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RESUMO

Este trabalho consiste no estudo de Sistemas demnafdes Gerenciais aplicado a
area de Planejamento e Controle da Producdo emnaustria de beneficiamento de couro.
O desenvolvimento do trabalho é baseado no modeldedenvolvimento de Sistemas de
Informagbes Gerenciais, “OPERAR” e faz uso dasitésnde redes “PERT-CPM” no
calculo do caminho critico e tempos da producpbcados na implementagédo do prototipo
de Sistema de Informacbes Gerencias para o plaeejane controle da execucdo dos
processos da producado. Para a elaboracdo do pmtatilizou-se as seguintes ferramentas e
técnicas: na especificacéo foi seguido o modeloREe utilizada a andlise estruturada, a
ferramenta CASE Power Designer 6.1 para represamig@fica do protétipo, para a criagdo
dos bancos de dados foi utilizado o dBASE IV, éenmalementacdo o ambiente visual Delphi
3.



ABSTRACT

This paper consists in a study of systems of marageformation applied in the area
of Planning and Control of the Production in anusitly of leather improvement. The
development of this work is based in a model ofdbeelopment of Systems of Managerial
Information, “OPERAR” and use the techniques of FEEPM nets to calculate the critical
way and the times of the production, applied ingha@otype implementation of the System of
Managerial Information for the planning and contadl the execution of the production
process. To elaborated the prototype, it was useddilowing tools and techniques: in the
specification the model was followed to OPERAR asdd the structured analysis, the tool
CASE Power Designer 6.1 for the graphics represientaf the prototype, for the creation of
the databases the dBASE IV was used, and the vigealace was used Delphi 3.

Xi



1 INTRODUCAO

No inicio, quando a producao era exercida de mameiesanal, onde o artesdo era o
responsavel pela realizacdo do produto do inicifinaco empresario simplesmente dizia qual
e quanto do produto final desejava. O artesao saibé®, determinar quando e como executar
cada operagcdo necessaria para se chegar ao pfotltddeste modo, a programacédo da
producéo era feita pela propria pessoa que tramllean bases complementares informais. O
empresario por sua vez, realizava a supervisddadinla producdo, também em bases

informais.

Com o abandono dos sistemas de producdo artesanéirs, de reduzir custos e
promover o crescimento das empresas, surge a alkpsgio e a departamentalizacdo das
operacdes da producédo, ou seja, varias pessoathtabem conjunto, cada uma executando

um numero pequeno de operacgoes.

De acordo com [ZAC1977], em uma indUstria, ondeiagampessoas trabalham
conjuntamente, ndo € mais possivel contentar-seurnrtipo de programacao informal. A
programacao € o principal elemento de coordenagéatividades de varios departamentos
de uma industria. Essa coordenacao € particulaemengortante entre os departamentos de
vendas, de producdo e de compras. Uma programag¢@oseém os necessarios cuidados
impossibilita esta coordenacdo. Além disso, é itgmde ter um procedimento organizado
para a programacao, que possibilite controlar &wed da agenda de producéo e prever,

antes que seja tarde demais, a possibilidade dob#ttecimento dos prazos de entrega.

Para que o departamento produtivo de uma ind(gtrim o seu objetivo final, que é a
realizacdo dos produtos finais desejados, devéraeéa da obtencdo de informagbes sobre
previsdo de vendas, estoques, capacidade produyieaessos e tempos de fabricacao,
quando efetuar compras de componentes necessdnodwgdo, quando utiliza-los e quando
executar cada operacdo necesséaria para a realidagdprodutos finais. Fazendo o uso
correto destas informacfes, a industria tem coedigiara decidir “o que”, “quanto”, e
“quando” produzir [CHI1990] [ZAC1977].

Para que estas informacdes estejam disponiveisimde maneira rapida e precisa,

torna-se entdo imprescindivel a utilizacdo de ustesia de informacdes, que deve servir



como recurso de estratégia e de gerenciamento geesm De acordo com [CAV1993] a
informacédo é, de alguma forma, o prolongamento malyio. As informagdes constituem
ingrediente do proprio produto industrial. Os sisie de informacbes gerenciais (SIG)
fornecem ao empresario um auxilio para a tomad#edisdes e sdo Uteis para a obtencéo de
um feedbackpara as varias operagfes empresariais. Um sisleniaformacdes gerenciais
aplicado na érea de produc¢do, pode auxiliar osrasiradores da producéo e 0s empresarios

a monitorar e controlar o processo industrial.

O trabalho proposto visa desenvolver um Prototilgo Sistema de Informacgdes
Gerenciais que tem a finalidade de efetuar o PAamajto e Controle da Producao (PCP)
baseado nas técnicas de rede PERT-CPM, com baggfaranacdes da area de producao.

De acordo com [HIL1998], a rede PERT-CPM é umaitécprojetada para ajudar no
planejamento e controle. E tem dentre seus obgetideterminar a probabilidade de se
alcancar um prazo final especifico, identificar adividades que mais provavelmente irdo
retardar o processo, avaliar o efeito de algumaamgal feita no programa e avaliar o efeito

dos desvios em relacédo a programacao.

A metodologia OPERAR, proposta por [CRU1998] semodelo de desenvolvimento de
sistemas de informacdes gerenciais a ser utilinadivpabalho proposto. O modelo OPERAR
€ uma metodologia de desenvolvimento de sistemasfalenacdes gerenciais baseados em
trés elementos que os tornardo mais confiaveisegaojpnais: a motivacao estratégica, a

necessidade essencial e a qualidade.

1.1 OBJETIVOS

O objetivo principal do trabalho proposto € o desénmento de um prototipo de
Sistema de Informacdes Gerenciais para a pequem@dm@ empresa de beneficiamento de
couro, aplicando os conceitos de Sistemas de l@fpies Gerenciais e a técnica de Redes

PERT-CPM, que auxiliam na tomada de decisdes siaperacionais.

Como objetivos especificos o trabalho tem:

a) programar as atividades de producao;

b) prever e evitar gargalos de producéo;

c) apresentar graficamente os resultados obtidos.



1.2 SINOPSE

O trabalho foi dividido em sete capitulos dispostescricdo a seguir.

O primeiro capitulo define os objetivos do trabalapresentando a justificativa para
sua elaboragéo.

O segundo capitulo da uma visdo geral sobre ensast de informacdo, que € o tipo
de sistema que o protétipo abrange e, dentro daptesenta as caracteristicas dos sistemas
de informacdes gerenciais e o modelo de desenvehionde sistemas de informacdes
gerenciais OPERAR.

O terceiro capitulo busca mostrar os sistemasatiupéio e o planejamento e controle
da producéo que é a area sobre a qual o protéen® atuar, suas caracteristicas e atividades,
€ mostrada e exemplificada a utilizacdo de redd®TPEPM para controle de projetos e de

producao.

O quarto capitulo mostra as tecnologias utilizataslesenvolvimento do trabalho.
Sao mostrados o tipo de analise utilizada, a feramCASE utilizada, assim como o tipo de
banco de dados e o ambiente de desenvolvimentpadiis na confeccdo do trabalho e do

prototipo.

O quinto capitulo apresenta o prototipo, sua efpac@io, caracteristicas, telas e
operacionalizacdo seguindo o modelo de desenvahonede sistemas de informacbes
gerenciais OPERAR.

O sexto capitulo completa o trabalho apresentarsd@oaclusdes obtidas apds o
desenvolvimento do trabalho, dificuldades encomsad algumas sugestbes para futuros

trabalhos de conclusao de curso.



2 SISTEMAS DE INFORMACAO

A sociedade atualmente vive na era da informacdmnvi@e diariamente com
inumeros tipos de informacgdes. Na sociedade madas informacfes de um certo modo,
gerenciam a vida profissional e até mesmo pessoal elementos desta sociedade.
Informacdes sobre tempo, sobre a situacdo econdioigeis, cotacdo de uma determinada
moeda, sdo algumas informac¢des comuns no dia.aAdmecessidade de informacgbes por
parte de qualquer organizagcdo publica ou privadaples ou complexa, tende a aumentar
cada vez mais. Os empresarios, por exemplo, oldénfamacdes necessarias para a tomada
de decisbes e administragdo de suas empresas, vdesadi categorias: informacgdes
econdmicas, informacfes estratégicas, informagdasicas, informagdes gerenciais, entre
outras. As informacdes agem como um grande aliedorth organizacdo como base para que
esta organizacao tenha condicbes de analisar ac&tuatual e sair na frente de qualquer
concorrente. Sendo assim, a melhor maneira de tee eb trabalhar as informacdes é por

meio de Sistemas de Informacéo.

2.1 CONCEITOS BASICOS

Antes de se aplicar qualquer definicdo de Sistatedaformacdo € necessario que se

tenha alguns conceitos basicos ao entendiment8idtesnas de Informacdes.

Um dado, de acordo com [OLI1996], é qualquer efemalentificado em sua forma
bruta. Um dado por si sé ndo conduz a uma comgéieetie determinado ponto ou situacao.
O dado deve chegar ao conhecimento do executivergenapos ser transformado, o que lhe
propicia um processo dinamico ou um elemento de, agée permite a0 mesmo posicionar-se
diante de um problema ou situacédo qualquer. Comamplo de dados citam-se niumeros de

empregados, custo de matéria-prima, quantidadeodielgio.

Dado é a identificacdo de qualquer elemento semnaideracdo do contexto, ou o
ambiente, em que se encontra. Um dado apresengaidonma que foi coletado n&o fornece ao
administrador nenhuma base para a tomada de declddedado somente tem valor quando

devidamente arranjado e organizado, levando-seogisideracdo o contexto ou o ambiente



em que foi coletado. Um administrador somente dewvacesso a um conjunto organizado de

dados e ndo a um dado somente.

De acordo com [STA1998], quando os dados sdo argdos ou arranjados de uma
maneira significativa, eles se tornam uma informad¢aformacdo é um conjunto de dados
organizados de tal forma que adquirem valor adati@ém do valor do dado em si. A
informacéo é considerada um dado tornado maistiivés da aplicacdo de regras, diretrizes,
e procedimentos utilizados para selecionar, orgarézmanipular os dados. As Informacdes
tornam-se mais Util e valiosas se ela for: preasanpleta, econdmica, flexivel, confiavel,
relevante, simples, em tempo e verificavel. O vdrinformacdo esta diretamente ligado a

maneira como ela ajuda os tomadores de decisdemyaem as metas de organizagao.

Segundo [OLI1996], informacédo é o dado trabalhaa® germite ao executivo tomar
decisbes. A informacdo é o recurso vital da emprésanformacdo integra, quando
devidamente estruturada, os diversos sistemasrtanpm as funcbes das varias unidades
organizacionais da empresa. A informacéo pode septar a consideracdo de poder na
empresa, desde o0 momento de posse de dados bgeegsodem ser transformados em
informacéo, até a possibilidade de atingir niveeascdnhecimentos técnicos, dominios de

politicos e possibilidade de maior realizagédo eseqiiente respeito ao executivo considerado.

Informacao € a representacdo dos dados de umarmanganizada e que tenha valor
significativo para a organizacdo. A informacdo étreemamente necessaria, quando
devidamente obtida, apresentada e trabalhada. Senlzase para a tomada de decistes
dentro de uma organizacdo. Tendo os tomadoresaidde 0 maior numero de informacdes
(exatas e relevantes) possivel em suas méos, mer@o risco de tomarem uma decisao

equivocada e que possa comprometer toda a organizacg

Conforme [OLI1996] um sistema € um conjunto ddgsaque interagem de maneira
interdependente, efetuando determinada funcédo aumeo um todo possuem determinados
objetivos. E considerado como o nucleo central ano fde estudo dentro de um processo
administrativo. Um sistema é particularmente dirc@mvariando a velocidade e as maneiras

pelas quais 0 mesmo vai se tornando complexo eedif&ado ao longo do tempo.



De acordo com [STA1998], sistema € um conjuntolementos ou componentes que
interagem, de maneira independente para atingatiobg. O sistema possui caracteristicas
diferentes para cada tipo de organizacdo. Sendln,am% determinados casos, é até possivel
classificar uma empresa através do tipo de sistpraautiliza, seja ele simples ou complexo,

aberto ou fechado, estavel ou dindmico, adaptavebo, permanente ou temporario.

Os sistemas séo os diversos componentes de umizagao interagindo entre si e
com o0 meio externo. O objetivo maior de um sisté&ngudar a organizacdo a atingir suas
metas, ou seja, atingir seus objetivos, como pem@lo, a maximizacdo do lucro e a
satisfacdo dos clientes. Podem ser componentesndsisiema todas os elementos que
compdem a organizacdo, desde o capital empregad® ahaquinario e a mao-de-obra

utilizada.

2.2 COMPONENTES DE UM SISTEMA

Conforme [OLI1996] os sistemas sdo compostos perc@nponentes: 0s objetivos
do sistema, as entradas do sistema, o process@arddormacdo do sistema, as saidas do
sistema, os controles e avaliagdes do sistefeadbaclou retroalimentacao ou realimentacao

do sistema (figura 2.1).

Figura 2.1 — Componentes de um sistema
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Fonte: [OLI1996]



Os objetivos do sistema é a razdo da existéncisisiema. Os objetivos referem-se
aos objetivos do usuéario do sistema e 0s objetiproprio sistema. Neste trabalho os
objetivos podem ser considerados como: programatiadades de producéo, prever e evitar
gargalos de producéo e apresentar os resultadds®btravés de relatérios ou graficamente.

As entradas sao as fontes que alimentam o sistesrentradas fornecidas ao sistema é
qgue irdo gerar as saidas do sistema, alinhadaskgetivos deste. As entradas do sistema
podem ser consideradas como sendo: um pedidoaes;igue identifica os produtos a serem
produzidos; a matéria prima utilizada ou os praresgle devem ser executados e em que
periodo devem ser executados para que determimadotp seja feito.

O processo de transformacdo do sistema é defimdwoca transformagdo de um
insumo (entrada) em um produto, servico ou resofsadda). E a maneira pela qual os
elementos componentes do sistema interagem parsegam produzidas as saidas desejadas.

As saidas correspondem aos resultados obtidos ategso de transformacdo do
sistema. As saidas devem ser coerentes com os$vobjeb sistema. As saidas podem ser
caracterizadas neste trabalho como sendo os relgta@raficos ou qualquer outro meio
gerado pelo sistema que forneca ao usuario infaresagara a tomada de decisdes.

Os controles e avaliacbes servem para verificaasesaidas produzidas estejam
coerentes com 0s objetivos estabelecidos.

A retroalimentacéo do sistema pode ser consideranho a reintroducdo de uma saida
fornecida sob a forma de informac&o. Se um resultddido ndo estiver de acordo com um
determinado objetivo do sistema, alguns parametooem ser alterados ou ajustados, por
exemplo, a alteracdo do tempo de duracdo de unmegsoc para que a saida fornecida
posteriormente esteja de acordo com os padrOdsesstalos.

A maioria dos autores consideram como componentessiskema apenas trés
elementos: entrada do sistema, ou seja, a captiagiddados necessarios para que o sistema
forneca as saidas esperadas e alcance os obgs$pesados; processamento, que € a maneira
gue os elementos do sistema interagem para proasizaidas desejadas; e saida do sistema,
ou seja, os resultados obtidos do processamentpungl autores consideram além dos
componentes citados acima, os objetivos do sistema finalidade para a qual o sistema
existe; os controles, que servem para avaliar idasaos sistemas em relacdo aos objetivos
estabelecidos; e um outro componente que de aamrdp estes autores, € que define o

equilibrio do sistema: ¢eedback ou realimentacdo do sistema séo saidas do sisiem



servem para ajustar as atividades de entradacegsamento do sistema, e promover 0
equilibrio e fazer com que o sistema se torne ergatador.

2.3 CONCEITOS DE SISTEMAS DE INFORMACAO

Para [MEL1990] a conceituacdo de sistema de irdgéies ndo é uma tarefa simples.
A quantidade de componentes, seus inter-relaciom@sie suas implicacbes técnicas,
politicas, institucionais e sociais formam um caiguharménico e associativo, mas de dificil
mapeamento. Segundo [MEL1990], sistema de infobe®@ um conjunto de componentes
estruturados necessarios a obtencéo, tratamentazenamento, recuperacao e disseminacéo
de informacdes a respeito dos recursos utilizadda pmpresa, desde o ingresso até seu
desligamento, quando sdo colocados de volta aceatebéexterno, sob a forma de produtos
e/ou servicos. Sistema de informacfes é tambémidefcomo um conjunto de subsistemas

funcionais, cada um dividido em quatro sec¢des anms de informacoes:

a) processamento de transagoes;
b) apoio as operacoes;
c) apoio ao controle gerencial;

d) apoio ao planejamento estratégico.

De acordo com [STA1998], Sistemas de Informacade#nido como um tipo
especializado de sistema e pode ser definido daaras modos. Sistemas de Informacéo é
uma série de elementos ou componentes inter-rados que coletam (entrada), manipulam
e armazenam (processo), disseminam (saida) os dadoformacbes e fornecem um
mecanismo ddeedback(saida usada para fazer ajustes ou modificacOestivdades de

entrada ou processamento).

N&o existe entre os autores um consenso quantofiaiclle de Sistemas de
Informacao. Muitos consideram o Sistemas de Infgéaaomo elemento fundamental e vital
para a tomada de decisdes, outros consideram apmmae ferramentas de auxilio
operacional nas empresas. Porém todos buscamzenfatitransformacdo da informacao,
através dos Sistemas de Informacdo, como sendorandey aliado a administracdo das
empresas ou de qualquer departamento que facadaanesma para a tomada das decisdes

gue venham a definir 0s seus rumos.



2.4 PORQUE UTILIZAR SISTEMAS DE INFORMACAO

Conforme [STA1998], Sistemas de Informacao efigenpodem ter um grande
impacto na estratégia corporativa e no sucessog#mizacdo. Este impacto pode beneficiar
a organizagdo, os usuarios dos Sistemas de InfAGomagualquer individuo ou grupo que
interagir com 0 mesmo. Entre os objetivos que apresas procuram obter através dos
Sistemas de Informacao estdo: valor agregado aslujais, maior seguranca, melhor servico,
vantagens competitivas, menos erros, maior precigéiodutos de melhor qualidade,
aperfeicoamento no sistema de saude, aperfeicoardastcomunicagfes, maior eficiéncia;
maior produtividade; administracdo mais eficient&gis oportunidades; carga de trabalho
reduzidas; custos reduzidos; tomadas de decis@@scéiras superiores; maior e melhor

controle sobre as operacdes; tomada de decisGascges superiores.

Sistemas de Informag&o devem ser utilizados corgerenciador das informagdes
necessarias aos administradores e tomadores ddeleadas organizagbes. Os Sistemas de
Informacao fornecem aos administradores as infobemgQecessarias e relevantes para cada
decisédo a ser tomada. Os Sistemas de Informac@wndfmrnecer um suporte as funcdes de

operacédo, administracdo e tomada de decisbes erorgangizacao.

2.5 TIPOS DE SISTEMAS DE INFORMACAO

Para [PRI1975], os Sistemas de Informacgédo sao teamsxlos por dois tipos de

sistemas:

a) sistema Operacional: é uma rede integrada, bassadamputador, de fluxos de
informacfes que representam um grupamento sigtivicadas atividades da
empresa. E uma unidade autbnoma que pode guiamteoles uma operacao
complexa; e

b) sistemas de Informacdo Administrativa: descrevema urade baseada em
computador contendo um ou mais sistemas operasjoraiqual fornece a
administracdo dados relevantes para fins de tordaddecisées e também como
mecanismo necessario para a implantacdo de mudangaspostas estabelecidas

pela administracao nesta atividade de tomada dsGesc

De acordo com [STA1998] sao trés os tipos dermssede informacdes:
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a) sistema de Processamento de Transacoes: represeptecacdo dos conceitos e
tecnologia de informag&o em transagdes rotinaiepgtitivas e geralmente comuns
de negadcios;

b) sistema de Apoio a Decisdo: € um grupo organizidpessoas, procedimentos,
bancos de dados e dispositivos usados para dao @pdomada de decisbes
referentes a especificos ajudando o administratfazar a coisa certa”;

c) sistema de Informacdes Gerenciais: € um grupamerganizado de pessoas,
procedimentos, bancos de dados e dispositivos sgada oferecer informacdes de
rotina aos administradores e tomadores de decig@esontrario do sistema de
apoio a decisdo que ajuda o administrador a “fazeoisa certa”, o sistema de
informacdes gerenciais ajuda a organizacao a “f@azepisas direito”. O sistema de
informacdes gerenciais usado normalmente com gmodd mais estruturados, déao
apoio basicamente a organizacdo e nao a individuéscaracteristicamente um

sistema de apoio indireto, que usa relatorios/dasproduzidos regularmente.

2.6 SISTEMA DE INFORMACOES GERENCIAIS

O aumento da complexidade interna e externa naniazaygiio € no ambiente em uma
empresa faz com que a tomada de decisdo por padeadministradores torna-se,
consequentemente, mais complexa. Portanto, par@ @aeninistrador tenha condi¢cdes de
tomar a decisao certa, sem agir por impulsos opalpites é necessario que o mesmo tenha
em suas maos, informagcdes mais eficientes e efiGagee, propiciem uma identificagao real

das necessidades organizacionais da empresa.

Conforme [OLI1996], que baseado em suas definigi@adas de sistema, informacao
e gerencial, sistema de informacfes gerenciaipeesso de transformacédo de dados em
informagBes que sado utilizadas na estrutura deémista empresa, e que proporcionam a
sustentacdo administrativa para otimizar os redodtaesperados. Deve-se levar em

consideracao que o SIG aborda apenas uma parigfal@sacdes globais da empresa.

De acordo com [STA1998], o SIG como citado antemgmte € um grupamento
organizado de pessoas, procedimentos, bancos de dadispositivos usados para oferecer
informagdes de rotina aos administradores e toreadde decisdes e focaliza a eficiéncia

operacional. Os SIG fornecem tipicamente relatopi@gsprogramados gerados com dados e
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informacdes do sistema de processamento de trasseeéara ele, a finalidade de um SIG é
ajudar uma organizagao a atingir suas metas, fenglecaos administradores uma visao das
operacdes regulares da empresa, de modo que poss#énolar, organizar e planejar mais
eficaz e eficientemente, ou seja, fornecer aosrdiradores informacdes Uteis para obter um
feedbackpara varias operacdes empresariais dando assportsuao processo de valor
adicionado de uma organizagao.

Um SIG deve ser muito bem desenvolvido, implementadadministrado e ter uma
efetiva colaboracdo na adequacéo das organizpedaste os pontos inerentes a um cenario
provavel para a economia nacional e mundial. Um Bt&@e representar o insumo e 0
resultado do tratamento de cada uma das atividdalesganizacao para que estas trabalhem,
de uma forma interativa com a administracdo. Um &@ grande importancia para as
organizacdes, pois oferecem condicbes para queossam executar desde uma pequena
melhoria na produtividade até uma reducdo da demattdo das tomadas de decisfes da

organizacao.

2.6.1 COMPONENTES DO SIG

Conforme [STA1998], um SIG é composto de uma colegéegrada de sistemas de
informacdes funcionais. Cada um desses sistemaallieadando suporte a areas funcionais
especificas dentro da organizacdo. Cada area haicigtiliza seu proprio conjunto de
subsistemas, os quais interagem, de alguma formaoc®IG.

Conforme [OLI1996], o SIG é composto, de uma rmais abrangente, pelos

elementos mostrados na figura 2.2.

Um SIG é composto por diversos componentes, todabBalhando de forma
independente e a0 mesmo tempo integrada, objetvamdfim comum, que é o de fornecer
informacdes ao SIG e, este por sua vez fornecévémacdes Uteis a tomada de decisdes.
Partindo-se de uma analise funcional, o SIG é caetopbasicamente de um conjunto de
subsistemas que trabalham de maneira integraddgraea mais facil o compartilhamento de
informacgdes dentro da organizagdo, aumentando aaseficiéncia. Partindo-se de uma
analise mais voltada para o processo administratv®IG é composto de elementos e

atividades inerentes ao processo decisorio de ugami@aacao.
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Figura 2.2 — Componentes do SIG
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Fonte: Adaptado de |OLI1996]

2.6.2 FASES DO DESENVOLVIMENTO E IMPLANTACAO DO SI G

Segundo [OLI1996], o desenvolvimento de um SIG baeado em quatro grandes
fases. O objetivo principal deste modelo de dedeimento € fazer com que o executivo
possa efetud-lo respeitando a realidade da empbesa, como o0s resultados a serem
alcancados. O SIG deve atender a determinadostaspga sua operacionalizacdo, como:
administragdo, geracao/arquivamento, controle/ay@t, disseminacdo, utilizagcdo e
retroalimentacdo. Estes aspectos nédo fundameraeasopdelineamento das quatros grandes

fases de desenvolvimento e aplicacéo do SIG.

As quatro grandes fases do desenvolvimento do &G s
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a) fase de conceituacao do SIG
a primeira fase do desenvolvimento de um SIG temocobjetivo obter uma idéia
preliminar e geral do volume e complexidade do gimj Nesta fase de
desenvolvimento do SIG é que se deve identificarindgrmacdes e dados
necessarios e confiaveis ao desenvolvimento. Eate fcaracteriza-se pela
realizacdo de reunifes e entrevistas para que ssa @valiar a situacdo atual da
empresa A fase de conceituacdo do SIG deve formecelicOes de efetuar-se um

planejamento adequado do SIG;

b) fase do levantamento e analise do SIG
a fase do levantamento e analise do SIG é a fagpier®@ necessario identificar as
informacdes relacionadas as atividades do proadssomada de decisbes, avaliar
estas informagOes, estudar e desenvolver novasmagdes, e implementar e
avaliar as novas informagdes dentro do contextisdec da empresa. E através do
SIG que fluem as informacdes, permitindo o otimiz&dhcionamento da empresa,
que depende destas para sua sobrevivéncia. A éatevantamento e analise do
SIG é caracterizada pela obtencdo das informacgbesdgverdo fazer parte do
mesmo e seus fluxos;

c) fase da estruturacéo do SIG
a estruturacdo do SIG pode ser efetuada visandelarios gerenciais, que
representam os resumos consolidados e estrutuladosformacdes necessarias ao
processo decisorio. Estas informacdes devem estarnivel otimizado de
qualidade, ou seja, a satisfacdo e manutencdo dariosda informacédo (o
executivo decisor). Na fase de estruturacdo do &lecessario que se defina
alternativas de solucdes que operacionalizem otiebj@rincipal do SIG. Estas
alternativas devem considerar equipamentos, e abdi@mas diferentes de
desenvolver e implementar o SIG. Nesta fase deveesepletar o fluxo geral do
sistema de informacgBes, os componentes das inféeeae as suas iteracoes;
identificar o processo de tratamento de arquiveserchinar os arranjos fisicos
(layouts); especificar a formatacéo dos documentasdatorios de entrada; definir a
necessidade de relatérios; desenvolver a estrufgiaa geral do sistema de

informacdes; determinar procedimentos e momentoscaidgrole e avaliacao;
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estabelecer a estimativa de custo do sistema dematdes; elaborar um plano
detalhado para a implantagéo; documentar todosmeces desta fase do projeto
ao coordenador do sistema e aos usuarios; e estabal decomposicéo do sistema

em subsistemas para facilitar o seu desenvolvimentplementacao;

d) fase de implantacéo e avaliagdo do SIG
€ considerada a fase mais problemética do desemasito do SIG pois envolve
intensivamente aspectos comportamentais e quemdeee tratados pela equipe
responsavel pelo SIG. Nesta fase deve-se prepamocamentacdo informativa
necessdaria aos usuarios, treinar estes usuaripsfvgionar a implementacdo das
diversas partes do SIG e acompanhar a implement@dgaSlG consolidando um
adequado processo de avaliacdo. E na fase de iagfane avaliacdo do SIG que se
verifica como e onde o0 SIG pode ser melhorado, emanrom os objetivos originais

e analisar todas as qualidades ou defeitos do SIG.

2.6.3 PROTOTIPACAO

Segundo [MEL1990], uma metodologia qualgquer sempera utilizada no
desenvolvimento de sistemas de informagfes. A Wpalio representa uma boa solugéo
para a maioria dos problemas desta area. Para @l@cdo de modelos ou protétipos se
constitui numa grande solucéo para a area de dasenento de sistemas pois:

a) nAo possui uma sequéncia rigorosa das etapassdevidvimento, como ocorre
nas metodologias tradicionais, mas ndo deve sesidemada como uma forma
desorganizada de trabalho;

b) antecipa ao usuario final uma versdo ou modeloistersa, para que ele possa
avaliar e identificar erros através da utilizacao;

c) como qualquer metodologia de desenvolvimento, @aoppacdo possui etapas
onde sdo elaboradas as parcelas do produto fietdnaido. A medida que uma
etapa € concluida, um conjunto de especificac@edathes técnicos é produzido,
devendo ser documentado para que se possa evassituacao de desinformacao

e consequente descontrole.
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2.6.4 OPERAR

De acordo com [CRU1998], OPERAR é um modelo derdegeimento de Sistemas
de Informacdes Gerenciais (SIG), a ser utilizadiengabalho como uma das relevancias em
computacdo, que se baseia em trés principios Isasiqorimeiro principio é o da motivacao
estratégica, o segundo principio € o da essenraikdid por Gltimo o principio da qualidade. O
modelo OPERAR permite o desenvolvimento de SlGishallos com as necessidades
estratégicas da organizacao, voltados as necessigmdenciais ao seu desenvolvimento e
dentro dos padrées mundiais da qualidade. OPERA&eae condi¢cdes de se utilizar de
qualquer Tecnologia da Informacao (hardware, soéivea qualquer elemento ou dispositivo
que permita o tratamento de dados e ou informagdes)o auxilio no aumento da

produtividade e da competitividade das empresas.

De acordo com [CRU1998] para o melhor entendimaeldomodelo OPERAR é
necessario o conhecimento dos seguintes principios:

a) principio da motivacao estratégica:
o principio da motivacdo estratégica € o motivoopglal a Tecnologia da
Informacao (TI) adquirida foi escolhida. O motivap&linhamento da tecnologia
com os objetivos da empresa. A motivacao estratégiconsiderada o elo de
ligacdo entre o plano de investimentos em TI e anglamento estratégico da
empresa, 0 que garante o investimento em tecnolpggasera realmente util e
empregada. O planejamento estratégico € uma temtiise abordar uma transicao
empresarial ordeira para o futuro, de forma alsstnadio quantitativa e flexivel,
para se ajustar rapidamente as mudancas do amiaErtgmo da organizacao
[RAS1990] [FIS1991].

b) principio da essencialidade
o principio da essencialidade diz respeito ao feEjpara que um sistema deve ser
implantado. O principio da essencialidade buscasemlolvimento de sistemas de
informacdes gerenciais totalmente alinhados cometas da empresa. Caracteriza-
se por descobrir qual a necessidade principal de atividade que sera suportada

pelo sistema;

c) principio da qualidade
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€ o principio fundamental para garantir 0 sucess@xcucao das etapas de um
projeto de desenvolvimento de software. Esse imdiusca organizar a entrega
de um sistema, seja ele um SIG ou ndo. Dentro dieln@PERAR, o0 principio da
qualidade esta baseado na norma ISO 9000-3, quedera objetivo principal o

estabelecimento da organizacao para se desenuoivsistema.

Figura 2.3 - Quadro geral do desenvolvimento g&e8ia de Informacdes Gerenciais
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Fonte: adaptado de [CRU1998]

O andlise e desenvolvimento de um SIG basead&ré®principios basicos citados,
propiciam uma analise mais precisa e, consequentenoedesenvolvimento de um sistema
com maior precisdo e com menor perda de recursts.tipo de analise e desenvolvimento
do SIG, fornece ao analista uma base concretaquezasejam identificados e definidos os
elementos que compdem um SIG (os fluxos das estgjta estrutura conceitual, a estrutura
l6gica, a estrutura fisica e o banco de dadosyma maior facilidade para a realizacédo de

atualizacdes e manutencdes no SIG (figura 2.3).

Conforme [CRU1998], o modelo OPERAR traduz os p®wjioe sdo contemplados na
criacao de um SIG (figura 2.4).
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Figura 2.4 — Modelo OPERAR

Organizar as necessidades para que sejam considedadacordo com sua
importancia e prioridade

Planejarcada solu¢cdo baseado na analise das necessidades

Executar o plano sem atropelos

Revisar a execug¢ao do plano para que as correcgams Seitas
imediatamente as necessidades

Agir sobre qualquer ocorréncia pois as solu¢esawparecem sozinhas

Realimentar o plano original por meio das correcdesessérias

C»!ZV|DI

Fonte: adaptado de [CRU1998]
2.6.4.1 APRIMEIRA LETRA “O” — Organizar

De acordo com [CRU1998], organizar nada mais éagabar com a desorganizagéo
da empresa. Em uma empresa organizada cada pabgsoa gue faz, sabe da importancia de
sua atividade e qual o resultado que a atividatisesjilente espera. Para o desenvolvimento
do trabalho em questdo sera utilizado como metgdolde organizacdo do processo,

Metodizar o Processo (MP) .

Metodizar o Processo é descobri-lo e torna-lo alfipara a empresa. A MP deve
levantar o que o usuéario faz, com faz, para quene fansina-lo a fazer da mesma forma, no

mesmo tempo e com mesmo resultado. A MP é caraatieripela execucao de varias fases:

1" fase: escolher a equipe
nesta fase o analista deve escolher a sua equiprmltkdho. A equipe de
trabalho é que vai em determinar o andamento detproA equipe escolhida
pelo analista deve ser competente e conhecedogtidiaades que ira realizar;
2" fase: descrever o processo
as pessoas envolvidas com o processo devem sattemente o que fazem e

gual a importancia dessa atividade dentro do td&o essas pessoas que iréo
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passar as informagBes necessarias ao analistagpara levantamento seja
eficiente. O analista deve saber, através destasog® onde 0 processo
comeca, onde termina, e 0 que realmente ele repagsara o todo;

3" fase: descrever as funcdes
as empresas sao estruturas funcionais. As fungiees gompdem devem ser
descritas, através das suas atividades, o maithaldtapossivel. A descricdo
dessas funcdes dara suporte para que a equipeselevdlvimento do projeto
possa entendé-las;

4 fase: listar as atividades
todas as atividades que compdem o0 processo deveristsglas. A nao
inclusdo de uma atividade qualquer pode compromédésimente o
desenvolvimento do projeto. As atividades devemliseadas sem excecao,
seja ela classificada como principal, que ligadiastaimente a produgcédo do
bem ou servico; de suporte, que da apoio as atigglgprincipais; ou
transversal, que servem para resolver problemgsoi&mos;

5 fase: descrever as atividades
significa descrever o que faz cada atividade, desddcio, até o fim, pois
desta forma estaremos tomando conhecimento doxiste €e certo e errado
em sua operacao”;

6 fase: diagramar as atividades
€ a representacdo grafica do processo produtivaiagramacao facilita a
visualizacao dos relacionamentos entre as ativelgde compdem o processo.
A diagramacdo pode ser feita através de diagramafturos, fluxogramas,
organogramas;

7" fase: custear as atividades
métodos de levantamento de custos devem ser dtibzpara se conhecer o
custo total do processo bem como o custo de caddaate. Este levantamento
serve para se gerenciar cada ponto que necessitedaelos nos gastos;

8’ fase: levantamento da tecnologia da informacéo
€ necessério que se fagca um levantamento da tg@@xistente na empresa.
E com base neste levantamento que se deve escwlias tecnologias. A
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escolha e aquisicdo de tecnologia sem nenhuma ade ocasionar a
aquisicéo de tecnologia inutil e que nunca setaatdia;
9' fase: fatores criticos de sucesso
a correta avaliacdo e estabelecimento dos Fatorédgco8 de Sucesso,
garantem o alinhamento do escopo da atividade copracedimentos que a
operacionalizam. Deve-se ter muito cuidado para rie haja preocupacgéo
com pontos que ndo sejam os realmente aquelesagem fdiferenca entre o
sucesso e o fracasso de uma operacdo. Os Fatdte®Cde Sucesso sdo
caracteristicas, condi¢cdes ou variaveis que quaedaamente sustentadas,
mantidas ou gerenciadas, podem ter um impactofisigtivo no sucesso de
uma empresa que compete numa industria particOsrFatores criticos de
Sucesso caracterizam-se por servirem de pontosiuentais que devem ser
perseguidos para que a atividade tenha sucesso;
10 fase: benchmarking
significa copiar sem plagiar, ou seja, pegar 0scgB®0S que ja estdo
funcionando corretamente na empresa e aproveitaovio projeto. A equipe
de desenvolvimento do projeto ndo deve perder deqg@ra inventar
processos que ja existam e funcionam com suceswm@ disposto para tal
atividade deve ser utilizado para melhorar e ajperde estes processos a fim
de beneficiar o projeto como um todo;
11 fase: desenvolver o novo processo
chegando a esta fase a equipe de desenvolvimergoopto tem condi¢oes
de melhorar, recriar ou inventar um novo proceSsmente é possivel nesta
fase pois neste ponto € que a equipe ja tem daohdsrmacdes concretas e
detalhadas sobre os todos os processos. Estadasdiéa em oito etapas:
a) Conhecer a Tecnologia da Informacéo existente;
b) Criar novas atividades;
c) Analisar as ligacdes das novas atividades;
d) Criar as novas medidas de desempenho;
e) Calcular os custos do novo processo;
f) Criar os procedimentos das novas atividades;

g) Criar o piloto do novo processo; e
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h) Implantar o novo processo.

O dltimo item da 1i1fase, dentro da metodologia MP de organizacdorodeepsos,
dentro do modelo OPERAR é a mais importante. Estpaeé o0 meio de ligacdo com o

segundo ponto de desenvolvimento do projeto, a 1eXt.

2.6.4.2 ALETRA“P” - Planejar

Um SIG antes de ser desenvolvido deve ter um @ar@)jto efetivo e que sera
devidamente seguido. O ndo seguimento deste piaeeja pode comprometer seriamente a
execucao das atividades subsequentes e conseqeatdamandamento de todo o projeto. O
planejamento de um SIG, de acordo com o modelo @QIRERT trés preocupacdes basicas
relacionadas com o0s seus trés principios basicos:

a) alinhamento com o plano estratégico da empresa

o operacional, ou seja, 0 dia-a-dia da organizadawe estar alinhado com o
planejamento estratégico da empresa a fim de smglc da melhor maneira
possivel qualquer objetivo estabelecido. O alirdvaim do operacional com o
estratégico possibilita o gerenciamento de umanizgedo pelos seus objetivos
planejados e ndo por decis6es impulsionadas porsiinegao que ocorra no dia-a-
dia. O alinhamento do operacional com o plano &sfieo pode ser obtida através
de iniUmeras técnicas como por exemplo a técnicaéga de Hoshin Kanri;

b) alinhamento com a necessidade essencial do sistema

o alinhamento do desenvolvimento do SIG com a setsde essencial do sistema,
ou seja, 0 porqué de o sistema ser desenvolvidopednite que o projeto fuja da
sua idéia e de seu objetivo principal;

¢) alinhamento com padrdes de qualidade

através do alinhamento com os padrées de qualmla@senvolvimento do projeto
nao apenas ira seguir um roteiro imposto pela non&® 9000-3, o
desenvolvimento do projeto pode sim cercar-se dakados necessarios para que
todos os aspectos comportamentais sejam corretane@ctminhados e permitir
que o “comprador” deste sistema possa verificasse sistema contém a totalidade
das caracteristicas que irdo satisfazer a todaseasssidades, implicitas ou

explicitas do usuario.
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2.6.4.3 ALETRA“E” - Executar

Conforme [CRU1998], a organizacao e o planejamsatoaspectos importantes para
que se possa ter Sistemas de Informacdes Gerempiaiscorrespondam de um lado a
realidade da qual o sistema deve ser a represen¢atdermos de informacgdes , e, de outro
lado as necessidades de cada usuario. Com baee deist aspectos € possivel que se execute
o plano definido nas etapas anteriores. A execdedom plano de desenvolvimento de um
SIG envolve ndo s6 a parte técnica. E na fase deuesio do plano que se deve escolher a
tecnologia a ser utilizada, seja de hardware osoftevare. A tecnologia da informacéo a ser
escolhida deve acima de tudo ser a que melhoustea necessidade da empresa e que seja
capaz de suportar a implantacdo do sistema a senwsvido. A execucéo do plano de
implantacdo do SIG deve seguir os alguns pontosiguem ser cuidadosamente analisados
por toda a equipe envolvida com a execu¢do do plsgja o analista, o programador, ou
gualquer outra pessoa envolvida. S&o eles: fineamaatondmico, operacional, oportunidade,
logistico, humano, e tecnoldgico.

2.6.4.4 ALETRA"R” - Revisar

De acordo com [CRU1998], revisar o plano de deslemaento e implantacdo do
SIG significa tomar conhecimento da situagdo enmaenahto para que, qualquer situacao,
seja ela rotineira ou ndo, se mantenha sob con#alevisdo do plano de desenvolvimento e
implantacéo do SIG serve para acompanhar a exedesi® plano e manter o cronograma de
desenvolvimento do mesmo para que a entrega fimal pjeto ndo fique assim
comprometida. A fase de revisdo do plano de dedamento do plano de desenvolvimento
e implantagcéao do SIG pode ser dividida em duagoases:
a) revisao de acompanhamento
a revisdo de acompanhamento é fundamental pareesssudo plano. E através da
revisdo de acompanhamento que se mantém a paksieilide realizacdo das
expectativas dentro do limite pré-definido de tempoevisdo de acompanhamento
€ uma ferramenta disponivel que seja possivel agongp o cronograma do plano
e de cada uma das partes que o compde. Por exampém-de-obra utilizada, a

disponibilidade e o uso das tecnologias disponivéigsavés da revisdo de
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conhecimento é possivel evitar o surgimento desquar problemas que possam
comprometer todo o projeto;

b) revisdo de reconhecimento
a revisdo de reconhecimento procura identificarangds no ambiente em que esta
sendo desenvolvido o SIG. Na revisdo de reconhetonerifica-se o surgimento
de novas entidades a fim de se evitar que algurntopm projeto ndo esteja em
total conformidade com o plano original. Pontos com mao-de-obra ou os
processos produtivos devem ser revisados a fimedems comparados com a
situagao levantada na fase inicial do projdla.revisdo de reconhecimento pode-se
também verificar se o0 sistema continua cumprindinalidade para a qual foi
criado, se os dispositivos de seguranca continuefitazes, analisar o custo-
beneficio para verificar se o sistema é adequadtdoyuou se o sistema € de facil

utilizagéo.

2.6.45 ALETRA“A” - Agir

Conforme [CRU1998], agir, dentro do modelo OPERAIgnifica tomar uma atitude
em relacdo aos problemas levantados na fase d&ioeVAgir significa procurar e encontrar
solugbes para estes problemas. As solucbes endasitidevem ser executadas somente
mediante um plano pois, envolvem custos e dispiaraldie de tempo e material para sua
execucdo. Para a resolucdo de um problema, n@wveasgr estudada uma Unica solugéo, p
porque esta solucdo pode ter provocado o surgardstum novo problema ou porque esta
solucdo ndo mudou em nada a situacao atual, o tfpueaaa invalida. Erros como este podem

significar um custo superior ao necessario na wedol dos problemas verificados.

2.6.4.6 ALETRA “R” — Realimentar

A ultima fase do modelo OPERAR, a fase de realiagu € considerada a fase mais
importante do modelo, pois € nesta fase que sedawwsuario quais as melhorias que devem
ser feitas no produto final. De acordo com os emsantos de um estatistico americano,
chamado W.Edwards Deming, o desenvolvimento de naiupo, neste caso o SIG, continua

depois que ele é entregue ao cliente, ou sejamdas do usuario é que o produto ganha
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significativas melhorias, aproveitando-se das ségssreclamacotes e idéias dadas por quem
tem interesse na melhoria do produto. A realimé@uagle dados e Informacgdes
constantemente realizada em todas as partes despoode criacdo do SIG tem por finalidade
corrigir e/ou aumentar caracteristicas e funciolaales desejadas no sistema. Realimentar um
sistema pode ser chamado também de procedsedleacldo sistema. Esta fase do SIG deve
ser executada levando-se em consideragdo algudadosi necessarios para que ndo sobre,
muito menos do que foi colocado originalmente pekgarios, a equipe de desenvolvimento
do sistema, responsavel pelo trabalho de implerp@atalas melhorias, modificacées e novas
funcionalidades solicitadas ou sugeridas pelosrigiésao eles:
a) retencao

€ uma barreira que impede que as necessidadesedte ctheguem, integras e

corretas, aos canais que podem atendé-los. A &etedificulta a absorcdo das

idéias que poderdo melhorar o sistema, até mesistmrce as idéias que sobram e

que serdo absorvidas para aimplementacéo dasmaslhA retencdo pode ocorrer

por varios motivos:

- falta de clareza do usuario para definir as nedadss de sua atividade;

- falta de seriedade do analista que entrevista @riosu

- falta de preparo do analista e do usuario na cd@wugas sessdes de

realimentacao;
- falta de conhecimento de técnicas de andlise pae pl@ quem deve fazer o
levantamento das necessidades;
- falta reciproca de comprometimento com o trabaho;
- falta de uma metodologia para a realizacao daSeeste realimentacgao;
b) canal sensivel

sdo os componentes da equipe de desenvolvimentsisiema que tem a

capacidade de atender as necessidades do usudeoresolver o problema ou

implementar a melhoria no sistema. O canal sengdeele entender a trés

colocacgdes basicas:

- oque?

- por quanto ?

- quando ?
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O analista deve fazer parte das sessbes de retdgaerpara nao haver o risco das
informacgdes passadas pelos usuérios Ihe chegaranattas e/ou erradas;
c) disperséo

toda informacao emitida pelos usuarios deve chelgafprma mais fiel possivel, a
equipe de desenvolvimento do sistema. A dispersaouéiima barreira entre o
usuario e a equipe responsavel pelo desenvolvimtEntistema. A dispersao pode
ocorrer quando a equipe de desenvolvimento paatidg uma reunido de revisao
sem mostrar o minimo de interesse pelo que esti gbto, ou quando a equipe de
desenvolvimento de sistemas n&o pode usufruir plente dos encontros com o
ambiente que esta interagindo pois, ndo possuinddqaer metodologia néo

consegue concatenar os pontos colocados pelosassuar

Além das barreiras citadas, outras como por exempmespreparo dos profissionais

responsaveis podem ser fatais para qualquer prajeddé mesmo para qualquer organizacao.

Figura 2.5 — Modelo OPERAR - disposicao

ORGANIZAR
» PLANEJAR
NECESSIDADE
h 4
REALIMENTAR
A
v
v
AGIR — REVISAR < EXECUTAR

Fonte: adaptado de [CRU1998]

A disposicdo das etapas do processo de criacaand8IG (figura 2.5), baseado nas
necessidades de criacdo do SIG, devem ser ordasizaexecutadas obedecendo-se uma

sequéncia definida, a fim de formarem um ciclateE&sclo deve trabalhar e interagir de
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forma organizada para que os objetivos do processwiacdo do SIG sejam alcancados. A
interacdo ciclica das atividades do processo perndt reintroducdo ou realimentacdo de
novos elementos que, em alguns casos podem al@ieat todo o processo de criagdo do

SIG sendo necessario a reinicializacdo do processeealizacao de todas as atividades.
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3 AREA INDUSTRIAL

Atualmente, a sociedade é constituida basicamemterganizagfes. As organizacdes
sao responsaveis pelo fornecimento de quase tgde o homem necessita. As organizactes
podem ser representadas pelas diversas entidadefsapm parte ou que regem a vida do

homem.

De acordo com [DRU1984], uma organizacédo pode auteéfins lucrativos. Uma
organizacdo sem fins lucrativos, como uma escolagxemplo, o objetivo ndo € a geracao de
lucros, ja uma empresa industrial, tem como olgesilcancar o lucro desejado através da
venda dos produtos por ela produzidos. Por exemyni@ empresa de beneficiamento de
couro, tem como objetivo a produgcdo e o comérciaaleos para as industrias de sapatos,

bolsas, cintos, etc.

Segundo [CHI1990], uma empresa industrial trabalya produzir um determinado
produto. O produto acabado constitui o resultadal file todas as operacdes da empresa. Um
produto representa aquilo que a empresa sabe &azmwoduzir, porém, o que ocorre
normalmente é a producdo de um grande numero dkiitpocom a finalidade de atender
uma gama enorme de necessidades do mercado e igpr@agevantagens do esquema de

producéo e comercializacgéo.

Segundo [RUS1995], que cita em sua obra as deési@nhcontradas no “Novo
Dicionario da Lingua Portuguesa”, do Prof. Auréiqeroducao pode ser definida como: “ato
ou efeito de produzir, gerar, criar, elaborar, izeal, “Aquilo que é produzido ou fabricado
pelo homem e, especialmente, por seu trabalhoiadsoao capital e a técnica”. Todos estes
conceitos de producao sao intuitivos mas, séoisofes para definir sistemas de producao
COmMO um processo organizado, que utiliza insumas ansforma em produtos que devem

se apresentar dentro de padrdes de qualidade@eter procura efetiva.

Para [MOR1998], os sistemas de produgéao classifsmem:

a) sistema de producdo continua: apresenta uma segUérear para se fazer os
produtos, que sao bastante padronizados e fluarmdmsto de trabalho para outro
numa sequéncia prevista. No sistema de producatinoan 0s processos Sao

altamente automatizados e considerados muito infex Este tipo de sistema de
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producdo, chamado também de linha de montagem, gedearacterizado pela
fabricacdo em larga escala, de poucos produtogycampequeno de diferenciagéo;

b) sistema de producao intermitente: a producéo & ésit lotes. ApOs o término da
producdo de um produto, outros produtos tomam olegar nas maquinas. O
produto original s6 voltara a ser feito depois i@ tempo, caracterizando entao
a produgéo intermitente;

c) sistema de producédo para grandes projetos: cagt@®um produto Unico, nao
existindo um fluxo do produto. As tarefas sdo malas sequiencialmente ao longo
do tempo, normalmente de longa duracdo e poucditrepade. O sistema de
producao para grandes projetos caracteriza-sespalalto custo e pela dificuldade

de ser gerenciado no planejamento e controle.

De acordo com [CHI1990], além do sistema de proolwgitinua, os sistemas de

producao podem ser classificados em:

a) sistemas de producdo em lotes: é utilizado por esagrque produzem através de
lotes de producéo. O lote de producédo é a quartitimitada de um produto a ser
produzido de cada vez. Um lote de producédo € detadn para atender a uma
previsdo de vendas em um periodo determinado iep as®& um lote é encerrado
outro é iniciado imediatamente. Neste tipo de wiatde produgcédo também se pode
ter uma certeza quanto a sequéncia as operacoes;

b) sistemas de producdo sob encomenda: a producaadtaé sfamente apds o
recebimento de um pedido ou encomenda. No sistenpaodiucdo sob encomenda
a producao é feita por unidades ou pequenas gadesdconforme o pedido ou
encomenda. Neste tipo de sistema de producdo eegsmmcprodutivo € pouco
padronizado e automatizado, a possibilidade dag@e\dos resultados € pequena e

h& uma incerteza quanto a sequiéncia das operacoes.

De acordo com [RUS1995], em uma empresa de portigoniiggura 3.1), a producéo
tem a funcdo de produzir os bens dentro das egagés técnicas, dentro dos prazos, dos
custos e dentro da quantidade desejada. A prodécéomposta pelas varias secbes de
fabricacdo e deve funcionar, dentro desta estrutsegguindo instrucdes e sofrer o

acompanhamento do Planejamento e Controle da Frodug
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Figura 3.1 — Organizagéo tipica de uma empresade medio

Direcdo
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(e Mercado da Qualidacq Humanos | | Orcamentdrq | - de Custos

[ [ 1
Setorce | | Setorde| | Setorde
FabricagéT Fabricagé(f Fabricacd

Fonte: adaptado de [RUS1995]

3.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

De acordo com [CHI1990] que, partindo dos objetisasempresa, o Planejamento e
Controle da Producdo (PCP) planeja e controla dugémo e as operacdes da empresa, bem
como as controla adequadamente. O planejamentmteoleodas atividades produtivas da
empresa € feito para que se possa tirar o metbgeipo possivel em termos de eficiéncia e
eficacia. O PCP planeja e controla a producédo das b mercadorias cuidando das matérias-
primas necessarias, da quantidade de méao-de-@waajuinas e equipamentos e do estoque
de produtos acabados disponiveis no tempo e ngegeaa area de vendas entrega-las aos
clientes. As atividades a serem realizadas pelo BE8Rm ser baseadas nos principais
fundamentos do planejamento e do controle, que dyuaplicado adequadamente sé&o
fundamentais para o sucesso do PCP. Os principigdashejamento podem ser descritos
como:

a) principio da definicdo do objetivo : um planejanteftito adequadamente esta

baseado nos objetivos, que devem estar definidosadeira clara e concisa; e
b) principio da flexibilidade do planejamento : orE@mento deve ser flexivel a fim

de se adaptar as situacdes inesperadas.
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Os principios do controle sao:
a) principio do objetivo : é o controle que indicapreblemas que possam surgir, a
fim de que sejam corrigidos e nao interfiram n@aade dos objetivos;
b) principio da definicdo de padrdes : os padréesodaae bem definidos irdo servir
de critério para o futuro desempenho;
c) principio da excecdo : o controle deve preocupamags com oS desvios mais
importantes do processo e ndo com as situacdeispren

d) principio da acao : agir de forma corretiva solse@svios ou falhas apontadas.

Segundo [RUS1995], para quem o PCP é o setor dacddbesponsavel pela
coordenacdo dos varios departamentos desta coamadgsbom atendimento das solicitacdes
de vendas. Para ser aplicado corretamente, o P@® atedecer a dois pré-requisitos: o
conhecimento detalhado do produto acabado, cormule @e € produzido; e o planejamento
da capacidade, ou seja, a partir das previsdeseddas, dos recursos financeiros e da
capacidade de producao é que se faz o acerto doeapra de producdo para um determinado

periodo.

O PCP € o meio que as empresas tém para plane@ntelar 0s seus processos
produtivos. O PCP, como setor de uma empresapénsével pela coordenacgdo e aplicacao
dos recursos, como méo-de-obra ou matérias-pritaggroducdo de suas mercadorias. O
PCP preocupa-se em fazer com que a empresa poas® tnaximo de proveito do seu

sistema de producéo e de todas as areas da ertigaesa a ele.

3.1.1 FINALIDADE

Conforme [TUB1997], o PCP é o departamento de apgmducao responséavel pela
coordenacdo e aplicacdo dos recursos produtivofordea a atender da melhor maneira
possivel aos planos estabelecidos em niveis agtratéatico e operacional. O PCP deve
administrar os recursos humanos e fisicos com haselanos da empresa e, direcionar e
acompanhar a acdo destes recursos humanos solfigicos, permitindo a correcdo de
desvios que possam surgir. Dentre as funcdes reg@sspara a administracdo dos recursos
necessarios a producado podemos citar o planejantenfarazo de entrega dos produtos,
baseado nas previsbes de vendas e na capacidadeti@moda empresa; fazer o
sequenciamento das ordens de producédo emitidadeéster a curto prazo quanto e quando
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comprar, fabricar ou montar cada item necesséacmngosicdo dos produtos finais; e coletar
dados para que se efetue o acompanhamento e ecstdrploducéo.

O PCP tem como finalidade principal, a preocupad@dazer com que a empresa
possa atender, dentro de prazos e quantidadeglesidhs, os seus clientes. Como o proprio
nome ja diz, o Planejamento e Controle da Prodteréaa finalidade de planejar os processos
para a producdo de determinados produtos e canteolcompanhar a execucao destes
processos, corrigindo erros ou desvios de produpam que os produtos tenham a qualidade
desejada, para que os custos sejam menores, aspyadutividade esteja de acordo com o0s
niveis desejados, e para que as quantidades espstabelecidos sejam atendidos da melhor
maneira possivel visando o melhor atendimento testes. O PCP atua antes do processo
produtivo, através da previsdo das necessidadesalérias-primas ou de méo-de-obra;
durante o processo produtivo, acompanhando e ¢anti@ o seu funcionamento e depois do

processo produtivo atendendo as quantidades espeatrabelecidos pelas previsées de vendas
da empresa.

3.1.2 ATIVIDADES DO PCP

Segundo [RUS1995], o PCP, como qualquer organisteice um numero de funcdes
a fim de cumprir a sua misséo. Algumas destas &81gddo PCP nem sempre estdo submetidas
a um unico departamento. De uma maneira geral -pediézer que as funcdes do PCP séo:
a) gestao de estoques
manter a producao abastecida dos insumos necesparesua execucao;
b) emissé&o de ordens de produgéo
preparar o programa de producdo a fim de que o meésnha, durante todo o
processo, todos os itens de que necessita;
c) programacao de ordens de fabricacao
tem o objetivo de estabelecer a ocasido em que sestutadas as operacoes de
fabricacéo pelas quais passarao as pegas compsnente
d) movimentacao das ordens de fabricacéo
€ através desta funcdo que o PCP fornece informaf@ejue foi fabricado, e se
encarrega de todas as providéncias para se fgboigaseja, retirada de matéria-

prima, liberagdo das ordens de fabricagdo, contag@amsferéncias e entrega do
que foi produzido;
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e) acompanhamento da producao
é a funcdo mais importante pois consiste em compagae foi programado com o

que foi produzido e corrigir as diferencas encatdsa

Para [CHI1990], genericamente falando, as func@®@dP estdo inter-relacionadas
com as demais areas da empresa. Essa inter-redaigie porque o PCP busca utilizar-se
racionalmente dos recursos empresariais. Dentiiengdes inter-relacionadas com as demais
areas da empresa pode-se citar:

a) com a area da engenharia industrial

o PCP deve programar o funcionamento das maquiagaipamentos baseado nos
boletins de operacbes, fornecidos pela engenhadasirial, que define as
paralisacdes das maquinas e equipamentos paraseparanutencoes;

b) com a area de suprimentos (estocagem) e compnasi(ziwp)

estas duas areas funcionam em cima do que é planggo PCP em termos de
materiais e matérias-primas necessarias;

c) com a area de recursos humanos

o PCP é quem define o nimero de pessoas queatihar na producéo, cabendo
entdo, a area de recursos humanos recrutar, seeedreinar o pessoal,

d) com a éarea financeira

0s niveis de estoque e matérias-primas, de prodotizmdos e de lotes econémicos
de producéo sdo definidos pelo PCP com base noslasilfinanceiros da area
financeira;

€) com a area de vendas

baseado nas previsfes de vendas é que o PCP etalptmao de producéo da
empresa e planeja a quantidade de produtos acabadessarios para suprir as

entregas aos clientes.

De acordo com [TUB1997], as atividades do PCP sé@cilas nos trés niveis
hierarquicos de planejamento e controle das atiésglao sistema de producado. Os trés niveis
hierarquicos da empresa sdo: o nivel estratégimte edo definidas as estratégias da empresa
a longo prazo; o nivel tatico, onde sédo estabedscmghra a producédo os planos de médio
prazo; e o nivel operacional, onde se estabelecermpanha os programas de curto prazo de
producao. A definicdo das atividades do PCP deedexd®er aos horizontes de planejamento e
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programacao da producdo, verificando seu periodabdEngéncia, de longo, médio ou curto
prazo. As atividades do PCP e seus inter-relacientms podem ser melhor observadas

atraves da visdo geral das atividades do PCP #figu2):

Figura 3.2 — Visao geral das atividades do PCP

Planejamento estratégito <:|
da Produgao
Departamento Plano de producéo
de Marketing — - e
c o
Previs&o de vendas . | 8| S
—'> Planejamento-mestre E | 3
~ i \—l 7] e
Pedidos em Carteira da Producao N % p
~ o
Plano-mestre de producgao o | @
(T o
On =]
s | 5
g (5}
()
Programacéo da producéo < o
* Administracéo dos estoques <:| S
* Seqiienciamento £
* Emissao e liberacéo de ordens =
S|
o
Departamento Ordens Ordens Ordens g
de compras de de de 2
compras fabricacdo montagem
Pedido de compras
g L —
FornecedoreE> Estoques : : Fabricacdo e montage n|:>
Clientes

Fonte: adaptado de [TUB1997]

a) planejamento estratégico da producao (nivel egicate
com base nas estimativas de vendas e na dispdatglide recursos financeiros e
produtivos, € que se estabelece um plano de prodag¢éngo prazo;

b) planejamento-mestre da producdo (nivel tatico)
estabelecer, com base nas previsdes de vendas @edidos em carteira, a médio
prazo, um Plano Mestre de Producdo (PMP), que ifispeas itens a serem
produzidos e define os compromissos de fabricagdted. O PCP deve analisar
este PMP quanto as necessidades recursos produtomos a finalidade de
identificar possiveis gargalos que possam invizdiiliesse plano quando de sua

execucdo a curto prazo.
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c) programacao da producéo (nivel operacional)
a programacgéao da producgao estabelece, a curto pgzanto e quando comprar
(ordem de compra), fabricar (ordem de fabricacda) montar (ordem de
montagem) os itens necessarios a composicao ddstpsoacabados, com base no
PMP e nos registros de estoques. A programacaoodagéo otimiza a utilizacao
dos recursos produtivos através do sequenciamastordens emitidas.

d) acompanhamento e controle da producéo (nivel opeay®
esta atividade busca, através da coleta e an@gsdatios, garantir que o programa
de producéo seja executado a contento, identifcanzbrrigindo os problemas que
possam interferir no cumprimento do programa. Aldas informacdes Uteis ao
PCP, o acompanhamento e controle da producédo éreg@do de coletar dados
como horas/maquinas consumidas, indices de defeitn} para outros setores do

sistema produtivo da empresa.

3.1.3 PCP E SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo [RUS1995], os sistemas de producao, assmo aefine [MOR1998],
podem ser classificados em sistema de producadnoantintermitente e para grandes
projetos. Dentro de cada um destes tipos existe comsideravel semelhanca entre os
procedimentos do PCP. O PCP em um sistema de @odaotermitente deve desempenhar
suas funcdes face as alteracOes frequentes, aitdedpetipo de produto fabricado. Nos
sistemas de producédo continua, o PCP é mais sippieexerce suas funcdes sob condicdes
de extrema repeticdo e pequena variedade. Nomsistée producdo para grandes projetos o

PCP é especifico para cada projeto a ser admuthistra

De acordo com [CHI1990], o PCP estad extremamemg@dd com o sistema de
producao utilizado pela empresa e depende destepfarejar e controlar a producdo. Cada
sistema de producgdo necessita de um sistema espetdfPCP. De acordo com 0s sistemas
de producao classificados, continuo, em lotes eeacbmenda, e que possuem suas proprias
caracteristicas, o sistema de PCP utilizado por aad possuird também suas proprias
caracteristicas:

a)PCP em producéo continua

neste tipo de sistema de producdo o PCP colocaosegsos em uma sequéncia

linear, ou em série, para que o material de pradsedmovimente continuamente
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de uma maquina para outra até que se chegue aaterfidal. O PCP é feito

antecipadamente e pode cobrir maior extensdo deotexplorando ao maximo as

possibilidades dos recursos da empresa. O PCPs&amas de producdo continua,
pOSsui as seguintes caracteristicas:

- baseia-se em um produto especificado rigidamemegeanos de caracteristicas e
processos de producdo permitindo um planejamentéongo prazo das
necessidades para se produzir pois permanece g p@niodo sem mudancas;

- permite que se assegure que a matéria prima cleguoelucdo nas quantidades e
tempos previstos facilitando assim um planejamdatalhado;

- possui um alto grau de padronizacdo das maquieaaientas, matérias-primas,
materiais e métodos de trabalho;

- com base no tempo padrao do ciclo de producaosveds divisdo de montagem
em quantidade de trabalho para cada operario, p@soducdo € continua e
programada para longos periodos;

- proporciona uma economia nos custos de producdo geimite que despesas
com dispositivos de producdo, moldes, ferramentasqeipamentos sejam
depreciadas em um periodo mais longo de tempo;

- facilita a resolucao rdpida dos problemas sem queducao seja paralisada;

- facilita a verificacdo diaria do rendimento da prg@b, e dos estoques de
matérias-primas e materiais;

- seu sucesso depende completamente do planejametaibadio feito antes do
inicio da producdo de um novo produto;

b) PCP em producao em lotes

O PCP deste tipo de sistema de producéo é espepéia cada lote de producéao,

sendo definido antecipadamente permitindo que presa aproveite melhor os

seus recursos, com maior grau de liberdade. O smadsste tipo de processo
produtivo depende diretamente do PCP.O PCP ngxiedé producédo possui as
seguintes caracteristicas:

-a empresa € capaz de produzir bens/genéricos eeertiés caracteristicas, ou
seja, cada tipo de produto € produzido em um let@rdducdo. A producéo é
paralisada ao final da producdo de um lote e irdoioutro lote de outro produto;
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- as maquinas sao agrupadas em baterias, ou depatbam@ mesmo tipo onde o
trabalho passa de uma bateria para outra em letpsoducao intermitente;

- em cada lote de producéo as ferramentas devemaosificadas e arranjadas para
atender aos diferentes lotes de producéo;

- a producéo em lotes de producgéo permite uma @izaegular da mao-de-obra,
sem grandes picos de producéo;

- a producdo em lotes exige grandes areas de estoa@erodutos acabados e
grande estoque de materiais em processamento giagm

- este tipo de producdo impde um eficiente PCP pamaipr mudanga nos planos
de producédo, na medida em que os lotes vao senmdpletados e novos lotes
devem ser planejados;

c) PCP em producdo sob encomenda

a producéo é efetuada somente ap0s a empresarrecebéido de venda de seus

produtos. E com base nestes pedidos que o PCPlangjgr a producdo e

posteriormente controla-la. As caracteristicas @& Bm producéo sob encomenda

sao:

- cada produto é unico e costuma ser consideradoraduio especifico exigindo
uma identificacdo ao longo de toda a producdo eP@R especifico para sua
confeccéo. Por exemplo, em uma empresa de bemeéato de couro, quando
um cliente faz um pedido de determinado tipo dec@om determinada cor e
espessura, o PCP deve programar e ajustar os posqa®dutivos de acordo com
as necessidades impostas para que se beneficieoesteaté que este atinja o
ponto de cor e espessuras solicitados pelo cliente;

- grande variedade de maquinas universais, de dissside transporte e de
equipamentos, bem como uma oficina-base na qual nsdioufaturados os
componentes do produto final. Por exemplo, em urdéstria de beneficiamento
de couro a oficina base € a equipe que ir4 opsraraguinas necessarias para a
producao de determinado couro, pois, um determitipdale couro ndo necessita
sofrer todos 0s processos existentes;

- grande variedade de operarios altamente espedatizaapazes de participar de
uma das partes que compdem o produto final. Hademanda flutuante de méo-

de-obra especializada no local onde o servico sidzado. Isto significa, em
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uma industria de beneficiamento de couro que lisegjcescovadores, operadores
de secador, etc., nem sempre tém servico continuo;

- necessidades de datas de entrega, que se apligsepedidos individuais e que
signifiguem um compromisso de producédo pois, ottgeorimordial do PCP é
atender aos pedidos dentro dos prazos estabelgcidos

- grande dificuldade para a realizacdo de previgdes, cada produto exige um
complexo trabalho que € diferente dos demais eeexig PCP especifico;

- necessidade de supervisores para oficina-base emtamcompetentes e
especialistas capazes de assumirem sozinhos tedss/idades de cada pedido

ou encomenda.

O desenvolvimento do protoétipo deste trabalhé séetuado com base no PCP em

um sistema de producao sob encomenda.

3.1.4 REDES PERT-CPM

Para o melhor entendimento de redes PERT-CPM stpusa operacional, é
necessario que se tenha alguns conceitos basicosceito de projeto e o conceito de

caminho critico.

Segundo [CUK1978], o projeto é um conjunto de agdagcursos que procura a
realizacdo de um objetivo especifico e concreto.fddofeto deve ser identificado a partir de
um inicio (origem) convencionado, submetido a dzes gerais pré-fixadas e condicbes de
execucdo que apresentam limitagcdes sensiveis. ldjet@rcaracteriza-se por ser finito,
complexo, ndo homogéneo, ndo repetitivo, consigeaxo, preco (orcamento), performance

(desempenho técnico) e perigo (risco) como seowtede referéncia.

O projeto é um conjunto de tarefas ou atividademehtares bem diferenciaveis que
sdo executadas segundo uma ordem determinadaexigeen tempo para serem executadas.
O inicio ou fim de uma atividade é um instante mdb de tempo que corresponde a uma
etapa ou nd do projeto. Uma etapa ndo pode séadaisem que a etapa precedente tenha
sido terminada, ou seja, a etapa subsequente deanefia ndo pode ser realizada até que a
tarefa esteja completa. A primeira coisa a fazerganizar um lista de tudo que tem de ser

feito, definindo as diversas tarefas que irdo ¢so projeto.
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O caminho critico em um projeto, para [HIL1998}yr&@ caminho na rede, tal que as
atividades neste caminho tem folga zero. Todadiaslades e eventos com folga zero tem

que estar no caminho critico, mas nenhum outro pstie.

Conforme [CUK1978], o caminho critico é todo canwinte maior duracdo em um
projeto. Partindo-se do evento inicio de um prop®d seu evento fim, o caminho critico
define o caminho de maior duracéo, ou seja, quelouieo trajeto que ligue um evento inicio
ao evento fim tem menor duragcdo que o caminhocaritComo ndo existem folgas nos
eventos do caminho critico, qualquer atraso em denguas atividades pode acarretar um
atraso no projeto, do mesmo valor, em tempo, igoao atraso da atividade. A determinagao
do caminho critico se justifica para saber aonde d®r exercido maior controle e maior
concentracdo de recursos para se evitar a ocaaréecatraso ou para a aceleracdo de um

projeto.

3.1.4.1 REDES PERT-CPM PARA ANALISE DO CAMINHO CR ITICO

Segundo [LOE1999], um projeto, ou seja, a realaagé algum objetivo, é uma
atividade que requer um tempo significativo, reesirsumanos, materiais e financeiros. Um
projeto pode ser dividido em trés fases:

a) planejamento: onde sao detalhadas as atividadestabetecido a relacdo de
interdependéncia entre elas. No planejamento évyabsesponder a pergunta: “o
que fazer?”;

b) programacao: “quando fazer?”, ou seja, € estaleleam cronograma para a
realizacdo das atividades do projeto; e

c) controle: “como fazer?”, ou seja , quais as medalagerem tomadas para que a
programacao estabelecida seja cumprida. Esta éageatorrer durante a execugao

do projeto.

Nas técnicas de Caminho Critico a execucdo de oetpré representada através de

um grafo, tornando explicita a relagdo de depend@mire as atividades e seus tempos.

Segundo [HIL1998], um cuidadoso planejamento, @Eogcao e controle das
inUmeras atividades, inter-relacionadas, é nedegsara que a geréncia de projetos seja bem

sucedida. Como um auxilio a essas tarefas foramndelvidas, no final da década de 50,
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procedimentos formais baseados no uso de redenieas de redes. Os mais proeminentes
destes procedimentos foram:Ryogram Evaluation and Review TchniqueTécnica de
Avaliacdo de Recursos de Projeto (PERT), @ritical Path Method- Método do Caminho
Critico (CPM).

O PERT, projetado para ajudar no planejamentonérae, ndo envolvendo muita
otimizacao direta e tendo como objetivos a deteagéio da probabilidade de se alcancar um
prazo final especifico e identificar as atividadp®e podem vir a retardar o processo. Na
técnica de redes PERT devem ser consideradasstiémivas: a estimativa mais provavel,
gue é a mais realista do tempo que a atividaderodensumir; a estimativa otimista, que é
o tempo improvavel, porém possivel, se tudo cdreen; e a estimativa pessimista, ou seja, é
o tempo improvavel, porém possivel, se tudo comat. O PERT é particularmente

apropriado quando existe uma incerteza considenaptedicdo dos tempos das atividades.

O CPM, que tem como objetivo basico a determinagédta de qual relacdo tempo-
custo deveria ser usada para cada atividade paraejconsiga concluir o projeto a um custo
minimo e dentro do tempo previamente planejado. RMCé particularmente apropriado
quando os tempos das atividades podem ser bemtgmedias que podem ser facilmente

ajustados.

Conforme [BEL1974], estes procedimentos formaisijodanados de PERT e CPM,
surgiram com vistas ao aperfeicoamento dos méta#doplanejamento, programacdo e
controle de execucédo de projetos. O método CPM;haénado de deterministico pois, uma
Gnica estimativa de duracao € feita para cadadatie, duracéo esta que € considerada a mais
provavel. No modelo PERT, as durac¢fes das ativlade estimadas com base na estimativa
mais provavel, pessimista e otimista, que perniitierese uma estimativa da média e uma
estimativa da variancia da duracdo das atividades) as quais se pode determinar a
probabilidade da ocorréncia de datas e folgasr@ssdstimativas traduzem um certo grau de

incerteza na duracéo das atividades, por issoRIFEchamado de método probabilistico.

Razdes de ordem prética, levaram entédo, ao empegma ou de trés estimativas de
duracdo nos dos modelos. Por esse motivo, utibzhege a sigla PERT-CPM, deixando

assim, de haver distin¢do entre eles.
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De acordo com [STO1991], a PERT-CPM é uma espécandlise de rede, que divide

um projeto em etapas e determina a sequéncia erdeyeen ser realizadas. Envolve quatro

etapas:

a) determinar as etapas necessarias para se compj#tgeto;

b) determinar as relacdes de precedéncia e identiisatarefas que podem ser

realizadas simultaneamente;

c) avaliar o tempo necessario para cada atividade;

d) desenhar uma rede de PERT-CPM criando caminho®giiéscias de eventos e

atividades dentro da rede.

A rede PERT-CPM é entédo analisada para evitar paErgetenciais e exigéncias da

programacao, ambos importantes para planejar eotand projeto.

As etapas de um projeto, com as caracteristicasg@gas para a criagdo de uma rede

PERT-CPM podem ser demonstradas conforme quadro 3.1

Quadro 3.1 — Etapas para criacdo da rede

Estimat. deEstim. de
Estimat. de Tempo Maig Tempo Tempo
Predecessor Tempo Provavel Pessimista | Estimado
Atividade | Descricdo es Imediatos Otimista (a) | (tm) (th) (te)
(a,b,c..)

Fonte: adaptado de [LOE1999]

Como resultado da aplicacdo das etapas descritqisato 3.1 pode-se ter como
resultado uma rede demonstrada na figura 3.3.
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Figura 3.3 — Rede das etapas do projeto resultian¢giadro 3.1

Fonte: adaptado de [LOE1999]

A partir das informacgdes do quadro pode-se comstrmede mostrada na figura 3.3.
Essa rede mostra quais atividades (a,b,c...) pegemealizadas simultaneamente e quais tém

gue esperar o término da precedente para quexegjatada.

_ta+4xtm+tb
O célculo do tempo estimado é definido P8 6

Para achar o caminho critico, é preciso achar opbeviais Tarde (TMT) e o Tempo
Mais Cedo (TMC) , que vao definir o tempo que dixar o projeto, e as folgas de cada
evento. Através do quadro 3.2 pode-se representaarira de como se calcular cada
elemento (TME e TMT) necessario par se achar ordamiritico.

Quadro 3.2 — Calculos para achar caminho critico

TMT; Cada TMT é o tempo que as atividades precedentes (maxanasjento
levaram para ser concluidas. O TMTencontrado através da escolha de qua
tempo da sub-rede de atividades tem o maior tert®o @vento mais o tempo
da atividade que esta entre o ultimo evento dedtaexde e o evento calculado.

TMT, = max{TMT, .;, TMT, SIMT 0}

iant21**

TMC; O TMC é calculado ao contrario do TME iniciado no evento que representa
o término do projeto e faz o caminho inverso. Edado através da escolha ¢o
tempo da sub-rede de atividades de menor temppeaténto menos o tempo gda
atividade entre o evento e 0 seu posterior.
TMC, = min{TMC, ., , TMC ,TMC,

ipost2** |postn}
F A folga de cada evento é calculada subtraindo o T TMC deste evento. A
folgas sdo usadas para encontrar o caminho cfitioeventos onde a folga for
igual a zero (ou seja, ndo ha folga) fazem parteati@inho critico.
F, =TMC -TMT,

[7)

Fonte: adaptado de [LOE1999]
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Para demonstrar a forma de calcular o caminh@aréios passos de uma rede PERT-
CPM o exemplo da confec¢cdo de um determinado tgpealiro — “napa mestico especial
preta preta com 10.12 mm de espessura. Os temposss@ios em segundos poetro
quadrado(rf). A figura 3.4 ilustra a rede PERT-CPM do proje& confeccdo do couro, o
guadro 3.3nostra as etapas do projeto, o quadro 3.4 apresexdaulo do TMT do projetm
quadro 3.5 apresenta o calculo do TMC do projetoquadro 3.6 apresenta o calculo das

folgas do projeto.

Quadro 3.3 — Etapas do projeto da confecgéo dederouro

Estim. de| Estim. de| Estim. de
Tempo Tempo Mais| Tempo Tempo
Predecessores| Otimista Provavel Pessimista | Estimado
Ativ. |Descricao Imediatos (ta) (tm) (tb) (te)
01 1 - Fuldo: eliminar residuog - 8 10 12 10
02 2 — Encavaletar: colocar{o  ------ 9 12 16 12
couro em cavaletes para
escorrer
03 3 — Estiradeira: enxugar 01 22 22 22 22
completamente o  courp,
tirando o excesso de liquidos
04 8 — Vacuo: esticar o couro, 02 16 17 20 17
aumentando sua area e segar,
a vacuo
05 6 — Aéreo (secagem): courp € 03, 04 5 8 9 8
pendurado até que chegue|ao
ponto ideal de secagem

A partir de agora para definir o tempo de execulgfioada tarefa sera considerado o tempo
estimado

Figura 3.4 — Rede PERT-CPM da confeccédo dé tlercouro

Estiradeira = 22s

Fuldo = 10s

Aéreo (sec) = 8s

Encavaletar = 12s
Vacuo = 17s




Quadro 3.4 — Célculo de TMT da confeccdo de’tiercouro
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TMTA |0 0
TMTg | Max {0+10} 10
TMTc | Max {0+12} 12
TMTp | Max {10+22,12+17} 32
TMTe | Max {32+8} 40
Quadro 3.5 — Célculo de TMC da confeccédo de dlercouro
TMCe |40 40
TMCp | Min {40-8} 32
TMCc | Min {32-17} 15
TMCg | Min {32-22} 10
TMC, | Min {15-12,10-10} 0
Quadro 3.6 — Calculo das folgas da confeccéo déderoouro
Fa 0-0 0
Fs 10-10 0
Fc 15-12 3
Fo 32-32 0
Fe 40-40 0

Conforme a quadro 3.6 das folgas, os eventos A B,E ndo tém folgas e sdo estes

eventos que formam o caminho critico do projetoatdeccdo de 1 frde couroA figura 3.5

mostra o caminho critico do couro na rede PERT-CPM.

Figura 3.5 — Rede PERT-CP da confeccdo deditouro apresentando caminho critico

Estiradeira = 22s

Fuldo = 10s

Aéreo (sec) = 8s

Encavaletar = 12s
Vacuo = 17s




43

3.1.5 O GRAFICO DE GANTT

Conforme [STO1991], o Grafico de Gantt € o métodaficp de planejamento e
controle que permite a um administrador ver assddgainicio e término de varias tarefas. O
projeto é dividido em tarefas separadas e sacsfestimativas de quanto tempo cada uma

requer, bem como do tempo total para completaojefor.

Os Graficos de Gantt sdo Uteis para acompanhagtpsogompostos por tarefas que
sejam realizadas numa seqUéncia. No prototipo dicBGrale Gantt serd usado para a

visualizagdo da Programacédo de um determinado lote.
Na figura 3.6 visualiza-se o exemplo da confecg@ibalo em um Gréfico de Gantt.

Figura 3.6 — Grafico de Gantt da confeccdo dédercouro

12 |

10 20 30 40 50

Tempo em segundos

- Bater em Fuldo (] Encavaletar - Estiradeira - Véacuo - Aéreo &gecn)

3.1.6 VANTAGENS DO PERT-CPM

Dentre as varias vantagens oferecidas pela utizdo modelo PERT-CPM, pode-se

citar:

a) é uma estimativa disciplinada para planejar, modttaa sequéncia e a
interdependéncia das atividades;

b) permite verificar a possibilidade de deslocamemaeatursos de atividades com
folga, para atender a atividades criticas que ateptrasando ou permitam
adiantar a concluséo do projeto;

c) € um modelo detalhado permitindo maior segurancaacmmnpanhamento e nas

decisbes do projeto;



d)

f)
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mostra como economizar tempo e dinheiro, pois tempasto estdo comumente
ligados;

permite a visdo de conjunto do projeto e sua ana@m o grau de detalhe
desejado, inclusive o controle de suas atividadparadamente; e

pode ser considerada como uma técnica de admgéeti@de projetos, em vez de

apenas uma ferramenta de programacao.
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4 TECNOLOGIAS UTILIZADAS

4.1 ANALISE ESTRUTURADA

Segundo [GAN1984], a andlise estruturada € um otmjde técnicas e ferramentas
utilizadas para a constru¢cdo de um modelo l6giéo (fsico) de um sistema. A aplicagédo de
técnicas graficas € capaz de fazer com que uspanadistas e projetistas a formarem um
quadro claro e geral do sistema e de como suagspag encaixam para atender as

necessidades dagueles que dele necessitam.

De acordo com [MAR1991], a andlise estruturadanétipo de analise de sistemas
que tem como objetivo resolver as dificuldades etradas na fase de analise no
desenvolvimento de sistemas e programas de softwarelificuldades da fase de analise
podem ser representadas por problemas de comunjcag@ancas nos requisitos do sistema
e técnicas inadequadas de avaliagdo. A analiseitwstla fornece uma abordagem
sistematica, etapa por etapa, para se desenvolaealse e produzir uma especificacdo de

sistema nova e melhorada centralizando-se em umargocacao clara e concisa.

A analise estruturada tem por objetivo a modelafygroional dos sistemas através da
especificacdo dos processos de transformacdo dios.dA analise estruturada utiliza-se de
ferramentas graficas para a visualizacdo dos flaeosformacdes e suas transformacoes e
funciona através da decomposicdo funcional, atralesuma abordagem top-down, por
refinamentos sucessivos. A analise estruturadsisterbasicamente em:

a) diagrama de fluxo de dados (DFD);

b) dicionario de dados; e

c) ferramentas para a descri¢éo l6gica dos processos.

4.1.1 DIAGRAMA DE FLUXO DE DADOS

Conforme [MAR1991], o Diagrama de Fluxo de DadoED), € usado como o primeiro
passo em um projeto estruturado. O DFD apresentaceessos e o fluxo de dados global
entre esses processos em um sistema. O DFD é uraméata de analise de sistemas, para

desenhar os componentes procedurais basicos €os giae passam entre eles.
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Segundo [GAN1984], o DFD ao nivel logico é a fereata principal para entendimento
e manipulacdo de um sistema de qualquer complexigiagtamente com o refinamento desta

notacdo para uso em analise.

4.1.1.1 COMPONENTES DE UM DFD

O DFD € composto a partir de quatro componentdasdsas

a) entidade externa
sao categorias ldgicas de pessoas ou coisas gwserfam uma fonte ou destino
para as transacfes. Sao entidades que recebemviamaados ao sistema em
guestao, estas entidades estdo entéo fora dosdidutsistema;

b) fluxo de dados
o fluxo de dados pode ser considerado como senddudm por onde passam
pacotes de dados sendo referenciado através déficdeg@o dos processos,
entidades, ou depésitos de dados de suas extrarmidadluxo de dados conduz o
fluxo de informacfes dos processos de um sistensamalo em que aponta a seta;

C) processo
€ um componente procedural do sistema, operande fob transformando) os
dados que entram e saem de cada processo. Um gwodege ter sua funcéo
descrita e, para facilitar a referéncia, forneamaudentificacdo Unica para cada
um;

d) depdsito de dados
representa um arquivo logico que € lido ou € altadm pelos processos, de acordo
com o sentido da seta do fluxo de dados. O nomédegdsito de dados deve ser

escolhido de modo que seja bem significativo a@isu
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Quadro 4.1 — Simbolos usados nos diagramas desfilxoalados

Yourdon, De Marco e outros Gane e Sarson

* Fluxos de dados

* Processo que
transforma (0] < Identificac&o
dados Descri¢éo -,
do Processo D gfosccg'f;o do

<] Localizagédo
— Fisica (opcional)
* Deposito de
dados A
Identificacéo
* Origem ou
destino de dadas
externos
e Fluxo de
materiais >
* Deposito de Identificag&o

dados repetidgs
em um diagramg

v

N linhas para N repeticdes
(n&o incluindo a primeira)

* Origem ou |
AS| N linhas para N
depdsito dos bliieta
dados externgs (nz0 nclndo
repetidos em um
diagrama

Fonte: adaptado de [MAR1991]

Na fase de andlise do protétipo em desenvolvimest@o utilizados nos diagramas de

fluxos de dados os simbolos propostos por Ganesersdescritos no quadro 4.1.



48

Como exemplo de um DFD o processamento de pedel@iighte em uma empresa
de beneficiamento de couro que trabalha sob enatan@igura 4.1). Quando os pedidos séo
efetuados os dados sdo passados a producdo quembeheir baseado nas quantidades

pedidas e nos prazos determinados.

Figura 4.1 — Sistema de PCP com base nos pediddedie em uma empresa de
beneficiamento de couro que trabalha sob encomenda.

o Resumo Diério de Producéo
Geréncia

Y

PCP

1
— OS Emitida
Cliente Sistema de ¢
PCP /
Vendas ? Producéao
Pedido

4.1.1.2 NIVELAMENTO DE UM DFD

Como o DFD pode fornecer uma visédo de alto niveihagomo uma ou mais visées
mais detalhadas de um sistema, pode-se dizer Doé uma ferramenta para analisp-
down.O que acontece dentro de um processo, pode seracmshais detalhadamente em um
outro DFD, como mostra o DFD da geracdo das orderservico (figura 4.2) baseadas nos

pedidos em uma industria de beneficiamento de couro

Figura 4.2 — Visédo expandida de uma das partestiorea de PCP de uma indastria de

beneficiamento de couro — Geracao de ordens degdraseada em pedidos de clientes

Ordem de
Servico

Pedido 3

|

Pedido Gerar Ordem Ordem de Servico

de Servico /

Produto Ficha Técnica

1 Produtos 2 Ficha Técnica
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4.1.1.3 DICIONARIO DE DADOS

Segundo [MAR1991], o dicionario de dados conténinilgies de todos os dados do
DFD, informacéo fisica sobre os dados tais compogditivos de armazenamento e métodos

de acesso aos dados.

De acordo com [GAN1984], o dicionario de dados baal estruturado onde séo
mantidos os contetdos dos fluxos de dados, os (mogedos depdsitos de dados e dos

processos.

4.1.2 MODELO ENTIDADE-RELACIONAMENTO

De acordo com [MAR1991], os analistas de dadosigaet para o levantamento e
compreensao dos dados, da ajuda das pessoasigéasaom o sistema e de ferramentas que

permitam a diagramacao de dados de forma compveénsi

O diagrama de entidade-relacionamento ou modeloent&dade-relacionamento
(MER) é a maneira de se obter esta diagramac¢aoER tlétermina os relacionamentos entre
as entidades que fazem parte da administracéao pieesmn O MER pode ser decomposto em

modelos de dados detalhados.

O objetivo da construgcdo de MER e modelos de d&lasiar uma descricdo da
semantica dos dados da realidade e suas necessidé&mienacionais, ou seja, aprender a

realidade e transmitir informacdes precisas solmnesma.

O modelo entidade-relacionamento é composto basit@npelas seguintes estruturas
(figura 4.3):

Figura 4.3 — Estrutura do MER

d) relacionamento

f) identificador
b) atributo
oS Itens de OS
«© — | NUMSRV NUMSRI
g GRUSRV < GRUSRI o)
‘é SUBSRV v SUBSRI §
g CPRSRV —O =1 CPRSRI =
o CORSRV OS tem ltens CORSRI o
<c ESPSRV ESPSRI )
EMISSAO FUNSRI
DATCAN FLXSRI




a) Entidade
armazenados dados;
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sdo componentes reais ou abstratos, speite dos quais Ssao

b) Atributo : é a representacéo de propriedades deamtidade;

c) Ocorréncia : € o conjunto de atributos de uma adéd

d) Relacionamento : € uma associacao entre dois dip@tidades que mostra como

elas sao relacionadas;

e) ldentificador : € um ou mais atributos que deteemda modo Unico uma ocorréncia

de entidade;

f) grau de relacionamento

associacao;

€ 0 numero de entidades pguticipam de uma

g) classe de relacionamento ou cardinalidade : quataséncias de cada entidade

sao envolvidas no relacionamento. A cardinalidasbiepser representada conforme

quadro 4.2.

Quadro 4.2 - Cardinalidades

Itens de OS

Operadores

. I
Possui

Uma item de ordem de
servico € associado a um
operador.

(0N

Possui

Iltens OS

Uma Ordem de Servico é
associada a um ou mais iteng
de OS.

Itens de pedido

Ficha Técnica

Um item de pedido é
associado a 0 ou uma ficha

Gera

OO =S
Possui tecnica

Pedido 0S Pedido gera uma ou mais

—C Ordens de Servico

pedidos.

Fonte: adaptado de [MAR1991]
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4.1.3 FERRAMENTAS CASE

Com o intuito dos analistas de sistemas de desasreoh seus projetos de maneira
mais rapida, mais abrangente e mais facilmente froédel surge entdo a necessidade de se
utilizar de ferramentas automatizadas de apoiodesenvolvimento de sistemas. Esta
necessidade ocasionou entdo, o surgimento da agdiont® desenvolvimento de software,
através da técnica denominada Computer Aided SodtviEngineering — Engenharia de
Software Apoiada por Computador (CASE). O surgimela tecnologia CASE é considerada
por alguns especialistas, a mais profunda transfo@imocorrida na comunidade de software.

De acordo com [MAR1991], CASE € a automacao dordedeimento de software.
Uma ferramenta CASE € o elo que liga os usuariaesefadores de requisitos, responsaveis
pela especificacdo e responsaveis pela implement&8&5E € uma ferramenta que permite a
demonstracdo dos requisitos, especificacdes ehdstaherentes ao desenvolvimento de

softwares atraveés de um conjunto de técnicas ferdediagramacao.

CASE é um conjunto integrado de ferramentas quenvisutomatizar o todas as fases
do ciclo de vida do software, o principal benefidim uso seria a economia de trabalho e
consequentemente um aumento da produtividade distangue se preocuparia menos com a

fase de testes e corregéo de erros.

4.1.3.1 FUNCOES DAS FERRAMENTAS CASE

Dentre as varias funcfes das ferramentas CASE pxleitar:
a) utilizacdo da diagramacédo (MER, DFD, Fluxogramas);
b) prototipagéo;

C) geracdo automatica de codigos;

d) documentacéo automatica;

e) dicionario de dados; e

f) informacdes sobre o projeto.

4.1.3.2 FERRAMENTA CASE - POWER DESIGNER 6.1
E uma ferramenta poderosa que pode ser usadapargc criacdo de modelos de

fluxo de dados como para a criacdo do modelo desddiagramados através dos modelos de
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entidade-relacionamento. O Power Designer 6.1 debddo pela Sybase Incg um kit

composto de varias partes, dentre as quais podiiasea Power Designer Process Analyst
(figura 4.4) , para a criacdo de modelos de flldesgados (DFD’s); e a Power Designer Data
Architect (figura 4.5), para a criacdo de modelogdade-relacionamento (MER) que seréo

utilizados no desenvolvimento deste trabalho.

Conforme [SYB1997], o Power Designer ProcessAnaly® uma ferramenta
poderosa para criar modelos de fluxos de dadosw@tpeentre outras coisas:
a) a construcdo de modelos funcionais (OMT) e diagsameafluxos de dados;
b) o0 uso de simbolos que correspondem aos varios ogtedportados: OMT,
Yourdon/DeMarco, Gane & Sarson, e SSADM, e que usa(DFD’s);
c) a criacdo de uma hierarquia de processos ;

Figura 4.4 — Power Designer Process Analyst

—— Barra de Ferramentas Menu Principal
Barra de Atalhos

rDesigner ProcessAnalyst
EMit  Dictionar v Arange  Format  Wiew window Help

|Ready |OMT Functional Model

Janela de Edicao L
Método Utilizado

Fonte: adaptado de [SYB1997]

O Power Designer Data Architect, conforme [SYB19%/Lima poderosa ferramenta

de definicho de banco de dados que oferece toslasmamtagens para uma verdadeira
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aproximacgdo dos niveis de definicdo: o nivel cdnekie o nivel fisico. O Power Designer

DataArchitect permite:

a) modelar um sistema de informacédo que usa um diagmen entidade-relacéo,
chamado Modelo de Dados Conceitual (CDM) ;

b) gerar e definir atributos para um Modelo de Dads&és (PDM) correspondentes
para um sistema de administragéo de banco de ga8d4S), levando em conta as
especificacoes do DBMS escolhido e customiza-lo;

c) gerar a integridade referencial quando apoiadalp@ico de dados escolhido;

d) customizar e imprimir relatérios do modelo;

e) aplicar a engenharia reversa nas aplicacdes dedvdeadados existentes.

Figura 4.5 — Power Designer Data Architect

Barra de Ferramentas o Barra de Atalhos
Menu Principal

erD esigner D atafrchitect

Efit Dictionary  Arange  Format  Wiew  Window Help

2= I e e ey oIl = = o e e e o A R

Janela de Edigcao

Fonte: adaptado de [SYB1997]
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4.2 BANCO DE DADOS

Com o aumento da necessidade das empresas denohtdoemacdes de maneira
mais rapida e eficiente e de armazenar os dadotesea necessidade de se possuir grandes
arquivos com relatorios, surge entdo a figura dobale dados.

Segundo [CHU1983], um banco de dados é um conjdatalados estruturado de
maneira adequada de forma que pode ser utilizado efiéncia por uma diversidade de

aplicacdes dentro de uma organizacao

4.2.1 SISTEMA DE BANCO DE DADOS

De acordo com [DAT1990], os sistema de banco desléd basicamente um sistema
de manutencao de registros por computador. O sastienibbanco de dados € que ira manter as

informacdes e torna-las disponiveis quando saoliaga

Todas as operacdes executadas em um sistema dedsmdados sao gerenciadas por
um software denominado de sistema de gerencianderibtanco de dados (DBMS). O DBMS
funciona como o elo entre os usuarios e o bancdad®s. A figura 4.6 representa, de

maneira simplificada um sistema de banco de dades®componentes basicos.

Figura 4.6 — Representacao simplificada de urers@tde banco de dados

Gerenciador do sistema de banco de dados (DBM-S)

\QD;M)S/

-4—_ _______ A>| L"’V’/

- 4—— _________ > ’/’/

-/ | |

Programas

de Aplicagao Usuéarios
finais

Fonte: [DAT1990]

T 010 >

T
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4.2.2 DBASE IV

O dBASE 1V, para plataforma MS-DOS, da empresa dsfitate Corporation, € o
gerenciador de banco de dados que suporta a@rag@nipulacdo os arquivos utilizados na
implementacédo deste trabalho visto que este éamgador de banco de dados atualmente em

uso na empresa onde sera aplicado o trabalho.

De acordo com [JON1989], o dBASE IV é um podergscenciador de banco de
dados que permite a criagdo e manipulacdo de agude dados. O dBASE IV € um
gerenciador de banco de dados relacional que peuoi informacdes de varios arquivos
possam ser acessadas simultaneamente. O DBASEMt@aseis tipos de campos de dados:

a) campos de caracteres: armazenam qualquer tipardeter e tem um tamanho
maximo de 254 caracteres;

b) campos de data: sdo usados para armazenar datas;

C) campos numéricos: sdo usados para nimeros commoasas decimais aceitando
somente numeros e o sinal menos (-), aceitando ne8ncem até 20 casas e com
uma precisao de 15 casas decimais;

d) campos flutuantes: sdo campos numéricos com o mmdinal flutuante também
com uma precisdo de 15 casas decimais;

e) campos légicos: consistem de apenas uma letradguéfica verdadeiro ou falso; e

f) campos memo: usado para armazenar grandes blocoexibe de até 64000

caracteres.

O dBASE IV oferece a op¢ao de organizacao do bdaarados através da criacdo dos
arquivos de indices. Os indices s&o arquivos qdeam onde as informagfes estdo

localizadas dentro do banco de dados.

4.3 FERRAMENTA DE PROGRAMACAO — AMBIENTE
VISUAL DELPHI 3

O Delphi na verséo 3, para plataforma Windowsd@bempresa Borland, é usado na

implementacéo do protétipo deste trabalho.

Segundo [NOR1997], Delphi é uma versdo de deseimehto rapido de aplicativos

(RAD) do Turbo Pascal para Windows. O Delphi oferama interface melhorada e muitos
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recursos que facilitam o desenvolvimento de aplicat O Delphi oferece ao desenvolvedor
de aplicativos varios diferenciais, como: a combmade uma barra de atalho e de varios

auxiliares de programacéao, como o inspetor de adjet

O Delphi é baseado em projetos. Um projeto €, egderente uma aplicacdo em
Delphi e deve-se em primeiro lugar determinar qudlpo de interface de usuério sera
utilizada. O Delphi permite a manipulagdo dos comgmbes no programa através de suas

propriedades e métodos, dispensando quase todsscate baixo nivel do Windows.

Dentre os varios elementos que compdem o ambientiesenvolvimento do Delphi
3, pode-se citar:

a) ambiente integrado de desenvolvimento (IDE) — éndeoestdo presentes as
ferramentas necessarias para projetar, executatag im aplicativo;

b) formulario — é a tela onde o desenvolvedor constréiaplicacéo;

c) botdes de velocidade (speedbar) — é uma barraaqiéne os botbes que agilizam
determinadas fungdes do Delphi;

d) barra de menus — da acesso a um conjunto de fertasmgue auxiliam no ambiente
de desenvolvimento e é composta por: menu Fileungelit, menu Search, menu
View, menu Project, etc;

e) inspetor de objetos — exibir as propriedades etesate componentes ou
formulério selecionado que podem ser definidaseanpb de projeto;

f) janela de edicdo — fornece o mecanismo para oguragior introduzir seu codigo
em Delphi;

g) paleta de componentes — contém 0s componentssutiizados e muito comuns
no ambiente Windows, componentes usados para hebedbm imagens e botbdes
com icones, componentes que permitem a criaca@lamatayos com aparéncia e
comportamento do Windows 3.X, componentes paaa piroveito dos recursos do
Windows, componentes para manuseio de rede en@tterpara vinculagéo e
comunicacao com banco de dados, de reconhecirderdados, componentes para
analisar um conjunto de dados de uma estruturaidimtnsional, componentes
usados para geracdo de formularios/relatérios,asatke dialogos comuns aos
aplicativos Windows, como salvar, abrir, etc., comgntes utilizados no Delphi
com o Windows 3.1, exemplos de VCL's que podenusadas em seu formulario,



e

57

componentes para acrescentar recursos de caofee graficos em um

aplicativo Delphi.

Fil=  Edit

c) Speed Barr

Delphi 3 - Project1
Search “iew Project Bun  Component

Figura 4.7 — Area de trabalho do Delphi 3
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5 DESENVOLVIMENTO DO PROTOTIPO DE
SISTEMA DE INFORMACOES GERENCIAIS
APLICADO A INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO
DE COURO BASEADO NA REDE PERT-CPM

5.1 ESPECIFICACAO DO SISTEMA

O protétipo exercerd basicamente trés atividadéxipais: a programacgao, 0s
apontamentos de produc¢do, e os relatérios e cassis dados de pedidos serdo fornecidos
pelos sistema de vendas. Os produtos, operacOegiifrad), os clientes, os operadores e as
fichas técnica séao recuperados do aplicativo dea@ende gerencial utilizado pela empresa e
desenvolvido pela Apoio Informatica Ltda, de Blumenque € responséavel pelas rotinas
gerenciais, financeiras e administrativas, comogess, faturamento, contas a receber, a

pagar, etc.

Na atividade de programacao, o prototipo deveracthat os pedidos incluidos e gerar
as ordens de servico. Uma ordem de servigo é gerpdair do agrupamento de itens com a
mesma especificacdo de um ou mais pedidos e déaacom o usuario. Quando uma ordem
de servico é gerada pela programacao da produfgitm éntdo o planejamento da utilizacao
de maquinas baseada na técnica de redes PERT{&RMitindo ao usuario a visualizacao
da programacédo graficamente através do graficoadtGuando uma ordem de servico for
gerada o aplicativo deve fazer o célculo da disitéo das operacdes referente ao produto da
ordem de servico e gerar também uma previsdo pa@dugio em cima do célculo de
caminho critico, ou seja, as datas para a concldsdama ou varias ordens de servico. Um
item do pedido estara incluido na programacéo dadugéo a partir do momento que este esta

incluido em uma ordem de servico.

Através dos apontamentos devera ser simulada as@midas ordens de servigco
geradas geradas pela programacéo, com os dado&ldefna programacao e receber dados

da conclusao das operacdes referentes a ordemvilmsemarcar esta como concluida.

Os relatérios/consultas deverdo mostrar:
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a) para o setor de vendas: os pedidos a programarpdaizir — ja programados — e
concluidos pela producéao;

b) para a producédo: a previsdo da producdo, a proddgdoeriodo, a posicdo da
producao e a programacéao dos pedidos;

c) para o PCP: os pedidos a programar e a produzirdasis de servico concluidas,
e a programacéao dos pedidos; e

d) para o departamento administrativo: a producdo eidogo e a previsdo de

producao.

5.1.1 DESENVOLVIMENTO — MODELO OPERAR

Conforme citado no capitulo 2.6.4, o modelo de aeseimento de um SIG a ser
utilizado neste trabalho é o OPERAR.

5.1.1.1 APRIMEIRA LETRA “O” — Organizar

1" fase: escolher a equipe
a equipe de trabalho que ira realizar o projetoedssr composta além da equipe
responsavel pelo desenvolvimento uma ou mais pssgoe trabalham na area de
aplicacao do trabalho (PCP) e que irdo fazer @ele a equipe de desenvolvimento e
o PCP e as areas da empresa envolvidas com ohwafanecendo todas as
informacdes relevantes para o desenvolvimentoalalino, inclusive as informacdes

referentes aos tempos e processos produtivos.

2" fase: descrever o processo
0 processo a ser implementado pelo protétipo coempie as atividades basicas da
producdo de uma industria de beneficiamento deocal@sde a parte da programacéao
dos pedidos de cliente até os relatérios, conseltgsafico gerados. O processo é
composto pela seqiéncia de atividades: os pedi@msesebidos e cadastrados pelo
setor de vendas conforme o0s representantes vaaneilovi Em seguida estes sao
remetidos ao PCP , que agrupa e classifica-osatd@com os produtos solicitados, e
as referidas datas de entrega. Apos esta etap® onB6ta e gera as ordens de servico
a serem emitidas a producao, com a programacaopaascoes a serem realizadas. A

producéo entéo realiza estas operagfes até querésia seja concluida e envia entédo
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ao PCP a ordem de servi¢o devidamente assinadapeiador que executou a Ultima
operacdo cadastrada na ordem. E somente a paste gento, ou através das
informacdes colhidas dos operadores que o PCP &sm jpara programar e enviar

outras ordens a producéao.

3’ fase: descrever as funcdes

as funcbes que compdem 0 processo e as atividagesampdem o sistema sao

exercidas pelos seguintes setores, que estardandéste ligados ao prototipo:

a) departamento administrativo
a departamento administrativo, através do aplicatie controle de gerencial,
mantém os cadastros de produtos, clientes, fiotwice operacbes (maquinas),
operadores, representantes e recebe um relatonwodecdo executada em um
determinado periodo.

b) vendas
€ o0 departamento de vendas que recebe e cadaghedinlos e encomendas dos
clientes;

c) PCP
o PCP da empresa é que agrupa e classifica odogede acordo com os itens
pedidos efetuando a programacao da producdo baseadqorazos estabelecidos
nos pedidos e nos tempos dos processos definidfishaatécnica dos produtos,
gera as ordens de servico, as previsdes de prodogg@fico de Gantt,. O PCP
emite as ordens de servico para a producao e resetti@dos com as datas inicio e
fim das atividades;

d) producéo
na producdo sdo executadas as operacOes des@agaeragens de servico, na
producdo séo feitos os apontamentos inerentesvidades do processo produtivo
da confeccéo do couro, como o registro da conclds&ama atividade descrita na
ordem de servico.

4’ e 5 fases: listar e descrever as atividades
as atividades exercidas pelo PCP e que sdo comdademneste trabalho estdo
descritas no item anterior. A producdo exercea parexecucao de uma
determinada ordem de servico diversas atividadesga especificadas dentro da

ficha técnica do produto que servirdo de base pacanfeccdo de uma rede
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PERT-CPM que, por conseqiéncia gerara as preva@easicio e fim de uma

atividade e da propria ordem de servico e da p@amlecsao as seguintes:

a) fuldo : recurtir e tingir o couro;

b) encavaletar : colocar o couro em cavaletes pa@resc

c) estiradeira : maquina utilizada para enxugar cotaplente o couro através de
prensa; usada também para amaciar o couro quaredestiser seco;

d) molissa: processo para tornar 0 couro mais cagereum tipo de toque;

e) lixadeira : lixar o couro deixando-o mais liso eilitar e melhorar a fase de
acabamento;

f) aéreo(secagem) : maguina onde o couro, depoistidedesfica pendurado até
gue chegue ao ponto ideal de secagem;

g) recortar : tirar as rebarbas, ou pontas do coutesajue este chegue a fase de
acabamento;

h) vacuo : maquina para esticar o couro, aumentana@a e secar, através do
meétodo a vacuo;

i) umectar: maquina utilizada para umedecer certos tie couro que necessitem
de mais umidade,;

j) fuldo bater : maquina em forma de rolo utilizadeapgzintar o couro com uma
leve camada de tinta;

K) gemata : € 0 processo que visa deixar 0 couro mragdo e/ou seco,
conforme solicitacdo do pedido;

[) impregnar: processo que deixa 0 couro com asplectuebra ou toque;

m)estuco : € um método de recuperacao de couros oefeduosos ou 4speros;

n) escovar/lustro: é o processo onde o couro € esoobvascando uma maior
viscosidade e brilho, tirando-se 0 excesso de;tinta

0) pistola: processo de pintura do couro através slpi semelhante a pintura
de automoveis;

p) toogling/tinel de tinta : o couro entra em um tleetecebe dentro destes
pintura através de varias pistolas;

g) tinel L: mesmo tunel do toogling, mas o couro recagenas ar para secagem;

r) estampar: através da pressdo do couro sao estasnmmdesenhos no couro;

s) chapa lisa: outro tipo de maquina utilizada patarepa;
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t) grampeadeira: grampear e esticar o couro fazendoque este ganhe mais
area,;

u) medir: medir a area total do couro apos a realzdeéitodos 0s processos;

V) polimento: semelhante a lixa, apenas serve comquetfinal no couro;

W) esponja: mesmo processo que escovar, 0 que muaehte a ferramenta, ou
seja, em vez de uma escova utiliza-se uma esponja;

X) acetinar: processo que visa dar mais brilho, diserum toque acetinado ao
couro;

y) classificar: analisar a qualidade das peles pam@hes qual tipo de couro pode
ser feito a partir desta;

Z) descansar: intervalo de tempo entre um processtr@ o

6 fase: diagramar as atividades
a) areas envolvidas
com o desenvolvimento deste trabalho, cujos olgstevimplicagbes sao citadas no
decorrer deste capitulo envolve ndo somente ad&agaogramacdo da producao
(PCP) que é a area que fara o uso efetivo do saastensistema interage com o
departamento administrativo, através do sistemalragnte em uso e do
fornecimento do relatério de producdo, com a aeeaahdas, que deve manter o
cadastro de pedidos e com a area de producao, xpoeit@rd a programacgao
efetuada e fornecera os dados inerentes a reaidagadiversas operacdes. Através
da figura 5.1 busca-se mostrar quais os setoresntgragem com o PCP e que
estardo envolvidos no trabalho como usuério efaiivaomo entidade externa. As
areas de estoque, compras e custos, mostradagurea3.1, ndo serdo relevantes

ao desenvolvimento do trabalho;

Figura 5.1 — Areas envolvidas e sua inter-relacio

Depto
Venda |g . D . Estoque
< ”| Administrativo q
A N
y
» Pedido > PCP < » Producdo
A A
A 4
) y y
Cliente
Compras Custos
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b) organograma
através do levantamento e analise dos dados segaintbdelo OPERAR pbde-se

chegar ao organograma das funcdes do sistema deattmnsa figura 5.2;

Figura 5.2 — Organograma com as funcdes do ppotde sistema de
informacdes gerenciais aplicado a industria de fi@amento de couro baseado
na rede PERT-CPM

Protoétipo de sistema de informacgdes
gerenciais aplicado a industria
de beneficiamento de couro
baseado na rede PERT/CPM

Programacéao | | Apontamentos Consultas/Relatérios
| | Geragéo de O.S. Emissao Pedidos | | | Programcgéo
de O.S. a Programar de Pedidos
|| Previsao Baixa Pedidos N Posicao
da Producéo O.S. a Produzir da Producgéo
L Gréfico Pedidos || Producéao
de Gantt Concluidos
Previsao ||
da Producéo

c) diagrama de fluxo de dados — contexto
o diagrama de contexto do prototipo de sistemanfdernacdes gerenciais aplicado
a industria de beneficiamento de couro baseadoeda PERT/CPM pode ser

representado conforme figura 5.3;
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Figura 5.3 — Diagrama de Contexto do prototipoisiesa de informacgdes gerenciais
aplicado a industria de beneficiamento de couredds na rede PERT/CPM

Produtos
Clientes
Depto x
Administrativo Maguinas Produgéo
Previsdo de Produgéo (OS)
1
Operadores o
Ficha Técnica - OS Emitida

Relatério de Produgédo
Baixa de Operacdes

Sistema de Planejamento e
Controle da Produgéo Previs&o de Produgéo (OS)

Pedidos a Programar

OS a Emitir

Pedidos a Produzir L« =
Posicéo da Produgdo

OS Concluidas

t=c—Pedidos Concluidos
P- PCP

Vendas Gréfico de Gantt
Pedidos

Programagcao de Pedidos

d) diagrama de fluxo de dados — nivel 0
o diagrama de fluxo de dados — nivel 0 do protétposistema de informacgdes
gerenciais aplicado a industria de beneficiamergocduro baseado na rede
PERT/CPM com as entidades e os eventos, fluxosfdemacdes e depdsitos de

dados propostos é representado conforme figura5.4;
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Figura 5.4 — Diagrama de fluxo de dados nivel Prdodtipo de sistema de informagfes gerenciaisagn a industria de beneficiamento
de couro baseado na rede PERT-CPM
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AdDggtci ; Maquinas Manter Magquina Gerar Previsdo | Gerar Relatério |
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e) modelo entidade-relacionamento
o modelo entidade-relacionamento do prot6tipo deseitlo deve se apresentar de
acordo com a figura 5.5. Os ciclos que sdo enadograno MER referem-se as
relacdes presentes na definicdo do sistema exigidias que o0 mesmo atenda as
necessidades de rapidez na execucao das funqgitesnss saidas do sistema como
nas rotinas de programacao;

Figura 5.5 — Modelo entidade-relacionamento do gtimd de sistema de informactes

gerenciais aplicado a industria de beneficiameatoadiro baseado na rede PERT-CPM
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f) dicionario de dados
o dicionério de dados contendo as definicbes destms dados, ficou definido

conforme anexo.

7" fase: custear as atividades
esta fase ndo sera considerada no trabalho vistegte ndo é voltado para a area de
custos, apenas para o controle de tempos e max#gwizia producao.

8  fase: levantamento da tecnologia da informac&o
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a empresa trabalha atualmente com planilhas delcgb@ra planejar e controlar a
producdo, com o aplicativo gerencial citado no tcdpi5.1.1, que utiliza arquivos
dBASE 1V, trabalhando em uma rede local (LAN) Noévd.12 com cinco

equipamentos distribuidos nas areas de expedic@® €© na administracdo, e

utilizando sistema operacional MS-DOS.

9 fase: fatores criticos de sucesso
os FCS encontrados no levantamento do SIG, segondodelo OPERAR para a
maximizacdo da producdo sdo: como FCS direto, laame& na programacdo de
tempos dos processos dos produtos e a movimendagdmrdens de servico dentro da
producdo e, como FCS indireto, a maximizagdo daymdo encontra a busca da

reducao dos tempos dos processos.

10 fase: benchmarking
no desenvolvimento deste trabalho a maioria dasdatles que fazem parte do
processo de programacdo continuardo sendo as meguoeassao executadas
atualmente o que sera feito é a melhoria destagéstida utilizacdo do prototipo. Na
producdo, as atividades e sequéncias de procesderna continuam 0S mesmos,
mas a previsdo e conclusdo das atividades serénojgiias através da aplicacdo de
redes PERT-CPM para controle de tempos dos pracessproducao.

11°% fase: desenvolver o novo processo

através do conhecimento da tecnologia de informatjipada e levantada e descrita
na &fase é possivel a criacdo das novas atividadgsadesso, a serem feitas pelo
protétipo em desenvolvimento baseada nos dadosedmiws pelo aplicativo
atualmente em uso, como a confec¢cdo do graficoas rddes PERT-CPM da
producdo de determinado artigo, que servirdo tamtmno medida de desempenho
para a producédo quando se comparado com os terfgiv®® de cada atividade. A
criagdo e desenvolvimento dos novos processos) &tas pela equipe responsavel
pelo desenvolvimento do SIG, que primeiramente rdedeer um piloto ( o

protétipo), que sera implantado e utilizado sobesvisdo do analista responsavel.

5.11.2 ALETRA“P”- Planejar

a) o alinhamento com o plano estratégico da empresa
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o planejamento estratégico da empresa para a &eqaoducdo é importante para o

desenvolvimento do prototipo do SIG pois a maxigémada producado, a ser buscada até
mesmo através de alteracbes nos processos prajuseoa buscada com base nas
informacdes que dardo uma visédo geral da produgénifindo a comparacéo destas com

o planejamento estratégico da empresa,

b) o alinhamento com a necessidade essencial do asistem
o alinhamento do desenvolvimento do SIG com a s&t@de essencial do sistema, ou
seja, o porqué de o sistema esta sendo desenvahddgermite que o projeto fuja da sua
idéia e de seu objetivo principal. A necessidadercial do sistema ou seja, 0 porqué de
0 sistema estar sendo desenvolvido é o de fornefm@macdes ao PCP e a producgéo
visando organizar e aumentar a produtividade déuowg através da maximizacdo da
producdo, com o0 objetivo de atender plenamente exidps recebidos, facilitar a
programacao e a execucdo das operacdes da produséando também permitir que a
melhoria na programacao de tempos dos processoprddstos e a movimentagao das
ordens de servico dentro da producdo. Como FC$einoda maximizacdo da producao

encontra a busca da reducdo dos tempos dos preress

c) o alinhamento com padrdes de qualidade
0 protétipo ndo se utilizard do desenvolvimento dadrbes de qualidade previstos na
norma citada no capitulo 2.6.4 porque nem o curtamem a empresa que atualmente
fornece o sistema gerencial possuem certificadoseautilizam dos padrées de qualidade

estabelecidos.
5.1.1.3 ALETRA“E” - Executar

A execugdo do plano de desenvolvimento do SIG sEgonmodelo OPERAR nada
mais é do que a implementacéo do trabalho, queida com a tela de apresentacao (figura
5.6) e é baseada no passos anteriores sendo defetia os ambientes de banco de dados e de

desenvolvimento descritos nos capitulos 4.2 e 4.3.
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Figura 5.6 — Tela de Apresentacéo

Universidade Regional de Biinnenan
Centro de Ciéncias Exatas e Natwais
Departamento de Sistermas e Conputacio
Curso de Ciéncias da Computacio
(Bachkarefado)

PROTOTIPO DE SISTEMA DE INFORMACOES GERENCIAIS

APLICADO A INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO DE
COURO BASEADO NA REDE PERT-CPM

Académico : FABRICIO MICHEL SABFIL
Qrientador : OSCAR DAL FOVQ

Figura 5.7 — Menu principal : programacao

No menu principal (figura 5.7) sao feitos os acesaos moddulos do sistema:
programacao, apontamentos e relatérios. O menuragrgmacdo oferece as opcdes de
geracdo de OS, a previsdo da producao, grafickadé e saida do sistema.
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Na geracdo de OS (figura 5.8), o pedido de cliepteyiamente cadastrado pelo
sistema gerencial, utilizado atualmente, € infatona os seus itens sdo mostrados ao usuario
que escolhe qual destes é que ira gerar a OSde #ERT-CPM, dos processos da producao

deste artigo (figura 5.9) e a previsao de producao

Figura 5.8 — Tela de geracdo de OS - 1

=] E3

)#' Geracdo de Ordem de Servigo

Clisnte : | MARID MODAS-CALC E ACESSORIOS LTDA ME | = | Pedida de Fabrica : [1215

Pedido de Clients : IZEEEM Data EmissSo |25/DSHEIEI Data de Entrega : IDEI/DEI/EIEI

Cond.Pagto : IDEI/DEI/EIQ

Comprador : |

“Walor da Compra -IFI$1 00,00 Representants : |13

Observacio : IBFEILHD COMFORME AMOSTRA CLIEMTE

IEIDD COM. REPRES. LTDuW

Grupo| Subgrupo |Cédigo |Descric§o |Cor |Espessura |Entlega |Quantidade |Dtde Programada | AI
> 1 210 MAaPs MESTICO ESPECIAL PRETA 1012 PRETA 10,12 09/08/99 100 1
3 1 509 MAaPs MESTICO BRANCS 1072 BRAMNCA 10,12 09/09/99 12 o
3 1 520 #LFIl 2934 ERAMNCA 10,12 09/09/33 a0 1]
x LCancela I In Sair I

Figura 5.9 — Tela de geracdo de OS - 2

IS[=] B3

ﬁ' Gerag3o de Ordem de Servico

3 I 1 |2'IEI IN.!'—‘«F'.& MESTICO ESPECIAL PRETA 10412 Eor:IPHET-":"-

Artigo I

Eszpessura :I 1012 Mo. O3 ZI Data: |+
Data Previzta : I_.-"_.-"_ etragem Prevista : I Tempa Prevista | ——'—

Pezo Fulao : I Mo, Fuldo : I Tam. keio : I .
[tdade de Meios : I

2| 2|n|:|? |I:I:|LIHI:|WET-BLLIEVI-B

Clazsificacio Uzada I

Obzervactes I

J Egnfirmal x Egnu:elal
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Na opcédo de previsdo de producédo (figura 5.10)s8ipel a inclusdo ou exclusédo de

OS em determinada previséo de produgao.

Figura 5.10 — Tela de previsédo de OS

j‘-f:' Previsdo de Producado =] E3
Previsio I‘I 0406400
|Nr0 0.5, | Grupo |Subglupo IEédlgo IDesc:n;:Eo IEspessuraIEor |Em|ss§o |Guantidade I ;l
ﬂ 1 3 1210 N&aPA MESTICO ESPECIAL PRETA 1012 1012 |PRETA 30412499 1
Tatal : I 1,000

Na opc¢édo do grafico de Gantt solicita-se ao uswandormacao da Ordem de Servico
gerada para a visualizacdo do grafico de Gantt pdosessos de producéo (figura 5.11) ou
das atividades e folgas, mostrando o caminho erili@ Ordem de Servico (figura 5.12),
funcionando como uma apresentagdo de informacdessponsavel pelo PCP, referentes aos

tempos dos processo de produgao.

Figura 5.11 — Tela do grafico de Gantt

S Gréfico de Gantt =]
Ordem de Servica:JE Atigo: |31 |z10 |NAPA MESTICO ESPECIAL PRETA 1012 Espessura - [10.12
Car: IPHETA b etragem Prewvista: I 50.000 Tempo Previsto IDD33332D
Etapas (operagdes) da Confecgio do Couro

FULAEEEe———— T !

ENCAVALETAR] | _ i
ESTIRADEIRZ] | ; e : = i

AERED(SECAG)H] || ! 0 i 0 L
waco| |! 0 D -} D
] s 10 15 20 25 20

Termao (mingtos)

4l GerarGrafico | LCaminho Critico | 5!1 Sair |




72

Figura 5.12 — Caminho Critico

/ Caminho Critico | _ (O] x|
FULAD 0 03 00:08:20 |00:00:00 (000820 00:00:00 00 200 00:00:00
2 ENCaWVALETAR 0z 04 00100 | 000000 00100 00:02:30 001230 00:02:30
3 ESTIRADEIRA 03 )l 05 001320 | 00:0320 |00:26:40  00:08:20 (00:26:40  00:00:00
3 WACUO 04 02 05 001410 |00:10:00 | 002410  00:12:30  (00:26:40  00:02:30
g AEREQ[SECAG] 05 0304 00:06:40  00:26:40 00:3320 00:26:40 00:3320 | 00:00:00

() Retomar

O menu de apontamentos oferece as opcbes de eniiss@S e baixa de OS. A
emissdo de OS (figura 5.13) é gerada através danmafdo do intervalo de OS a serem
emitidas e enviadas a producdo, considera-se que @# estd em producdo a partir do

momento em que é emitida.

Figura 5.13 — Tela de emissao de OS

/"-""1' EmissSo de Drdem de Servigo
Ordem de Servigco lncial : I-I
Aurtige - | 3 |z10 |HAaFA MESTICO ESPECIAL PRETA 10412
Espessura:l 1012 Cag = IF'FEET.&.
Ordermn de Servico Final - |1
A,tig.:.;| = | 1 |21D IN.&.F’.&-. FMESTICO ESPECIAL PRETA 10412
Ezpessura : I 1012 Cor : IF'FIET.&.
Imprirmir

A baixa de OS, apresenta a programacao geradaa(fgi4) e pode ser efetuada

somente para OS em producéo, os processo vao ban@mlos de acordo com informacdes

passadas pela producéo sobre inicio e fim de cadagso e quem 0 executou.



Figura 5.14 — Tela de baixa de OS

/¥ Baixa de Ordem de Servigo [ TOI=]
Mo. 0S - |4_ Data: |12HU?JDU EmfesSs ;|12£D?£DD D ata Prevista : |15xu?mn
Artigo : | Bl I S [MAFA MESTICA PTA 1042

Espessura :I 1012 Car ZIF'HET-"—\ Metragem Prevista : I 34

Data lnicio | Data Fim Hara Fimn ;I

Seq. |Operacdo |Dezcrigdo Operador | Mome

g AEREN[SECAG) 5 CLAIR MOTA, 12/07/00  |12/07/00 141000 141500
4 MOLISSA & MATALIND DIAS 12/07/00  |12/07/00 141500 145550
] UMECTAR 7 ALE=0 JOSE DE S0UZA, 12/07/00  |12/07/00 150000 | 15:20:00
4 MOLISSA ] EUFRASIO M BARNABE 12/07/00  |12/07/00 152000 16:00:00
o
|4 |DENILSON COSTA [rz/zson | [1z/07/00 ) [1zzio0 | [1400:00

_4 LConfirma | @ Cancela | E(!lﬁair |

O menu de consultas oferece as opcdes de pedigiaxyeamar, pedidos a produzir,

pedidos concluidos, OS concluidas e previsdo diupém.

As consultas de pedidos a programar ( figura 5,1&)produzir ( fugura 5.16) e
concluidos (figura 5.17) séo efetuadas a partirrdagectivas telas informado-se o periodo
do qual deseja-se ter informacdes Uteis ao geraeai® das vendas efetuadas com os
OS que

parametros informados. A consulta de OS conciudgeesenta a relacdo de todas as
foram concluidas de acordo com a tela do filtrorimfado (figura 5.18).

Figura 5.15 — Consulta Pedidos a programar

/¥ Pedidos a Programar [_ O]
Data Inicio : a |15.-"DS.-"1 959
WVencimto IF'edido IGrupoI Subgrl Cédigol Descricio ICor |Espes. IE!td.F'edido ISaIdD a F'mduzirl;l
|| 0509433 1213 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 40 40
| |09/09/39 1215 ) 1210 MaAPAMESTICO ESPECIAL PRETA 10412 PRETA 1012 100 50
| |09/09/39 1215 ) 1520  =LFl 3934 BRAMCA 1012 50 50
| |09/09/39 1216 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 24 24
| |09/09/39 1216 ) 1386 MAPAMESTICA MARFIM 10412 MARFIM 1012 5 5
| |09/09/39 1216 ) 1509  MAPAMESTICO BRAMCA 1012 BRAMCA 1012 2 2
| |09/09/39 1216 ) 1521 MaPa MESTICO AZLIL AGUA 1012 A" AZLIL 1012 3.4 34
| [10/09/339 1221 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 100 100
| [10/09/339 1221 ) 1386 MAPAMESTICA MARFIM 10412 MARFIM 1012 15 15_|
| |15/09/339 1226 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 an 30
| |15/09/339 1226 ) 1386 MAPAMESTICA MARFIM 10412 MARFIM 1012 20 20
| |o6/09/39 1251 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 8.49 g.43
| [10/09/339 1251 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 24 24
| [14/09/339 1256 ) 1/369  MAPAMESTICAPTA 1012 PRETA 1012 10 10
| [14/09/339 1256 ) 1521 MaPa MESTICO AZLIL AGUA 1012 A" AZLIL 1012 3 )
| [14/09/339 1257 ) 1521 MaPa MESTICO AZLIL AGUA 1012 A" AZLIL 1012 5 5
| [10/09/39 1262 ) 1/369  MAPAMESTICA PTA 1012 PRETA 1012 56 56 LI

i!! | Total Pedido : I 533,890
Sair
Total a Produzir : I 483,830
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Figura 5.16 — Consulta de Pedidos a produzir

a I 20/08/1999

=] E3

Feriodo :
GrupnlSuhGrIEc’udignIDescrig:én IEspes IEnr IF'edidn IEntrega IQh:I F'edidnlﬂh:l & Prod. I;I
Ld 3 1210 MaPA MESTICO ESPECIAL PRETA 1012 10,12 PRETA 1215/ 09/09/99 100 50
| 2 1369 MaPs MESTICA PTA 102 1012 PRETA 1244 20/09/99 20 15
|| 3 1369 MaPA MESTICA PTA 1012 10,12 PRETA 1267 | 23/09/99 50 5
| 2 1621 MAPA MESTICO AL AGUA 1012 A" 1012 AZUL 1267 | 23/09/99 5 0

g@ Sair |

=
Total a Produzir: | 70,000
Total Pedido : I 186,000

Figura 5.17 — Consulta de Pedidos concluidos

/' Pedidos Concluidos

=1 B3

Data Inicio - [15/10/1999 | & [31.10-1333
Grupo Subgrl[lédlgn |Descr|v;50 |Espes, |EIDI |F'edidn IE!td,F'edlanth,F'mgr, IE!td,Eonc:Iuic;l
» 1363 MNAFAS MESTICA PTA 10412 1012 FRETA 1350 3.4 3.4 3.

g! Sair |

o

Total Pedida: | 2400 |
Total Programada : | 3400 |
Total Concluido @ IW
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Figura 5.18 — Consulta de OS concluidas

)-‘41' Ordens de Servigco Concluidas BI=l E3

Filtra de Pesquisa———
- il Perioda ID'IJD?QDDD a |2D£D?£2DDD

* Conclus8o

| 0.5. |Data |Eonc|us§o |Gru. |Sub.|Eédigo|Descri¢50 |Espes. |Eor |Previs§o |Qtd.Prevista|Q:|
4 12/07/00 | 12407400 31 363 10,12 PRETA 1540700 34

| _'I_I
ﬂ | Quantidade Prevista : I 340
Sair
Realizada : I 3,40

O menu de relatérios oferece as opcbes de progéamde pedidos permite a
visualizacdo de todos os pedidos realizados emmndietedo periodo e separado por artigo,
conforme filtro definido pelo usuério (figura 5.19yelat6rio de posi¢cdo da producdo que
mostra a posicao exata das OS, ou seja, em quedgmecesso de producdo se encontram as
OS que fazem parte do intervalo informado (figu20be relatorio de producéo, conforme
filtro definido pelo usuério (figura 5.21) mostradb o que foi produzido no periodo
informado.



Figura 5.19 — Relatério de programacéo de pedidos

/* Programacgao de Pedidos [ [O]

Data Inicio :ID'I A08/1993 Data fim : |3|:|=’|:|4."2E|Dd

Irmprirnie

1] | ] m] Sl%l HI@I

PP Data..: 0¥ 06/00
Frogramagéo de Pedidos - por Data de Emissédo de Pedidos

Mimero Emissdo Cliente
Artigo Espes. Cor Wencimto Std. Progr.

1215  Z5/0899 547 MARIO MODA S-CALC.E
3 1 20 MAaP A MESTICO 10,12 PRETA ogroreg =1

Total..... a1

=]
Page 1 of 1

Figura 5.20 — Relatério de posi¢éo da producao

Producao =] E3

Ordem de Servico Incial : |4

Artigo - | = | 1 |==8 |HAFA MESTICA PTA 1012

E=pes=ura : I 1012 Cor IM.&.FEFIM
Ordem de Servigco Final ¢ IE—

Artigo : | E]N| 1 [3e8 [FePs FMESTICA MARFIM 1012

Espes=ura : I 1012 Car 2 IM.&.FEFIM
_ =) sar |

[_[=1>x]
m| =l W] ] v | v S| =
P.CP Data 21507500 ;I
Relatdrio de Fosig &0 da Frodug 3o
Nr.O.S. Artigo De scrigao Cor Espe. Emissao Prewvisao Mt.Prewv.
S=a. Operasdo Operador ot Inicio [= NN Honicio H R
0o0o004 O0OZ2. 001, 269 AP A MESTICA PTA 1001 2 PRETA 10,12 12007700 1SF07F 00 32,40
@ @ e CHn (N TR ST o e s GERees
& & ecTeeeaac e T F o e o e
& @& echrers CERETRT AT T e e S
e o e Erorn e e s
= & ey CrnEArTR Errn e R CarrEn
&= = e RS Grorn Grern eirn | caets
& & s T T Grorn e Ciern o
&= 2 e D e e Grorn G Cern o
& @ sacEEace RS AT A T e e e
T e R T e T D G R
W 5 eiee e DR T D R GREED
e i s e et et et i =1

Page 1 of 3
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Figura 5.21 - Relatério de producéo
Data lnicio : I':'-I 072000

D ata Firn - |1 507 /2000

S Tmprinir | =7 ssi |

[_ =11

)= ] <] > | n] o) el e[

PR Data 2107500

Relatario da Producio por data de conclusio de Orderm de Serdco.
Periodo de 015072000 a 15072000

Data Quantidade Prevista na 0.5. Quantidade Realizada na O.5S.

12607700 3,40 3,40

Total: 3,40 F40

Page 1 of 1

5.1.1.4 ALETRA"R” - Revisar

A letra “R” de revisar, do modelo OPERAR nao seicapé neste trabalho pois o
sistema somente sera implantado apos o térmire ttabalho, sendo assim, as revisdes, de

acordo com 0 modelo somente podem ser feitasapdplantacdo do sistema.

5.1.1.5 ALETRA"A” - Agir

A letra “A” de agir, do modelo OPERAR néo se aplicaeste trabalho pois esta etapa
depende exclusivamente da letra “R” de revisars&ja, somente deve-se agir baseado nas

revis@es feitas juntamente com 0s usuérios donsiste
5.1.1.6 A LETRA “R”- Realimentar

A letra “R” de realimentar, do modelo OPERAR naocapéicara neste trabalho pois

somente o sistema pode se realimentar se estivasemo dia-a-dia.
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6 CONCLUSOES

Através do planejamento da producdo, o prototip@ gedens de servico para a
producao, evitando assim perda de tempo em calmdosiais e até mesmo equivocados para
o planejamento. Permite a obtencdo de informac@iespqssam auxiliar a maximizacédo da
producdo através de um planejamento e controlvefdds processos da producdo pois, um
planejamento correto faz com que os funcionariosvegitem melhor o tempo ndo permitindo

a existéncia de ociosidade dentro da producédoe@qarreta atraso ou acumulo de servico.

O modelo de desenvolvimento de SIG, OPERAR, utllizaeste trabalho contribui
muito no sentido de melhorar a organizacdo e emmdo das atividades envolvidas no
projeto e desenvolvimento do protétipo e, prinkcigante porque busca fazer com que o
analista responsavel pelo desenvolvimento de um @&lenha os dados e informacdes
necessarias ao projeto de uma maneira muito clatgetiva, permitindo um entendimento
total da area de aplicacdo do projeto. O modelo R permitiu que o projeto de
desenvolvimento do protétipo de SIG caminhasse serdp acordo com a necessidade

essencial do desenvolvimento do mesmo.

O modelo OPERAR além das facilidades citadas permitilizacdo de ferramentas
CASE nas fases de especificacdo do sistema, oeguoete uma maior exatidao e rapidez, na
representacdo dos fluxos de dados e relacbes dtbtipop essenciais ao correto
desenvolvimento do mesmo. Ferramentas como o Poesgner 6.1 da Sybase podem ser
amplamente utilizadas, com base nos dados obtitlagéa do obedecimento das fases do
modelo OPERAR sem nenhuma dificuldade para a reptagdo de quaisquer fluxo de dados

ou modelos de entidade-relacionamento.

6.1 DIFICULDADES

Uma das maiores dificuldades encontradas durantengeccdo do trabalho foi a
aplicacdo das técnicas de rede PERT-CPM na fasdefigicdo e implementacdo dos
algoritmos de busca e caminho na rede. Outra thificie pode encontrada foi na fase de
manutencdo das tabelas de dados pois, a empresasejuiel como base para o

desenvolvimento j& conta hoje com um sistema geteresenvolvido em plataforma MS-
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DOS, enquanto que o protétipo foi desenvolvido ¢aaforma Windows, no ambiente visual
Delphi 3, o que pode acarretar assim alguns cosflia atualizacdo dos dados em face as

diferencas de tratamento de tabelas entre as thtafopmas.

6.2 EXTENSOES

Como sugestdes para futuros trabalhos de conclusiocurso sugere-se o
desenvolvimento de um trabalho de controle de astode matéria-prima, custos e utilizacao
de materiais na producdo, seguindo o modelo OPERARaplicacdo deste modelo de
desenvolvimento de sistemas de informagcBes gereraia outras areas (vendas, compras,
financeiro, entre outras) de uma empresa, destie qualquer outro ramo de atividade (téxtil,
metallrgica, comércio, entre outras), assim conaplecacdo da REDE PERT-CPM para

outros fins que além do planejamento e controlerdducao.
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ANEXO

Dicionario de dados do Protétipo de Sistema dertnégdes Gerenciais Aplicado a

Industria de Beneficiamento de Couro Baseado na R&IRT-CPM:

Produtos : Tabela : ESAPRO

Nome Tipo Tam Descrigdo Nome Tipo Tam Descricdo

* GRUPRO Num. 2 grupo PUNPRO Num. 12 preco unitario
*SUBPRO Num. 3 subgrupo MOSPRO Carac. 1 mercadoria/servigo

* CODPRO Carac. 5 codigo PLQPRO Num. 10 peso liquido
DESPRO Carac. 40 descricdo PBTPRO Num. 10 peso brutp

UNIPRO Carac. 2 unidade

Clientes : Tabela: ESACLI

Nome Tipo Tam Descrigéo Nome Tipo  Tam Descricao

CATCLI Num. 1 categoria ESTCLI Carac. 2 estado

* CODCLI Num. 5 cobdigo FONCLI Carac. 12 fone

NOMCLI Carac. 40 nome FAXCLI Carac. 12 fax

RUACLI Carac. 30 endereco CGCCLI Carac. 14 cgc

BAICLI Carac. 20 bairro INSCLI Carac. 14 i.e.

CIDCLI Carac. 20 cidade DATCLI Data 8 data de cadastro
CEPCLI Carac. 8 cep

Parametros do PCP: Tabela: ESAPCP

Nome Tipo Tam Descri¢éo Nome Tipo Tam Descrigédo

NUMSRVY Num. 6 numerodeO S. NUMCOM Num. 6 numero de pedido
NUMFXA  Num. 2 ndmedo de fluxo NUMOPR Num. 5 cddigo de operador
LOTFMP Num. 6 lote de produtos quimicos NUMFIC Num. 4 caddigo de ficha técnica
CODOBS Num. 4 cddigo de observagao

Méquinas/Operagdes: Tabela: ESAFXA

Nome Tipo Tam Descrigéo Nome Tipo  Tam Descricao

* CODEXA Num. 2 cobdigo DESFXA  Carac. 30 Descrigéo
Operadores : Tabela: ESAOPR

Nome Tipo Tam Descrigéo Nome Tipo  Tam Descricao

* CODOPR Num. 5 cddigo FUNOPR Carac. 30 funcéo

NOMOPR Carac. 30 nome

Fichas Técnicas : Tabela: ESAFIT

Nome Tipo Tam Descrigéo Nome Tipo  Tam Descricao

*GRUFIT Num. 2 grupo CPCLFIT Carac. 5 cddigo da classificagdo
*SUBFIT Num. 3 subgrupo TINFIT Num. 3 férmula de tingimento
*CPRFIT Carac. 5 codigo VTIFIT Num. 3 versao da férmula

* CORFIT Carac. 15 cor FACFIT Num. 3 férmula de acabamento
*ESPFIT Num. 5,2 espessura VFAFIT Num. 3 versdo da férmula
PFUFIT Num. 9,3 peso no fuldo FIMFIT Num. 3 formula de impregnacao
QTMFIT Num. 6 quantidade de meios VFIFIT Num. 3 versdo da férmula
FREFIT Num. 3 férmula de recurtimento FFIFIT Num. 3 formula de fixacéo
VFRFIT Num. 3 versdo da férmula VFFFIT Num. 3 versdo da férmula
TOQFIT Num. 1 toque FESFIT Num. 3 férmula de estuco
GRCLFIT Num. 2 grupo da classificagédo VFEFIT Num. 3 versdo da férmula
SBCLFIT  Num. 3 subgrupo da classificacdo

Itens de ficha técnica : Tabela: ESAFXP



Nome Tipo

* GRUFIT  Num.
*SUBFIT  Num.
* CPRFIT Carac.
* CORFIT Carac.
* ESPFIT Num.
* SEQFEXP Carac.
FXAFXP Num.

Representantes : Tabela:

Nome Tipo
* CODREP Num.

Tam Descri¢cdo
2 grupo
3 subgrupo
5 cobdigo
15 cor
5,2 espessura
2 sequéncia da operagdo

2 cédigo da operagéo

ESAREP
Tam Descrigdo
3 cabdigo

Pedidos : Tabela: ESACOM (Cabecalho de Pedido)

Nome Tipo

CLICOM Num.
* NPDCOM Num.
PCLCOM  Num.

NOMCOM Carac.
PGOCOM Carac.
PRACOM Carac.

INCCOM Data

Tam Descrigdo
5 cadigo do cliente
6 numero do pedido
6 numero do pedido do cliente

25 nome do comprador
15 condigbes de pagamento
15 prazo de pagamento

8 data do cadastro

Pedidos : Tabela: ESADCO (ltens de Pedido)

Nome Tipo

CLIDCO Num.
* NPDDCO Num.
* GRUDCO Num.
* SUBDCO Num.
* CPRDCO Carac.
VENDCO  Data
QTDDCO  Num.
QTPDCO  Num.
PREDCO  Num.

Ordens de Servigo

Nome Tipo
* NUMSRV  Num.
DATSRV Data
GRUSRV  Num.
SUBSRV Num.
CPRSRV Char
CORSRV Carac.
ESPSRV Num.
QTDSRV Num.
PFUSRV Num.
NFUSRV Num.
QTMSRV  Num.
TMPSRV Num.
DPRSRV Date
FRESRV Num.
VFRSRV Num.
TOQSRV  Num.
GRCLSR Num.
SBCLSR Num.
CPCLSR  Carac.
TINSRV Num.
VTISRV Num.
DATREA Data

Tam Descri¢cdo

cadigo do cliente
nimero do pedido
grupo

subgrupo

cédigo

vencimento do item
gquantidade pedida
gquantidade programada
prec¢o unitario

(&)1

W 0o UlwNOD®

: Tabela: ESASRV (Cabecalho de Or

Tam Descrigdo
Ndmero

data de cadastro
Grupo

Subgrupo
Cddigo

Cor

Espessura
Quantidade
peso do fulao
numero do fuldo
gquantidade de meios

g w N oo

O 0 0
w w N g

data de previsao

férmula de recurtimento
versdo da férmula

Toque

grupo da classificagéo
subgrupo da classificacao
cadigo da classificagao
férmula de tingimento
verséo da férmula

data da conclusé&o

oowwmwwpwwooxl—zw

tempo previsto (em segundos)

Nome Tipo

ANTFXP Carac.
SUCFXP  Carac.
TMPOFXP Num.
TMPPFXP  Num.
TMPEFXP  Num.
TMPRFXP  Num.
Nome Tipo

NOMREP Carac.
Nome Tipo

EMICOM Data
VENCOM  Data
TOTCOM  Num.
RPACOM  Num.
DCACOM  Data
OBSCOM Carac.
Nome Tipo

OBSDCO Carac.
* CORDCO Carac.
* ESPDCO Num.
DCADCO Data
QEXDCO  Num.
SREXDC Num.
QTRDCO  Num.
QTFDCO  Num.
CUSDCO  Num.

dem de Servico)

Nome Tipo

FACSRV Num.
VFASRV Num.
FIMSRV Num.
VFISRV Num.
FFISRV Num.
VFFSRV Num.
FESRSV Num.
VFESRV Num.
OBSSRV Carac.
EMISRV Data
DATCAN Data
TAMSRV  Num.
GRR1SR Num.
SBR1SR Num.
CPR1SR Carac.
MTR1SR Num.
QTR1SR Num.
GRR2SR Num.
SBR2SR Num.
CPR2SR Carac.
MTR2SR Num.
QTR2SR Num.

Tam
14
14

N NN~

Tam
30

Tam

Tam
40
15
52

9,3
10

10
12

—
Q
3

W wWwwwwwwow

9,3
9,3
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Descrigéo

seg. que antecedem seq. atual
seg. que sucedem seq. atual
tempo otimista

tempo pessimista

tempo estimado

tempo previsto ap6s célculo

Descricao
nome

Descricao

data da emissao
vencimento do pedido
taotal da compra
representante

data de cancelamento
observacdes

Descrigéo

observacdes

cor

espessura

data de cancelamento

gquantidade produzida em excesso
OS da quantidade em excesso
gquantidade realizada

quantidade faturada

custo do produto

Descricao

féormula de acabamento
verséo da férmula
férmula de impregnagéo
verséo da férmula
férmula de fixagao
verséo da férmula
formula de estuco
verséo da férmula
observacdes

emissao

data de cancelamento
tamanho do meio

grupo realizado 12
subgrupo realizado 12
codigo realizado 12
metragem realizada 12
gquantidade de meios realizada 12
grupo realizado 22
subgrupo realizado 22
codigo realizado 22
metragem realizada 22
quantidade de meios realizada 22



Nome

* NUMSRI
FUNSRI

* GRUSRI
* SUBSRI
* CPRSRI
* CORSRI
* ESPSRI
FXASRI

* SEQSRI
ANTSRI

Nome

* NUMSRV
* NPDSRV
* GRUSRV
* SUBSRV
* CPRSRV
* CORSRV

Nome

* NUMPDP
* NUMSRV
* GRUSRV
* SUBSRV

Nome

* GRUFIT
* SUBFIT
* CPRFIT
* CORFIT
* ESPFIT

Nome

* NUMSRI
* GRUSRI
* SUBSRI
* CPRSRI
* CORSRI

Ordens de Servico : Tabela: ESASRI (Itens de Ordem  de Servico)
Tipo Tam Nome
Num. 6 Nuamero SUCSRI
Num. 5 cddigo do funcionario DAISRI
Num. 2 Grupo DAFSRI
Num. 3 Subgrupo HINSRI
Carac. 5 Coadigo HIFSRI
Carac. 15 Cor TMPESRI
Num. 5,2 Espessura IMC
Num. 2 cddigo da operagéo T™MC
Carac. 2 seglencia da operagédo IMT
Carac. 14 seg. que antecedem seq. Atual T™MT
FOLGA
Relacdo Pedido e Ordens de Servico : Tabela: ESAPSR
Tipo Tam Descri¢éo Nome
Num. 6 nudmero da OS * ESPSRV
Num. 5 numero do pedido VENPSR
Num. 2 Grupo QTDPSR
Num. 3 Subgrupo QTRPSR
Carac. 5 Cadigo MOSPSR
Carac. 15 Cor
Previsédo de Producgéo: Tabela: ESAPDP
Tipo Tam Descrigéo Nome
Data 8 data da previsédo * CPRSRV
Num. 6 ndmerodaOS * CORSRV
Num. 2 grupo * ESPSRV
Num. 3  Subgrupo EMISRV
QTDSRV
Rede das Atividades do item da Ficha Técnica: Tabel —a: ESARED
Tipo Tam Descrigéo Nome
Num. 2 Grupo * NOATU
Num. 3 Subgrupo NOSUC
Carac. 5 Cadigo SEQSUC
Carac. 15 Cor NOSuUC
Num. 5,2 Espessura SEQSUC
Rede das Atividades do item da OS: Tabela: ESAREDSR |
Tipo Tam Descri¢éo Nome
Num. 6 * NOATU
Num. 2 Grupo NOSUC
Num. 3 Subgrupo SEQSUC
Carac. 5 Cadigo NOSUC
Carac. 15 Cor SEQSUC
Num. 5,2 Espessura IMC

* ESPSRI

T™MT

Tipo

Carac.

Data
Data
Num.
Num.
Num.
Num.
Num.
Num.
Num.
Num.

Tipo
Num.
Data
Num.
Num.

Carac.

Tipo

Carac.
Carac.

Num.
Data
Num.

Tipo

Carac.
Carac.
Carac.
Carac.
Carac.

Tipo

Carac.
Carac.
Carac.
Carac.
Carac.

Num.
Num.

Tam

© =
NNNNNG oo oo

Tam
52

8,3
10

Tam

15
5,2

8,3

Tam

o 0 00 N

Tam

~N N 00 000N
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Descrigéo

seg. que sucedem seq. atual
data inicio

data fim

hora inicio

hora fim

tempo da atividade

inicio mais cedo da operacao
término mais cedo da operagéo
inicio mais tarde da operacgao
término mais tarde da operagéo
folga na operagéo

Descricao

espessura
vencimento
quantidade da OS
guantidade realizada
mercadoria ou servico

Descrigéo

cédigo

cor

espessura
emisséo da OS
gquantidade da OS

Descrigéo

no atual

noés sucessores

seq. de operagdes suces.
noés antecessores

seq. de operagOes anteces.

Descricao

no atual

noés sucessores

seq. de operagdes suces.
nés antecessores

seqg. de operacdes anteces.
incio mais cedo do n6
término mais tarde do n6
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