empresa, independentemente do tamanho da mesma (Telsang, 1998).
Trés pontos importantes desta funcao:

Decisao: Processo e capacidade de producao, qualidade do produto e inventario sao 4

grandes processos de tomada de decisao a responsabilidade do gestor de producao.



Funcao: Gestdo de Producdo é uma das maiores funcdes a realizar numa empresa.
Processo: A visualizacao do processo de producéo nao fornece apenas uma base comum
para definir producao de servicos ou produtos como processo de transformacao, mas

também como base para design e analise da producao.

2.1.1. MONITORIZAGAO DO SHOP FLOOR

O fator de satisfacdo dos consumidores finais e o fator de qualidade dos produtos estao diretamente
ligados (Chryssolouris, 2006). Contudo, o segundo depende muito do estado do equipamento de
producdo, a sua manutencao é extremamente importante para a preservacdo do nivel de
performance no estatuto padrdo mais elevado (Ashayeri, 2007). No entanto, as técnicas avancadas
gue aumentam a sustentabilidade dos sistemas de producdo ndo tém sido muito bem

implementadas (Takata et al., 2004).

Uma manutencao preventiva, como medida de manutencao, é introduzida para que se possa impedir

uma falha no equipamento antes desta mesmo acontecer (Mori & Fujishima, 2013).

A monitorizacao do shop flor, € uma das principais tarefas na gestdo do mesmo, que consiste,
basicamente, na supervisédo do progresso das tarefas planeadas e no retorno de problemas que
possam ter ocorrido (Li, 2008), (Takata et al., 2004). A execucao do processo, 0 estado do
equipamento, o stock, qualidade do produto, entre outros, sao aspetos envolvidos para o controlo da
producao, para que, assim, seja possivel uma progressao e melhoramento (Li, 2008). Isto porque,
podem ocorrer perturbacdes no sistema de fabrico que, por sua vez, impossibilitem cumprir o plano
originalmente implementado, como por exemplo, atingir o objetivo imposto para a producéo (Hertle
et al., 2015). Dai a importancia de recolha, atualizacao e analise dos dados do sistema de producao,
que, posteriormente, se tornam imprescindiveis para o processo de tomada de decisao relativo ao

sistema de producao.

A maioria dos processos de monitorizacdo tradicionais do shop floor sédo focados no sistema de
producao e equipamentos utilizados (Li, 2008). Normalmente, estes equipamentos sao insensiveis

a informacao e, por isso, impossibilitam um planeamento mais rigoroso do sistema de producao.

2.1.2. KEY PERFORMANCE INDICATORS

Indicadores de desempenho ou KPI em ambiente empresarial sdo, essencialmente, informacdes de

carater quantitativo, que ilustram a estrutura e os processos de uma empresa (Ewert & Wagenhofer,



2014). Nos dias de hoje, os KIP tém um grande peso no planeamento e controlo, devido a quantidade
e qualidade da sua informacéao, apoiando no processo de tomada de decisao (Gladen, 2013), (Fiege,

2012).

2.1.2.1. TIPOS DE KPI

Em relacdo aos indicadores em geral, & necessario fazer uma distincéo entre valores absolutos e

valores relativos, como ¢ ilustrado na Figura 3.
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Figura 3 - Tipos de KPI

Fonte: (Badawy et al., 2016)

De acordo com (Badawy et al., 2016), os valores absolutos séo independentes de outros indicadores,
pois abrangem o numero individual, a soma, a diferenca e a média. S6 em comparacao com outros
indicadores é que ganham significancia. Por outro lado, os valores relativos interligam informacao,
como por exemplo, indicadores e a sua proporcao (Gladen, 2013). Os valores relativos podem ser
divididos em cotas, proporcao de um indicador em relacao ao todo, possibilitando a comparacao
entre estes; numeros de referéncia, indicadores com a mesma proporcao, mas com conteldo

diferente; e numeros de indice, valores que comparam séries temporais (Badawy et al., 2016).

(Neely et al., 1995) concluiu que a origem da maioria das publicacdes é nas areas de financas e
gestdo da producao. A literatura tem-se focado mais em KPI financeiros do que nos restantes. Alguns
KPI importantes fora da area das financas sdo a produtividade ou eficiéncia, qualidade, tempo e
ativos imateriais (Ewert & Wagenhofer, 2014). No entanto, sé é possivel para uma empresa obter
informacdes, de forma holistica, sobre o seu negocio se considerar todos o tipo de KPI relacionados

com a mesma e nao soé financeiros (Lance, 2009).

Bons KPI sao mensuraveis, inequivocos, compreensiveis e comparaveis (Lance, 2009).



2.1.2.2. FUNGOES DOS KPI

Atualmente, na economia mundial os KPl sdo uma ferramenta importante para a gestao de
empresas, pois estes retiram a informacdo adequada para o utilizador, simplificam conteldos
complexos e criam transparéncia. Os KPI sdao a base de suporte para a analise e melhoramento de
processos internos e de benchmarking (Gladen, 2013), (Lance, 2009). Além disso, segundo (Ewert

& Wagenhofer, 2014), os KPI tém as seguintes funcoes:

Apoiar o planeamento em varias areas, como por exemplo, estratégia e orcamento;
Requisito de impor objetivos e controlar a implementacéao;
Suporte para o processo de tomada de decisdo de uma empresa;

Incentivar, especialmente para a administracdo, mas os funcionarios também.

2.2. BUSINESS INTELLIGENCE

Os dados sdo recursos organizacionais importantes pois, todos os individuos da organizacao usam-
nos para objetivos diferentes, como para suporte do processo de tomada de decisdo. O processo de
tomada de decisdo nas organizacdes tende a tornar-se mais eficiente e eficaz através de sistemas
de Business Intelligence (Bl). A combinacdo de ferramentas de analise, bases de dados e
metodologias, permitem a extracdo e transformacao de dados em informacdo pertinente para a
instituicao, possibilitando a realizacdo de analises objetivas e relevantes para a mesma (SHARDA et

al., 2014).

Segundo (Schldgl, 2005), no seu estudo para conseguir dar um maior sentido ao conceito de gestao
de informacao, refere que o objetivo geral do mesmo é que a informacao certa esteja disponivel no
momento e lugar certos. A informacao que nao se encontra neste estado, ndo possui grande valor
no processo de tomada de decisdo. No entanto, quando a informacao necessaria pode ser retirada
de diversas fontes, integrada de modo a fornecer uma visao mais completa e exposta de modo a
possibilitar a sua analise, pode ser uma poderosa ferramenta para apoiar a responder a questdes
como “o qué”, “porqué”, etc. A finalidade da implementacao de um sistema de Bl é fornecer esta
possibilidade para o negocio, e também uma plataforma onde a informacédo pode ser recolhida,

analisada e convertida em conhecimento para o processo de tomada de decisao, independentemente

do nivel organizacional (Golfarelli et al., 2004).

(Golfarelli et al., 2004) refere-se a Business Intelligence como um processo através do qual, os dados

sao “convertidos em informacao e depois conhecimento”, utilizando multiplas tecnologias, como um

8



Data Warehouse (DW) e também ferramentas analiticas, possibilitando aos utilizadores recolher e
analisar dados, de forma a obter conhecimento fundamental para o melhoramento do processo de

tomada de deciséao.

2.2.1. ORIGEM DO CONCEITO

O conceito de Business Intelligence foi criado, em meados da década de 90, por Gartner
Incorporated, uma empresa de consultoria nos Estados Unidos da América. Este foi definido como
um termo que abrangeria sistemas, ferramentas tecnoldgicas, infraestruturas e métodos que
possibilitassem aceder e analisar dados, gerando, deste modo, informacao que serviria de base para

0 processo de tomada de decisao (Gartner, 2019).

No entanto, este termo ja era utilizado em diversas instituicdes através de diferentes sistemas.
Segundo (Falsarella & Chaves, 1995), em meados da década de 70, baseados em softwares que
geravam relatdrios simples e sem qualquer analise, existiam os Sistemas de Informacdes de Gestao
(SIG), conhecidos como os primeiros sistemas de Bl. Nos inicios da década de 80, com o
melhoramento dos sistemas de informacao e da tecnologia, apareceram os Sistemas de Informacao
Executiva (SIE), que permitiam criar relatérios com mais algum dinamismo, precisdao e
aprofundamento, possibilitando analisar tendéncias e fazer previsdes. Posteriormente, estes foram
combinados com outros sistemas mais recentes, proporcionando maior eficiéncia nas analises de
dados, originando o BI. A partir de 2005, a inteligéncia artificial foi incluida no leque de recursos dos

sistemas de Business Intelligence (SHARDA et al., 2014).

Os sistemas de BI, ao longo dos anos, tém vindo a destacar-se como referido. Sdo cada vez mais
requisitados pelas empresas, pois facilitam e melhoram o processo de gestdo das mesmas,
monitorizando e controlando a performance dos diversos processos existentes; produzindo
informacao sobre o estado atual. Com o mercado a impor, constantemente, as organizacoes a
implementacao de um processo de resposta mais rapido e assertivo ao conceito de mudanca, tanto
tecnoldgica como cultural, o aparecimento do termo inovacao € inevitavel para o processo de gestao,

independentemente do nivel empresarial em questao (Souza, 2022).

Apesar dos sistemas de Bl estarem associados, mais frequentemente e principalmente, ao nivel
estratégico de uma empresa, servindo de base para a definicdo de objetivos, também podem auxiliar

0 nivel tatico, maioritariamente na otimizacao de possiveis acdes futuras e aspetos organizacionais;



e o nivel operacional, gerando analises particularizadas com o intuito de responder a questdes ligadas

a atividades rotineiras da organizacao (Costa & Santos, 2012).

2.2.2. FRAMEWORK

Um sistema de Business Intelligence, como ja referido, € um grande suporte para o processo de

tomada de decisao. Através da tecnologia, ferramentas e metodologias que integra, simplificam o

modo de criacao de informacao de qualidade com rapidez, para todos os niveis empresariais das

organizacoes.

Através da literatura, foi notado que, de acordo com o contexto de aplicacéo, existem diferencas na

criacdo de sistemas de Bl (Folinas, 2007). (Costa & Santos, 2012) adaptou a Figura 4, que

representa a framework basica de um sistema de Bl, mostrando os principais constituintes e métodos

utilizados.
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Figura 4 - Framework basica de um sistema de Business Intelligence

Fonte: (Costa & Santos, 2012)
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A implementacao de sistema de Business Intelligence nao é ma tarefa simples, é essencial existir
um planeamento tanto para retirar os dados necessarios das bases de dados das organizacoes,

como para criar informacao e conhecimentos adequados ao requerido.

As fases de implementacao e os requisitos necessarios a viabilidade de uma estrutura de Bl, baseada

em ambientes, definem uma framework. A apresentada anteriormente, é constituida por cinco:

1. Ambiente de fontes de dados: onde se encontram todas as fontes de dados que alimentam
o0 sistema, podem ser internas ou externas.

2. Ambiente de movimentacdo de dados: onde se efetua o processo ETL (Extract Transform
and Load), que consiste na extracdo dos dados armazenados nas diversas fontes do sistema;
na transformacao desses mesmos dados através de varias condicdes impostas, como
calculos de agregacao ou identificacdao de duplicados, tornando-os adequados para o
sistema; e no carregamento de dados para o ambiente de repositdrio de dados da
organizacdo em questdo (Costa & Santos, 2012).

3. Ambiente de Data Warehouse. onde se encontra o DW. Este &, basicamente, um conjunto
de dados integrados, variavel com o tempo e nao volatil, criado com o intuito de auxiliar o
processo de tomada de decisao dos varios Data Marts (DM’s) da empresa. Os DM’s buscam
atender a procura de um grupo de pessoas de forma personalizada (Costa & Santos, 2012).

4. Ambiente de servidores mid-tier. onde os dados do DW ou DM'’s s&o transformados através
de técnicas e ferramentas de analise, como o OLAP (On-Line Analytical Processing). Este
consiste num conjunto de softwares que ajudam no desenvolvimento de relatorios, consultas
personalizadas e analise de dados, e Dafa Mining, processo desenvolvido utilizando
algoritmos de aprendizagem de forma a explorar os dados, com o intuito de encontrar
padrdoes (SHARDA et al., 2014).

5. Ambiente de analise de negdcio (Aplicacdes Front-£nd): onde, através das aplicacoes front-
end, é permitido 0 acesso e manipulacédo da informacao com recurso a dashboards, graficos,
sites, entre outros (Costa & Santos, 2012). Portanto, fornecer uma interacdo simples,

proporcionando analises consistentes é o objetivo.

E de notar que, um sistema de BI, por mais completo que possa ser, ndo pode ser aplicado a
diferentes organizacdes, pois cada uma é Unica e detém objetivos diferentes. Portanto, é necessario
desenvolver sistemas de Bl personalizados que consigam satisfazer a procura de informacao

requerida e completamente alinhado como o método de trabalho e necessidades da organizacao.
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2.2.3. ARQUITETURA DE BI

Nesta seccao, serao expostos e definidos conceitos sobre Modelacao das Bases de Dados e ETL,

gue sao imprescindiveis para um bom desenvolvimento de um sistema de BI.

2.2.3.1.  MODELAGAO DAS BASES DE DADOS

A modelacao dimensional tem o objetivo de organizar a base de dados de forma simples, de maneira
que a importacao dos dados nos soffwares seja mais rapida e eficiente. Esta estruturacao também
possibilita que os utilizadores compreendam a informacdo com mais facilidade (Kimball & Ross,

2013).

O modelo mais utilizado na modelacdo dimensional ¢ o Esquema em Estrela (Star Schema). A
principal caracteristica desse modelo é a existéncia de redundancia, que tende a melhorar o
desempenho do sistema (Kimball & Ross, 2013). Este tem dois constituintes principais: Tabela Facto

e Tabelas Dimensao, como € apresentado na Figura 5.

Dimension Dimension
e
|
| Facts
) ) f
Dimension ‘ ‘ Dimension

Figura 5 - Exemplo da estrutura de um Esquema em Estrela

Fonte: (Star vs. Snowflake Schema {Definitions, Characteristics and Comparisons}, sem data)

Outro modelo que também ¢ aplicado na modelacédo dimensional é o Esquema em Foco de Neve
(Snowflake Schema). Este é constituido por Tabelas Facto centralizadas, ligadas a varias Tabelas
Dimensao. Neste esquema, as Tabelas Dimensao sao quase que “repartidas” em varios niveis de
hierarquia; a que representa maior nivel é a que esta diretamente ligada a Tabela Facto, ja as
restantes sao ligadas entre si de acordo com o nivel de hierarquia (Sidi et al., 2016). E apresentado

um exemplo na Figura 6.
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Figura 6 - Exemplo da estrutura de um Esquema em Floco de Neve

Fonte: (Star vs. Snowflake Schema {Definitions, Characteristics and Comparisons}, sem data)

Tabela Facto

Este tipo de tabela, armazena medidas de desempenho que resultaram de eventos ocorridos numa

organizacao (Kimball & Ross, 2013), (Song et al., 2001).

Cada linha corresponde a um evento ocorrido entre as varias dimensdes ligadas a mesma. Estes
dados tém um nivel de detalhe especifico, denominado de grdo, como por exemplo, um produto foi
vendido por um vendedor a um cliente numa determinada data. Um dos principios mais importantes
na criacdo desta tabela é ter o cuidado de que todos os registos feitos possuem o mesmo nivel de
granularidade, garantindo, desta forma, que a medida ndo seja duplicada no preenchimento da

tabela (Kimball & Ross, 2013),(Song et al., 2001),(Tonkunaite et al., 2006).

Normalmente, a Tabela Facto contém registos de dados numéricos e aditivos (caracteres especiais),
como por exemplo, o preco de um produto. Os sistemas de BIl, geralmente, tm uma grande
quantidade de registos, tornando-se muito Util, posteriormente, para realizar o somatério dos dados,

dai a adicao ser extremamente importante (Kimball & Ross, 2013), (Tonkunaite et al., 2006).

Todas as Tabelas Facto contém, tantas Chaves Estrangeiras (Foreign Ke)) quantas Tabelas
Dimenséao a que estdo ligadas, que fazem ligacdo com as respetivas Chaves Primarias (Primary Key)
das segundas. Quando todas as chaves na Tabela Facto estdo corretamente ligadas as chaves
primarias das Tabelas Dimensao, estas satisfazem o conceito de integridade referencial, tornando-

se possivel aceder a primeira através das segundas associadas a mesma (Kimball & Ross, 2013).
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Tabela Dimenséo

Este tipo de tabela ¢ complementar ao tipo definido anteriormente. As Tabelas Dimensao entendem
o valor de cada evento, que descreve o “quem, o qué, quando e onde”, contido na Tabela Facto. E
normal que estas contenham uma grande quantidade de colunas - correspondem aos atributos que
descrevem a Dimensdo. Dentro destes, tem que existir uma uUnica Chave Primaria — atributo
responsavel por identificar a dimensdo correspondente, na Tabela Facto funciona como uma

referéncia da Tabela Dimensao (Kimball & Ross, 2013),(Tonkunaite et al., 2006).

Os atributos das Tabelas Dimensdo sdo como fonte primaria de restrices/filtros de consulta,
aglomeracao e identificacdo de relatérios, estes sao reconhecidos como palavras. Por exemplo,
guando um utilizador quer visualizar os produtos de uma marca, esta tem de ser um atributo numa
Tabela Dimens&o (Song et al., 2001). Tendo em conta esta caracteristica dos atributos Dimenséo,
pode-se afirmar que sédo um fator fundamental num DW, posto isto, estes devem ser identificados
com palavras reais, evitando abreviaturas, possibilitando relatorios mais consistentes e

compreensiveis para os utilizadores (Song et al., 2001).

Nas Tabelas Dimensao pode existir alguma redundéancia, no entanto, ndo é problematico, é
necessario existir redundancia num DW. Posto isto, nao deve ser realizado o processo de
normalizacao, pois estas tabelas como tém uma menor dimensao, ndo é vantajoso normalizar a

informacao existente (Kimball & Ross, 2013).

2.2.3.2. PROCESSO ETL

O processo ETL, como ja referido, corresponde ao processo de Extracdo, Transformacdo e
Carregamento — processo que extrai os dados das varias fontes de dados identificadas, processa e
transforma os mesmos, inserindo, posteriormente numa Base de Dados bem estrutura com a
informacao pertinente para o utilizador do sistema de Bl (Ferreira et al., 2010). Esta ¢ a parte do

sistema que se encontra entre as fontes e a visualizacao do BI.

A parte do processo correspondente a Extracdo, consiste em ler e compreender os dados das
diversas fontes e copiar apenas 0s necessarios para manipulacdo posterior, ou seja, é a fase em que
os dados para o DW sdo conseguidos, passando a pertencer ao mesmo (Ferreira et al., 2010). Os
dados podem ser extraidos de diversas fontes e diferentes tipos, como por exemplo, ficheiros de

texto, .xIs, .csv, documentos HTML ou XML, entre outros (Olszak & Ziemba, 2006).
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Normalmente, os dados extraidos sdo depositados numa base de dados relacional, simplificando o
processamento de dados mais tarde, na etapa da transformacao. O registo de extracao realizada por
um Software é feito com informacdes relativas ao tempo, estrutura e origem de dados da mesma (EI-

Sappagh et al., 2011), (Olszak & Ziemba, 2006).

De seguida, executa-se a etapa referente a Transformacao dos dados obtidos anteriormente. Esta é
considerada a mais complicada do processo ETL ja que esta etapa trata realizar modificacdes nos
dados de acordo com os requisitos, como por exemplo, juncao, agregacao, identificacdo de dados

duplicados, entre outros (Kimball & Ross, 2013), (Olszak & Ziemba, 2006).

Por ultimo, existe a etapa de Carregamento, onde é executado o carregamento dos dados ja prontos
no DW, inseridos nas respetivas tabelas de Facto e Dimensao, mais tarde utilizados no sistema de
Business Intelligence (Kimball & Ross, 2013). Quando o DW for atualizado, os utilizadores sédo

notificados da realizacao da publicacdo (El-Sappagh et al., 2011), (Olszak & Ziemba, 2006).

2.2.4. REQUISITOS

As organizacOes tém uma necessidade cada vez maior de informacao para conseguirem tratar de
problemas atuais e futuros com rapidez e qualidade (Costa & Santos, 2012). Um sistema de Bl pode
ser considerado como uma ferramenta de grande valor para as organizacdes que procuram manter-
se firmes e lucrativas perante um mercado dinamico, isto &, pode ser visto como um fator critico de

SuUCesso.

E sem sombra de duvida que, em situacdes problematicas a facilidade que os sistemas de Business
Intelligence proporcionam as empresas em lidar com estas, providenciando informacdes que apoiam
na visualizacao do estado da empresa, € imensa, pois permite que estas ajam de uma forma mais

prudente e eficaz perante os problemas que possam ser detetados, ou até mesmo previstos.

No entanto, é necessario que um sistema de Bl siga alguns requisitos, garantindo a eficiéncia do

sistema desenvolvido (Kimball & Ross, 2013). Como por exemplo:

Consisténcia da informacao: Como podem existir diferentes fontes de dados, um sistema de
Bl deve integrar os dados. Assim, é possivel garantir viabilidade da informacao e analise
geradas, proporcionando um grande apoio no processo de tomada de decisdo. S6 apos testar
a integridade, seguranca e viabilidade de um sistema que este deve ser partilhado com os

utilizadores finais.
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Tempo da informacdo: O momento no qual é disponibilizada a informacado é crucial para
melhorar a performance de uma organizacao, pois permite prever com maior facilidade
problemas que possam surgir. Segundo (Costa & Santos, 2012), é possivel conseguir uma
vantagem competitiva, quando a informacao disponibilizada é confiavel no momento certo.

Acessibilidade da informacao: Um sistema de Business Intelligence deve reter uma interface
user-friendly, isto &, deter um sistema de analise iterativo, simples e conseguir traduzir
eficazmente os dados em informacao pertinente para a organizacédo. Segundo (SHARDA et al.,
2014), analisar a performance de um processo, setor e/ou toda a organizacao, deve ser algo
simples, pois tem de existir uma apresentacao da informacao direta e de forma compreensivel.
Seguranca da informacao: Como referido anteriormente, um DW é um repositério de dados
com a proposito de apoiar o processo de tomada de decisao, logo é de extrema importancia

que estes sejam somente partilhados com as devidas entidades.

2.3. POWER BI

O Power Bl é um software de Business Intelligence, desenvolvido pela Microsoft. Este tem a
capacidade de analisar uma grande quantidade de dados, independentemente da fonte, e trata-los,
preparando-os para serem integrados em dashboards/relatérios. Este soffware é bastante
independente e de rapida implementacédo, comparado a outros do ramo. Atualmente, € um dos

melhores softwares de Bl disponiveis.

2.3.1. SOFTWARE

De acordo com (Microsoft, 2022b), o Power Bl é um conjunto de servicos, aplicacdes e conectores
gue combinados, possibilitam a transformacdo de dados em informacao visual e iterativa. Este
oferece diversa formas de conexdo com dados, como ficheiros Excel, bases de dados do SQL Server,

websites, ficheiros de texto, entre outros (Deckler, 2019).

O Power BI permite tratar e transformar os dados em informacéo coerente, objetiva e consoante o
utilizador final queira analisar. Na Figura 7, podemos observar, de forma macro, o fluxo do processo
de aplicacdo do software, em que os dados, representadas pelos icones das varias possiveis fontes,

sdo integrados e transformados em informacao pertinente sobre o requerido.
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Figura 7 - Fluxo do processo de aplicacdo Power Bl
Fonte: (Exceléncia Solucdes Empresariais, sem data)
Este detém no seu ambiente, complementos do Microsft Excel, que facilitam a interacao do utilizador

com o mesmo. Estes séo o Power Query, Power Pivot e Power View.

O Power Query possibilita o tratamento dos dados de uma forma simplificada, pois € facil de utilizar
e compreender e, especialmente, nao utiliza de linguagens de programacao diretamente, isto &, é
possivel utilizar diferentes fontes de dados, transformar o seu contetido de acordo com o necessario
e num curto espaco de tempo estar pronto para gerar relatorios. No entanto, também é possivel,
para utilizadores mais preparados, utilizar as linguagens de programacao M, Python e/ou SQL para

o tratamento de dados.
A interface do Power Query, como é possivel observar na Figura 8, esta dividida em quatro partes:

1. Menu de Opgoes: Localizacao dos botdes que despoletam varias funcdes para interagdo com
os dados da consulta selecionada;

2. Janela de Consulta: Local onde se encontra a lista de consultas disponiveis para utilizacao;

3. Painel de Dados: Local de exibicdo do conteudo das consultas;

4. Janela de configuracdo de Consulta: Exposicdo das propriedades e de todas as modificacdes

feitas, passo a passo, de uma consulta.
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Figura 8 - Interface do Power Query
Fonte: Microsoft Power Bl
O Power Pivot permite criar modelos de dados e calculos, ou seja, possibilita a integracao dos dados

de diversa consultas, onde cada uma esta apresentada como uma tabela. Deste modo, é possivel

estruturar a base de dados construida de forma a apoiar o processo de tomada de decisao.
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Figura 9 - Interface do Power Pivot

Fonte: Microsoft Power Bl
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A interface do Power Pivot, exposta na Figura 9, esta dividida em duas partes:

Menu de opcdes: Localizacao dos botdes que despoletam varias funcdes para interacdo com
os dados, criacao de relacdes, entre outros;

Painel de Dados: Local de apresentacao das tabelas e relacdes entre as mesmas. Aqui é
possivel interagir de forma dinamica com as tabelas, criando relacdes de forma pratica
utilizando a técnica drag and drop;

Campos: Local onde se encontra a lista de consultas realizadas.

O Power View proporciona o processo de exploracao de dados, através de diversos tipos de graficos,

tabelas, matrizes, entre outros. Também proporciona varios estilos de filtragem de dados,

possibilitando ao utilizador escolher o mais apropriado as suas necessidades.
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Figura 10 - Interface do Power View

Fonte: Microsoft Power Bl

A interface do Power View, apresentada na Figura 10, esta dividida em quatro partes:

L.

Menu de opgoes: Localizacdo dos botdes que permitem interagir e manipular as
visualizacdes criadas;

Painel de Dados: Local de apresentacdo grafica da informacéo;

Visualizagdes: Exposicado de todos os tipos de graficos, tabelas e matrizes disponiveis para
exploracao dos dados;

Campos: Local onde se encontra a lista de consultas realizadas, incluindo os respetivos

atributos, no formato tabela. Desta forma, basta selecionar os campos desejados, podem
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ser da mesma ou de diferentes tabelas, desde que exista alguma relacédo, e gerar as

visualizacao necessarias.

E de notar que, o Power Bl ¢ atualizado mensalmente. Algumas alteracdes do soffware podem conter

ideias da Power Bl Community, com maior votacao.

2.3.2. LINGUAGENS DE PROGRAMAGAO

O Power BI, sem duvida, trouxe uma nova concecado sobre tratamento e modelacdo de dados,
descomplicando esses processos e desenvolvendo mais independéncia dos profissionais de IT. No
entanto, este também detém linguagens de programacao, para alguns utilizadores, como M (Power
Query Formula Language) e DAX (Data Analysis Expressions), que possibilitam realizar analises com

maior critério.

A primeira, destina-se a realizacao do processo ETL, reunindo e transformando os dados de diversas
fontes (Microsoft, 2022c). Esta é constituida por uma estrutura, cada linha de cédigo € um passo na

transformacéao e o resultado da linha anterior ¢ utilizado na préxima.

Ja a segunda, pode ser considerada como um conjunto de funcdes, variaveis, operadores e
constantes que podem ser utilizados numa férmula/expressao, para calcular e obter algum valor

(Microsoft, 2022a). Esta funciona através da juncéo do uso de funcoes, filtros e expressoes.
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3. AEMPRESA

Neste capitulo, é feita uma apresentacdo da empresa onde foi realizado o projeto, inicialmente,
contando um pouco a sua estrutura dimensional, historia, missao e objetivos e posicao no mercado.
De seguida, é realizada uma descricao do processo produtivo que fundamenta o desenvolvimento

do projeto.

3.1. AMF - SAFETY SHOES

A AMF foi fundada em 1999 (23 anos) como produtora de calcados de seguranca de qualidade. A
AMF - Safety Shoes é uma empresa portuguesa especializada no design, desenvolvimento e producao
de calcado técnico. Esta tem uma area de producdo com mais de 5000 m: distribuidos por 2 linhas
de cemented e 1 linha de injecdo, e 150 funcionarios, aproximadamente. Um dos objetivos desta
empresa é reduzir a sua pegada ecoldgica através do uso de energias verdes, circular e economia

local, e a reutilizacdo de desperdicios e uso de materiais ambientalmente amigaveis.

N

Figura 11 - AMF - Safety Shoes

Juntamente com os seus especialistas, a AMF - SAFETY SHOES desenvolve produtos que oferecem
seguranca, durabilidade e ergonomia. O conceito de seguranca da empresa consiste numa solucao
completa em calcados técnicos com o objetivo de reduzir acidentes e maximizar o conforto e bem-
estar dos seus clientes, através do design de produtos de qualidade, com técnicas diferenciadas e

materiais avancados e inovadores.

A AMF - Safety Shoes foi a primeira manufatora europeia de calcado de seguranca a fazer uma

abordagem inspirada em tendéncias de desporto e moda. Foi com a criacdo do conceito SAFETY
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SNEAKERS que se deu o inicio do sucesso da empresa, hoje reconhecida como referéncia do setor

a nivel internacional.

Desde 2005, apos varios anos a produzir calcado para empresas de renome internacional, a AMF
decidiu avancar com a sua propria marca de calcado de seguranca, a marca TOWORKFOR,
vocacionada para especialistas e profissionais que exigem calcado com grande fiabilidade e
performance. Esta marca propria tem garantido @ empresa uma presenca alargada na Europa e uma
recente entrada no mercado Norte e Sul-Americano, resultam numa presenca global em 35

mercados.

3.2. VISAO, MISSAQ E VALORES

A AMF - Safety Shoes, ao longo dos anos, tem apresentado um crescimento progressivo no mercado,
tendo-se destacado cada vez mais. No entanto, tendo a conta a volatilidade e imprevisibilidade do
mercado, a sua missdo passa por atuar com o foco permanente no mesmo e nos seus clientes,
superando as suas expectativas, desenvolvendo e fornecendo produtos inovadores de qualidade
superior, proporcionando a maxima satisfacéo aos seus utilizadores. Ambicionado ser uma empresa
inovadora e de exceléncia onde a producao, o conceito e design sao parte integral dos valores
corporativos, produzindo calcado que satisfaca os requisitos dos seus clientes e cumpra as normas

e legislacOes existentes.
A AMF - Safety Shoes tem atuado segundo os valores a seguir:

Colocar o cliente sempre em primeiro lugar;

Respeitar todas as partes interessadas cumprindo a regulamentacao e legislacao em vigor,
promovendo um desempenho socialmente e economicamente sustentavel;

Melhorar continuamente o desempenho do sistema através do estabelecimento de objetivos
e metas;

Promover uma cultura de qualidade com o objetivo de criar, desenvolver, industrializar e
produzir produtos com o minimo de defeitos e que sao fidveis, funcionais, atraentes e que
correspondam as tendéncias de mercado;

Promover uma cultura de qualidade com o objetivo de criar, desenvolver, industrializar e
produzir produtos com o minimo de defeitos e que sao fidveis, funcionais, atraentes e que

correspondam as tendéncias de mercado.
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3.3. ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

Para que uma empresa funcione e evolua, € necessario existirem varias pessoas responsaveis pelas

diferentes partes que a constituem.
A AMF - Safety Shoes esta dividida nas seguintes fracoes:

Departamento de Recursos Humanos;
Departamento de IT;

Departamento da Contabilidade;

Departamento da Producao;

Departamento da Qualidade e Melhoria Continua;
Departamento de Compras;

Departamento de Marketing;

Departamento de Vendas;

Departamento de Design do Produto;

Departamento de Desenvolvimento do Produto.

3.4. PROCESSO PRODUTIVO

0 processo produtivo de um sapato é constituido pelas operacdes na seguinte ordem: corte, costura,
montagem e acabamento; sendo 0s objetos de producao a gaspea, forma, palmilha, biqueira, tira de

dedos, sola e plantar de acabamento.

Das operacdes de corte e costura resultam as gaspeas, parte superior e dianteira do sapato. Nestas
é realizado o corte do material necessario para a producdo de gaspea, sendo, posteriormente,

costurado.

Neste caso, a empresa nao consegue atender as encomendas de grandes quantidades com a seccao
de corte e costura que possui, portanto estas sdo realizadas na india ou em subcontratados em

Portugal. Aquando concluidas, as gaspeas sao enviadas para a empresa.

De seguida, é realizadas a operacdo de montagem. Existem dois processos distintos para a

montagem de um sapato: montagem tradicional e montagem por injecao.
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Montagem Tradicional

Para este processo, a empresa detém duas linhas de producéo:

Linha de Montagem M1,
Linha de Montagem M2.

A M1 funciona com 2 turnos, o primeiro das 5h50 as 13h50 e o segundo das 14h10 as 22h10. Os
10 minutos de diferenca das horas certas foi implementado para evitar aglomeracdes de
colaboradores. O primeiro turno, conhecido como M1, dedica-se a montagem do calcado cuja sola
é colada. Neste, normalmente, existem 17 colaboradores por dia. O segundo turno, fisicamente
localiza-se na mesma linha que o anterior, no entanto, denomina-se por Linha de Montagem de M3.
Este dedica-se, maioritariamente, a producéao de stroble, processo de montagem de calcado cuja
sola ¢ injetada, em que a palmilha é costurada em vez de utilizar produtos aderentes que se utilizam
normalmente, como por exemplo, cola. Posteriormente, os sapatos séo colocados em carrinhos e
levados para a maquina de injecao, onde é injetada a sola. Neste turno, também pode ser realizado

0 mesmo processo do primeiro, mas é muito raro. Existem, em média, 11 colaboradores por dia.

A M2 funciona com 1 turno das 8h as 17h30. Esta dedica-se exatamente ao mesmo processo de
montagem que MI1. Normalmente, estariam cerca de 17 colaboradores nesta linha, mas

recentemente, forma feitas novas aquisicdes, podendo chegar a 23 por dia.

Na Figura 12, é possivel ver do lado esquerdo M2 e no centro M1/M3.

Figura 12 - Linhas de montagem e acabamento
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Montagem por Injecéo

Para realizar este processo de montagem, a empresa possui uma maquina de injecdo, com

capacidade para 12 pares. Neste momento, estdo cerca de 3 colaboradores nesta maquina.

Este processo possui, maioritariamente, 2 turnos, um das 5h50 as 13h50 e outro das 14h10 as
22h10. No entanto, quando é necessario para o escoamento de encomendas, ¢ aberto outro turno

das 22h as 6h.

Na Figura 13, é possivel observar a maquina de injecao que existe na empresa.

Figura 13 - Maquina de Injecao

Por ultimo, é efetuada a operacdo de acabamento, na linha de acabamento, que passa por
inspecionar o produto, embala-lo e etiqueta-lo, para seguir para a zona de expedicao. Na Figura 12,

é possivel verificar esta linha no canto superior direito.
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4. LEVANTAMENTO E ANALISE DE REQUISITOS

Antes de iniciar qualquer projeto deste género, é necessario recolher todos os requisitos a que este
deve atender com os utilizadores. Neste caso, é fundamental perceber qual é o suporte necessario

para garantir uma boa gestao e analise do s#op floor.

Portanto, nesta seccao, serao expostos e analisados os requisitos impostos para a construcao do

sistema de Business Intelligence, assim como o seu método de levantamento.

4.1. METODO DE LEVANTAMENTO

Uma empresa é composta por 3 niveis organizacionais: estratégico, tatico e operacional. No primeiro
¢ onde se encontra o grupo da administracado, no segundo os gerentes e coordenadores, neste caso
os constituintes do departamento de producao, e no terceiro auxiliares e assistentes, representados

na empresa em questao pelos chefes de linha existentes no shop floor.

Inicialmente, o sistema de Bl desenvolvido direcionava-se para o nivel tatico da empresa responsavel
pela gestdo e andlise pormenorizadas do comportamento de todos os KPI. O levantamento dos
requisitos deste nivel comecou por ser através de entrevistas informais e abertas, isto €, para a
recolha da informacao foram feitas questdes sem um guiao especifico num ambiente descontraido,
possibilitando a discussao de varios temas. A medida que se foi discutindo todo o processo de analise
ja existente no software Microsoft Excel, foi adotado outro método de levantamento de requisitos
denominado de brainstorminig (Rawlinson, 2017). Este método consistia numa exposicao, tanto da
entrevistadora como dos entrevistados, de novas formas de analise, ou até mesmo novos
indicadores, a inserir no sistema de BI, que complementassem o processo de analise da informacao

ja existente. Posteriormente, era discutida a sua viabilidade para o projeto.

Agquando do desenvolvimento e apos ja compreender a informacao necessaria para a gestao, foi
decidido construir uma parte do projeto para o nivel estratégico da organizacao com uma visao macro
da informacao, de forma a proporcionar uma analise geral com o requerido para a administracao.
Para o levantamento de requisitos deste nivel também foi utilizado o método de entrevista informal

e aberta.
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4.2. LISTA DE REQUISITOS E A SUA CARACTERIZAGCAO

Para que o desenvolvimento deste projeto fosse ao encontro das preferéncias dos utilizadores finais,
apds algumas reunides, foi possivel aferir alguns requisitos para os niveis estratégico e tatico da

empresa, representadas pela administracao e departamento de producéao, respetivamente.
Para o nivel estratégico, foram recolhidos os seguintes requisitos:

Verificacdo do comportamento geral da producao através dos valores: Producdo Acumulada,
Objetivo de Producao Acumulado, Eficiéncia da Producao e Quantidade de Pares Devolvidos
pelos clientes anualmente, trimestralmente, mensalmente e semanalmente.

Analisar a Variacao € o Acumulado da producédo total anualmente, trimestralmente,
mensalmente e semanalmente comparando o ano atual com até dois anos anteriores
consecutivos.

Comparacdo dos anos, tendo em destaque o ano com melhor desempenho, através das
Médias de producao de Pares por Dia, Pares por Dia Homem, Pares por Semana e Pares
por Més.

Verificacdo do comportamento dos KPI de Eficiéncia da Producdo e Eficiéncia da
Capacidade Maxima trimestralmente, mensalmente e semanalmente.

Definicao do percentual de producao de cada marca fabricada na empresa trimestralmente,
mensalmente e semanalmente, possibilitando perceber o peso da marca prdopria da
empresa no espaco de tempo requerido.

Verificacdo da quantidade real e peso no total acabado dos KPI de Nao Conformidades e
Pares Rejeitados no geral e por referéncias e ainda analisar os respetivos motivos a que
levaram encaixar a producao nessas categorias.

Aplicacao dos requisitos anteriores as Producdes de Colados e Injetados, individualmente.
Analise geral do desempenho das Linhas de Producao, M1, M2, M3 e Injecéo, através da
Eficiéncia de Producao, Acumulados de Producéo e Objetivo de Producao. Para as linhas
M1, M2 e M3 ainda ¢ possivel verificar as Médias de producao de Pares por Hora, por Dia
e por Dia por Homem:; ja para a linha de Injecéo analisa-se as Médias do Numero de Voltas
e a Producdo de Pares por Dia. Esta analise pode ser realizada trimestralmente,
mensalmente e semanalmente.

Verificar o nivel de ocupacéo, em dias uteis, das linhas de producao através do valor a

produzir para satisfazer as encomendas em carteira da empresa.
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Analisar as quantidades encomendada, a produzir e a entregar no total, subdivididas em
injetados e colados e subdivididas por marca.

Verificar o nivel de servico geral.

Analisar a quantidade total expedida e a sua variacao, assim como os valores totais das

subcategorias anualmente, trimestralmente, mensalmente e semanalmente.
Relativamente ao nivel tatico, os requisitos impostos foram os seguintes:

Automatizacdo do processo de registo dos dados de producao relativos a quantidade
produzida e paragens realizadas.

Calculo automatico dos KPI de producdo consoante os valores registados na producéo:
Objetivo de Producdo Diaria por Linha e Acumulado, Producdo Diaria por Linha e
Acumulado, Eficiéncia, Desvio do nimero de Pares comparando os valores de producao
real e 0s do objetivo imposto, Numero de Pares por Hora produzidos por Linha, Médias de
producdo de Pares por Hora, por Dia, por Semana, por Més e por Homem, Acumulado de
pares, Quantidade de Defeitos e Nao Conformidades encontrados nos dois tipos de sapatos
e 0 seu Acumulado, assim como a sua percentagem no total acabado, Quantidade de
paragens e tempo verificado por Linha e Acumulado, Quantidade de Pares Perdidos tendo
em conta o KPI anterior e, por ultimo, o Nivel de Servico semanal para as encomendas da
empresa.

Analisar a variabilidade semanal e mensal da quantidade produzida de sapatos do tipo
colados, comparando-a com a de injetados e com o valor do objetivo total.

Verificacdo da posicao dos niveis de Eficiéncia geral quando comparados os turnos da linha
de injecao e quando comparadas as linhas.

Observacao do comportamento dos valores percentuais e reais de Pares Rejeitados e Nao
Conformidades existentes nos dois tipos de sapato fabricados por referéncia e motivo.
Analise do Nivel de Servico semanal comparando-o com o seu acumulado e com o valor
otimo deste KPI definido pela empresa.

Analise das paragens ocorridas utilizando rankings para encontrar os motivos das mesmas
com valores mais altos em termos de tempo e numero por linhas de producao e por tipo
de sapato; comparacao dos valores acumulados semanais e mensais também por linhas

de producao e por tipo de sapato.
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Verificacdo e analise dos valores relativos aos Pares Rejeitados, calculando a percentagem
de devolucdo/qualidade dos produtos entregues a clientes. Demonstracao das principais
razdes de devolucao e das referéncias com maior registo desta acao.

Analise dos valores pontuais e acumulados do KPI OEE e dos seus componentes e ainda a

verificacdo dos seus comportamentos ao longo do tempo.

4.3. ANALISE E VALIDACAO DE REQUISITOS

Os processos de analise e validacdo de requisitos sdo muito importantes, pois previnem a existéncia

de erros, que podem gerar altos custos de retrabalho quando descobertos tardiamente.

Numa primeira fase, foi realizado o processo de analise de requisitos. Este consistiu na identificacao
do problema da empresa em conjunto com os utilizadores: inexisténcia de um sistema capaz de
analisar todas as vertentes da producéo. De seguida, foram estudadas possiveis fontes de informacéo
viaveis para o sistema e para os utilizadores. Por fim, foi feita uma revisdo dos requisitos pelas
entidades envolvidas. Este processo foi realizado algumas vezes utilizando as técnicas descritas no

subcapitulo 4. 1..

Posteriormente, foi executado o processo de validacao, que consistiu em perceber se os requisitos
impostos realmente definem o sistema correto. Ao longo do tempo foram encontrados problemas de
consisténcia dos requisitos, ou seja, alguns requisitos entravam em conflito; também foram
encontrados problemas de completude, isto &, faltavam alguns requisitos. Estes tipos de problemas

foram encontrados através de varios processos de revisao e de testabilidade.

No final, foi possivel reunir um conjunto de requisitos possiveis e eficazes, tendo em conta o objetivo

do projeto. Este conjunto de requisitos foi apresentado anteriormente no subcapitulo 4. 2..
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5. MODELAGAO DIMENSIONAL

A modelacao dimensional € uma técnica de modelacao de dados, normalmente, utilizada para o
desenvolvimento de data warehouses. Esta recorre a tabelas de facto e dimenséao para manter algum

registo de dados historicos.

Neste capitulo, sera descrita e explicada a aplicacao desta técnica no projeto desenvolvido.

5.1. METODOLOGIA DE DESENVOLVIMENTO

A metodologia de modelacdo utilizada neste projeto foi 0 método dos “4 passos” (Baptista et al.,
2017). Este é uma das formas de desenvolvimento de um esquema dimensional e pressupde a
construcao do sistema de data warehousing tipicamente de baixo para cima. O DW foi desenvolvido
com base no esquema dimensional construido. A utilizacdo do método em questdo implica o

seguimento de 4 etapas especificas nomeadas de seguida:

1%, Selecao da area de suporte a decisao.
2°. Definicao do detalhe dos factos, ou seja, o grao.
3?%. Selecao das dimensdes de analise sobre as quais se pretende analisar os factos.

42, Definicdo das medidas a integrar na estrutura de cada facto.

5.2. MATRIZ DE DECISAO

A imagem global da organizacao deve ser preservada quando realizada a modelacao dimensional

com vista em manter o foco dos processos de tomada de decisdo.

A matriz de decisado auxilia o processo de modelacao dimensional dado que permite identificar e
caracterizar a area de negocio, que neste caso se trata da area de producédo. No entanto, existem
quatro grandes vertentes: a producéo de sapatos, as paragens, nao conformidades e defeitos que

acontecem na mesma.

Tabela 1 - Caracterizacdo do Data Mart Producao

Caracterizacado do Data Mart Producao

Identificagdo: Producao

Descricao Geral: Informac&o de suporte a decisdo na area da producao de sapatos da AMF,
fornecendo dados acerca da quantidade de sapatos produzida, defeitos e nao conformidades,
para controlo de encomendas e gestdo de stocks.
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Estrutura Base

Tabela de Factos TF-Producao
Data
Funcionario
Dimensoes
Produto
Linha
Numero de Dimensoes 4
Periodicidade Diaria

Utilidade Estratégica

Avaliacao do desempenho produtivo geral da
fabrica e de cada linha.

Utilizadores

Administradores e gestores da producao.

Tabela 2 - Caracterizacdo do Data Mart Paragens

Caracterizacdo do Data Mart Paragens

Identificacdo: Paragens

Descricdo Geral: Informacao de suporte a decis@o na area da producéo de sapatos da AMF,
fornecendo dados acerca da quantidade de paragens ocorridas em tanto em termos de
ocorréncias como de tempo e 0s respetivos motivos e localizacoes.

Estrutura Base

Tabela de Factos TF-Paragens
Data
Linha
Dimensoes
Funcionario
MotivoParagem
Numero de Dimensodes 4
Periodicidade Diaria

Utilidade Estratégica

Analise e localizacao do desperdicio ocorrido.
Contabilizacdo da producado perdida nessas
paragens.

Utilizadores

Administradores e gestores da producéo.
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Tabela 3 - Caracterizacdo do Data MartNao Conformidades

Caracterizacédo do Data Mart Nao Conformidades

Identificagdo: NaoConformidades

Descricao Geral: Informacao de suporte a decisdo na area da producéo de sapatos da AMF,
fornecendo dados acerca das nao conformidades que aparecem na producao, indicando a
quantidade, sapato, o motivo e linha de producéao.

Estrutura Base

Tabela de Factos TF-NaoConformidades
Data
Linha
Dimensoes
Produto
MotivoNConforme
Numero de Dimensodes 4
Periodicidade Diaria
Analise das ocorréncias das ndo conformidades
Utilidade Estratégica por motivos, linhas e sapatos, de forma a
tentar diminuir os valores.
Utilizadores Administradores e gestores da producéo.

Tabela 4 - Caracterizacéo do Data Mart Defeitos

Caracterizacdo do Data Mart Defeitos

Identificagdo: Defeitos

Descri¢do Geral: Informacao de suporte a decis@o na area da producéo de sapatos da AMF,
fornecendo dados acerca dos defeitos que aparecem na producao, como o sapato, a linha, o
motivo e a quantidade.

Estrutura Base

Tabela de Factos TF-Defeitos
Data
Linha
Dimensoes
Produto
MotivoDefeito
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Numero de Dimensodes

4

Periodicidade

Diaria

Utilidade Estratégica

diminuir os valores.

Analise das ocorréncias dos defeitos por
motivos, linhas e sapatos, de forma a tentar

Utilizadores

Administradores e gestores da producao.

Tabela 5 - Dimensoes dos Data Mart’s

Dimensodes dos Data Mart's

Nr | Identificacéo Descricéo Esquema
Dimensao que se refere a componente temporal.
Deté [ f

1 | Data e’Fgm todos os atributos que unda.mentam DimData
analises ao longo do tempo como dia, semana,
més e ano.

L Dimensao que identifica e caracteriza os _ ) .

2 | Funcionario o . DimFuncionario
funcionarios da fabrica.
Dimensao com informacao sobre os sapatos e

4 | Produto outros artigos disponiveis em catalogo para DimProduto
producao.
Dimensao que identifica as linhas de producéo

5 | Linha existentes para producao e o respetivo tipo de DimLinha
calcado fabricado.

6 | MotivoParagem Dimensao que identi~fica 0s possiveis motivos de DimMotivoPar
paragens na producao.

7| MotivoNConforme Dlmensgo gue identifica as possiveis nao DimMotivoNCon
conformidades que podem ocorrer no sapato.

8 | MotivoDefeito Dimensao que identifica os possiveis defeitos que DimMotivoDef
podem ocorrer no sapato.

5.3. DEFINICAO E CARACTERIZACAO DO DATA MART

Tendo em conta as definicbes e caracteristicas explicadas anteriormente, relacionadas com a area

em estudo, é-nos possivel definir nesta fase os restantes componentes dos Data Mart's.
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0 grao de uma tabela de factos define a estrutura base, mais refinada, dos seus registos. Neste caso
de estudo, existem quatro graos, um referente ao DM Producéao, outro ao DM Paragens, outro ao DM
Nao Conformidades e outro ao DM Defeitos. O primeiro pode ser definido como: “a producéo de
uma ou mais unidades de um certo produto, numa linha especifica, por um funcionario, num
determinado dia”, o segundo como: “a paragem ocorrida numa determinada linha, por um
determinado motivo, imposta por um funcionario, num certo dia”, o terceiro como: “a producéo de
uma ou mais unidades de um certo produto em nao conformidade, numa linha especifica, com um
determinado motivo, num determinado dia” e o quarto como: “a producao de uma ou mais unidades
de um certo produto com defeito, numa linha especifica, com um determinado motivo, num

determinado dia”.

Relativamente as dimensdes serdo inferidas as suas caracteristicas nas tabelas apresentadas a

segulir.

Tabela 6 - Caracterizacdo da Dimensao Data

Caracterizacdo de uma dimensao

Identificacdo | DimData

Descri¢ao Detém todos os atributos que fundamentam analises ao longo do tempo como
Geral dia, semana, més e ano.

Todos os dias em que é realizado o povoamento do data warehouse, esta

Crescimento . L
dimensao vai crescendo.

Atributos

Nr Identificacdo | Descricédo Indice Dominio
1 |dData Data do calendario. Primario Data

2 Semana Numero da semana. Secundario Inteiro

3 Més Nome do més. Secundario String

4 Trimestre Numero do trimestre. Secundario String

5 Ano Numero do Ano. Secundario Inteiro

Hierarquia (Ramos)
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Nr Identificacdo | Esquema

1 H1

Data -> Semana

2 H2

Data -> Més -> Trimestre -> Ano

Perfis de Utilizac&o

Administradores gerais e gestores da producao.

Tabela 7 - Caracterizacao da Dimensao Funcionario

Caracterizacdo de uma dimensao

Identificacdo | DimFuncionario
Descricéo e L o .
Geral Identificacdo e caracterizacao dos funcionarios da fabrica.

Crescimento

Cresce, caso seja adicionado ou retirado algum funcionario da base de dados.

Atributos

Nr |dentificacdo | Descricdo indice Dominio
Codigo int identificacéo d

1 IdFuncionario 0 I,go |’n.erno para a ldentiicacao do Primario String
funcionario.

2 Nome Nome do funcionario. Secundario String

Perfis de Utilizacdo

Administradores gerais e gestores da producéo.

Tabela 8 - Caracterizacdo da Dimensao Produto

Caracteriza¢cdo de uma dimensao

Identificacdo | DimProduto

Descricdo

Geral ¢ Identificacéo e caracterizacdo dos produtos produzidos na fabrica.
Crescimento | Cresce, caso seja adicionado ou retirado algum produto da base de dados.
Atributos
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Nr Identificacdo Descricao Indice Dominio
Codigo int identificacdo d

1 dProduto odigo interno para a identificacdo do Primério String
produto.
R tacdo da entidad deté

2 Marca epresen a(;a(? a entidade que detem Secundario String
0 modelo ou tipo de produto.
Identificacdo de um conjunto de

3 Colecao produtos da mesma natureza. Podem Secundario String
ser de diferentes marcas.
Classificacdo em categorias do

4 Tipo ieac gor Secundario String
produto.
Estimativa de quantidade de produto

) Pares/H produzido por hora. S6 o calcado é que | Secundario Inteiro

tem.

Hierarquia (Ramos)

Nr

Identificacdo

Esquema

1

H1

Produto -> Marca -> Colecao

Perfis de Utilizac&o

Administradores gerais e gestores da producéo.

Tabela 9 - Caracterizacao da Dimenséo Linha

Caracterizacdo de uma dimensao

Identificacdo | DimLinha
Descricao
Geral ¢ Identificacdo e caracterizacdo das linhas de producéo da fabrica.

Crescimento

Nao cresce. Nao existe a possibilidade de existéncia de outra linha na fabrica e o
encerramento de uma das existentes nao é viavel para a sua rentabilidade.

Atributos

Nr Identificacdo | Descri¢do indice Dominio

1 ldLinha Qodlgo interno riara a identificacao da Primario String
linha de producéo.
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N d duti tad

2 Processo ome 0 processo~pro Vo exectitado Secundario String
na linha de producao.
Tipo de sapato fabricado na linha de

3 Tipo P ; P Secundario String
producao.

Perfis de Utilizac&o

Administradores gerais e gestores da producéo.

Tabela 10 - Caracterizacdo da Dimensdo Motivos de Paragens

Caracterizagcdo de uma dimensao

Identificacdo | DimMotivoPar
Descri¢ao Identificacdo dos possiveis motivos de paragens que podem ocorrer na
Geral producéo.

Crescimento

Pode crescer caso se verifiguem novos motivos de paragens, como por exemplo
qguando produzidos outros modelos nas primeiras vezes.

Atributos

Nr |dentificacdo | Descricdo indice Dominio

1 ldMotivoPar Cod.lgo interno para a identificacao do Primario String
motivo de paragem.

2 Descricao Descricao da razao de paragem. Secundario String

Perfis de Utilizac&o

Administradores gerais e gestores da producao.

Tabela 11 - Caracterizacao da Dimensdo Motivos de Nao conformidades

Caracterizacdo de uma dimensao

Identificacdo DimMotivoNConf
Descricéo Identificacdo dos possiveis motivos de nao conformidades que podem ocorrer
Geral na producdo de um sapato.

Crescimento

Pode crescer caso se verifiguem novas nao conformidades, como por exemplo
quando produzidos outros modelos nas primeiras vezes.
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Atributos

Nr |dentificacdo Descrico indice Dominio
Codigo int identificacao d

1 IdMotivoNConf ? ‘8o In err'lo para a identiicacac da Primario String
nao conformidade.

2 Descricao Descricdo da nao conformidade. Secundario String

Perfis de Utilizac&do

Administradores gerais e gestores da producéao.

Tabela 12 - Caracterizacdo da Dimenséo Motivos de Defeitos

Caracterizacdo de uma dimensao

Identificacdo DimMotivoDef
Descricao Identificacdo dos possiveis motivos de defeitos que podem ocorrer na producao
Geral de um sapato.

Crescimento

Pode crescer caso se verifiqguem novas razoes de defeitos, como por exemplo
quando produzidos outros modelos nas primeiras vezes.

Atributos

Nr Identificacdo Descricao [ndice Dominio

1 IdMotivoDef Codigo |nlter.no par.a a identificacao Primario String
dos possiveis defeitos.

2 Descricao Descricdo do defeito. Secundario String

Perfis de Utilizac&o

Administradores gerais e gestores da producéao.

5.4, APRESENTAGAO DO ESQUEMA DIMENSIONAL

0 Esquema Dimensional foi construido apos a identificacdo e caracterizacao da area de suporte a

decisdo, do grao, das dimensdes e das medidas dos DM's. O modelo do DW encontra-se

representado na seguinte figura.
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Figura 14 - Esquema Dimensional do DW



6. FONTES DE INFORMAGCAO

A AMF - Safety Shoes possui um software que contém todos os registos relacionados com todo o

tipo de processos a que um produto é submetido, desde a rececao da obra-prima a expedicao.

No entanto, este projeto foca-se apenas no processo produtivo. Posto isto, e em conjunto com a
equipa do departamento de informatica, foi construida uma base de dados virtual com todos os
registos relativos ao processo produtivo, para que, desta forma, fosse mais facilitado o estudo dos

registos existentes para o tempo disponivel de desenvolvimento do sistema de BI.

Esta nova BD é um conjunto de views, ou seja, guerys (conjunto de linhas de programacao) escritas
em SQL que permitem aceder aos registos existentes na base de dados original, mas numa forma
com maior significado para o projeto. O resultado de cada view é uma tabela que alimenta o dafa

warehouse do sistema de Bl.

Na Figura 15, é possivel verificar um exemplo da view relativa as paragens ocorridas no processo

produtivo.

select CreatedOn,
IDStopItem,
(case when ProductionStopItem.[Description] <> 'OUTRO'
then ProductionStopItem.[Description]
else ProductionStop.[DescriptionOfReason]
and
) as [Description],

ProductionStop.ProductionlLine,

BeginStop,

EndStop,

ElapsedTime,

COMVERT (VARCHAR, CONVERT(INT, ISNULL(COMVERT(INT, ElapsedTime) * 66 + ROUND((ElapsedTime - COMVERT(INT,
ElapsedTime)) * 6@, @),8) / 3600)) + ':' +

CONVERT(VARCHAR, RIGHT(1@@ + CONVERT(INT, (CONVERT(INT,(ISHMULL(COMVERT(INT, ElapsedTime) * 68 + ROUND((ElapsedTime

- CONVERT(INT, ElapsedTime)) * &8, @),8))) % 3600) / 6@)
CONVERT(VARCHAR, RIGHT(18@ + RT(INT, (CONVERT(INT,(TSHULL(CONVERT(INT, ElapsedTime) * 6@ + ROUND((ElapsedTime
- CONVERT(INT, ElapsedTime)) * 68, ©),08))) % 68)), 2)) AS InactiveTime,

2)) o+ '+

(case when ProductionStopItem.Productionline = '8' then 'PM' else '' end) as [Type],
UPPER(UsernameStop) Username
from amf..ProductionStop inner join amf..ProductionStopItem on ProductionStop.IDStopItem = ProductionStopItem.ID
where BeginStop > '2@210181'

order by ProductionLine, CreatedOn

Figura 15 - Query Paragens

6.1. LISTA E CARACTERIZACAO

A lista de fontes de informacao é constituida por 15 fontes de informacdes de diferentes formatos. De seguida

serao apresentadas e caracterizadas todas as fontes utilizadas neste projeto.
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Tabela: Produtos

Colunas:
ref
coleccao
marca

Figura 16 - Tabela Produtos

Tabela: Relerencias_h

Colunas:
Referencia
Pares/H

Figura 17 - Tabela Pares por Hora

Tabela: PicagensProducao

Colunas:
datal
ref
operario
Seccao
tarefa
numPar
qtdPares
NewSection

Figura 18 - Tabela Picagens de

Producéo

Tabela: ParagensProducao

Colunas:
CreatedOn
IDStopltem
Description
ProductionLine
BeginStop
EndStop
ElapsedTime
InactiveTime
Type
Username

Figura 19 - Tabela Paragens na

Producéo

Nesta tabela é possivel encontrar informacdes referentes aos
produtos em catalogo, como a sua identificacao interna, a marca e

a colecao a que pertencem.

Esta tabela contém informacao adicional a tabela anterior. Para
cada sapato existe uma estimativa de objetivo de fabrico de pares

por hora.

Aqui estdo registadas todas as picagens feitas na producao. Ou
seja, toda a informacao relativa ao que é fabricado e onde na
empresa, tanto sapatos completos como partes do mesmo, como

por exemplo, as solas ou as gaspeas.

Nesta tabela esta incluida toda a informacao relativa as paragens
ocorridas nas linhas de producao, indicando os seus motivos,

duracdes, entre outros.
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Tabela: Producaolnjecao

Colunas:
Data
Turno
Qtd
Objetivo
N Voltas
Obijetivo Voltas
Paragens Previstas

Figura 20 - Tabela Producéo na Linha
de Injecao

Tabela: OEE

Colunas:
Linha
Tempo de Tumo
Paragens Planeadas

Figura 21 - Tabela OEE

Tabela: TrabalhadoresPorTumo

Colunas:
WorkShiftStartDate
IDWorkShift
Workers
ProductionLine

Figura 22 - Tabela Trabalhadores por
Turno

Tabela: DiasNUieis

Colunas:
Data
Situacao

Figura 23 - Tabela Dias Nao Uteis

Tabela: Acabamento

Colunas:
CreatedDate
Reference
Qtd
ManualQtd
Shf

Figura 24 - Tabela Acabamento

Nesta tabela estao registados os dados relativos a producéo na
linha de injecao. Aqui estao referidos por dia as quantidades
produzidas, objetivos calculados, numero de voltas dadas pelos
sapatos e 0 objetivo para as mesmas e ainda uma estimativa do

tempo previsto de paragens que podem ocorrer.

Esta tabela contém alguns valores fixos de cada linha de
producao. Estes tm como propésito entrar nos calculos do KPI

OEE e seus constituintes.

Todos os dias, um representante de cada linha e de cada turno,

regista a quantidade de colaboradores a postos.

Sendo que é utilizada a contagem de dias Uteis neste projeto, foi
necessaria deter informacao sobre os dias nao Uteis existentes no

ano, com excecao dos fins de semana.

Esta tabela contém informacao diaria acerca do processo de
acabamento, incluindo a duas formas de contabilizacdo de

producdo, a manual e a picagem digital.
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Tabela: EncomendasEmCarteira

Colunas:
Reference
Brand
Collection
Order
Date
FabCod
OrderedQuantity
DeliveredQuantity
stl_actual

Figura 25 - Tabela Encomendas em
Carteira

Tabela: NivelServico

Colunas:
Semana
Percentagem (Pares)
Objetivo (Pares)
Acumulado (Pares)
Percentagem (Enc.)
Objetivo (Enc))
Acumulado (Enc )

Figura 26 - Tabela Nivel de Servico

Tabela: NaoConformidades

Colunas:
CreatedOn
Reference
Size
Username
Description
Line
SoleDescription
Soleld
UpperDescription
Upperld
LiningDescription
Liningld
ToeCapDescription
ToeCapld
GeralDescription
Geralld
OtherDescription
Otherld

Figura 27 - Tabela Nao Conformidades

A medida que entram encomendas no sistema estas sao
registadas com informacdes referentes aos sapatos, a

guantidade encomendada, entre outros.

Todas as semanas € realizado um calculo no sistema que
contabiliza os pontos que influenciam os niveis de servico de
encomendas da empresa. Os resultados sdo guardados nesta

tabela.

Relativamente as ndo conformidades, estas sao registadas no
sistema identificando principalmente qual € o sapato, a linha,
a nao conformidade e também onde se localiza a nao

conformidade.
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Tabela: ParesDefeiio

Colunas:
Data Assim como as nao conformidades, os defeitos também sao

Referencia registados referenciando o sapato, a linha e a descricdo do seu
Tamanho

Linha defeito.
Origemlinha
Marca
Defeito

Figura 28 - Tabela Pares com Defeito

Tabela: Objetivos

Colunas- O calculo do objetivo de producao segue uma formula, no entanto,
Data por vezes, podem ocorrer situacdes pontuais que interferem com
Objetivo M1 .
Objetivo M2 este KPl. E nesta tabela que s&@o registados os objetivos de
Objetivo M3 - M producao excecionais.
Objetivo M3 - S
Objetivo ACB

Figura 29 - Tabela Objetivos

Por fim, existe ainda outra fonte de dados relacionada com as devolucdes sucedidas na empresa.
No entanto, este documento nao tem apenas uma tabela e tem valores soltos que também foram
utilizados. Porém, podemos verificar que existe o registo de cada devolucado identificando
principalmente qual o motivo de devolucao, o sapato, data de compra, identificacdo do cliente, entre

outros.

6.2. ANALISE DE DADOS - QUALIDADE E DISPONIBILIDADE

Apds estudo e analise dos dados que alimentam o dafa warehouse, foi observado que estes ainda
se encontram num estado muito bruto e necessitam de bastantes alteracdes, tanto em termos de
estrutura das tabelas, acrescentando ou retirando algumas colunas/linhas, como em valores, como

por exemplo, valores relativos a duracdes ou horas.

Existe, também, alguma inconsisténcia nos registos, como por exemplo, as nomenclaturas utilizadas

para identificar as linhas e/ou turnos de trabalho sao diferentes entre tabelas.
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Nao existe identificacdo interna para funcionarios o que dificulta bastante a analise em que os

colaboradores estejam envolvidos.

Um grande problema desta base de dados foi o facto de o registo de identificacao das linhas de
producao, ou até mesmo se o produto era subcontratado ou nao, serem realizados por um conjunto
de valores, como por exemplo, Tarefa = 4 e Operario = 2, significa que o produto foi fabricado na
linha M1. Neste caso, o processo de transformacao teria se ser feito por combinacdo a combinacao

de valores.

6.3. MAPEAMENTO DE DADOS (SOURCE-TO-TARGET DATA MAR

O Source-to-target data map, pode ser visto como um resumo de todos os processos a que os dados
estao sujeitos quando utilizados num sistema de Bl. Estes processos podem ser divididos em quarto

partes:

1. Fontes de Informacao,
Data Staging Area,
Data Warehouse,

OLAP.

> owon

Na primeira parte, sdo apresentadas as fontes de dados que alimentam o DW. Neste projeto, sdo

utilizadas quinze fontes de informacao com formatos diferentes:

Views:. registos relativos aos produtos existentes em catalogo, picagens realizadas na
producdo, picagens no acabamento, paragens ocorridas na producao, ndo conformidades e
defeitos encontrados, encomendas em carteira e numero de trabalhadores por turno.

Ficheiros Excel: registos dos objetivos de pares por hora a serem produzidos de cada sapato,
guantidades na linha de producao de sapatos injetados, objetivos diarios das linhas de
producdo apos irregularidades, dias nao Uteis a excecdo de fins de semana com o proposito
de contabilizacdo de dias uteis, devolucdes ocorridas, niveis de servico semanais e
acumulados e ainda valores relativos aos tempos de turno e paragens planeadas associadas
a cada linha. Alguns destes ficheiros, como por exemplo o dos objetivos, ndo é utilizado
apenas um, o registo esta subdividido em anos, cada ano esta representado num ficheiro,

logo a fonte de dados é uma pasta que contém todos os anos relativos ao mesmo tema.
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Na segunda parte, dafa staging area, € onde ocorrem 0s processos de extracao, tratamento e

carregamento de dados, ou seja, o sistema de povoamento ETL.

Na terceira parte, ocorre o povoamento do data warehouse.

Por ultimo, os dados sdo utilizados para a criacdo de dashboards interativos em MS PowerBlI, de

modo a melhorar os processos de analise e tomada de decisdo do departamento de producao. Esta

fase é denominada por OLAP, Processamento Analitico Online, e € mais vocacionada para a interacéo

dos utilizadores com a informacao produzida.

Nivel de Injecéo Objetivos
Servico

m;;‘ s;‘

Dias N Uteisxlsx ~ DEVOLUCOES
RESUMO 2022 xlsx

Referencias_h.xlsx OEE.xdsx

AMF-Safety
Shoes sql

Fontes de Informacao

1 B
b

Data Warehouse
AMF - Safety Shoes

Data Staging Area

Figura 30 - Mapeamento de Dados

Dashboard do
Departamento de
Producao em Power BI

OLAP
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7. IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE DATA WAREHOUSING

Neste capitulo é realizada a implementacao do Sistema de Data Warehousing desenvolvido para a

empresa, tendo em conta os requisitos impostos e os dados existentes.

7.1. IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE POVOAMENTO - ETL

A implementacéo do Sistema de Povoamento ETL é uma fase essencial para garantir que os dados
utilizados no sistema de Bl sao os corretos e se estao na forma certa para utilizacdo. Nesta seccao,
é demonstrado como foi implementado este processo, desde a extracao das fontes de varios tipos,

como a transformacao dos dados das mesmas.

7.1.1. EXTRACAO DE DADOS

A primeira fase de implementacao do sistema de povoamento ETL consiste na extracdo dos dados

considerados necessarios das diversas fontes disponiveis.

As fontes deste projeto sdo a base de dados da empresa, gerenciada pelo SQL Server, e ficheiros

Excel armazenados num servidor partilhado pelos colaboradores.

Para a extracao e importacdo de dados do SQL Server para o Power BI, foi utilizado um recurso,

localizado no menu “SQL Server, fornecido pelo proprio, como é possivel verificar na Figura 31.

Ficheiro Base Inserir Modelacéo Ver Ajuda

@ @ EhE @

Obter Livrodo Hubde] SQL fintroduzir Dataverse Qrigens
dadosv Excel dadosw JServerf dados recentes

Area de Transferéncia Dados

Figura 31 - Extracdo de dados do SQL Server

Apds selecionada a opcao, foi feita a configuracdo da consulta ao SQL Server, providenciando todas

as informacoes solicitadas conforme demonstrado a seguir.
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Base de dados do SQL Server

Servidor (©)
KHK KKK K K software

Base de Dados (opcional)

Modo de Conectividade de Dados ()
! Importar
O DirectQuery

> OpgOes avancadas

S [

Figura 32 - Preenchimento de Informacdes SQL Server

0 meétodo escolhido foi o de importacdo, pois proporciona um maior nivel de liberdade para
manipulacdo de dados. Apés clicar no botdo de “OK”, apareceria uma janela de forma a eleger uma
das bases de dados existentes, em que seria escolhida a denominada de “amf”. De seguida, seria a
vez de selecionar a view criada que contivesse a informacao requerida. Este processo foi realizado

com todas as views descritas anteriormente.

Também seria possivel utilizar o outro método de conexao. Apenas tinha de ser inserido o0 nome da
base de dados ja referida, mas em vez de terem sido criadas as views bastaria colocar as respetivas

querys em “Opcodes avancadas”.

Relativamente as fontes em ficheiros Excel, tal como referido, algumas séo individuais e outras sdo
subdividas em anos, ou seja, é importada uma pasta e ndo um ficheiro individual. Para o primeiro
caso, a forma de importar seria selecionar o botao “Livro do Excel” como podemos ver na Figura 33

e, de seguida, sé seria necessario encontrar o ficheiro ou inserir o caminho da sua localizacéo.

Ficheiro Base Inserir Modelacdo Ver Ajuda

hE @

Obter JLivro dojHub de SQL Introduzir Dataverse Origens
ados~ Server dados recentes v

Area de Transferéncia Dados

Figura 33 - Extracao de dados de ficheiro Excel

0 segundo caso é semelhante, mas a opcdo no menu seria a “Obter Dados” e, de seguida, “Mais”,

como observado na Figura 34.
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GhEbhE ©® [

Obter Livrodo Hubde SQL Introduzir Dataverse Origens
dadosv Excel dadosw Server dados recentes v

Origens de dados comuns

L—E’ Livro do Excel

l-_fl"_‘g Conjuntos de dados do Power Bl
[?.' Fluxos de dados

(@) Dataverse

[‘é SQL Server

[% Analysis Services Adici
[ Texw/csv a vez carregados
[& web

E& Feed OData |

EEF Consulta em branco

EE Aplicagdes de Modelos do Power Bl Importar dad

I Mais... I

Figura 34 - Extracao de dados de uma Pasta (1)
Apo6s esta selecao, apareceria uma janela em que seria escolhida a opcao “Pasta”, como demostrado
na Figura 35. Por fim, apenas teria de ser inserido o caminho de localizacdo da pasta ou inserido no

campo com esse proposito, como é possivel observar na Figura 36.

Obter Dados
Procurar Tudo
Tudo Kl Livro do Excel ~
Ficheiro B Texto/Csv
Base de Dados B
Power Platform 2] sson
Azure Pasta
Servicos Online EL por
Qutras 7 Parquet
! Q Pasta do SharePoint
Base de dados do SQL Server
u Base de dados do Access
Base de dados do SQL Server Analysis Services
Oracle Database
Base de dados Db2 da IEM
Base de dados IBM Informix (Beta)
IEM Netezza
v

Base de dados MySQL

Conectores Certificados Aplicacdes de Modelos Ligar

Figura 35 - Extracao de dados de uma Pasta (2)
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Pasta

Caminho da pasta

I | orocurar..

G [

Figura 36 - Extracao de dados de uma Pasta (3)

E de notar que, neste Ultimo caso de importacéo, é importante que os ficheiros que a pasta contém
tenham a mesma estrutura interna. Este tipo de fontes é utilizado quando existe uma mesma forma
de registo em anos consecutivos como exemplo, dado que possibilita uma maior organizacao interna
dos dados e externa ao Power Bl e, posteriormente, quando carregados, tudo se junta e podem ser

feitas analises.

No final deste processo, & importante salientar que, todas as fontes nao devem ser carregadas
diretamente para o Power Bl, mas deve ser clicado o botao de “Transformacao de Dados”, para que

se tenha a certeza de que 0s mesmos estao corretos.

7.1.2. TRANSFORMACAO E CARREGAMENTO

Apds serem carregados todos os dados necessarios, € utilizado outro recurso do Power BI
denominado de Power Query com o propdsito de executar operacdes sobre os dados de forma a

prepara-los para a construcao das visualizacoes.

Para a tabela Producaolnjecao, como podemos observar na Figura 37, os primeiros 6 passos estao
relacionados com o facto destes dados terem sido extraidos de uma pasta. Apds isto, foi alterado o
tipo de algumas colunas, removidas algumas colunas que estariam a mais, filtradas as linhas para
prevenir possiveis registos nulos e renomeadas algumas colunas. De seguida, foi executada a
extracao de valores na coluna de “Paragens Previstas”, pois o Power Bl adiciona uma data sem
qualquer sentido a colunas que tém valores horarios. No entanto, esta coluna ¢ do tipo duracao, por
isso ainda foi necessario calcular o total de horas, utilizando um recurso do Power Bl demonstrado
na Figura 38, dado que s6 assim seria possivel acumular os valores destas paragens na fase da
construcao de visualizacdes. No final, foi removida a coluna em que foi aplicado este recurso e
alterado 0 nome da coluna resultante do mesmo. E de notar que, apds a transformacao de cada
tabela, é obtida uma nova tabela com dados que serdo utilizados nas visualizacdes. Neste caso, a
tabela Producaolnjecao transforma-se na tabela fProdINJ que pode ser observada no modelo légico

exposto de seguida.
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4 PASSOS APLICADOS

Origem
Ficheiros Ocultos Filtrados1
Invocar Funcdo Personalizadal
Colunas com Nome Mudado1
Outras Colunas Removidas1
Coluna de Tabela Expandida1
Tipo Alterado
Colunas Removidas
Linhas Filtradas
Colunas com Nome Mudado
Texto Depois do Delimitador ...
Tipo Alterado1
Horas Totais Calculadas
Colunas Removidas1

> Colunas com Nome Mudado2

Figura 37 - Operacdes de transformacao na tabela Producaolnjecao

& R Py

Data Hora |Duragdo Executar Executar script
- script do R do Python

Coluna da Data Dias
Horas
Minutos
Segundos
Total de Anos
Total de Dias

Jusk

Total de Minutos
Total de Sequndos
Multiplicar
Dividir

Estatisticas 3

Figura 38 - Recurso Total de Horas

let

Origem = Folder.Files("' ),

#"Ficheiros Ocultos Filtradosl® = Table.SelectRows(Origem, each [Attributes]?[Hidden]? <> true),

#"Invocar Funcdo Personalizadal” = Table.AddColumn(#"Ficheiros Ocultos Filtradosl™, “Transformar Ficheiro”, each #"Transformar
Ficheiro™([Content])),

#"Colunas com Nome Mudadol" = Table.RenameColumns({#"Invocar Funcdc Personalizadal”, {"Name", "Source.Name"}),

#"0utras Colunas Removidasl" = Table.SelectColumns(#"Colunas com Nome Mudadol”, {"Source.Mame", “Transformar Ficheiro"}),

#"Coluna de Tabela Expandidal" = Table.ExpandTableColumn{#"Outras Colunas Removidasl", "Transformar Ficheiro", Table.ColumnNames
(#"Transformar Ficheiro"(#"Ficheirc de Exemplo™))),

#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Coluna de Tabela Expandidal”,{{ Source.Name”, type text}, {"Data™, type date},
{"Turno”, type text}, {"Qtd”, Int64.Type}, {"objetivo”, Int64.Type}, {"n voltas”, Int64.Type}, {"objetivo volta”, Int64.Type},
{"Paragens Previstas", type datetime}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Tipo Alterado™,{"Source.Name"}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas", each ([Qtd] <> null and [Qtd] <> @)),

#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Linhas Filtradas”,{{"objetivo", "Objetivo INJ"}, {"n voltas”, "N voltas"},
{"objetivo volta”, "Objetivo voltas"}}),

#"Linhas Ordenadas™ = Table.Sort(#"Colunas com Nome Mudade™,{{"Data”, Order.Descending}}),

#"Texto Depois do Delimitador Extraido" = Table.TransformColumns(#"Linhas Ordenadas™, {{"Paragens Previstas", each Text.AfterDelimiter
(Text.From{_, "pt-PT"), " "), type text}}),

#"Tipo Alteradol" = Table.TransformColumnTypes(#"Texto Depois do Delimitador Extraido",{{"Paragens Previstas", type duration}}),

#"Horas Totais Calculadas™ = Table,TransformColumns(#"Tipo Alteradol”,{{"Paragens Previstas”, Duration.TotalHours, type number}}),

#"Colunas Removidasl™ = Table.RemoveColumns(#"Horas Totais Calculadas”,{"Column8”, “"Column9~}),

#"Colunas com Nome Mudado2” = Table.RenameColumns{#"Colunas Removidasl™,{{"Data”, "Data"}})

in

#"Colunas com Nome Mudado2"
Figura 39 - Transformacéao estruturada em M

Na Figura 39, sdo expostos os passos aplicados sobre a tabela referidos anteriormente, mas
estruturados em “M”, linguagem que esta por detras das operacées de tratamento de dados nesta
etapa. E possivel verificar as transformacoes feitas nas outras tabelas nos apéndices.
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Posto isto, apos realizar todas as transformacdes necessarias em todas as tabelas existentes,
conforme o que foi demonstrado para a tabela Producaolnjecao, foi executado o carregamento
utilizando o botdo do menu “Fechar e Aplicar”. Esta acdo disponibiliza os dados devidamente

tratados para posterior desenvolvimento de KPI e visualizacao.

7.2. MODELAGAO DIMENSIONAL

No Power B, existe a possibilidade de criar relacoes entre as tabelas importadas, permitindo, desta
forma, calcular valores com maior nivel de precisado, realizar analises mais ponderadas e expor
informacdes que possam estar implicitas. Portanto, possibilita a criacdo de uma estrutura consistente

e integrada, com capacidade de fornecer informacdes com grande suporte a decisao.
Na Figura 40, é possivel observar o modelo logico construido.

As tabelas dCalendario, dLinha e dReferencias sdo consideradas tabelas dimensao. As quatro tabelas
gue se encontram no canto superior direito sao tabelas que apenas ajudam na organizacao das

medidas criadas. As restantes podem ser consideradas tabelas de facto.

A tabela dCalendario foi criada através de um conjunto de fungcdes DAX (CALENDARAUTO(), DAY( ),
MONTH(), e.t.c.).

Inicialmente, o intuito era seguir o esquema dimensional apresentado na Figura 14, no entanto, ndo
foi possivel apds perceber quais KPI teriam de ser criados. O principal KPI que imp6s esta mudanca
foi 0 objetivo de producdo. Este teria de ser calculado diariamente para cada linha, mas teriam que

existir igualmente todos os registos do que era produzido diariamente discriminando os sapatos.

A tabela de factos TF-Producao inicial continha toda a producao de todas as linhas, mas este registo
era executado a medida que iam sendo produzidos sapatos, logo num dia poderiam existir multiplos
registos da mesma linha, o que dificultava o calculo do objetivo diario. Além disso, alguns valores
fixos que existem no calculo do objetivo seriam diferentes de linha para linha. Assim, decidiu-se que
a tabela seria dividida em tantas tabelas quantas linhas e turnos existissem. Esta acao permite atingir
o calculo do objetivo, proporcionando um aumento da organizacao interna. Contudo, esta quantidade
de tabelas levou a um fraco processamento. Portanto, foi acordado que iria ser feito um agrupamento
das linhas e turnos com caracteristicas semelhantes e, desta forma, seria mantida alguma
organizacao interna e ainda haveria uma diminuicao do tempo de processamento dos dados. Além

disso, facilitaria o processo de filtragem que iria ser feito, posteriormente, nos dashboards.
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E de notar que, ndo ha uma tabela dimens&o referente & informacéo acerca do trabalhador como
previsto, pois foi entendido que nao existe uma identificacdo interna e Unica para cada colaborador

da fabrica.

A tabela Linhas foi criada manualmente de forma a subsistir alguma redundancia no sistema e
facilitar o processo de filtragem a ser feito nas visualizacdes do Power BI. Isto explica-se pelo facto
de nao existir nenhum local de armazenamento com informacdes acerca das diferentes linhas de
producdo da empresa. Deste modo, uma das colunas desta tabela contém um “cédigo” Unico para
cada linha concebido neste sistema e implementado nas tabelas importadas da base de dados com

ligacao a tabela Linhas, com 0 mesmo proposito da criacao da tabela.

As tabelas consideradas tabelas de facto que nao estdo no esquema dimensional, foram
acrescentadas ao longo do projeto com o propédsito de experimentacao, a excecao do caso das

tabelas acerca das linhas de producéao referidas anteriormente.
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Figura 40 - Modelo Logico do DW
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Relativamente as ligacdes entre as tabelas, esta é uma parte fundamental do modelo. Os
relacionamentos criados procuram atender as necessidades dos futuros utilizadores. A Figura 41

expde algumas das relacdes que existem, recorrendo ao recurso Power Pivot do Power BI.

X
Gerir relacoes
Ativa De: Tabela (Coluna) Para: Tabela (Coluna)
v DiasNUteis (Data) dCalendario (Data) A
v fACB (Data) dCalendario (Data)
v fACB (Turno} dLinha (Linha)
v fACBc/Referéncia (Data) dCalendario (Data)
v fACBc/Referéncia (Referéncia) dReferencias (referencias)
v fDefeitos (Data) dCalendario (Data)
1 v fDefeitos (Linha) dLinha (Linha)
‘ '3 fDefeitos (Referéncia) dReferencias (referencias)
¥ fDevolugdes (Data Inspegdo) dCalendario (Data)
v fDevolugdes (Referéncia) dReferencias (referencias)
v fEncomendas (Data) dCalendario (Data)
v fEncomendas (Referéncia) dReferencias (referencias) v
| Nova... | ‘ Detegdo automatica... | | Editar... ‘ | Eliminar ‘

Fechar

Figura 41 - Relacdes do Modelo Légico do DW
Essas relacdes tm como base trés parametros indispensaveis: tempo, produto e linha. Através da
dimensao tempo é possivel explorar os dados através do dia, més, trimestre, semestre, ano e tudo
0 que tiver a mesma finalidade. Ja através da dimensao linha ¢é possivel analisar as informacdes por
produto, marca ou colecdo. Por fim, através da dimensao linha é possivel explorar as informacdes

por turno, linha e a empresa em geral.
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8. IMPLEMENTACAO DE DASHBOARDS

A implementacao de dashboards permite as empresas reunir e analisar dados, significativos para as
mesmas, em tempo real. Sendo assim, a estratégia passou por definir um formato visual de forma
a acompanhar o grande volume de informacdes que os sistemas de gestao fornecem e que podem
ser usadas como diferencial estratégico no contexto empresarial. Os dashboards permitem assim
deter uma visao do estado da empresa, tanto a nivel global, como a nivel individual, ou seja, com
maior nivel de detalhe, ajudando, deste modo, nos processos de tomada de decisdo, a nivel

estratégico, tatico e operacional.

8.1. CRIAGAQ DE KPI

Apds a extracao, transformacao e carregamento dos dados, a criacao dos KPI necessarios ao
desenvolvimento dos dashboards é o passo mais logico a seguir. Posto isto, foram utilizadas as
funcdes DAX para gerar medidas ou colunas extra nas tabelas de dados que refletissem exatamente

cada um dos indicadores.

Existem duas formas de criar calculos no Power Bl. As colunas calculadas permitem aceder a valores
de linhas especificas e as medidas fornecem o resultado como valor Unico que pode ser filtrado
apenas nas visualizacdes do Power BIl. Além disso, as primeiras ocupam espaco de armazenamento,

influenciando a performance dos processos envolvidos e as segundas nao.

Neste projeto estao implementados varios KPIl, dos quais serdo apresentados aqueles que
proporcionaram um maior desafio na sua criacao, maior nivel de utilizacao e/ou também os mais
significativos para a empresa. Todos os KPI apresentados estédo aplicados a Linha M1, contudo, estes

sao calculados em todas as linha de producéo. Em caso de excecao, sera discriminado.

Objetivo de Producéo Diério

O primeiro KPI desenvolvido foi o objetivo de producédo diario. Este era calculado utilizando as
quantidades produzidas de certos tipos de sapatos, os respetivos objetivos de pares por hora e o

tempo de turno da linha correspondente.

Apods o estudo desta formula, foi entendido que seria benéfico separar os dados de producao por
linhas, com o referido anteriormente, devido aos tempos de turno serem diferentes entre linhas e a

facilidade de acumular a producao diaria por linha.
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Existe uma parte do calculo comum a todas as linhas, dada pela soma das quantidades produzidas
por sapato a dividir pelo respetivo objetivo de producao de pares/hora, que resultaria no tempo de

producao diario; esta foi incluida em todas na transformacao das mesmas realizada no Power Query.

Seguidamente, foi determinado que o calculo do objetivo seria executado numa coluna, dado que o
tempo de turno das linhas em dias Uteis era diferente do imposto para sabado. Na Figura 42, é

possivel observar as linhas de codigo em DAX para o calculo deste KPI na Linha M1.

1 Objetive C =
2 IF(fProdM1[Temp Prod] = @, 8,

3 IF(

4 WEEKDAY (fProdMi[data],1) = 2 ||

5 WEEKDAY (fProdMi[data],1) = 3 ||

6 WEEKDAY (fProdMi[datal,1) = 4 ||

7 WEEKDAY (fProdMi[datal,1) = 5 ||

8 WEEKDAY (fProdMi[datal,1) = 6, fProdM1[Qtd] / (1-(7.5-fProdMi[Temp Prod])/7.5),

9 IF(

10 WEEKDAY(fProdMi[data],1) = 7 && fProdM1[Qtd] <> 8, fProdM1[Qtd] / (1-(5.75-fProdMi[Temp Prod])/5.75),8
11 1)

Figura 42 - Célculo do objetivo de producéao diario Linha M1
Ao longo do projeto, foi notado que, por vezes, ocorriam algumas irregularidades nas linhas de
producao, influenciando tanto a quantidade de producdo como o tempo de turno. Portanto, para
tentar manter alguma verdade e consisténcia dos dados, foi criado um ficheiro Excel onde é possivel

colocar os valores dos objetivos de producao manualmente nesses dias pontuais.

Tendo em conta este problema, foi necessario criar mais uma coluna nas tabelas das linhas de
producado, como exposto na Figura 43, com o resultado do objetivo definitivo para o dia em questao.
Basicamente, se o valor da coluna manual for igual a zero, o objetivo de producao diario é o calculado

na Figura 42, caso contrario é o inserido manualmente.

1 Objetivo = IF(fProdMl[0Objetivo M] = @, fProdMl[Objetivo C], fProdMl[Objetivo M])
Figura 43 - Resultado do objetivo de producao Linha M1

Numero de Pares por Hora Real e Objetivo

Também criados em colunas, devido a diferenca existente entre dias Uteis e sabados referida
anteriormente, o numero de pares produzidos por hora e respetivo objetivo, também sao muitos
utilizados na empresa. A sua forma de calculo é extremamente parecida, no entanto, o primeiro
utiliza a quantidade real produzida e o segundo o objetivo de producao diario, como & possivel

verificar na Figura 44 e 45, respetivamente.
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1 N2 par/h M1 = IF(
2 WEEKDAY (fProdM1[data],1)
3 WEEKDAY (fProdMl[data],1) =
4 WEEKDAY (fProdM1[data],1)
5 WEEKDAY(fProdM1[data],1)
3
7
8
9

[
I
[
I
, ROUNDUP(fProdM1[Qtd] /7.5,8),

] I I
Bow oA

[s IS

WEEKDAY (fProdMl[data],1) =

TF(
WEEKDAY(fProdMi[data],1) = 7 && fProdM1[Qtd] <> ©,ROUNDUP(fProdM1[Qtd] /5.75,8),0
)

Figura 44 - Célculo do numero de pares por hora produzidos na Linha M1

N2 par/h obj M1 = IF(
WEEKDAY (fProdMi[Datal,1) = 2 ||
WEEKDAY (fProdMl[Datal,1) = 3 ||

4 ||
[

1
2

3

4 WEEKDAY(fProdM1[Datal,1)
5 WEEKDAY (fProdM1[Data],1)
6

7

3

9

5
WEEKDAY (fProdMi[Datal,1) = 6, fProdMl[Objetivo] /7.5,
IF(

WEEKDAY(fProdMl[Data],1) = 7 &% fProdMi[Objetivo] <> 8,fProdMl[Objetivo] /5.75,8

)

Figura 45 - Célculo do objetivo do numero de pares por hora produzidos na Linha M1

Todos os KPI descritos a partir deste ponto foram criados recorrendo a medidas, dado que é

adquirido apenas o seu valor unico.
Eficiéncia
O KPI com maior valor para a empresa ¢ a Eficiéncia da producao, pois representa o nivel de

performance da producao tanto numa linha como na fabrica em geral. No seu calculo séo utilizadas

as quantidades reais produzidas e respetivos objetivos.
1 Eficiéncia M1 = SUM(fProdMi[Qtd]) / SUM{fProdM1[Objetivo])

Figura 46 - Célculo da eficiéncia relativa a Linha M1

Eficiéncia da Capacidade Méxima

A eficiéncia da capacidade maxima ¢ um KPI com maior utilizacdo a nivel administrativo e representa
a eficiéncia de utilizacdo dos recursos disponiveis para a producao face a quantidade fabricada. Este
atua como base no estudo do aproveitamento dos recursos disponiveis na empresa, tanto por linha,

como em geral, dependendo do filtro utilizado, posteriormente, nas visualizacdes.
1 Efic Cap M1 = SUM(fProdM1[Qtd]) / (COUNT(fProdMl[data])*100%7.5)

Figura 47 - Célculo da eficiéncia relativa a capacidade maxima possivel da Linha M1
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Desvio

O departamento de producao calcula o desvio que a producdo sofreu face ao objetivo imposto,
utilizando este como estudo de variabilidade, ou seja, observando o seu comportamento ao longo do

tempo, para desta forma perceber se existe algum fator que possa acentuar o desvio.

1 Desvio M1 = SUM{fProdM1[Qtd]) - SUM(fProdM1[Objetivo])

Figura 48 - Calculo do desvio de producéo da Linha M1
Para a linha de injecéo, para além de ser calculado o desvio de producéo, demostrado na Figura 48,
também é percebido se existe um desvio no nimero de voltas que a maquina executa na producao.
Este utiliza o mesmo principio de calculo utilizado no desvio de producao.

1 Desvio Vol INJ = SUM{fProdINI[N voltas]) - SUM(fProdIN][Objetivo veoltas])

Figura 49 - Calculo do desvio do niimero de voltas executadas na producéo na Linha de Injecdo

Valores Médios na Producéo

O calculo de valores médios foi algo muito requisitados tanto pela administracdo como pelo
departamento de producao, principalmente para analises macro, dado que estes reduzem num valor
Unico o comportamento de uma parte de um sistema, ndo sendo, desta forma, necessario realizar
uma analise detalhada. Os utilizados neste projeto sdo relativos a quantidade de pares produzidos
em média por hora (Figura 50), dia (Figura 51), semana (Figura 52), més (Figura 53) e por

homem/dia (Figura 54).
1 Media par/h M1 = ROUNDDOWN(SUM(fProdM1[Qtd]) / (7.5 * COUNT(fProdMl[datal)),®)

Figura 50 - Célculo da média de pares produzidos por hora na Linha M1

1 Media par/dia M1 = AVERAGE(fProdM1[Qtd])

Figura 51 - Célculo da média de pares produzidos por dia na Linha M1

1 Media par/sem M1 = AVERAGEX(

2 KEEPFILTERS(VALUES( dCalendario’[Semana]))},
3 CALCULATE(SUM( " fProdM1' [Qtd]))

4 )

Figura 52 - Calculo da média de pares produzidos por semana na Linha M1
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1 Media par/mé&s M1 = ROUNDDOWHN({

2 DIVIDE(

3 SUM(fProdM1[Qtd]),

4 CALCULATE(

5 DISTINCTCOUNT(dCalendaric[Semana])/4,
6 FILTER(fProdMl, fProdM1[Qtd] <> @)

7 ),1

8 },@

9 )

Figura 53 - Calculo da média de pares produzidos por més na Linha M1

1 Media par/hom/dia M1 = ROUNDDOWN(

2 CALCULATE(

3 SUM(fProdM1[Qtd]) / (COUNTROWS(fProdM1) *

4 CALCULATE(

5 AVERAGE (fNTrab[NTrab]),

6 FILTER(fNTrab, fNTrab[Linha 0] = "M1"))),
7 FILTER(fNTrab, fNTrab[Linha] = "M1")),9)

Figura 54 - Célculo da média de pares produzidos por homem por hora na Linha M1

Perda de Producao

Outro KPI com grande valor para a producdo e também para outros departamentos da empresa é a
perda de pares de sapatos que poderiam ter sido produzidos quando, por alguma razao, é parada a
producdo. O seu calculo relaciona a quantidade de tempo em que a producdo esteve parada e a

quantidade calculada de pares produzidos em média pela linha em questao.

1 Perda par M1 = IF(

2 CALCULATE([Pausa Horas Decimal], dLinha[Linha] = "M1")} * [Media par/h M1] = @,
3 e,

4 CALCULATE([Pausa Horas Decimal], dlLinha[Linha] = "M1") * [Media par/h M1])

Figura 55 - Célculo da quantidade de pares perdidos na Linha M1

Com este KPI, pode ser ponderado o prejuizo da empresa a varios niveis, contudo, neste projeto

apenas é explorado na producao.

Valores Acumulados

Ao longo do projeto, foi requisitada a existéncia de analises das quantidades de calcado produzido.
O nivel de crescimento da producdo comparando dias, semanas, meses ou anos era algo a ser
explorado. Posto isto, os valores acumulados das quantidade reais e seus respetivos objetivos teriam
de ser criados. No Power B, existem funcdes especificas em DAX para este tipo de calculo, como é

possivel verificar nas Figuras 56 e 57.
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Acum P M1 = CALCULATE(
SUM(fProdM1[Qtd]),
DATESYTD{dCalendaric[Data])

)

LN

=Y

Figura 56 - Célculo do valor acumulado da quantidade produzida da Linha M1

Acum_0 M1 = CALCULATE(
SUM(fProdM1[Objetivo]),
DATESYTD(dCalendario[Data])
)

R ET R N

Figura 57 - Célculo do valor acumulado do objetivo de producao da Linha M1

Disponibilidade

O KPI relativo a disponibilidade determina a percentagem de tempo que uma linha esteve a produzir
(tempo de operacao) relativamente ao tempo planeado de producao, ou seja, relaciona os tempos
de funcionamento e abertura. Para o calculo foram utilizados os valores fixos de cada linha. Este KPI
nao foi desenvolvido para a linha de producao de injetados, pois ndo existiam dados suficientes. Na

Figura 48 pode ser observado o calculo deste.

Disponibilidade M1

1
2
3 VAR Tempc_Abertura =
4 CALCULATE (

5 SUM{fOEE[Tempos turno (min}]),
6 FILTER(FOEE, fOEE[Linha] = "M1"))
7

3

9

CALCULATE(
SUM({fOEE[Paragens Planeadas (min)]},
10 FILTER(fOEE, fOEE[Linha] = "M1"))
11
12

13 VAR Tempe_Funcionamento =

14 Tempo_Abertura

15 -
16 CALCULATE(
17 fParagens[Pausa Horas Decimal],
18 FILTER{fParagens, fParagens[Utilizador] = "M1"))
19
28 RETURN
21 | IF( SUM(fProdM1[Qtd]) = @, BLANK() , DIVIDE(Tempo_Funcionamento,Tempo_Abertura))
Figura 58 — Calculo da disponibilidade na Linha M1
Qualidade

O indicador da qualidade indica a percentagem de produtos conformes produzidos pelo

equipamento, relacionando o total produzido com o total de nado conformidades e defeitos. Este
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também nao foi desenvolvido para a linha de producéo de injetados, pelas mesmas razdes que o

anterior. Na Figura 59, é possivel verificar o calculo deste KPI.

1 Qualidade M1 =

2

3 VAR Prod_Real = SUM(fProdM1[Qtd])

4

5 VAR Def =

6 CALCULATE(

7 SUM(fDefeitos[Qtd]),

8 FILTER({fDefeitos, fDefeitos[Linha] = "M1")}
9

18 CALCULATE(

11 SUM(fNaoConf[Qtd]),

12 FILTER{fMNaoConf, fNaoConf[Linha] = "1"))
13

14 RETURMN

15 DIVIDE(Prod_Real - Def,Prod_Real)

Figura 59 - Calculo da qualidade na Linha M1

OEE

O OEE é um indicador que traduz o nivel de eficiéncia global da utilizacdo dos recursos numa
empresa, ou Sseja, representa a percentagem de tempo que um equipamento foi, de facto, utilizado
para fabrico de produtos em boas condicoes. Este relaciona os KPI disponibilidade, eficiéncia e

qualidade referidos anteriormente. Na Figura 60 esta exposto o calculo do mesmo.
1 OEE M1 = [Disponibilidade M1] * [Eficiéncia M1] * [Qualidade M1]

Figura 60 - Calculo do OEE na Linha M1

Variabilidade Semanal

De forma a implementar comparacdes semanais nos dashboards, como requerido, foi criado um KPI
capaz de calcular a variabilidade semanal do nivel de eficiéncia registado, ou seja, verificar se o
desempenho da semana em analise melhorou ou nédo face a respetiva semana anterior. O seu calculo
é realizado fazendo a diferenca entre o caso em analise e o caso respetivo anterior. Caso este valor
seja menor que zero, o nivel de eficiéncia diminuiu; caso seja igual a zero, permaneceu igual e caso

seja maior que zero, aumentou. O ultimo caso é o desejado.
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1 Var Sem M1 =

2

3 VAR lastlWeekAmount =

4 CALCULATE ¢

5 [Eficiéncia M1],

6 FILTER (

7 ALL(dCalendario[Semana]),

8 dCalendario[Semana] = MIN(dCalendario[Semana]) -1
9 )

10 )

11

12 RETURN

13 IF{[Eficiéncia M1] = @, BLANK(), [Eficiéncia M1] - lastWeekfAmount)

Figura 61 - Calculo da variabilidade semanal em relacéo a eficiéncia na Linha M1

Paragens Previstas e Paragens Verificadas

A contabilizacao e analise de tempos associados as linhas de producao contribui significativamente

para o processo de tomada de decisdo do departamento de producao.

As paragens previstas/planeadas é um KPI associado a linha de producao de injetados. Esta linha
possui certas fases de producao que obrigam a parar a maquina de acordo com o0 que esta planeado
a ser produzido, por exemplo, caso sejam fabricados sapatos de tamanhos diferentes € incluido o

tempo de troca de molde nas paragens planeadas.

As paragens verificadas & um KPI relacionado a todas as linhas de producdo. Este é o registo
realizado em toda a fabrica pelos colaboradores de todas as paragens que ocorreram e respetivo

motivo, entre outras informacoes.

Tanto o KPI relativo as paragens previstas/planeadas como o relativo as paragens reais possuem
um formato horario, contudo, este ndo é aceite pelo Power View, impossibilitando uma mera soma

dos tempos, portanto, estes valores tém de ser transformados antes de serem utilizados.

Primeiramente, no processo de transformacao de dados executado no Power Query, é necessario
aplicar os recursos demonstrados na Figura 38, de forma a criar uma coluna extra na tabela a que
0 KPI pertenca com o total de horas obtido. De seguida, é necessario implementar algo que forneca
o0 valor total da coluna, pode ser uma medida ou uma variavel, esta € um valor que pode ser
manipulado dentro de uma medida. No final, o valor tem de ser subdivido nas varias unidades de
tempo, multiplicado por 60 cada uma, aplicando, posteriormente, no menu de opcdes do Power
View, o formato “hh:mm:ss” ou “hh:mm”, utilizado neste projeto, dado que foi considerado

desnecessario apresentar o valor dos segundos.
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Nos dois KPI é fundamental a aplicacdo deste processo, pois o calculo total dos tempos por linha ou

motivo de paragem, entre outros, é requerido para analise pelo departamento de producao.

A seguir é apresentado o codigo escrito em DAX para a transformacao dos dados dos KPI paragens

previstas/planeadas na Figura 62, e paragens reais na Figura 63.

1 Paragens decimal = SUM(fProdIM][Paragens Previstas])

1 Previsdo (hh:mm:ss) =
2 VAR vHorasDecimal = fProdIN][Paragens decimal]
3 VAR wHoras = INT ( wvHorasDecimal )
4 VAR wMinutosDecimal = 68 * ( vHorasDecimal - vHoras )
5 VAR vMinutos = INT { vMinutosDecimal )
6 VAR wSegundosDecimal = ROUND ( 6@ * ( vMinutosDecimal - vMinutos ), @ )
7 VAR vSegundos = INT { wSegundosDecimal )
8
9 VAR wHH = IF { LEN ( vHoras ) = 1, "@8" & vHoras, vHoras )
18 VAR wMM = IF ( LEN ( vMinutos ) = 1, "8" & vMinutos, vMinutos )
11 VAR w55 = IF ( LEN ( vSegundos ) = 1, "@" & vSegundos, vSegundos )
12 RETURN
13 COMVERT { wHH & wMM, INTEGER )
Figura 62 - Transformacao do formato dos dados de paragens previstas

1 Pausa Horas Decimal = CALCULATE(

2 SUM{fParagens[Duracac]),

3 FILTER(fParagens, fParagens[Duracac] > @))
1 Pausa (hh:mm:ss) =
2 VAR vHorasDecimal = [Pausa Horas Decimal]
3 VAR vHoras = INT { vHorasDecimal )
4 VAR vMinutosDecimal = 68 * { vHorasDecimal - vHoras )
5 VAR vMinutos = INT ( vMinutosDecimal )
6 VAR vSegundos = ROUND ( 6@ * ( wMinutosDecimal - vMinutos )}, @ )
7 VAR vHH = IF ( LEN ( vHoras ) = 1, "8" & vHoras, vHoras )
8 VAR vMM = IF ( LEN ( vMinutos ) = 1, "@" & vMinutos, vMinutos )
9 VAR vSS = IF ( LEN { vSegundos ) = 1, "8" & vSegundos, vSegundos )
12 RETURMN
11 | CONVERT ( wHH & wMM, INTEGER )

Figura 63 - Transformacao do formato dos dados de paragens

Producéo entre Periodos

A comparacao de quantidades entre periodos proporciona aceder a uma visualizacao da situacao

atual da empresa e do comportamento que se verifica ao longo do tempo.

Neste projeto, foram requisitadas analises entre anos, trimestres, meses e semanas. Estas sao

possiveis em qualquer tipo de visualizacao desde que nao exista um limite de periodos. Contudo, a
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administracao, como exemplo, requereu a comparacao das quantidades produzidas por semana

comparando os anos atual, anterior e dois anos prévios.

Para resolver esta situacao, recorreu-se a comandos DAX. Para obter os valores do periodo anterior
existe um comando especifico, SAMEPERIODLASTYEAR(), como apresentado na Figura 64. Ja para
0s valores de dois anos prévios, foi necessario criar uma guery completa, como é possivel verificar

na Figura 65. O mesmo aconteceu quando aplicado ao periodo semanal (Figuras 66 e 67).

Estes KPI estdo aplicados tanto a producao de injetados como de colados. Nas figuras ¢ utilizado

para demonstracao a quantidade de injetados.

1 Prod AA INJ = CALCULATE(SUM(fProdINI[Qtd]),SAMEPERIODLASTYEAR(dCalendario[Data]))

Figura 64 - Calculo da producéo de injetados no ano anterior

1 Prod 28A INJ = CALCULATE({

2 SUM(£ProdINI[Qtd]),

3 DATEADD({dCalendario[data],-2,YEAR)
1 )

Figura 65 - Calculo da producao de injetados a dois anos

1 Prod Sem AA INJ = CALCULATE(

2 SUM(fProdINI[Qtd]),

3 FILTER(

4 ALL({dCalendario),

5 dCalendario[Semana] = SELECTEDVALUE(dCalendario[Semana]) &&

) dCalendario[Data].[&no] = SELECTEDVALUE(dCalendario[Data].[Anc]) - 1
7

8

Figura 66 - Calculo da producao de injetados na mesma semana, mas no ano anterior

1 Prod Sem 28A INJ = CALCULATE(

2 SUM(fProdINI[Qtd]),

3 FILTER(

4 ALL({dCalendario),

5 dCalendario[Semana] = SELECTEDVALUE(dCalendario[Semana]) &&

) dCalendario[Data].[&no] = SELECTEDVALUE(dCalendario[Data].[Anc]) - 2
7

8

Figura 67 - Célculo da producéo de injetados na mesma semana, mas a dois anos
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Ocupacio das Linhas de Producdo

O nivel de ocupacao das linhas de producao envolve as quantidades que sao necessarias produzir,
tendo em conta o que ja existe em stock e os valores das encomendas em carteira, e a quantidade

de dias uteis essenciais para a producao.

Para a realizacdo deste KPI, primeiramente, os dias foram identificados como Uteis e nao uteis,
recorrendo a tabela onde estdo registados todos os feriados anuais. Este calculo é apresentado na
Figura 68.

1 Dia Util = IF(

2 RELATED({DiasMUteis[Situacdo]) = 1 || dCalendario[Mum Dia] = 1 || dCalendario[Num Dial = 7,
3 o,

4 1)

Figura 68 - Identificacdo dos dias Uteis

De seguida, é contabilizado o nimero de dias Uteis que existem no sistema, de forma a ser possivel
calcular, posteriormente, o numero de dias Uteis que restam até ao final do ano. Estes célculos,

podem ser consultados nas Figuras 69 e 70.

1 Dias uteis =

2 CALCULATE(

3 COUNTROWS(dCalendario),

4 FILTER(dcalendario, dCalendario[Dia Util] = 1})

Figura 69 - Contagem dos dias uteis

1 Dias uteis Res = CALCULATE(
2 [Dias uteis],
3 FILTER(dCalendario,
dCalendario[Data] » MAX(fProducac[Data])))

P

Figura 70 - Contagem dos dias Uteis restantes até ao final do ano

Por fim, pode ser calculado o KPI da ocupacéo recorrendo a quantidade a produzir e a média de
producdo de pares por dia das respetivas linhas, como pode ser observado na Figura 71. Para
completar a informacao existentes, foi requisitada a percentagem de ocupacao que utiliza o KPI
explicado e a quantidade restante de dias uteis demonstrado na Figura 70. Este calculo esta

apresentado na Figura 72.
1 Ocup COL = ROUNDUP(DIVIDE([Qtd a Prod COL],[Media par/dia COL]),@)

Figura 71 - Calculo do nivel de ocupacao das linhas que produzem colados

66



1 % Ocup COL = [Ocup COL] / dCalendaric[Dias uteis Res]

Figura 72 - Calculo da percentagem de ocupacéo das linhas que produzem colados

Peso das Nao Conformidades/Defeitos

O KPI do peso das nao conformidades/defeitos foi criado de raiz na empresa. Este relaciona a
guantidade de nao conformidades/defeitos de um certo sapato com a quantidade acabada do
mesmo, com o intuito de perceber quais os sapatos que tém maior numero de complicacdes no seu
fabrico. E de notar que o KPI foi demostrado utilizando o exemplo das n&o conformidades. O calculo

deste pode ser verificado na Figura 73.

1 N Conf = SUM(fNacConf[Qtd])
1 Peso nconf = DIVIDE(fNaoConf[N Conf],SUM{ fACBc/Referéncia’'[Qtd]))
Figura 73 - Célculo do peso das ndo conformidades na producao

O mesmo principio de calculo foi utilizado, mas aplicado nos motivos das nao
conformidades/defeitos registados nas linhas de producéo de forma a encontrar quais os motivos
de maior peso e tentar resolvé-los. Este também esta demostrado utilizando as nao conformidades,

como é possivel verificar na Figura 74.

1 Peso Motivo = DIVIDE(

2 fHaoConf[N Conf],

3 CALCULATE(

4 fHaoConf[N Conf],

5 ALLSELECTED(fNaoConf)))

Figura 74 - Célculo do peso dos motivos das nao conformidades na producéo

Atualizacdo

De forma a perceber se os dados utilizados na analise estao atualizados e a garantir que os sistema
esta a funcionar corretamente, foi criada um tabela com a data da ultima atualizacao realizada. Nao
é considerado um KPI, mas é de grande importancia para a empresa, logo tinha de ser referida a

sua criagao.

Posto isto, & necessario abrir o Power Query, selecionar “Nova Origem” e “Consulta em Branco”
(Figura 75). Deste modo, é criada uma consulta nula com o proposito de aparecer a barra de
formulas para que possa ser inserido 0 comando de obtencao da data e hora. Esta pode ser verificada
na Figura 76. No entanto, este valor s6 pode ser utilizado em visualizacoes se a consulta onde esta

integrado for transformada numa tabela, como pode ser observado na Figura 77.

67



m Base Transformar Adicionar Colunas Ver Ferramentas Ajuda

=X D D D [‘5‘ D DI:I Propriedades
O] = ;
mp (= =~ EEEdltur Avangado

Fechar e Nova Origens  Introduzir Defini¢des da Gerir Atualizar Pré-
icar * - - = 4 v o o [T Gerir ¥
Aplicar Origem ¥ Recentes * Dados origem de dados  Parametros visualizagdo

Fechar Mais Comuns Origens de Dados ~ Parametros Consulta

I' Livra do Excel fx = Table.AddColumn(#"Valor Substituido”,

SQL Server

Analysis Services

Texto/CSV
% Web

Feed OData

Consulta em Branco

Mais...
Figura 75 - Criacao da consulta em branco

_fr = DateTime.Llocallow()

2022-10-20T20:12:21.2029196

Figura 76 - Insercao do comando para obtencdo da data e hora de atualizacéo

& B O
Q Ay
Para a Data Hora
Tabela = - -

| Para a Tabela
Para Lista
—— < _fr = DateTime.Llocallow()

E fProducao A 2022-10-20T20:12:21.2025196

Figura 77 - Transformacao da consulta numa tabela

E importante salientar que, a atualizacao parcial de tabelas néo é contabilizada, apenas atualizacdes

gerais.

Modificacdo da Data

Como explicado anteriormente, a linha de producéo de injetados detém de trés turnos. O turno
identificado como turno 3, esta ativo desde as 22:00 as 6:00 do dia seguinte. Posto isto, comecou
a verificar-se que todas as paragens registadas neste turno das 00:00 as 6:00 eram somadas ao

turno do dia seguinte, tornando-se um problema quando eram feitas analises diarias da producéo.

Para resolver isto, foi criada um medida, onde era executada uma guery a confirmar a hora de registo
da paragem. Caso o registo fosse executado a uma hora superior ou igual as 00:00 ou a uma hora

inferior as 6:00, a data de registo soffria alteracdo e diminuia um dia, caso contrario a data

68



permanecia igual. Nao existe a condicao de igual as 6:00 pois os turnos pos pandemia comecam e

acabam com 10 min de diferenca do horario estabelecido, para evitar contactos.
Na Figura 78, é possivel verificar a guery imposta.

1 Mova Data = IF(
fParagens[Hora] » TIMEVALUE("2@:88:88")
fParagens[Hora TIMEVALUE("©@:80:88")

]
]
fParagens[Hora] < TIMEVALUE("26:88:88"),
]
]

fParagens[Data] - 1,

(= IV N S W R S ]

fParagens[Data])
Figura 78 - Modificacao da data de registo de paragens no turno 3

E de notar que, esta medida n&o é considerada um KPI, no entanto, esta diretamente relacionada

com a veracidade dos dados, fazendo com que seja importante referi-a.

8.2. DEFINICAO E CARACTERIZACAO DE DASHBOARDS

Dado que numa empresa existe muita informacao distinta, o nimero de dashboards que podem ser
construidos é muito grande, o que obriga, de certa forma, a definir algum tipo de agrupamento.
Foram analisadas varias formas de o executar, mas a que pareceu mais indicada, de acordo com o
projeto realizado, foi a abordagem onde o mesmo agrupa os dashboards, conforme o modelo de

aplicacéo para que foram estabelecidos. Passando agora a analise dos mesmos.

Ao longo do desenvolvimento, visto a quantidade de vertentes que poderiam existir foi decidido criar
uma pagina inicial para uma navegacao mais dinamica entre os dashboards, como é possivel
observar na Figura 79. Nesta, podemos verificar que existem quatro grupos de dashboards, um
relacionado com a analise macro da producao, direcionada a administracao da empresa; outro
associado a briefings e mais um ligado a analise geral da producado, ambos utilizados pelo

departamento de producao; e ainda outro que expde a base de dados que alimenta o sistema.
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AMF@ SAFETY SHOES

production, concept & design

Analise Macro Briefings Analise Geral Base de Dados

Figura 79 - Pagina Inicial dos dashboards

De seguida, foi criada uma pagina com as varias opc¢des de analises que podem ser acedidas apds
a selecdo de qualquer um dos botdes apresentados na Figura 79. Utilizando o recurso do Power
View demostrado na Figura 80, ¢ possivel utilizar a mesma pagina e criar varios marcadores, ou

seja, varias versdes da mesma pagina de modo a nao sobrecarregar o sistema.
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O = = | - ) =3
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Rubuats | [Fudustol| RPN (Dufualof] [Dudoutal] (Infuatul]|¥| viswde = Esquema hstacaoal | de de dados de
péginav moével D Bloguear objetos desempenho sincronizagdo
Temas Ajustar | Telemével Opcpes de pigina Mostrar painéis
osd & Selecio » X Marcadores » X
< Ordemdas.. Ordemdet. [} Adicionar [bver
= SAFETY SHOES
o
DNNF _ _ = oL
e production, concept & design g 4 Y Mostrar Ocutar
M3-M
Botao e
M3-S
Botdo Lo
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ACB
z Boto L
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< Boto R conf
Aan Produgdo Injetados Botio R DEF
Anadlise Macro x Botdo R EelEs
5
Botdo IR
G NS
Encomendas em Carteira Botdo IR
Macro
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Expedicdo . Macro1

Botdo

3

Macro 2

%)

Botdo
Macro 3

i

Figura 80 - Marcadores no Power View

Nesta pagina contém opcdes de analises macro que podem ser acedidas (Figura 81) caso seja
selecionado “Analise Macro” na Figura 79, escolha da semana ou dia a analisar nos briefings (Figura
82) caso seja selecionada a opcéo “Briefings”, acesso a uma analise mais detalhada das linhas e/ou
valores importantes da producao (Figura 83) apos selecionar a opcao “Analise Geral” e, por fim,
caso seja necessario consultar os dados que alimentam o sistema, pode ser selecionada a linha ou

fase da producado que desejar (Figura 84).
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ILEJ Trimestral
—_—

Analise Macro

Figura 81 - Opcodes de possiveis analises macro da producdo

DMNE SAFETY SHOES

production, concept & design

Briefings

Figura 82 - Introducéo de valores temporais para analise nos briefings

DMNE & SAFETY SHOES

production, concept & design

SUTE
onformes/Defeitos

Analise Geral Nivel de Servico

Expedicao

Figura 83 — Opcdes de possiveis analises com detalhe da producao
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production, concept & design
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M3 - Montagem Defeitos
Base de Dados Colados Solas e Gaspeas
Expedicao

Injetados Nivel de Servico

Figura 84 - Opcoes de aglomerados de dados da producao

8.2.1.  ANALISE MACRO

Para a analise macro foram criadas 12 paginas de dashboards, em que 9 se destinam a analise da
producdo de colados, injetados e total nos periodos semanal, mensal e trimestral, sera utilizado
como exemplo a linha M1, que servirda como exemplo; outro a analise geral das linhas de producao;
mais um com a analise dos valores relativos as encomendas em carteira, e ainda mais um com

alguns dados sobre a expedicao de calcado.

A
(© Produgao Total

= ' LA

Producéo Objetivo Eficiéncia Geral Pares Devolvidos

2° Ano Anterior  Ano Anterior @ Ano Atual —Objetivo
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2020 2021 2022
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TYSNIWN
OOV ISITYNY
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Figura 85 - Dashboard relativo a analise da producao total mensal

Na Figura 85, sdo comparadas as quantidades produzidas e respetivos objetivos nos varios meses

em anos dispares, assim como os acumulados de producao dos anos em questao e os valores
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médios requisitados. Ainda é possivel observar o comportamento dos KPI da eficiéncia e eficiéncia
da capacidade maxima, assim como as quantidades totais de producao e respetivo objetivo até ao
momento em analise, o valor do nivel de eficiéncia geral da empresa, a quantidade de pares
devolvidos por clientes e a percentagem de producéo de cada marca integrante na empresa. Neste
dashboard também foi utilizado o recurso a marcadores, referido anteriormente, de modo a integrar
tanto os valores relativos a ndo conformidade como a defeitos registados na empresa, como as suas
quantidades totais e percentagens no total acabado e ainda um ranking dos motivos e referéncias

com maior peso nesses valores totais.
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Média par/dia/Homem Média par/dia/Homem Média par/dia/Homem Média par/dia

Figura 86 - Dashboard relativo a analise macro das linhas de producao

Na Figura 86, é possivel verificar alguma informac&o associada a cada linha de producao, como o
nivel de eficiéncia, quantidade de producao total acumulada e respetivo objetivo e ainda valores
médios com maior importancia até ao momento em analise, selecionado nos filtros localizados no
canto superior direito. Também é possivel observar a quantidade de dias que, as linhas de injetados

e colados ainda estarao ocupadas com base nos valores das encomendas em carteira.
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Figura 87 - Dashboard relativo a analise macro dos valores das encomendas em carteira

Na Figura 87, é possivel verificar as quantidades encomendas e a produzir no total, por marca e por
tipo de sapato. Também se verifica a quantidade de sapatos que falta entregar e ainda o valor

percentual do nivel de servico da empresa.

© Expedicao
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Figura 88 - Dashboard relativo a analise macro dos valores associados a expedicao

Na Figura 88, sdo apresentadas as quantidades totais de produtos, apenas sapatos, apenas
mascaras e outros expedidas no periodo filtrado no canto superior direito. Neste dashboard, também

foi integrado o recurso de marcadores, de forma a possibilitar comparar a quantidade total expedida
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anualmente, trimestralmente, mensalmente e semanalmente. E possivel filtrar os valores graficos

por marca.

8.2.2.  BRIEFINGS

Para os briefings semanais ou diarios foram construidos 10 paginas de dashboards, em que 6 se
destinam a uma analise das linhas de producdo com os valores esséncias a discutir com os chefes
de linhas nas reunides semanais, sera utilizado como exemplo a linha M1; outro, a analise dos
valores associados as nao conformidades e defeitos que ocorrem na producao, outro, com a
indicacao de alguns valores relativos a solas e gaspeas, mais um com uma analise simplificada do

registado na expedicao, e ainda mais um ligado ao fator qualidade do produto fabricado.

ﬁ i Semana Ano

Analise Semanal M1 Y e

——
Produgéo Acum M1 Objetivo Acum M1

— —— Eficiéncia
Produgao Real Objetivo

e e LY

N© Pares/H N° Pares/H Paragens

@ N Pares/H Real  N° Pares/H Objetivo Top 5 Paragens

—————————— Encravamento De...
' Corte De Energia

Atraso Centrar Pele
Avaria Fechar Calc...
Avaria Centrar Pele

w
b
m
m
4
(0]
(7]

B & H

seg i Avaria Moldar Co...

Desvio da Produgdo N° de Ocorréncias

Atraso Centrar Pele
Encravamento De Cola
Avaria Fechar Calcanheira
Avaria Moldar Contraforte
Avaria Centrar Pele
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Figura 89 - Dashboard relativo ao briefing da Linha M1

Na Figura 89, é possivel observar o acumulado da producéo real e respetivo objetivo, assim como o
numero real de pares produzidos, o seu objetivo e o nivel de eficiéncia da linha no periodo em analise.
E possivel analisar a variabilidade do nimero real e objetivo de pares produzidos, e ainda o desvio
da producao face ao objetivo. Relativamente a paragens, é possivel observar o valor acumulado de
tempo em que a linha na produziu, o top 5 dos motivos que causam maiores paragens e também o
ranking dos motivos com maior numero de ocorréncias. Por fim, podem ser verificadas as
quantidades acumuladas da producao real e o seu objetivo até ao periodo de analise imposto no

dashboard.
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Figura 90 — Dashboard relativo ao briefing das ndo conformidades e defeitos na producao

Na Figura 90, é possivel verificar os valores acumulados das quantidades de nao conformidades e
defeitos ocorridos na linha de producdo, assim como o seu peso no total acabado. Estes valores
também estdo divididos por tipo de sapato e sdo comparados com os valores da semana anterior a
inserida no filtro. Neste dashboard foi, novamente, utilizado o recurso dos marcadores para ser
conseguir inserir os top’s 5 de motivos e referéncias com maior valor de nao conformidades e defeitos

no seu total acabado.
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Figura 91 - Dashboard relativos a solas e gaspeas

76



Na Figura 91, estao expostos alguns valores extra associados a producéo, como a quantidade total

de solas cardadas, solas separadas e gaspeas separadas no periodo em analise.
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Figura 92 - Dashboard relativo a valores sobre a expedicao
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Na Figura 92, é possivel verificar a quantidade de artigos que, no total, foram expedidos no periodo

em analise, assim como as quantidades em separado de sapatos, mascaras ou outros produtos

fabricados na empresa. Também é possivel averiguar a quantidade de artigos que foram picados,

isto ¢, embalados e a quantidade acumulada de artigos expedidos até ao periodo de analise,

inclusive.
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Figura 93 - Dashboard ligado ao fator qualidade do produto
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Na figura 93, é possivel verificar a quantidade total de pares devolvidos pelo cliente pela existéncia
de algum defeito e o valor do indice de qualidade nos ultimos 12 meses. Estao expostas todas as
possiveis entidades que possam ser responsaveis pelos defeitos dos sapatos devolvidos e os motivos

e as referéncias que com as respetivas quantidades e peso no total registado.

8.2.3.  ANALISE GERAL

A criacao de analises com maior detalhe era indispensavel para o processo de tomada de decisao
do departamento de producao se tornasse mais preciso. Posto isto, foram concebidas cerca de 15
paginas de dashboards, em que 6 se destinam a analise das linhas de producao, outro a analise das
nao conformidades e defeitos, 2 para comparacoes entre linhas, tipos de sapatos e turnos, mais um
para a analise do nivel de servico da empresa, € 0s restantes para exploracao do OEE e seus

componentes em todas as linhas, exceto a de injecao, sera utilizado como exemplo a linha M1.

Os dashboards associados as linhas de producdo, ndo conformidades e defeitos tém a mesma
estrutura verificada nos briefings, apenas ¢é adicionado o valor de pares perdidos e passa a ser
permitido realizar analises mensalmente, trimestralmente e anualmente. Posto isto, estes nao serao

apresentados neste capitulo para evitar repeticoes.
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Figura 94 - Dashboard relativo a comparacdes (1)

Na Figura 94, é comparada a quantidade produzida de injetados e de colados face ao objetivo total
imposto. Também é realizada a comparacao entre os niveis de eficiéncia entre os turnos da linha de

injecao, os turnos da linha de acabamento e as linhas de producéo de colados.
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Figura 95 - Dashboard relativo a comparacdes (2)

Na Figura 95, é possivel verificar uma analise realizada a quantidade de nao conformidades,
comparando o numero de ocorréncias entre os turnos de acabamento e entre as linhas de producao
de colados. Este valor também é comparado entre tipos de sapatos, utilizando as linhas brancas do

grafico para uma melhor percecdo da variabilidade das quantidades.
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Figura 96 - Dashboard relativo ao nivel de servico

Na Figura 96, ¢ possivel observar a variabilidade dos valores do nivel de servico relativo as

encomendas ou ao fabrico de pares. E comparado o valor do nivel de servico com o objetivo imposto
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pela empresa, por exemplo caso seja menor a cor da barra € mais clara, e com o acumulado do

mesmo KPI. Também ¢é possivel verificar o valor acumulado de ambos do lado direito.
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Figura 97 - Dashboard relativo ao OEE na Linha M1

Na Figura 97, é possivel verificar tanto o valor Unico do periodo em analise dos KPI OEE e seus
componentes, disponibilidade, performance/eficiéncia e qualidade, como a variabilidade de todos.

Apenas é possivel analise semanal, visto que foi o requerido pelo departamento de producao.

8.3. PUBLICAGAO NO POWER BI SERVICE

Ap6s terminar todo o desenvolvimento e obter a validacdo dos utilizadores, o dashboardfoi publicado
no Power Bl Service utilizando o botdo “Publicar”. De seguida, é aberta uma janela com o proposito
de escolher o workspace da empresa, como esta exposto na Figura 98. No final, basta premir o

botdo “Selecionar”.
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Figura 98 - Escolha do ambiente de publicacédo

O workspace da empresa é um ambiente que possui um licenciamento Power Bl Premium, isto &,
ndo é necessario deter uma licenca PRO para visualizacdo dos relatorios e painéis associados ao
ambiente. Deste modo, todos os colaboradores que tém acesso, previamente fornecido, ao

workspace podem usufruir de todas as informacdes partilhadas.

8.4. GATEWAY

Os conjuntos de dados utilizados neste projeto sdo derivados de uma fonte de dados local, portanto
a utilizacao de um gafeway é imprescindivel. Este possibilita a transferéncia dos dados das fontes
para varios servicos on-line, de forma rapida e segura. Desta forma, enquanto os dados sao utilizados
em servicos online, é possivel conservar numa rede local segura as bases de dados e outras fontes

que sao utilizadas.

8.4.1.  INSTALACAO E CONFIGURACAO

Como referido anteriormente, o gafeway é de extrema utilidade para a transferéncia de dados locais
para servicos on-line, como é o caso do Power Bl Service, permitindo, desta forma, a atualizacao dos

conjuntos de dados utilizados nos dashboards.

No entanto, antes da configuracdo ou realizacdo de quaisquer atualizacdes, foi necessario fazer o
download, a instalacéo e a configuracdo do gafeway. Para isso, bastou aceder ao Power Bl Service

e selecionar os icones salientados na Figura 99.
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Figura 99 - Acesso ao download do gafeway

Apds download, execucao e instalacdo do ficheiro transferido, foi pedido o e-mail da conta do Power

BI, neste caso organizacional utilizado pela AMF, conforme exposto na Figura 100.

? X
q:) On-premises data gateway
Quase pronto.
A instalagdo foi concluida com éxito!
Endereco de e-mail a utilizar com este gateway*
Em seguida, tem de iniciar sessao para registar o gateway.
Sign in options

Iniciar sessdo Cancelar

Figura 100 - Insercdo de e-mail para acesso a ferramenta

Ao clicar em “Iniciar Sessao” na Figura 100, apareceu uma janela para iniciar a sessao do e-mail
inserido colocando a password. Assim que foi iniciada a sessao, uma nova janela apareceu onde

eram solicitadas as informacoes, nome e senha, para a configuracao do gafeway.

82



613 On-premises data gateway

Tem sess&o iniciada como pbi@amfshoes.com e esta pronto para registar o
gateway.

Nowvo nome de on-premises data gateway *

PBI

[J Adicionar a um cluster de gateway existente Saber mais
Chave de recuperacéo (8 minimo de carateres) ™
sesecece

() Esta chave é necessaria para restaurar o gateway e néo pode ser alterada. Grave-a num local
seguro.

Confirmar chave de recuperagao”
seeeseee

Vamos utilizar esta regido para ligar o gateway aos servicos cloud: West Europe Alterar Regido

Fornecer detalhes de retransmisséo (opcional) Por predefinigdo, os Azure Relays séc

automaticamente aprovisionados

Figura 101 - Configuracao do gateaway

Apds preencher devidamente todos os campos, uma mensagem de sucesso € mostrada indicando

que o gafeway estaria pronto para utilizacao.

8.4.2.  CONFIGURAGAO DA FONTE DE DADOS

A configuracao de uma fonte de dados no gateway foi feita através do Power Bl Service, clicando no
botdo de opcoes, selecionando, de seguida, na opcao de “Definicdes” e no final na opcao “Gerir

Gateways, conforme é mostrado na Figura 102.
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) s \
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Definicoes

s ) H Vocé abre isto fr
Gerir cédigos de incorporacdo

Figura 102 - Acesso a gestao dos gateways

Seguidamente, clica-se no botdo “+ Criar” para criar uma fonte de dados e introduzem-se as
informacdes requeridas, como nome da fonte de dados, tipo da fonte, servidor, nome da Base de

dados e método de autenticacdo. Este processo de criacdo pode ser verificado na Figura 103.
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Figura 103 - Adicao e configuracéo de uma fonte de dados
8.5. ATUALIZACAO

O Power BI possibilita transformar dados em informacéao através de graficos dinamicos, permitindo,
desta forma, a previsdo de cenarios utilizados para um processo de tomada de decisdo mais
assertivo. No entanto, deter toda esta informacao ¢é tdo importante quanto a atualizacdo da mesma,
visto que para realizar analises com elevado nivel de exatiddo é imprescindivel que, além da
consisténcia dos dados, também se tenha a sua versdo mais recente. Existem duas formas de
atualizacao de dados no Power Bl, manual ou automatica, dependendo das fontes de dados, numero

de atualizacdes necessarias, entre outros; e pode ser total ou incremental.

Os dados podem ser atualizados no total ou incrementalmente. Aquando da construcdo dos
dashbords, a atualizacao total dos dados era realizada manualmente, utilizando um botdo com essa

capacidade no menu de opcoes do Power View como podemos ver na Figura 104.

7 |

- K/
TransformarjAtualizar
dados~
Consultas

Figura 104 - Botdo para atualizacdo manual dos dados
Assim que um relatério ou dashboard é publicado no Power Bl Service, torna-se mais pratica a
atualizacdo automatica. Esta é realizada no Power Bl Service através do menu de opcoes,
selecionando a opcdo de “Agendar atualizacao” e de seguida inserir os detalhes necessarios para o

agendamento da atualizacado, como é possivel verificar na Figura 105.
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Figura 105 - Atualizacdo automatica no Power Bl Service
Posto isto, caso fosse a intencdo de continuar a opcdo manual e mostrando que seria um processo
desnecessario, de cada vez que fosse necessario uma atualizacao dos dados teria de ser aberto o
ficheiro no Power BI, clicar no botao salientado na Figura 104 e publicar, novamente, utilizando o

botao na Figura 98.
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9. ANALISE DE RESULTADOS

A implementacéo do sistema de Business Intelligence no departamento de producao possibilitou
analises mais variadas e com maior profundidade. Os resultados obtidos tiveram algum impacto para

o departamento de producao e para a administracao.

De seguida, serdo descritos os cenarios, antes e depois, da implementacdo do sistema e ainda

apresentado um quadro resumo com 0s mesmos.
Antes

No cenario anterior & implementacdo dos dashboards em Power Bl, existia a necessidade de,
diariamente, inserir os dados num ficheiro Excel da producao de todas as linhas manualmente:
quantidades produzidas, calculos de objetivos através de um simulador noutro ficheiro Excel, entre
outros. Estes dados eram recebidos em ficheiros Excel tanto através de e-mails diarios, como a partir
de um servidor, partilhado por todos os colaboradores da empresa, onde eram consultados. Este

processo gastaria em média 2h30 semanais.

Todas as segundas-feiras, nos briefings semanais, eram apresentados os comportamentos de varios
KPI. Esta apresentacdo era montada todas as semanas recorrendo ao soffware Microsoft Power
Point, acabando por perder, em média, 1 hora semanal. O mesmo acontecia com apresentacoes

mensais com a direcao da empresa.

A exploracao dos KPI estava aqguém do que era desejado. Ao longo do desenvolvimento do projeto
foi notado que, existiam algumas formas de analise por investigar devido a falta de tempo dos

elementos do departamento de producao.

Depois

No cenario posterior a implementacéo dos dashboards em Power Bl, notou-se um maior nivel de
organizacao e controlo sobre a informacao gerada e partilhada. Os e-mails antes utilizados como
“fontes de dados” ja ndo sdo utilizados devido a partilha realizada pelo Power Bl Service. As
atualizacdes sao executadas automaticamente, cerca de seis vezes ao dia, garantindo que o tempo,

antes gasto com a insercao e divulgacao dos dados, seja utilizado para outras funcoes.

As informac0es geradas tornaram-se mais consistentes e completas; a sua disponibilidade e acesso

ganharam velocidade e flexibilidade, sendo possivel acedé-as através de um simples telemovel. Para
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além disto, a informacéo gerada estda com um formato diferente, pois existe maior variedades e

visualizacdes e ainda foram utilizados filtros que permitem analises mais detalhadas.

Relativamente a exploracao dos KPI, existem muitos que foram criados e muitos melhorados com o

decorrer do tempo, possibilitando um maior nivel de versatilidade dos dados e analises, melhorando,

posteriormente, o nivel de exatiddo do processo de tomada de decisao.

Tabela 13 - Resultados verificados apos implementacao dos dashboards

Dificuldade na
manutencao do relatorio

e suscetibilidade a erros

ltem avaliado Antes do Sistema Depois do Sistema
Quantidade de Relatérios 3 1
Tempo gasto na insercao
e divulgacao da 4h semanais 30 min semanais
informacao
Baixa.
Alta.

Férmulas complexas
referenciando varias tabelas

dinamicas e ficheiros.

Formulas diretas baseadas
numa estrutura de dados
integrada, facilitando a

construcao e manutencao.

Nivel de detalhe das

informacdes

Limitado

Alto.
Possibilidade de gerar analises
personalizadas para atender a

necessidades especificas.

Exploracao dos
indicadores de

desempenho

Existia alguma exploracédo, mas
faltava alguma informacao

complementar.

Criacao de indicadores extra
analisando os seus
comportamentos e a sua

interacdo com outros.
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10.CONCLUSAO

Ainformacao é sem duvida um dos recursos com maior nivel de importancia dentro de uma empresa,
portanto, a forma como esta é gerada e tratada torna-se num fator critico para o sucesso. Face as
constantes mudancas e alto grau de competitividade do mercado, a obtencao de informacao com
qualidade e no tempo certo para suporte do processo de tomada de decisao é imprescindivel para a

perpetuidade e produtividade da empresa.

As ferramentas de Bl tém-se destacado cada vez mais dado que, facilitam a otimizacao dos processos
de obtencdo, tratamento e partilha da informacéo, tornando-a mais acessivel possibilitando a

satisfacdo das necessidades dos utilizadores.

Este projeto, teve como principal objetivo o desenvolvimento de um conjunto de dashboards para
apoio a gestao da producéo, otimizando e automatizando o processo de obtencao, transformacao e

partilha de dados.

No entanto, ndo foi possivel atingir o objetivo na totalidade, dado que existem demasiadas
inconsisténcias e mudancas a acontecerem diariamente no ramo da industria. Para que a atualizacao
do sistema fosse executada de uma forma totalmente automatica, este teria de estar pronto para
reconhecer todas as excecdes que pudessem acontecer na producao. Para isso, era necessario tanto
um maior investimento de tempo como aprendizagem da ferramenta utilizada. Para a resolucao
deste problema, foram criados alguns ficheiros Excel onde podem ser inseridas essas mesmas

excecoes.

Porém, o sistema de Bl construido consegue satisfazer os requisitos impostos pelos utilizadores, na
maioria. A sua automatizacdo foi conseguida encontrando um equilibrio entre o que poderia ser

automatico e as excecdes que vao ocorrendo na linha de producao.

Posto isto, foi notado ao longo do desenvolvimento do sistema de BI, que foram acrescentadas varias
competéncias, tanto em termos de linguagens de programacao, dado que o Power Bl possui duas
gue ainda nao tinha conhecimentos, como em termos de gestdao da producao, visto que era
necessario compreender os processos de producao e KPI existentes na empresa, de forma a

conseguir desenvolver um sistema de Bl capaz de satisfazer as necessidades dos utilizadores.

Contudo, existiram algumas tarefas que nao foram completamente atingidas. Como por exemplo,
quando comparados 0s valores dos niveis de eficiéncia de uma linha de producédo da semana atual

com a semana anterior, nao foi possivel impor ao sistema que se caso a semana anterior possuisse
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valor nulo, este deveria utilizar a mais anterior nao nula. Outra situacdo foi encontrar 0 ano com
maiores valores médios, ou seja, maior desempenho, para utiliza-lo como meta. Por fim, a obtencao

automatica do nivel de servico.

Como referido, no ramo industrial acontecem diversas mudancas a varios niveis. Uma das mudancas
verificadas na empresa é a alteracao de valores fixos, como por exemplo, o objetivo do numero de
pares produzidos numa hora por um certo sapato que, apos algum estudo foi notado que poderia
ser mais elevado. Esta alteracdo é possivel de ser realizada, no entanto, as analises feitas até ao
momento com o valor antigo sao perdidas e substituidas com o valor mais recente, falsificando como
por exemplo o nivel de performance. Como trabalho futuro, poderia ser criada alguma forma de

manter dados historicos, de modo a nao perder comportamentos antigos.

Também seria interessante gerar no Power Bl Service alertas que avisassem sobre certos valores
gue se encontrassem fora do intervalo imposto, como por exemplo, quando o resultado do objetivo

de producao calculado fosse anormal por causa de alguma inconsisténcia no sistema.

O calculo do objetivo de producao da linha de injecao é algo bastante complexo, e neste momento
esta a ser realizado num simulador desenhado em Excel. Contudo, seria algo a explorar futuramente

no Power Bl, com o intuito de aumentar o nivel de automatizacéo do sistema concebido.
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APENDICES

A. TRANSFORMAGAQ DAS TABELAS VISIVEIS

A.1. TRANSFORMAGAO DA TABELA dReferencias

Importacao dos dados do servidor das referéncias dos artigos em catalogo, cruzamento com

os dados importados de um ficheiro Excel com os objetivos de producédo por hora por

referéncia de cada sapato e categorizacdo das referéncias por tipo de artigo.

let

in

Origem = Sql.Databases(" Y
amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],
dbo_vwReferenciasPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwReferenciasPB"]}[Data],

#"Consultas Intercaladas” = Table.NestedJoin(dbo_vwReferenciasPB, {"ref"}, Referencias, {"Referéncia"},
“Referencias”, JoinKind.FullOuter),
#"Referencias Expandida”™ = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas”, "Referencias”, {"Pares/H":

, {"Referencias.Pares/H"}),

#"Colunas com Nome Mudado™ = Table.RenameColumns(#"Referencias Expandida",{{"ref”, “"referencias"},
{"coleccao”, "marca"}, {"marca", "colecao"}, {"Referencias.Pares/H", "Pares/H"}}),

#"Cada Palavra em Mailisculas” = Table.TransformColumns(#"Colunas com Nome Mudado",{{"marca”,
Text.Proper, type text}, {"colecao", Text.Proper, type text}}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Cada Palavra em Maidsculas”, each ([#"Pares/H"] <> null)),

#"Valor Substituido" = Table.ReplaceValue(#"Linhas Filtradas",null,"NULL",Replacer.ReplaceValue,
{"referencias"}),

#"Coluna Condicional Adicionada" = Table.AddColumn(#"Valor Substituido"”, "Sapato", each if
Text.StartsWith([referencias], "6") then "INJ" else if Text.StartsWith([referencias], "8") then
“COL" else if Text.StartsWith([referencias], "9") then "COL" else if Text.StartsWith([referencias],
“MASK") then “"Mascara” else if [referencias] = "NULL" then "NULL" else "IND")

#"Coluna Condicional Adicionada”

A.2. TRANSFORMACAO DA TABELA fProducao

Importacao dos dados relativos a todo o processo produtivo, filtracdo de dados, cruzamento

com a tabela dReferencias para efetuar o calculo do tempo de producéo de cada sapato por

dia

e, por fim, modificacdo das nomenclaturas das linhas de producédo para estarem de

acordo com as restantes tabelas.
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let

in

A.3.

Origem = Sql.Databases( VA

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducao"]}[Data],

#"Data Extraida" = Table.TransformColumns(dbo_vwPicagensProducao,{{"datal"”, DateTime.Date, type date}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Data Extraida",{"operario”, "seccao", "tarefa", "numPar"}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas"”, each ([NewSection] <> null)),

#"Consultas Intercaladas” = Table.NestedJoin(#"Linhas Filtradas"”, {"ref"}, dReferencias, {"referencias"}, "dReferencias"”,

JoinKind.LeftOuter),

#"dReferencias Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas", "dReferencias", {"Pares/H"}, {"Pares/H"}),

#"Linhas Agrupadas” = Table.Group(#"dReferencias Expandida”, {"datal", "NewSection"”, “"ref", "Pares/H"}, {{"Qtd", each
List.Sum([qtdPares]), type nullable number}}),

#"Divisdo Inserida” = Table.AddColumn(#"Linhas Agrupadas™, "Divisdo", each [Qtd] / [#"Pares/H"], type number),

#"Colunas Removidasl™ = Table.RemoveColumns(#"Divisdo Inserida",{"Pares/H"}),

#"Colunas com Nome Mudado2" = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidasl"”,{{"Divisdo”, "Temp Prod"}, {"NewSection",
“Linha"}, {"ref", "Referencia"}, {"datal", "Data"}}),

#"Linhas Filtradasl" = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado2", each ([Linha] = null or [Linha] = "INJ.1T" or
[Linha] = "INJ.2T" or [Linha] = "INJ.3T" or [Linha] = "M1.Montagem” or [Linha] = "M1.Strobel” or [Linha] =
“M2.Montagem” or [Linha] = "M3.Montagem" or [Linha] = "M3.Strobel")),

#"Valor Substituido”™ = Table.ReplaceValue(#"Linhas Filtradasl”,"Ml.Montagem”,"M1",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituidol™ = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido","M2.Montagem","M2",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido2" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituidol","M3.Strobel","M3-S",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido3" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido2","M3.Montagem","M3-M",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido4™ = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido3","INJ.1T","INJ1T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido5" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido4","INJ.2T","INJ2T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido6" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido5","INJ.3T","INJ3T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido7" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido6",null,”NULL",Replacer.ReplaceValue,{"Referencia"})

#"Valor Substituido7”

TRANSFORMACAO DA TABELA fProdM1

Importacao dos dados relativos a todo o processo produtivo, aplicar as mesmas

transformacodes ocorridas na tabela fProducao. Filtracdo dos dados relacionados a linha M1,

e por fim, importacdo dos dados de um ficheiro em Excel com os objetivos diarios inseridos

manualmente, ou seja, dias em que se verificaram inconsisténcias na linha de producao.

in

Origem = Sql.Databases( ),

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducao"]}[Data],

#"Data Extraida” = Table.TransformColumns(dbo_vwPicagensProducao,{{"datal”, DateTime.Date, type date}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Data Extraida",{"operario", "seccao", "tarefa", "numPar"}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas", each ([NewSection] <> null)),

#"Consultas Intercaladas™ = Table.NestedJoin(#"Linhas Filtradas”, {“"ref"}, dReferencias, {"referencias”}, "dReferencias”,
JoinKind.LeftOuter),

#"dReferencias Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas", "dReferencias", {"Pares/H"}, {"Pares/H"}),

#"Linhas Agrupadas” = Table.Group(#"dReferencias Expandida", {"datal", "NewSection", "ref", "Pares/H"}, {{"Qtd", each List.Sum(
[qtdPares]), type nullable number}}),

#"Divisdo Inserida” = Table.AddColumn(#"Linhas Agrupadas”, "Divisdo", each [Qtd] / [#"Pares/H"], type number),

#"Colunas Removidasl" = Table.RemoveColumns(#"Divisdo Inserida",{"Pares/H"}),

#"Colunas com Nome Mudado2" = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidasl”,{{"Divisdo"”, "Temp Prod"}, {"NewSection", "Linha"}, {"ref",
"Referencia”}, {"datal”, "Data"}}),

#"Linhas Filtradas1l” = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado2", each ([Linha] = null or [Linha] = "INJ.1T" or [Linha] = "INJ.2T"
or [Linha] = "INJ.3T" or [Linha] = "Ml.Montagem" or [Linha] = "M1.Strobel" or [Linha] = "M2.Montagem" or [Linha] = "M3.Montagem"
or [Linha] = "M3.Strobel")),

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Linhas Filtradasl”,"Ml.Montagem”,"M1",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituidol" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido","M2.Montagem","M2",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido2" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituidol","M3.Strobel”,"M3-S",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido3" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido2”,"M3.Montagem","M3-M",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido4" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido3","INJ.1T","INJ1T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido5" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido4",”INJ.2T","INJ2T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido6” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido5","INJ.3T","INJ3T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido7" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido6",null,”NULL",Replacer.ReplaceValue,{"Referencia”}),

#"Linhas Agrupadasl" = Table.Group(#"Valor Substituido7", {"Data", "Linha"}, {{“Temp Prod", each List.Sum([Temp Prod]), type number},
{"Qtd", each List.Sum([Qtd]), type nullable number}}),

#"Linhas Filtradas2" = Table.SelectRows(#"Linhas Agrupadasl"”, each ([Linha] = "M1")),

#"Colunas Removidas2" = Table.RemoveColumns(#"Linhas Filtradas2",{"Linha"}),

#"Consultas Intercaladasl" = Table.NestedJoin(#"Colunas Removidas2", {"Data"}, Objetivos, {"Data"}, "Objetivos", JoinKind.LeftOuter),

#"Objetivos Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladasl”, "Objetivos", {"Objetivo M1"}, {"Objetivo M1"}),

#"Colunas com Nome Mudado3" = Table.RenameColumns(#"Objetivos Expandida®”,{{"Objetivo M1", "Objetivo M"}}),

#"Tipo Alteradol" = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado3",{{"Qtd", Int64.Type}, {"Objetivo M", Int64.Type}})

#"Tipo Alteradol™
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A.4.

TRANSFORMAGCAO DA TABELA fProdM2

Importacdo dos dados relativos a todo o processo produtivo, aplicar as mesmas

transformacodes ocorridas na tabela fProducao. Filtracdo dos dados relacionados a linha M2,

e por fim, importacdo dos dados de um ficheiro em Excel com os objetivos diarios inseridos

manualmente, ou seja, dias em que se verificaram inconsisténcias na linha de producao.

let

in

A.5.

Origem = Sql.Databases( ),

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbc",Item="vwPicagensProducac”]}[Data],

#"Data Extraida” = Table.TransformColumns(dbo_vwPicagensProducao,{{"datal”, DateTime.Date, type date}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Data Extraida”,{"eperario”, “seccac”, "tarefa", "numPar"}),
#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas", each ([NewSection] <> null)),
#"Consultas Intercaladas” = Table.MestedJoin(#"Linhas Filtradas”, {"ref"}, dReferencias, {"referencias"}, "dReferencias",

JoinKind.LeftOuter),

#"dReferencias Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas”, "dReferencias”, {"Pares/H"}, {"Pares/H"}),

#"Linhas Agrupadas"” = Table.Group(#"dReferencias Expandida™, {"datal", "NewSection", "ref", "Pares/H"}, {{"Qtd", each List.Sum(
[qtdPares]), type nullable number}}),

#"Divisdo Inserida” = Table.AddColumn(#"Linhas Agrupadas”, "Divis3o"”, each [Qtd] / [#"Pares/H"], type number),

#"Colunas Removidasl" = Table.RemoveColumns(#"Divisdo Inserida™,{"Pares/H"}),

#"Colunas com Nome Mudado2"” = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidasl",{{"Divisdo", "Temp Prod"}, {"NewSection", "Linha"}, {"ref”,
"Referencia"}, {"datal”, "Data"}}),

#"Linhas Filtradasl” = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado2”, each ([Linha] = null or [Linha] = "INJ.1T" or [Linha] = "INJ.2T"
or [Linha] = "INJ.3T" or [Linha] = "Ml.Montagem” or [Linha] = "M1.Strobel” or [Linha] = "M2.Montagem" or [Linha] = "M3.Montagem”
or [Linha] = "M3.Strobel")),

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Linhas Filtradasl”,”M1.Montagem”,”M1”,Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituidol" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituide”,"M2.Montagem","M2",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido2" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituidol®,"M3.Strobel”,"M3-5",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido3" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido2”,”M3.Montagem”,"M3-M",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido4" = Table.ReplaceValue(#"Valeor Substituide3™,"INJ.1T","INJ1iT",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido5" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituided™,"INJ.2T7","INJ2T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido6” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido5” *,"INI3T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido7" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido6”,null,“NULL",Replacer.ReplaceValue,{"Referencia"}),

#"Linhas Agrupadasl” = Table.Group(#"Valor Substituido?", {"Data", "Linha"}, {{"Temp Prod", each List.Sum([Temp Prod]), type number},

{"Qtd", each List.Sum([Qtd]), type nullable number}}},

‘Linhas Filtradas2" = Table.SelectRows(#"Linhas Agrupadasl”, each ([Linha] = "M2")),

"Colunas Removidas2” = Table.RemoveColumns(#"Linhas Filtradas2”,{"Linha"}),

"Consultas Intercaladasl” = Table.MestedJloin(#"Colunas Removidas2™, {"Data"}, Objetivos, {"Data"}, "Objetivos”, JoinKind.LeftOuter),

‘Objetivos Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladasl”, “Objetivos”, {“Objetivo M2"}, {"Objetivo M2"}),

"Colunas com Nome Mudado3” = Table.RenameColumns(#“Objetivos Expandida”,{{"Objetive M2", "Objetive M"}}),

"Tipo Alteradol” = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado3”,{{"0td”, Int64.Type}, {"Objetivo M", Intbd.Type}})

W g o oaE oo

b

"Tipo Alteradol”

TRANSFORMACAO DA TABELA fProdM3-S

Importacao dos dados relativos a todo o processo produtivo, aplicar as mesmas

transformacdes ocorridas na tabela fProducao. Filtracdo dos dados relacionados a linha M3,

quando produzido stroble, e por fim, importacdo dos dados de um ficheiro em Excel com os

objetivos diarios inseridos manualmente, ou seja, dias em que se verificaram inconsisténcias

na

linha de producao.
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let

in

A.6.

Origem = Sql.Databases( B

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducac"]}[Data],

#"Data Extraida™ = Table.TransformColumns(dbo_vwPicagensProducao,{{"datal”, DateTime.Date, type date}}),

#"Colunas Removidas” = Table.RemoveColumns(#"Data Extraida”,{"operario”, “seccao”, "tarefa”, “"numPar”}),

#"Linhas Filtradas” = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas”, each ([MewSection] <> null)),

#"Consultas Intercaladas” = Table.Mested]oin(#"Linhas Filtradas”, {"ref"}, dReferencias, {"referencias"}, "dReferencias”,
JoinKind.LeftOuter),

#"dReferencias Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas"”, “dReferencias”, {"Pares/H"}, {"Pares/H"}),

#"Linhas Agrupadas" = Table.Group(#"dReferencias Expandida”, {"datal”, "NewSection”, "ref”, "Pares/H"}, {{"Qtd”, each List.Sum(
[qtdPares]), type nullable number}}),

#"Divisdo Inserida" = Table.AddColumn(#"Linhas Agrupadas", "Divis3c", each [Qtd] / [#"Pares/H"], type number),

#"Colunas Removidasl” = Table.RemoveColumns(#"Divisdo Inserida”,{"Pares/H"}),

#"Colunas com Nome Mudado2” = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidasl”,{{"Divisdo”, "Temp Prod"}, {"NewSection”, “Linha"}, {"ref"”,
“Referencia”}, {"datal”, "Data"}}),

#"Linhas Filtradasl” = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado2”, each ([Linha] = null or [Linha] = "INJ.1T" or [Linha] = “INJ.2T"
or [Linha] = "INJ.3T" or [Linha] = "M1l.Mentagem" or [Linha] = "M1.Strobel"” or [Linha] = "M2.Montagem" or [Linha] = "M3.Montagem”
or [Linha] = “M3.Strobel")),

#"Valor Substituido" = Table.ReplaceValue(#"Linhas Filtradas1","M1.Montagem","M1" Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituidol” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituide”,"M2.Montagem”,"M2",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido2" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substitufidol","M3.Strobel”,"M3-5",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido3” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido2”,"M3.Montagem”,”M3-M",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido4” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido3”,”INJ].1T","INJ1T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor SubstituidoS™ = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido4”,”INJ.2T","INJ2T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido6” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituide5"”,"INJ.3T","INJ3T",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),

#"Valor Substituido?" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituide8"”,null,"NULL",Replacer.ReplaceValue,{ "Referencia™}),

#"Linhas Agrupadasl” = Table.Group{#"Valor Substituido7”, {"Data”, "Linha"}, {{"Temp Prod”, each List.Sum([Temp Prod]), type number},
{"Qtd", each List.Sum([Qtd]), type nullable number}}),

#"Linhas Filtradas2” = Table.SelectRows(#"Linhas Agrupadasl”, each ([Linha] = "M3-57)),

#"Colunas Removidas2” = Table.RemoveColumns(#"Linhas Filtradas2",{"Linha"}),

#"Consultas Intercaladasl" = Table.MestedJoin(#"Colunas Removidas2", {"Data"}, Objetivos, {"Data"}, “Objetives", JoinKind.LeftOuter),

#"0bjetivos Expandida” = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladasl”, "Objetives”, {"Objetive M3-5"}, {"Objetive M3-5"}),

#"Colunas com Nome Mudado3" = Table.RenameColumns(#"Objetivos Expandida”,{{"Objetivo M3-5", "Objetivo M"}}),

#"Tipo Alteradol™ = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado3”,{{"Qtd", Int64.Type}, {"Objetivo M", Int64.Type}})

#"Tipo Alteradol”

TRANSFORMAGAO DA TABELA fExp

Importacao de todos os dados relativos ao processo produtivo, associacao da producao as

respetivas linhas substituindo desta forma a combinacao de valores, filtracdo dos dados

ligados a expedicao ou stock e, por fim remocao de valores sem utilidade.

in

A.7.

Origem = Sql.Databases( )

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducao"]}[Data],

#"Linhas Filtradasl" = Table.SelectRows(dbo_vwPicagensProducao, each ([tarefa] = 3 or [tarefa] = 4 or [tarefa] = 5 or [tarefa] = 9 or
[tarefa] = 11 or [tarefa] = 13) and ([operario] <> 44 and [operario] <> 50 and [operario] <> 51)),

#"Coluna Condicional Adicionada" = Table.AddColumn(#"Linhas Filtradasl”, "Linha", each if [tarefa] = 4 then "M1" else if [operario] =
2 then "M1" else if [tarefa] = 5 then "M2" else if [operario] = 3 then "M2" else if [tarefa] = 13 then "M3"

else if [operario] = 20 then “"INJT1" else if [operario] = 21 then "INJT2" else if [operario] = 22 then "INJIT3"

else if [tarefa] = 9 then "Stock” else if [tarefa] = 11 then "EXP"

else @),
#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Coluna Condicional Adicionada™, each ([Linha] = "EXP" or [Linha] = "Stock™)),
#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Linhas Filtradas",{{"ref", "referencia"}, {"numPar”, "numero”}, {"qtdPares"”, "qtd"},

{"datal”, “"data"}}),

#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado",{{"operario”, Int64.Type}, {“tarefa", Int64.Type}, {“numero”,
Int64.Type}, {"qtd", Int64.Type}, {"data", type date}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Tipo Alterado”,{"operario”, "tarefa"})

#"Colunas Removidas"

TRANSFORMAGCAO DA TABELA fACB

Importacao dos dados sobre a producado na linha de acabamento, modificacdo das

nomenclaturas das linhas de producéo para estarem de acordo com as restantes tabelas e,

por fim, agregacao das quantidades acabadas por referéncia por dia.
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let
Origem = Sql.Databases( Y
amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],
dbo_vwAcabamentoPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwAcabamentoPB"]}[Data],
#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(dbo_vwAcabamentoPB,{{"CreatedDate"”, “"Data"}, {"Shf", "Turno"}, {"ManualQtd", "Qtd
Manual”}}),
#"Valor Substituido" = Table.ReplaceValue(#"Colunas com Nome Mudado","ACAB1","ACBT1",Replacer.ReplaceText,{"Turno"}),
#"Valor Substituidol" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido”,"ACAB2","ACBT2",Replacer.ReplaceText,{"Turno"}),
#"Linhas Agrupadas" = Table.Group(#"Valor Substituidol”, {"Data”, "Turno"}, {{"Qtd", each List.Sum([Qtd]), type nullable number},
{"Qtd Manual”, each List.Average([Qtd Manual]), type number}})
in
#"Linhas Agrupadas"

A.8. TRANSFORMACAO DA TABELA fProdM3-M

Importacao dos dados relativos a todo o processo produtivo, remocado de valores sem
utilidade, modificacdo da nomenclatura apenas da linha M3 com montagem de sapatos e
filtracao dos dados relacionados com a mesma. Agregacao das quantidades produzidas por
dia e finalmente, importacao dos dados de um ficheiro em Excel com os objetivos diarios
inseridos manualmente, ou seja, dias em que se verificaram inconsisténcias na linha de
producao. Nesta linha de producado ndo é calculado objetivo de producao diario por esta

apenas contém excecoes.

let
Origem = Sql.Databases( )
amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],
dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducao”]}[Data],
#"Data Extraida™ = Table.TransformColumns(dbo_vwPicagensProducao,{{"datal”, DateTime.Date, type date}}),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Data Extraida",{"operario”, "seccao", "tarefa", "numPar"}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas™, each ([NewSection] <> null)),

#"Colunas com Nome Mudado"” = Table.RenameColumns(#"Linhas Filtradas"”,{{"NewSection", "Linha"}, {"ref", "Referencia"}, {"datal", "Data"}
1

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Colunas com Nome Mudado™,"M3.Montagem”,”M3-M",Replacer.ReplaceText,{"Linha"}),
#"Linhas Filtradasl" = Table.SelectRows(#"Valor Substituido"”, each ([Linha] = "M3-M")),
#"Linhas Agrupadas” = Table.Group(#"Linhas Filtradasl”, {"Data"}, {{"Qtd", each List.Sum([qtdPares]), type nullable number}}),
#"Consultas Intercaladas” = Table.Nestedloin(#"Linhas Agrupadas”, {"Data"}, Objetivos, {"Data"}, "Objetivos”, JoinKind.LeftOuter),
#"Objetivos Expandida" = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas", "Objetivos", {"Objetivo M3-M"}, {"Objetivo M3-M"}),
#"Tipo Alterado™ = Table.TransformColumnTypes(#"Objetivos Expandida”,{{"Qtd", Int64.Type}, {"Objetivo M3-M", Int64.Type}})

in
#"Tipo Alterado"”

A.9. TRANSFORMACAO DA TABELA fParagens

Importacao dos dados relativos as paragens que ocorrem nas linhas de producao, remocao
de valores sem utilidade, extracao das horas de inicio e fim da paragem, criacdo de uma
coluna com os tempos de paragem subtraindo a hora de fim a hora de inicio, uniformizacao
das descricOes das paragens, categorizacao das paragens de acordo com o tipo de sapato
a ser fabricado e, por fim, mudanca da nomenclatura das linhas de producao e de algumas

descricoes de paragens com 0 mesmo significado.
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Origem = Sgl.Databases( )

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwReferenciasPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwParagensPB"]}[Data],

#"Outras Colunas Removidas™ = Table.SelectColumns(dbo_vwReferenciasPB,{"CreatedOn”, "Description”, "ProductionlLine”, "BeginStop”,
"EndStop”, "Username"}),

#"Tempo Inserido” = Table.AddColumn(#"Outras Colunas Removidas™, "Hora", each DateTime.Time([CreatedOn]), type time),

#"Colunas Reordenadas” = Table.ReorderColumns(#"Tempo Inserido”,{"CreatedOn", “"Hora", "Description”, "ProductionLine", "BeginStop",
“EndStop", “Username”}),

#"Data Extraida” = Table.TransformColumns(#"Colunas Reordenadas”,{{"CreatedOn", DateTime.Date, type date}}),

#"Hora Extraida” = Table.TransformColumns(#"Data Extraida”,{{"BeginStop”, DateTime.Time, type time}, {"EndStop”, DateTime.Time, type
time}}),

#"Cada Palavra em Maidsculas” = Table.TransformColumns(#"Hora Extraida",{{"Description"”, Text.Proper, type text}}),

#"Valor Substituido8" = Table.ReplaceValue(#"Cada Palavra em Maidsculas","","Sem Motivo",Replacer.ReplaceValue,{"Description”}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Valor Substituido8”, each ([Description] <> "Engano Na Paragem Da Linha")),

#"Subtracdo da Hora Inserida” = Table.AddColumn(#“Linhas Filtradas"”, "Subtracdo”, each [EndStop] - [BeginStop], type duration),

#"Horas Totais Inseridas” = Table.AddColumn(#"Subtracdo da Hora Inserida”, "Total de Horas", each Duration.TotalHours([Subtracdo]),
type number),

#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Horas Totais Inseridas”,{{"CreatedOn", "Data"}, {"Description”, "Descricao"},
{"ProductionLine", "Linha"}, {"BeginStop", "Hora Paragem"}, {"EndStop”, "Hora Arranque"}, {"Subtrac3o", "Duracao"}, {"Username",
"Utilizador"}}),

#"Colunas Removidas™ = Table.RemoveColumns(#"Colunas com Nome Mudado”,{"Duracac"}),

#"Colunas com Nome Mudadol” = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidas”,{{"Total de Horas", “Duracao”}}),

#"Coluna Condicional Adicionada” = Table.AddColumn(#"Colunas com Nome Mudadol", "Tipo Sapato”, each if [Linha] = "INJ" then "INJ" else
if [Linha] = "ACB" then "ACB" else "COL"),

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Coluna Condicional Adicionada","PROD1","M1",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituidol" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido”,"PROD2","M2",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituido2” = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituidol™,"PROD3","M3",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituido3" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido2”,"INJ1","INJT1",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituido4" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido3","INJ2","INJT2",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituido5" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituidod4™,"INJ3","INJT3",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituido6" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido5","Erro Rgl"”,"Erro Inj",Replacer.ReplaceText,{"Descricao"}),

#"Valor Substituido7" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido6","Erro Rg2","Erro Inj",Replacer.ReplaceText,{"Descricao"}),

#"Valor Substituido9" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido7","ACABT1","ACBT1",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"}),

#"Valor Substituidol®" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido9","ACABT2","ACBT2",Replacer.ReplaceText,{"Utilizador"})

in
#"Valor Substituidolo”

A.10. TRANSFORMACAO DA TABELA fNaoConf

Importacao dos dados relativos as nao conformidades ocorridas nas linhas de producao,
ajuste de valores e nomenclaturas de colunas, remocdo de valores sem utilidade,
uniformizacao das descricdes das ndo conformidades e, por fim, agregacao de quantidades

por referéncia e dia.

Origem = Sql.Databases( )
amf = Origem{[Mame="amf"]}[Data],
dbo_vwMaoConformidadesPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwNaoConformidadesPB"]}[Data],
#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(dbo_vwhaoConformidadesPB,{{"CreatedOn", "Data"}, {"Reference", "Referencia"}, {"Size",
"Tamanho"}, {"Username”, “"Turno"}, {"Line”, "Linha"}, {"Description”, "Descricao"}, {"SoleDescription”, "Sola"},
{"UpperDescription”, “Gaspea“}}),

#"Colunas com Nome Mudadol" = Table.RenameColumns(#"Colunas com Neme Mudado",{{"LiningDescription"”, “Forro"}, {"ToeCapDescription”,
"Biqueira"}, {"GeralDescription”, "Geral"}, {"OtherDescription”, "Outros”}}),

#"Outras Colunas Convertidas Em Valores" = Table.UnpivotOtherColumns(#"Colunas com Nome Mudadol", {"Data", "Referencia", "Tamanho",
"Turno”, "Descricao”, "Linha", "Soleld”, "Upperld”, "Liningld”, "ToeCapld”, "Geralld”, "OtherId"}, "Atributo”, "Valor"),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Outras Colunas Convertidas Em Valores",{"Scleld", "Upperld", "Liningld", “ToeCapld",
"Geralld", "OtherId"}),

#"Colunas com Nome Mudado2” = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidas™”,{{ Descricao”, "Sapato”}, {"Valor™”, "Descricac”}}),

#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado2",{{"Data", type date}}),
#"Cada Palavra em Mailisculas™ = Table.TransformColumns(#"Tipo Alterado”,{{"Descricao”, Text.Proper, type text}}),
#"Linhas Agrupadas" = Table.Group(#"Cada Palavra em Maidsculas", {"Data", "Referencia", “Tamanho", “Turno", “Sapato", “Linha",
"Atributo”, "Descricao”}, {{"Qtd", each Table.RowCount(_ ), Int64.Type}})
in
#"Linhas Agrupadas"

A.11. TRANSFORMAGCAO DA TABELA fNTrab

Importacao dos dados relativos a quantidade de trabalhadores por turno diariamente. Nesta
tabela apenas formas mudadas as nomenclaturas das colunas para melhor leitura e
percecao.
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let
Origem = Sql.Databases( Vs
amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],
dbo_vwTrabalhadoresPorTurno = amf{[Schema="dbo",Item="vwTrabalhadoresPorTurno"]}[Data],
#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(dbo_vwTrabalhadoresPorTurno,{{"WorkShiftStartDate", “"Data"},
{"IDWorkShift", "Turno"}, {"Workers", “NTrab"}, {"ProductionLine", “"Linha"}}),
#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#“Colunas com Nome Mudado™,{{"Data", type date}}),
#"Colunas com Nome Mudadol" = Table.RenameColumns(#"Tipo Alterado”,{{"Linha”, "Linha 0"}})
in
#"Colunas com Nome Mudadol"

A.12. TRANSFORMAGCAO DA TABELA fDefeitos

Importacado dos dados relativos aos defeitos encontrados nas linhas de producao,
modificacdo de algumas nomenclaturas de colunas e de alguns valores para melhor
tratamento de dados, adicdo de uma coluna capaz de identificar onde o defeito foi produzido,
remocdo de valores sem utilidade, e por fim, agrupamento de quantidades por dia,

referéncia, tamanho, marca do sapato, descricdo do defeito e linha onde foram produzidos.

Origem = Sql.Databases( ),

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwParesDefeito = amf{[Schema="dbo",Item="vwParesDefeito"]}[Data],

#"Colunas com Nome Mudado” = Table.RenameColumns(dbo_vwParesDefeito,{{"Linha"”, “Registo"}, {"OrigemLinha", "Origem“}}),

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Colunas com Nome Mudado™,"",null,Replacer.ReplaceValue,{"Registo"}),

#"Valor Substituidol"™ = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido”,"",null,Replacer.ReplaceValue,{"Origem"}),

#"Coluna Condicional Adicionadal” = Table.AddColumn(#"Valor Substituidol", “Linha 1", each if [Origem] = null then [Registo] else

[Origem]),
#"Coluna Condicional Adicionada" = Table.AddColumn(#"Coluna Condicional Adicionadal”, “"Linha", each if [Linha 1] = "MONTAGEM 1" then
"M1" else if [Linha 1] = "MONTAGEM 2" then "M2" else if [Linha 1] = "MONTAGEM 3" then "M3" else if [Linha 1] = "ACABAMENTO 1" then

“ACBT1" else if [Linha 1] = “ACABAMENTO 2" then "ACBT2" else if [Linha 1] = “INJECCAO 1" then "INJT1" else if [Linha 1] =
“INJECCAO 2" then "INJT2" else if [Linha 1] = "INJECCAO 3" then "INJT3" else if [Linha 1] = "ARMAZEM 1" then "AMZ" else if [Linha
1] = "1" then "M1" else if [Linha 1] = "2" then "M2" else if [Linha 1] = "3" then "M3" else "N/A"),

#"Colunas Removidas™ = Table.RemoveColumns(#"Coluna Condicional Adicionada",{"Origem"”, "Linha 1"}),

#"Linhas Agrupadas” = Table.Group(#"Colunas Removidas"”, {"Data"”, "Referéncia"”, "Tamanho", "Marca”, “Defeito", "Linha"}, {{"Qtd", each
Table.RowCount(_), Int64.Type}}),

#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Linhas Agrupadas”,{{"Linha", type text}})

in
#"Tipo Alterado”

A.13. TRANSFORMAGAO DA TABELA DiasNUteis

Importacao dos dados relativos aos dias nao uteis existentes no ano de producéao, para além
de feriados também contém dias de férias e tolerancias de ponto que a empresa identifica

no inicio de cada ano civil.

let
Origem = Excel.Workbook(File.Contents( )5
null, true),
Folhal_Sheet = Origem{[Item="Folhal"”,Kind="Sheet"]}[Data],
#"Cabecalhos Promovidos" = Table.PromoteHeaders(Folhal_Sheet, [PromoteAllScalars=true]),
#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"Cabecalhos Promovidos",{{"Data", type date}, {"Situacdo", Int64.Type}})
in
#"Tipo Alterado”

A.14. TRANSFORMAGCAO DA TABELA fDevolugdes

Importacao dos dados relativos as devolucdes realizadas por clientes, remocédo de valores

sem utilidade, mudanca de nomenclaturas para melhor leitura dos dados e cruzamentos de
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valores com a tabela fRDevolucdes para extracao da data de inspecao, utilizada para filtracao

das devolucoes.

in

Origem = Excel.Workbook(File.Contents(

), null, true),
#"DETALHE DEVOLUCOES_Sheet" = Origem{[Item="DETALHE DEVOLUCOES",Kind="Sheet"]}[Data],
#"Linhas Superiores Removidas™ = Table.Skip(#"DETALHE DEVOLUCOES_Sheet™,1),

#"Cabecalhos Promovidos” = Table.PromoteHeaders(#"Linhas Superiores Removidas”, [PromoteAllScalars=true]),
#"Colunas Removidas” = Table.RemoveColumns(#"Cabecalhos Promovidos”,{"Modelo”, "Id Calcado”, "Novo", “"Usado", "Céd. Defeito", "Valor",
“Obs"”, “"Novo2", “Usado2", "Anulado"”, "N° Més"”, “"Column31“, “Column32", "Estado", "Qt. Novo", "Qt. Usado”, “"Referéncia”, "Tipo",

“Data Producd@o”, “"Reenviado Cliente"”, “"Reintroduzido em Stock", "Tipo Stock”, “Nome M&s", "SMN"}),

#"Colunas com Nome Mudado™ = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidas",{{"Ref. Tipo", "Referéncia"}}),

#"Consultas Intercaladas" = Table.NestedJoin(#"Colunas com Nome Mudado™, {"N® Reclamagao"}, fRDevolucdes, {"N¢ Reclamacdo"},
"fRDevolugdes"”, JoinKind.LeftOuter),

#"fRDevolucdes Expandida” = Table.ExpandTableColumn(#"Consultas Intercaladas", "fRDevolu¢des”, {"Data Inspecdo"}, {"Data Inspecdo"}),

#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"fRDevolucdes Expandida™,{{"N2 Reclamacdo"”, type text}, {"Cliente", type text}, {"Pais",
type text}, {"Tamanho", type text}, {"Quantidade", Int64.Type}, {"Referéncia", type text}, {"Responsabilidade", type text}})

#"Tipo Alterado™

A.15. TRANSFORMAGCAO DA TABELA fQualidade

A vertente da qualidade da producao nao era para ser explorada, no entanto, estes valores

sao utilizados nos briefings semanais, foi, portanto, decidido importar os principais

resultados dos indicadores de qualidade de um ficheiro em Excel. Desta forma, seria possivel

visualizar estes indicadores sem ser necessarios inseri-los manualmente nem desenvolvé-

los

let

in

no sistema.

Origem = Excel.Workbook(File.Contents(
'), null, true),

RESUMO_Sheet = Origem{[Item="RESUMO",Kind="Sheet"]}[Data],

#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(RESUMO_Sheet,{{"Columnl”, type any}, {"Column2”, type any}, {"Column3”, type any},
{"Column4”, type text}, {"Column5", type text}, {"Column6", type any}, {"Column7", type any}, {"Column8", type any}, {"Column9",
type any}, {"Columnl@"”, type any}, {"Columnll", type text}, {"Columnl2", type any}, {"Columnl3", type any}, {"Columnl4", type any},

{"Column15", type any}, {"Columnl6", type text}, {"Columnl7", type any}, {"Column18", type any}, {"Columnl9", type any},
{"Column20", type any}, {"Column2l", type text}, {"Column22", type any}, {"Column23“, type any}, {"Column24", type any},
{"Column25", type any}, {"Column26”, type any}}),

#"Outras Colunas Removidas" = Table.SelectColumns(#"Tipo Alterado”,{"Column21”, “"Column24"}),

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Outras Colunas Removidas", each ([Column24] <> null)),

#"Cabecalhos Promovidos™” = Table.PromoteHeaders(#"Linhas Filtradas”, [PromoteAllScalars=true]),

#"Tipo Alteradol™ = Table.TransformColumnTypes(#"Cabecalhos Promovidos”,{{"Indicador”, type text}, {"Valor", type number}}),

#"Linhas Inferiores Removidas" = Table.RemovelLastN(#"Tipo Alteradol”,1)

#"Linhas Inferiores Removidas"

A.16. TRANSFORMACAO DA TABELA fSolas/Gaspeas

Importacdo dos dados relativos a todos o processo produtivo, filtracdo dos valores

associados as partes de sapato denominadas de solas e gaspeas e remocao de alguns

valores sem utilidade e mudanca de algumas nomenclaturas de colunas.

let

in

Origem = Sql.Databases( ¥

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwPicagensProducao = amf{[Schema="dbo",Item="vwPicagensProducao”]}[Data],

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(dbo_vwPicagensProducao, each ([seccao] = "Al" or [seccao] = "A2")),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Linhas Filtradas",{"operario"}),

#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas Removidas”,{{"tarefa", type text}, {"numPar", type text}, {"qtdPares”,
Int64.Type}, {"datal”, type date}}),

#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Tipo Alterado”,{{"ref"”, "Referencia"}, {"tarefa", “"Tarefa"}, {"numPar”, "Num
Par"}, {"qtdPares", "Qtd"}, {"datal", "Data"}, {"seccao", "Seccao"}})

#"Colunas com Nome Mudado"
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A.17. TRANSFORMACAO DA TABELA fEncomendas

Importacao dos dados relativos as encomendas em carteira da empresa, remocao de alguns

valores sem utilidade e mudanca de algumas nomenclaturas de colunas.

let

Origem = Sql.Databases( )

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwEncomendasEmCarteiraPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwEncomendasEmCarteiraPB"]}[Data],

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(dbo_vwEncomendasEmCarteiraPB,{"Collection"}),

#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Colunas Removidas",{{"Reference", "Referéncia"}, {"Brand", "Marca"},
{"OrderedQuantity”, "Qtd Encomendada"}, {"stk_actual", "Stock Atual”}, {"Order”, "Ordem de Encomenda"}, {"Date", "Data"},
{"DeliveredQuantity”, "Qtd Entregue”}, {"FabCode"”, "Cod Fabrico"}}),

#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Colunas com Nome Mudado",{{"Ordem de Encomenda", type text}, {"Data", type date}})

#"Tipo Alterado”

A.18. TRANSFORMAGAO DA TABELA fACBc/Referéncia

Para a criacdo de um KPI especifico, a tabela fABC n&o era suficiente, pois possui apenas
valores de produtos acabados diariamente sem existir discriminacdo por referéncias.
Portanto, foram importados os mesmos dados que na tabela de acabamento ja existente,
mas em vez de agrupar as quantidades apenas por dia também foram agrupadas por

referéncias. As restantes transformacodes realizadas sao iguais em ambas.

Origem = Sql.Databases( BES

amf = Origem{[Name="amf"]}[Data],

dbo_vwAcabamentoPB = amf{[Schema="dbo",Item="vwAcabamentoPB"]}[Data],

#"Colunas com Nome Mudado™ = Table.RenameColumns(dbo_vwAcabamentoPB,{{"CreatedDate", “"Data"}, {"Shf", "Turno"}, {"Reference”,
“"Referéncia”}}),

#"Valor Substituido” = Table.ReplaceValue(#"Colunas com Nome Mudado","ACAB1","ACBT1",Replacer.ReplaceText,{"Turno"}),

#"Valor Substituidol" = Table.ReplaceValue(#"Valor Substituido”,"ACAB2","ACBT2",Replacer.ReplaceText,{"Turno"}),

#"Colunas Removidas™ = Table.RemoveColumns(#"Valor Substituidol™,{"ManualQtd"})

in
#"Colunas Removidas™

A.19. TRANSFORMACAO DA TABELA fNivelServigo

Importacao dos dados relativos aos niveis de servico de entregas das encomendas da

empresa. Foi necessario uniformizar os dados e extrair alguma informacao sobre o ano.

Origem = Folder.Files( ),

#"Ficheiros Ocultos Filtradosl™ = Table.SelectRows(Origem, each [Attributes]?[Hidden]? <> true),

#"Invocar Funcdo Personalizadal” = Table.AddColumn(#"Ficheiros Ocultos Filtradosl™, “Transformar Ficheiro (3)", each #"Transformar
Ficheiro (3)"([Content])),

#"Colunas com Nome Mudadol" = Table.RenameColumns(#"Invocar Func3o Personalizadal”, {"Name", "Source.Name"}),

#"0utras Colunas Removidasl" = Table.SelectColumns(#"Colunas com Nome Mudadol", {"Source.Name", "Transformar Ficheiro (3)"}),

#"Coluna de Tabela Expandidal” = Table.ExpandTableColumn(#"Outras Colunas Removidasl™, "Transformar Ficheiro (3)", Table.ColumnNames
(#"Transformar Ficheiro (3)"(#"Ficheiro de Exemplo (3)"))),

#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"Coluna de Tabela Expandidal”,{{"Source.Name", type text}, {"Semana”, Int64.Type},
{"Percentagem (Pares)", type number}, {"Objetivo (pares)", type number}, {"Acumulado (Pares)", type number}, {"Percentagem (Enc.)",
type number}, {"Objetivo (Enc.)"”, type number}, {"Acumulado (Enc.)”, type number}}),

#"Intervalo de Texto Extraido” = Table.TransformColumns(#"Tipo Alterado”, {{"Source.Name”, each Text.Middle(_, 14, 4), type text}}),

#"Tipo Alteradol™ = Table.TransformColumnTypes(#"Intervalo de Texto Extraido",{{"Source.Name", type date}}),

#"Ano Extraido” = Table.TransformColumns(#"Tipo Alteradol”,{{"Source.Name", Date.Year, Int64.Type}}),

#"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Ano Extraide”,{{"Source.Name”, "Ano"}}),
#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado"”, each [#"Percentagem (Pares)"] <> null and [#"Percentagem (Pares)"]
ooy,

#"Tipo Alterado2” = Table.TransformColumnTypes(#"Linhas Filtradas",{{"Percentagem (Pares)", Percentage.Type}, {"Objetivo (pares)”,
Percentage.Type}, {"Acumulado (Pares)”, Percentage.Type}, {"Percentagem (Enc.)”, Percentage.Type}, {"Objetivo (Enc.)",
Percentage.Type}, {"Acumulado (Enc.)”, Percentage.Type}})

in
#"Tipo Alterado2”
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A.20. TRANSFORMAGCAO DA TABELA fOEE

Importacao de valores associados as linhas de producao, necessarios para o calculo do KPI
OEE, como por exemplo, tempo de abertura. Foram realizadas mudancas das nomenclaturas

de algumas colunas e ainda filtracdo de valores.

let

Origem = Excel.Workbook(File.Contents( ), null,
false),

#"Dados fixos_sheet" = Origem{[Item="Dados fixos",Kind="Sheet"]}[Data],
#"Linhas Inferiores Removidas" = Table.RemovelastN(#"Dados fixos_sheet", each try List.IsEmpty(List.Skip(#"Dados fixos_sheet"
(Record.FieldValues(_)), 1)) otherwise false),

"Cabecalhos Promovidos" = Table.PromoteHeaders(#"Linhas Inferiores Removidas", [PromoteAllScalars=true]),

"Cabecalhos Promovidosl” = Table.PromoteHeaders(#"Cabecalhos Promovidos™, [PromoteAllScalars=true]),

“"Colunas com Nome Mudado" = Table.RenameColumns(#"Cabecalhos Promovidosl",{{"Columnl”, “Linha"}}),

"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas com Nome Mudado", each [Linha] <> null and [Linha] <> ""),

“"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Linhas Filtradas",{{"Tempos turno (min)", Int64.Type}, {“Paragens Planeadas
(min)", Int64.Type}})

H*d W

in
#"Tipo Alterado”
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B.

TRANSFORMAGAOQ DAS TABELAS OCULTAS

Estas tabelas estdo ocultas no sistema desenvolvido, pois apenas fornecem informacdo que

¢ utilizada internamente.

B.1.

TRANSFORMACAO DA TABELA Referencias

Importacdao dos dados relativos as referéncias dos sapatos e respetivos objetivos de

producao horarios. Estes valores sdo inseridos manualmente num ficheiro em Excel e, por

isso, € realizada a remocao de possiveis duplicados que possam existir.

let

in

B.2.

Origem = Excel.Workbook(File.Contents(
), null, true),
Folhal_Sheet = Origem{[Item="Folhal",Kind="Sheet"]}[Data],
#"Cabecalhos Promovidos"” = Table.PromoteHeaders(Folhal_Sheet, [PromoteAllScalars=true]),
#"Tipo Alterado" = Table.TransformColumnTypes(#"“Cabecalhos Promovidos",{{"Referéncia”, type text},
{"Pares/H", Int64.Type}}),
#"Duplicados Removidos" = Table.Distinct(#"Tipo Alterado"”, {"Referéncia"})

#"Duplicados Removidos™

TRANSFORMACAO DA TABELA Objetivos

Importacao dos dados relativos a objetivos de producao de dias com inconsisténcias nas

linhas de producao. Nao existem alteracdes a realizar, pois os dados sao introduzidos numa

estrutura desenvolvida com o necessario.

in

B.3.

Origem = Folder.Files( ),

#"Ficheiros Ocultos Filtradosl" = Table.SelectRows(Origem, each [Attributes]?[Hidden]? <> true),

#"Invocar Funcdo Personalizadal" = Table.AddColumn(#"Ficheiros Ocultos Filtradosl", "Transformar Ficheire (2)", each #"Transformar
Ficheiro (2)"([Content])),

#"Colunas com Nome Mudadol" = Table.RenameColumns(#"Invocar Fun¢3o Personalizadal”, {"Name", "Source.Name"}),

#"0utras Colunas Removidasl"” = Table.SelectColumns(#"Colunas com Nome Mudadol”, {"Source.Name"”, "Transformar Ficheiro (2)"}),

#"Coluna de Tabela Expandidal™ = Table.ExpandTableColumn(#"Outras Colunas Removidasl™, "Transformar Ficheiro (2)", Table.ColumnNames

(#"Transformar Ficheiro (2)"(#"Ficheiro de Exemplo (2)"))),

#"Tipo Alterado™ = Table.TransformColumnTypes(#"Coluna de Tabela Expandidal™,{{"Source.Name", type text}, {"Data", type date},
{"Objetivo M1", type any}, {"Objetivo M2", type any}, {"Objetivo M3-M", type any}, {"Objetive M3-S", type any}}),

#"Colunas Removidas”™ = Table.RemoveColumns(#"Tipo Alterado”,{"Source.Mame"}),

#"Tipo Alteradol” = Table.TransformColumnTypes(#“Colunas Removidas”,{{"Objetivo M1", Int64.Type}, {"Objetivo M2", Int64.Type},
{"Objetivo M3-M", TInt64.Type}, {"Objetivo M3-S", Int64.Type}, {"Objetivo ACB", Int64.Type}})

#"Tipo Alteradol”

TRANSFORMACAO DA TABELA fRDevolugdes

Importacdo dos dados relativos a devolucdes feitas por clientes. Nesta tabelas é apenas

removida informacdo sem utilidade e uniformizacdo da informacdo de acordo com outras

tab

elas.
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let

in

Origem = Excel.Workbook(File.Contents(
'), null, true),

#"RESUMO DEVOLUCOES_Sheet" = Origem{[Item="RESUMO DEVOLUCOES",Kind="Sheet"]}[Data],

#"Linhas Superiores Removidas“ = Table.Skip(#“RESUMO DEVOLUCOES_Sheet”,1),

#"Cabecalhos Promovidos” = Table.PromoteHeaders(#"Linhas Superiores Removidas", [PromoteAllScalars=true]),

#"Colunas Removidas" = Table.RemoveColumns(#"Cabecalhos Promovidos”,{"Doc. Cliente"”, "N2 Documento"”, "Data Reclamacdo”, "Pais”,
“Quantidade”, "Valor", "N2 Inspecdo”, "N2 Més", "Data Devolucdo", "N2 Nota Crédito", "Valor Crédito", "Valor Transporte", "SMN",
"Quantidade N Creditada”, “"Quantidade Creditar", "DQM", "Dias Envio”, "Dias Execu¢do", "Data Envio"”, "Transporte”, "Estado", "Obs"}
)s

#"Linhas Filtradas" = Table.SelectRows(#"Colunas Removidas“, each [N2 Reclamacdo] <> null and [N2 Reclamacdo] <> ""),

#"Tipo Alterado” = Table.TransformColumnTypes(#"Linhas Filtradas",{{"N® Reclamacdo”, type text}, {"Céd. Cliente", type text},
{"Cliente", type text}, {"Data Inspecdo”, type date}})

#"Tipo Alterado”
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