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RESUMO

MOZER, Munir Machado. Implementagdo de uma rotina de geracdo de ordens de producao.
2014. 42 f. Monografia (Trabalho de Conclusao de Curso) - Curso Superior de Tecnologia em
Andlise e Desenvolvimento de Sistemas, Universidade Tecnolégica Federal do Parana,
Campus Pato Branco. Pato Branco, 2014.

A automacdo de processos pelo uso de maquinas que possam ser programadas, como 0S
rob0s, trouxe um grande avanco para o segmento industrial. Contudo, além do aspecto de
automacdo, a industria pode beneficiar-se da informatica por meio de sistemas de informacéo
gerenciais sejam eles operacionais ou de apoio a tomada de decisdo. Esses sistemas permitem
gerenciar o fluxo do processo de negécio em termos de clientes, vendas, compras, fluxo de
caixa. Esses sistemas também podem ser aplicados ao controle do processo produtivo com a
alocacdo de matérias-primas e o acompanhamento do processo. Um sistema que permite o
acompanhamento das atividades vinculadas a produgdo permite a geracdo de ordens de
produgdo com a alocacio do que € necessdrio para produzir, sejam matérias-primas, matérias
manufaturados, equipamentos e pessoas. O desenvolvimento de uma rotina de geracdo de
ordens de producdo € o objetivo deste trabalho. Essa rotina faz parte de um sistema maior que
atende outras funcionalidades do processo produtivo. Para o desenvolvimento foi utilizada a
linguagem Delphi com o banco de dados Oracle.

Palavras-chave: Ordens de producdo. Banco de Dados Oracle. Linguagem Delphi.
Aplicacdes desktop.
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1 INTRODUCAO

Este capitulo apresenta as consideracdes iniciais do trabalho, inserindo a rotina
implementada no contexto de informatizagdo da industria, os objetivos e a justificativa e por

fim a organizacdo do texto por meio da apresentag@o dos capitulos.

1.1 CONSIDERACOES INICIAIS

As inddstrias sdo caracterizadas pela existéncia de diversos processos como os de
produgdo, compras e vendas. O processo principal estd relacionado ao produto que é obtido
como realiza¢do do negdcio que define finalidade da referida inddstria. A linha de montagem
de uma montadora de automdveis, a linha de producdo de eletrodomésticos e a linha de
produgdo para industrializagdo de alimentos sdo exemplos desses processos. Contudo, outros
processos podem estar agregados ao principal, mesmo porque um produto pode ser composto
por subprodutos obtidos a partir de outros processos dentro da mesma empresa.

O fluxo de trabalho de uma indistria, independentemente do produto produzido,
possui basicamente o seguinte escopo: cadastro de itens utilizados na producio, defini¢do da
engenharia de produto, geracdo das ordens de produgdo, apontamento de produto acabado
para que sejam gerados os saldos e gerenciamento das matérias-primas utilizadas no processo.

Engenharia de produto € a lista técnica que pode ser associada a uma receita que
define o processo de constru¢do de um produto. Essa lista é composta pelos itens (matérias-
primas) necessdrios para a construgdo e pela quantidade de cada um dos itens que deve ser
utilizada para compor o produto. A lista € composta pela sequéncia de uso desses itens pelo
processo de producdo. Essa sequéncia define um fluxo de producdo. Em um sistema
computacional, a engenharia de produto € representada pelo cadastro dessa espécie de receita,
que sdo os itens necessarios e as respectivas quantidades, e a sequéncia de uso dos itens para a
composicao do produto.

Utilizando a base cadastrada da engenharia de produto, a mesma ¢ utilizada para a
geracdo de ordens de produg@o. Uma ordem de produgdo € um registro dentro do sistema e
terd um ndmero Unico, que contém todas as informacdes relacionadas a esse nimero para que
na realizacdo do processo possa ser produzido o produto desejado. A ordem de producio ao
ser gerada, analisa os estoques das matérias-primas, realizando a reserva das mesmas para a

producdo daquele produto. Esse processo € chamado de explosdo da ordem de producao.
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Quando o produto desejado possui subprodutos em sua estrutura, a rotina de geragio
de ordens de produgdo gera automaticamente uma ordem de produgdo para cada produto
produzido (verificando a sua real necessidade através de configuracdes de estoque
disponivel).

Quando uma ordem de produgdo ¢ liberada para a produgdo sdo realizadas as
transferéncias das matérias-primas dos locais de estoque de armazenamento para o local de
estoque de producdo. No estoque de producdo as matérias-primas serdo consumidas por meio
de uma rotina de apontamento de ordem de producdo que fard a baixa das matérias-primas e
realizard o suprimento do produto finalizado no estoque de venda.

A rotina de engenharia de produto foi implementada como trabalho de estigio
supervisionado pelo autor deste trabalho de conclusio de curso. A definicdo e a
implementagdo, por meio do desenvolvimento de um sistema computacional, para o
gerenciamento da rotina de produgdo como uma sequéncia do estagio é o objetivo deste
trabalho. Assim, neste texto sdo apresentadas a modelagem das tabelas, as consultas de banco

de dados utilizadas, os cédigos escritos e a implementacdo da rotina em si.

1.2 OBJETIVOS

A seguir sdo apresentados o objetivo geral e os objetivos especificos do trabalho.

1.2.1 Objetivo Geral

Implementar uma rotina de geracdo de ordens de produgéo para um sistema industrial.

1.2.2 Objetivos Especificos

o Apresentar a 16gica implementada para a geracio da ordem de produgdo a partir de
uma rotina de engenharia de produto utilizando a linguagem Delphi e o Banco de
Dados Oracle.

o Fornecer uma forma de facilitar o gerenciamento e o controle das ordens de

producdo para a industria.
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1.3 JUSTIFICATIVA

A escolha para o desenvolvimento de uma aplicacdo para o segmento industrial é
decorrente de a industria ainda ser um nicho de mercado altamente explordvel em termos de
automatiza¢do e informatizacdo. O sistema desenvolvido, cuja rotina apresentada neste
trabalho faz parte, pode ser categorizado como especialista por atender um determinado
segmento de mercado e pela possibilidade de o mesmo adaptar-se as mudancas de cada
cliente especifico. As funcionalidades e a forma de composi¢cdo do sistema visam atender
diversos segmentos industriais, desde que essas industrias possuem a sua producdo baseada
em engenharia de produto. E isso ocorre com a maioria das especialidades de um segmento
cujo processo principal é uma linha de produgio.

Para um melhor controle e automatizacio dos processos industriais, ordens de
produgdo sdo geradas para que a fabrica saiba o que deve produzir naquele dia e em qual
ordem para que todos os produtos estejam de acordo com as especificagdes técnicas.

O desenvolvimento do sistema foi baseado em uma industria de pldsticos, ou seja, que
possui polimero como sua matéria-prima principal. Contudo, o sistema estd estruturado de
forma que possa ser portado para outros nichos especificos na industrializagao.

A escolha do banco de dados Oracle deve-se pelo alto desempenho das aplicacdes que
0 mesmo pode proporcionar e aos recursos oferecidos como, por exemplo, a possibilidade de
implementar procedimentos armazenados e gatilhos no préprio banco, embora eles ndo sejam
exclusivos desse banco de dados. A escolha da linguagem Delphi decorre de a empresa para a

qual o aplicativo foi desenvolvido utilizar essa linguagem de programacao.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

Este texto estd organizado em capitulos. Este é o primeiro e apresenta a introducéo do
trabalho, com os objetivos e a justificativa. O Capitulo 2 contém o referencial tedrico que se
refere a informatizagdo de processos industriais. No Capitulo 3 estdo os materiais utilizados
para a modelagem e a implementacgdo do aplicativo e o método, com as principais atividades
realizadas para a modelagem e a implementacdo. O Capitulo 4 apresenta as funcionalidades
basicas definidas para o sistema e a sua implementagdo. Por fim, no Capitulo 5, estd a

conclusdo com as consideragdes finais.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo apresenta a fundamentacdo conceitual para este trabalho. O referencial
tedrico abrange informatizacdo de processos industriais e engenharia de produto. A
engenharia de produto é parte da informatizacdo de processos industriais. Esses processos

compdem o workflow que define o fluxo de realizagdo das atividades.

2.1 INFORMATIZACAO DE PROCESSOS INDUSTRIAIS

No ambito das organizagdes, informatizacdo é um termo empregado de forma ampla
para representar a utilizagdo dos recursos de tecnologia de informagdo (ZWICKER et al.,
2007). A informatizagcdo estd relacionada aos processos porque visa auxiliar pessoas na
realizacdo das atividades dos processos ou mesmo realizar essas atividades ou parte delas de
forma automadtica, sem a necessidade de intervencdo humana.

A informatizag@o de processos de negdcio € crescente, no sentido de atividades serem
realizadas automaticamente por aplicativos computacionais e pelas pessoas realizarem essas
atividades com o auxilio desses aplicativos. Dentre esses aplicativos estdo os Enterprise
Resource Planning (ERP), Supply Chain Manager (SCM) e Customer Relationship Manager
(CRM) que permitiram vdrias vantagens para as empresas, que abrangem desde o controle dos
processos até transparéncia das suas contas e da adocdo de melhores praticas (SCHEER, et
al., 2004).

A automatizag¢do de processos de negodcio evoluiu para os wokflows que suportam,
adaptam e normalizam os processos (CORREIA; O’NEILL, 2011). Nessa automatizagéo, os
aplicativos como ERP, SCM e CRM passam a ser as ferramentas que armazenam os dados de
workflow. Esta integracdo de sistemas designa-se por Enterprise Application Integration
(EAI) (SCHEER et al., 2004).

A definicdo, criagdo e gestdo da execugdo dos workflows é feita por meio dos Business
Process Management Systems (BPMS) que possuem a capacidade de interpretar os processo e
as atividades utilizando as regras de negécio definidas, interagir com os atores e quando
necessario invocar ferramentas e aplicagcdes (CORREIA; O’NEILL, 2011).

Os workflows estdo, geralmente, integrados com outros sistemas, como sistemas de
gestdo documental, bases de dados, sistemas de e-mail, sistemas de informagdo geogrifica,

aplicagdes de producdo e sistemas independentes (PAPAZOGLOU, 2008). Essas aplicagdes
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fornecem dados para o workflow e sdo alimentadas por dados provenientes das atividades que

compdem os processos de negdcio.

2.2 ENGENHARIA DE PRODUTO

A engenharia de produto se refere ao processo e 0s recursos necessdrios para o
desenvolvimento de produtos. Chiavenato (2005) denomina desenvolvimento de produtos a
drea responsavel pelos estudos e pesquisa sobre criagdo, adaptacdo, melhorias e
aprimoramento dos produtos produzidos pela empresa.

A engenharia de produto envolve o planejamento e o projeto do produto, o processo de
desenvolvimento e a gestio para o desenvolvimento de produtos.

A gestdo do desenvolvimento de produtos estd relacionada ao conjunto de processos,
tarefas e atividades de planejamento, organizagdo, decisdo e agdo envolvidos para que o
sistema considerado alcance os resultados de sucesso esperados (CHENG; MELO FILHO,
2007).

O processo de desenvolvimento de produtos inclui basicamente a traducdo das
necessidades, interesses e conhecimento do consumidor e em uma especificacdo de algo que
possa ser produzido (CARLOS; CARLOS, 2011). E responsabilidade desse processo
desenvolver produtos que atendam as expectativas do mercado em termos de qualidade; que
sejam inseridos no mercado no tempo adequado e mais rapidamente que os concorrentes; e
que sejam produzidos a um custo compativel com o or¢amento (TOLEDO, 2000).

Um processo pode ser definido como uma rede de atividades, com relacionamentos
entre as mesmas, com critérios para indicar o inicio e o fim do processo e informagdes sobre
as atividades realizadas, os envolvidos e as tecnologias de informacéo utilizadas e os dados
vinculados as mesmas (WFMC-TC 1011, 1996).

Krishnan e Ulrich (2001) ressaltam que a atividade de desenvolvimento, planejamento
e projeto de um novo produto ndo € uma tarefa simples, requer pesquisa, planejamento e

controle consistentes € 0 uso de métodos sistematicos.



14

3 MATERIAIS E METODO

Este capitulo apresenta as ferramentas, as tecnologias e o método utilizados para a
modelagem e a implementacdo de algumas funcionalidades do sistema. Os materiais se
referem as ferramentas e as tecnologias utilizadas, como linguagem de programacao, banco de
dados, interface de desenvolvimento e editores para a modelagem. O método contém as

principais atividades realizadas para o desenvolvimento do trabalho.

3.1 MATERIAIS

Para a modelagem e a implementa¢do do sistema foram utilizadas as seguintes
ferramentas e tecnologias:

a) Oracle SQL Developer versao 3.2.20.09 para administragdao do banco de dados.

b) Delphi versdo 7.0 como Integrated Development Environment (IDE) de
desenvolvimento.

c¢) Delphi como linguagem de programacao.

d) Oracle 11gpara o banco de dados.

e) Componentes de terceiros usados em conjunto com o Delphi (Dev Express).

Nas subsecdes a seguir essas ferramentas e tecnologias sdo apresentadas.

3.1.1 Oracle SQL Developer

Oracle SQL Developer é uma ferramenta para administracdo de bancos de dados
Oracle que permite criar e gerenciar usudrios e tabelas. A interface do aplicativo consiste,
basicamente, de uma barra de ferramentas e do Data Base (DB) Explorer. A Figura 1

apresenta a tela inicial da ferramenta Oracle SQL Developer.
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Figura 1 — Tela inicial do Sistema gerenciador de banco de dados Oracle SQL Developer

(=9

O sistema gerenciador de banco de dados Oracle SQL Developer estd organizado em
duas partes principais, além das barras de menus e de ferramentas que estdo na parte superior
da tela. Essas partes estdo destacadas na Figura 3 e sdo:

a) Organizagdo dos elementos — fornece uma visdo geral dos bancos de dados criados
e permite a selecdo para edicdo de um banco de dados. O c6digo de composi¢do do banco de
dados selecionado é apresentado na drea de edigdo. Nessa drea também ¢é possivel fazer
altera¢des em banco de dados existentes, bem como criar tabelas de forma visual.

b) Criacdo e edicdo de elementos — essa drea permite criar tabelas por meio de cédigo
Structured Query Language (SQL), bem como inserir e editar dados, selecionar a visualizacdo
das tabelas e dos dados que estido armazenados nas tabelas.

Para adicionar uma nova conexao, basta clicar no botdo ‘+’ posicionado a esquerda e
acima da organizagdo dos elementos. Para isso é necessario informar os seguintes pardmetros:

a) Connection Name — nome que serd apresentado na lista de databases cadastrados.

b) UserName — o nome do usudrio (schema).

¢) Password — senha de acesso.
d) Hostname — local em que o banco de dados encontra-se (Internet Protocol - 1P).
e) Port — porta em que o servigo Oracle estd executando.

f) SID — identificacdo tnica do banco de dados instalado, cada banco de dados tem o

seu SID.

Os demais campos s@o configura¢des opcionais.



16

3.1.2 Delphi 7

A IDE Delphi 7 é uma ferramenta Rapid Application Development (RAD),
desenvolvimento rapido de aplicacdes, e uma IDE podendo ser utilizado para o
desenvolvimento de aplicagdes cliente/servidor e aplicagdes de uso genérico (SANTANA,

2014). Na Figura 2 est4 a tela principal da IDE Delphi 7.
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Figura 2 — IDE Delphi 7

As partes destacadas na Figura 3 indicam:

a) Object TreeView — a drea na qual sdo organizados os elementos (arquivos) definidos
durante a implementacdo do projeto. Esses elementos se referem ao cédigo desenvolvido.

b) Area de edigdio — nesta drea o c6digo é escrito e editado. Nesta drea também pode
ser composta a interface do sistema por meio de componentes visuais vinculados a
ferramenta.

¢) Object Inspector — apresenta as propriedades de cada componente visual do sistema.

3.1.3 Linguagem Delphi

Na versdo 7 do Delphi algumas das tecnologias incluidas nas versdes anteriores foram
aperfeicoadas e erros foram corrigidos (como por exemplo, no Simple Object Access Protocol

(SOAP) e no DataSnap). A versdao 7 também fornece suporte as tecnologias mais recentes
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(como os temas do Windows XP e Universal Description, Discovery and Integration
(UDDD)). Nessa versao, também é fornecido um compilador que nio vise o processador Intel,
mas sim a plataforma CIL do .NET. Delphi possui muitos recursos e trata-se de um ambiente

complexo de programacdo que envolve muitos elementos.

3.1.4 Banco de Dados Oracle

O Banco de Dados Oracle Database 11g detém recordes mundiais em desempenho e
escalabilidade em servidores com Windows, Linux e Unix. Permite migrar de um tnico
servidor para grid computing sem necessidade de qualquer mudanca em cédigo (ORACLE,
2014).

O Banco de Dados Oracle 11g oferece melhores resultados por automatizar as tarefas
administrativas e possui recursos de seguranga. Sua funcionalidade real application clusters

possibilita a mais alta disponibilidade dos dados possivel (ORACLE, 2014).

3.1.5 DevExpress

A DevExpress VCL é um componente de terceiros que agrega mais de 180
componentes e bibliotecas otimizadas. Essas bibliotecas e componentes oferecem as
aplicagdes funcionalidades do Microsoft Office e de interacdo com o usudrio com base do
Visual Studio ou Adobe Photoshop (DEVEXPRESS, 2014).

O componente cxDBTreeList, por exemplo, facilita a visualizacdo de uma composicao
de um produto, sendo melhor que o dbgrid nativo do Delphi, no qual uma drvore de producio

ndo seria possivel representar.

3.2 METODO

O processo de modelagem da rotina de engenharia de produto tem como base o
modelo sequencial linear como descrito em Pressman (2008), complementado pelo processo

unificado (KRUCHTEN, 2004). A modelagem e a implementag@o foram realizadas em etapas
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(iteragdes). Inicialmente foram definidos os requisitos principais, obtendo-se uma visdo geral
da rotina. Complementos aos requisitos foram realizados a medida que as iteragdes ocorriam.
O processo unificado auxiliou a definir ciclos interativos de modelagem e de

implementacdo, que esteve centrada em funcionalidades que visaram facilitar e agilizar o

desenvolvimento da rotina.

O Quadro 1 apresenta os processos (fluxos de trabalho) e as iteracdes desenvolvidas.

Processos 17 iteracio 2° jiteracao 3" iteracdo 4? iteracio
Requisitos Visdo geral da Refinamento dos | Avaliagdo dos
rotina. requisitos requisitos
Defini¢ao dos
requisitos bésicos
e essenciais
Andlise e Modelagem das Ajustes de Revisdo da
projeto principais tabelas | campos e modelagem
do banco de dados | defini¢do de
tabelas
complementares
Implementacdo | Base para a Interface do Revisdo do codigo
implementagdo do | sistema e visando melhorias
sistema: fungdes implementagdo da
padrao rotina de ordens
de producio
Testes Unitario De modelo de Unitario De usudrio, realizados
interface por responsaveis por
testes na empresa
para a qual a rotina
foi implementada.

Quadro 1 - Iteracoes definidas

A seguir estdo descritos os processos definidos para as atividades realizadas.

a) Requisitos

O levantamento dos requisitos iniciou com a necessidade do desenvolvimento de uma
rotina para geragdo e acompanhamento de ordens de producdo. O autor deste trabalho
trabalhou em industria, possuindo bom conhecimento das atividades envolvidas no processo
de producdo. E embora a rotina para geracdo e acompanhamento das ordens de producio
tenha sido implementada para ser inicialmente utilizado em segmento industrial diferente do
que o autor atuou, as rotinas de produgdo sdo semelhantes nos diversos segmentos industriais.
Isso auxiliou no levantamento dos requisitos e entendimento das funcionalidades de negécio.

Além do conhecimento do autor, o levantamento dos requisitos foi realizado pela
observacdo do processo em industria. Essa rotina faz parte de um sistema que implementa

< .

diversas funcionalidades relacionadas a informatizacdo do chdo de fabrica e dos aspectos

gerenciais de uma inddstria. Assim, embora um segmento industrial tenha sido utilizado para
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o levantamento de requisitos e implantagdo da primeira versdo do sistema, o mesmo pode ser
utilizado aplica a praticamente todo tipo de produgio fabril.

Da necessidade de geracio e acompanhamento das ordens de producdo foram
definidos os requisitos a serem implementados. Os requisitos foram listados como funcionais
e ndo funcionais. Os requisitos foram complementados a medida que as iteracdes ocorriam.
Varias alteragdes ocorreram como forma de definir mais adequadamente as funcionalidades
do sistema visando atender os objetivos definidos para a rotina de gerenciamento de ordens de
producio.

b) Analise e projeto do sistema

Com base nos requisitos foram definidas as tabelas do banco de dados com os seus
atributos e relacionamentos.

¢) Implementaciao

A implementacdo da rotina foi realizada utilizando a IDE Delphi 7. A implementacio
esteve centrada no desenvolvimento de uma rotina que representa o processo de geracdo de
ordens de produgdo. Em termos de interface, o objetivo foi experimentar e testar a melhor
forma de compor a tela e disponibilizar as informagdes na tela.

d) Testes

Os testes realizados foram estruturais (unitdrios e realizados pelo programador),
estruturais para a verificagdo das funcionalidades, testes de interface e usabilidade para
verificar a interacdo com o sistema. Os testes de interface, usabilidade e estruturais foram

realizados pelos responsaveis pelos testes na empresa para a qual a rotina foi implementada.
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4 RESULTADOS

Este capitulo apresenta o resultado obtido com o desenvolvimento deste trabalho.
Inicialmente € apresentada uma descricdo do sistema, que € uma rotina para geracdo de
Ordens de Produgédo (OPs), em seguida é apresentada a modelagem dos requisitos definidos
para essa rotina, o funcionamento da mesma (por meio de telas e explicacio da interacdo) e a
sua implementacdo. A apresentacdo da implementagdo ocorre por meio de listagens de

codigos e respectivas explicacoes.

4.1 ESCOPO DO SISTEMA

A rotina de geragdo de ordens de produgdo desenvolvida tem a funcionalidade
principal de fazer a interagdo com diversas fun¢des e informagdes de dentro do sistema que
automatiza uma industria. Quando uma ordem é gerada, por meio da rotina implementada, é
verificado o estoque das matérias-primas, realizada a reserva e a transferéncia das mesmas
para o setor de producgdo. Além disso, € realizado o controle das etapas de producdo por meio
de um ndmero identificador utilizado pela rotina. Esse identificador é denominado
apontamento de producio.

Para um produto a ser produzido, na tela de programagdo de producdo € informada a
quantidade a ser produzida e o sistema gera as ordens de produgdo necessérias para que o

produto final seja fabricado conforme as especificagdes do mesmo.

4.2 MODELAGEM DO SISTEMA

A listagem do Quadro 2 apresenta os requisitos funcionais identificados para a rotina
implementada para gerenciamento de ordens de producdo. Alguns dos requisitos sdo listados
apenas para informacgdo da funcionalidade. Eles ndo serdo todos detalhados neste texto, pois
eles ndo fazem parte do objetivo deste trabalho que é apresentar o funcionamento da
visualizacdo da engenharia de produto. No Quadro 2 a notagdo RF significa Requisito

Funcional.
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Identificacio

Nome

Descricao

RF001

Manter tipo da
programacgao

Cadastrar um tipo de programag¢do no sistema. Um tipo
possui: ID, descrigcdo, programacao total.

Excluir um tipo de programacdo do sistema.

Editar um tipo de programacio cadastrado, exceto o ID que é
unico.

Consultar tipos de programagao cadastrados.

RF002

Manter programacao
de producio

Cadastrar programacdo de produ¢do no sistema. A
programacdo de producdo € composta por tipo de
programacgdes. O cadastro da programacdo possui: ID,
estabelecimento, tipo da programacdo, ID série da
programacdo, data de criagdo, semana, més, ano, usuério.
Editar os campos da programacdo de producdo exceto o
c6digo ID e o cédigo ID série que sdo chave.

Excluir uma programagdo de producdo: ao excluir uma
programacdo da producdo devem ser excluidas também as
ordens de producdo que foram geradas, caso ndo estejam com
o status de liberadas como “sim”.

RF003

Manter itens da
programacao.

Cadastrar os itens da programagao de produc¢do no sistema.

O item da programacdo possui: ID, Estabelecimento, ID da
programacdo da produgdo, ID do tipo da programacdo, item,
estrutura, quantidade, data de criacdo, observagdes,
quantidade minima.

Editar: a quantidade a ser produzida e a observagdo somente
se nao houverem ordens de producdo geradas.

Excluir: Eliminar o item somente quando ndo houverem
ordens de producio geradas.

RF004

Manter ordens de
producio.

Cadastrar as ordens de producdo no sistema. A ordem de
producdo possui: ID, estabelecimento, ID da programacio da
producdo, item, estrutura, nivel da estrutura, quantidade a
produzir, quantidade produzida, situagc@o, data de criagdo,
nimero de cépias.

Editar: pode ser editada a quantidade a ser produzida e a
estrutura, somente se a ordem nao tenha sido liberada.

RF005

Manter materiais das
ordens de producdo

Cadastrar os materiais das ordens de producgd@o no sistema. O
material da ordem de producdo possui: ID, estabelecimento,
ID da programagdo de producdo, ID da composicdo do
produto, item, estrutura, sequéncia da matéria prima, matéria
prima, unidade de medida, qtde utilizada, tipo da matéria
prima, grupo alternativo, sequéncia do grupo, porcentagem de
quebra, data inclusdo, data validade.

Editar: podem ser editadas as matérias-primas e as
quantidades, caso a ordem de produgdo ndo tenha sido
liberada.

RF006

Manter lotes dos
materiais das ordens de
producio.

Cadastrar os lotes dos materiais das ordens de produgao.

O lote do material da ordem de producdo possui: ID,
estabelecimento, ID dos materiais das ordens de producdo,
lote, Quantidade do lote.

Editar: podem ser editados o lote e a quantidade, caso a
ordem de producio ndo tenha sido liberada.

RF007

Manter configuracdes
da ordem de producio.

Configuracdes adicionais da ordem de produgdo gerada. A
configuracdo da ordem de producdo possui: 1D,
estabelecimento, produzido, inativo, tipo do nimero de lote,
validade de dias, qtde programa¢do minima, tipo da explosio,
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observagdes. As configuracdes sdo definidas pelo usudrio ou
por meio de cadastros pré-definidos.

Esse cadastro estd relacionado com a tabela de ordens de
producio.

RF008

Manter configuracoes
dos materiais da ordem
de producio.

Configuracdes adicionais dos materiais da ordem de produgao
gerada. A configuracdo dos materiais da ordem de producio
possui: ID, estabelecimento, ID da ordem de producéo, ID da

composi¢do, produzido, inativo, tipo do nimero de lote,
validade de dias, quantidade programacdo minima, tipo da
explosdo. As configuracdes sdo definidas pelo usuério ou por
meio de cadastros pré-definidos. Estd relacionada com a
tabela de materiais da ordem de producio.

Quadro 2 - Requisitos funcionais estabelecidos para o sistema

A listagem do Quadro 3 apresenta os requisitos ndo funcionais identificados para a

rotina. Os requisitos ndo funcionais explicitam regras de negdcio, restricdes a rotina, por

exemplo, requisitos de qualidade, desempenho, seguranca e outros. No Quadro 3 a notacio

RNF significa Requisito Ndo Funcional.

Identificacao Nome Descricao

RNFO001 A programacdo de produgdo | O tipo de programacdo deve ser criado com um ID tnico,
s6 pode ser criada se houver | uma descricdo e a op¢do de programa total, que serve
o cadastro do tipo da | para que no momento da geracdo das ordens de producdo
programacao. possa ou ndo ser visualizado o estoque atual ou ndo.

RNF002 Programacdo de producdo | Ao gerar uma programacdo do tipo 1, a série deve iniciar
deverd ter uma sequéncia | em 1, se for criada o tipo 2, a série deve iniciar em 1
chamada de série tnica para | também.
cada tipo de programagdo.

RNF003 Os campos de data de | O campo de data de criacdo deve ser fixo para que seja
criacdo e usudrio devem ser | vista a data de criagdo da programagdo, bem como o
fixos com a data da real | usudrio e os demais campos para que O usudrio possa
cria¢do e usudrio que criou a | programar sua producdo para uma determinada semana
programacgdo. Os campos de | ou més.
semana, més, ¢ ano podem
ser alterados pelo usudrio.

RNF004 Um item da programacdo s6 | Ao digitar na tela um produto que ndo se ajuste a esses
pode ser informado se o | pré-requisitos, o sistema deve mostrar uma mensagem
mesmo for do  tipo | informando o usudrio.
produzido = sim e que
contenha uma estrutura
vélida.

RNF005 Ao informar um item para a | O sistema deve informar uma mensagem perguntando se
programagdo, o sistema | o usudrio quer alterar a quantidade para o lote econdmico
deve realizar validagdes | de producdo e apenas avisar que o multiplo de producdo
como quantidade multipla | do item deve de ser de X em Y, alterando
de produgdo e lote | automaticamente para o proximo multiplo.
econdmico.

RNF006 Ao gerar uma programacdo, | Também serd salvo em uma tabela auxiliar esse vinculo.

cujos itens foram
importados de um pedido de
compra, deve-se colocar na
observacdo do item da

A observagdo serve para uma melhor visualizagdo da
programacgdo, bem como filtro para alguma pesquisa e
relatério para a producdo.
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informacao.
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RNF007

Ao gerar as ordens de
produgdo, se um subproduto
ndo tiver uma estrutura
valida, deve-se continuar a
geracdo sem a geracdo da
ordem de producdo do item
em questao.

O sistema deve mostrar uma mensagem para O Uusuario
que para o produto X ndo foram gerados as ordens de
producdo, pois 0 mesmo nao apresenta uma estrutura
vélida.

RNF008

Ao gerar a ordem de
producdo, a mesma deve
assumir um ndmero unico
de controle chamado de
ordem de produgdo.

Esse ntimero serd usado para diversas outras fungdes
dentro do sistema como apontamentos de producdo,
impressao de ordens de producdo para o chio de fabrica e
demais controles internos.

RNF009

Os campos de quantidade a
produzir e  quantidade
produzida devem ser
alterados conforme
sequéncia na producao.

O campo de quantidade a produzir deve ser alterado caso
o usudrio deseje alterar a quantidade a ser produzida
durante o processo (diminuicio da quantidade). A
quantidade produzida deve ser atualizada sempre que o
usudrio fizer um apontamento de ordem de produgao.

RNF010

Ao reduzir a quantidade de
uma ordem de producdo, os
materiais que deveriam ser
utilizados para a produgdo
devem ser alterados.

Nunca deve ser alterado para uma quantidade inferior do
que ja foi produzido. Se houver materiais empenhados
para essa ordem de producdo, devem ser retornados para
o local de estoque de origem.

RNF011

Geragdo de ordem de
producdo ndo verifica o
saldo das matérias-primas
no primeiro momento.

Primeiro o sistema informa que para produzir o item X
serdo necessdrias as quantidades Y do item A001, Z do
item A002, sem verificar estoque inicialmente.

RNF012

Alteracdo da quantidade da
matéria-prima utilizada apds
a geracdo da ordem de
produgdo.

O usudrio pode alterar a quantidade de uma matéria-
prima para mais ou para menos apos a geracdo da ordem
de producdo, contanto que a mesma ndo tenha sido
liberada para a produgdo.

RNF013

Verificar a necessidade de
estoque das matérias-primas
utilizadas para a produc@o.

Verifica cada ordem de produgio e suas matérias-primas
uma a uma, analisando se existe a matéria-prima
necessdria para a produgdo. Caso exista, o sistema deve
realizar a reserva da mesma para evitar conflito com
outra ordem de producdo.

RNF014

Verificar a necessidade de
estoque dos subprodutos
utilizados para a producdo.
Programacio total = nio.

Caso um subproduto tenha em estoque, a ordem de
producdo desse produto nio serd gerada, bem como os
subprodutos desse subproduto.

RNF015

Opcdo de programacdo total
= sim.

Com essa opg¢do “sim”, o sistema ndo verifica se existe
em estoque os subprodutos nem o produto pai. Ele gera
as ordens de produgdo para todos os produtos produzidos
= sim.

RNF016

Opcao de programacio total.

O produto pai sempre serd produzido, independente de
como a op¢ao de programa total estiver.

RNF017

Se alguma matéria-prima
nio possua estoque
suficiente, ndo liberar a
ordem de produgdo.

Avisar ao usudrio qual matéria-prima ndo possui a
quantidade necessdria para a produgdo, para que o
usudrio tome alguma providéncia.

Quadro 3 - Requisitos nao funcionais estabelecidos para o sistema
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A Figura 3 apresenta o diagrama de entidades e relacionamentos do banco de dados.

Essa Figura contém as tabelas (descritas a seguir) e os relacionamentos entre as mesmas.

EN_ESTRUTUR,

PC_PROGTIFO i
- DTIPOPROG * IDPROGITEM

DSTIPOPROG “ESTAB IDITEM
IDTIPOPROG IDPROG UTILIZACAQ
IDSERIEFROG TIPOPROGOP ESTRUTURA
DTCRIACAOPROG ITEMPROG i
SEMANAPROG IDESTRUTURAITEMPROM
ITEMIND MESPROG QTDEITEMPROG
ANOPROG DTCRIACAQITEMPROG
USERID OBSITEMPROG g
QTDEPRODMIN

PRODUZIDO
INATIVO
IDTPNROLOTE
VALIDADEDIAS
QTDEPRODMIN
TIPOEXPLOSAD
0BSOP

PROGTOTAL

IDITEM
IDOPER

FRODUZIDO
QTDEPROGMIN
VALIDADEDIAS
IDTIPONROLT
TIPOEXPLOSAD

IDCOMPOSICAQ
IDITEM
IDESTRUTURA
ESTRUTURA
DRI op SEGMATPRIMA
“ESTAB [DMATPRIMA
IDPROGITEM Um
[TEMOP GTDUTILIZADA
IDESTRUTURAITEM TIPOMAT
NIVELESTRUT GRUPOALT
QTDEPRODUZIR SEQGRUPFO
QTDEPRODUZIDA PORCQLIEBRA
SITUACAQOP DTINCLUSAD
DTCRIACAOOR DTVALIDADE
NROCOPIAS

0P
IDCOMPOSICAQ
PFRODUZIDO
INATIVO
QTDEPROGMIN
VALIDADEDIAS
IDTPNROLOTE
TIPOEXPLOSAQ

FC_P J FC_PROGOPRC

* IDPROGOPCIT * IDPROGOPROT
* ESTAB “ ESTAB

IDPROGITEM op
SITUACAQOPCIT IDROTEIRO
op IDROTEIROLINHA
[TEMOP IDESTRUTURA
[TEMOPCIT SEQUENCIA
OPCJT SETOR
LINHA
PECASHORA
GTDOPERADORES
CARGAHORA
PADRAD

IDESTRUTURA
SEQUENCIA
SETOR
NROECO

IDPROG
MSGHIST
DATAHORA
USERID

IDPROGOPMAT
LOTE

PECASHORA

Figura 3 — Diagrama de entidades e relacionamentos

A tabela PC_PROGTIPO (Quadro 4) armazena os tipos da programacao, que definird

algumas especificacdes da programacao.

Campo Tipo Nulo PK FK Obs.

IDTIPOPROG | Inteiro Niao Sim Sim FK da tabela PC_PROG
DSTIPOPROG  String Sim Nao Nao

PROGTOTAL  String Sim Nao Nao

Quadro 4 — Campos da tabela PC_PROGTIPO

No Quadro 5 estdo os campos da tabela PC_PROG que armazena os dados do

cabecalho da programacao.
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Campo Tipo Nulo PK FK Obs.

IDPROG Inteiro Nio Sim Sim FK com PC_PROGITEM
e PC_PROGHIST

ESTAB Inteiro Nio Sim Sim

IDTIPOPROG Inteiro Nao Nao Sim FK com PC_PROGTIPO

IDSERIEPROG Inteiro Nao Nao Nao

DTCRIACAOPROG |DateTime |Nao Niao Nio

SEMANAPROG Inteiro Sim Nao Nio

MESPROG Inteiro Sim Nao Nio

ANOPROG Inteiro Sim Nao Nio

USERID String Nio Niao Sim FK com PUsuario

Quadro 5 - Campos da tabela PC_PROG

A tabela PC_PROGITEM cujos campos estdo apresentados no Quadro 6 contém os

itens da programacao, os quais serdo produzidos.

Campo Tipo Nulo PK FK Obs.

IDPROGITEM Inteiro Naio Sim Sim FK com PC_PROGOP,
PC_PROGITEMPED

ESTAB Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGOP,
PC_PROGITEMPED

IDPROG Inteiro  Nao Nao Nao FK com PC_PROG

TIPOPROGOP Inteiro  Ndo Nao Nao

ITEMPROG String  Nio Nio Nao

IDESTRUTURAITEMPROGIInteiro  Sim Nao Nio

QTDEITEMPROG Double Nao Nio Nao

DTCRIACAOITEMPROG DateTimeNéo Nao Nio

OBSITEMPROG String ~ Sim Nio Nao

QTDEPRODMIN Double Sim Nio Nio

Quadro 6 — Campos da tabela PC_PROG

A tabela PC_PROGOP, que estd representada no Quadro 7, contém as ordens de

produgdo que foram geradas a partir dos itens da programacao.

Campo Tipo Nulo PK FK Obs.

OP Inteiro Nao Sim Sim FK com|
PC_PROGITEM

ESTAB Inteiro Nao Sim Sim FK com
PC_PROGITEM

IDPROGITEM Inteiro Nao Nao Nao

ITEMOP String Nao Nao Nio

IDESTRUTURAITEMOP [Inteiro Nao Nao Nao

NIVELESTRUT Inteiro Sim Nao Nio

QTDEPRODUZIR Double Nao Nao Nio

QTDEPRODUZIDA Double Sim Nao Nao
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SITUACAOOP Inteiro Nao Nao Nao
DTCRIACAOQOP Date Time Sim Nao Nio
NROCOPIAS Inteiro Sim Nao Nao

Quadro 7 — Campos da tabela PC_PROGOP

No Quadro 8 estdo os campos da tabela PC_PROGOPROT utilizada para armazenar o

roteiro de producdo que cada item deve passar para ser produzido.

Campo Tipo Nulo PK IFK Obs.
IDPROGOPROT Inteiro  [Nao Sim INao

ESTAB Inteiro  [Nao Sim Sim FK com PC_PROGOP
OP Inteiro  [Sim N3do INao FK com PC_PROGOP
IDROTEIRO Inteiro  [Sim Nao INao

IDROTEIROLINHA Inteiro  [Sim Nao INao

IDESTRUTURA Inteiro  [Sim Nao INao

SEQUENCIA Inteiro  [Sim N3do INao

SETOR Inteiro  [Sim Nao INao

LINHA String  |Sim Nao INdo

PECASHORA Double [Sim Nao INao

QTDOPERADORES Inteiro  [Sim Nao INao

CARGAHORA Double [Sim Nao Nao

PADRAO String  |Sim Nao INdo

Quadro 8 — Campos da tabela PC_ PROGOPROT

A tabela PC_PROGOPMAT armazena as matérias-primas utilizadas para produzir as

ordens de producdo geradas na tabela PC_PROGOP. Os campos da tabela PC_PROGOPMAT

estdo apresentados no Quadro 9.

Campo Tipo Nulo PK FK Obs.

IDPROGOPMAT Inteiro N3o Sim Sim FK com PC_PROGOPLOT
ESTAB Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGOPLOT
OP Inteiro Sim Nao Sim FK com PC_PROGOP
IDCOMPOSICAO Inteiro Sim Nao INao

IDITEM String Sim N3o INao

IDESTRUTURA Inteiro Sim Nao INao

IESTRUTURA Inteiro Sim Nao INao

SEQMATPRIMA Inteiro Sim Nao INao

IDMATPRIMA String Sim N3o Nao

UM String Sim Nao Nao

QTDUTILIZADA Double Sim N3o INdo

TIPOMAT String Sim Nao Nao

GRUPOALT String Sim Nao INao

SEQGRUPO Inteiro Sim Nao INao

PORCQUEBRA Double Sim Nao INdo

IDTINCLUSAO Date Time [Sim Nao INao

IDTVALIDADE Date Time [Sim Nao INao

Quadro 9 — Campos da tabela PC_PROGOPMAT
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O Quadro 10 contém os campos da PC_PROGOPCFG que armazena as configuragdes

de cada ordem de producdo.

Campo Tipo Nulo |PK IFK Obs

OP Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGOP
ESTAB Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGOP
PRODUZIDO String Sim Nao Nao

INATIVO String Sim Nao INdo

IDTPNROLOTE  [Inteiro Sim Nao INao

VALIDADEDIAS [Inteiro Sim Ndo INao

QTDEPRODMIN [Double Sim Ndo INao

TIPOEXPLOSAQO [Inteiro Sim Nao INao

OBSOP String Sim Nao Nao

Quadro 10 — Campos da tabela PC_ PROGOPCFG

A tabela PC_PROGOPMPCFG contém as configuracdoes das matérias-primas que

fazem parte das ordens de producdo. Os campos dessa tabela sdo apresentados no Quadro 11.

Campo Tipo Nulo [PK FK Obs

IDPROGOPMAT |[Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGMAT
ESTAB Inteiro Nao Sim Sim FK com PC_PROGMAT
OP Inteiro Sim Nio Nio

IDCOMPOSICAO |[Inteiro Sim Nio Ndo

PRODUZIDO String Sim Nao Nao

INATIVO String Sim Nao Nao

QTDEPROGMIN |Double Sim Nao Nao

VALIDADEDIAS |[Inteiro Sim Ndo Ndo

IDTPNROLOTE |[Inteiro Sim Ndo Ndo

TIPOEXPLOSAQO [Inteiro Sim Nao Nao

Quadro 11 — Campos da tabela PC_ PROGOPMPCFG

4.3 APRESENTACAO DO SISTEMA

A parte principal da rotina de geracdo de ordens de produgdo é feita na tela de

programacao da produgdo. Apds realizar o cadastro do tipo da programacéo, ou por meio do

menu “P.P.C.P / Tipo de Programac¢@o” ou dentro da propria tela de programacio, no campo

de tipo da programacéo pressionando a tecla F4, sdo preenchidos os campos necessarios como

apresentados na Figura 4.
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:!j Programacde da Produgde - P.P.C.P.

Sequenciamento de Programagio

EEEEYY L

Posigdo Lote
Meta Produgdo
Simulacdo de Material por Pedido

P oo

Acompanhamento de Pedidos na Predugdo

Acompanhamento de Programagdo/Série na Produgdo

UT por Lote

“ Configuragdes = Integragdo = Cadastros = | P.P.C.P. = Consultas * Processos = Apontamento = Relatérios = Janela~ I -

——

Figura 4 — Menu acesso Tipo de Programacao

A Figura 5 apresenta o formuldario de tipo de programacao.

E Indistria Pro

‘ Configuragdes ~ Integragdo - Cadastros ~ P.P.C.P. ~ Consultas = Processos ~ Apontamento ~  Relatdrios = Janela~ I~

| ®

|
DELEY 2L

arR B

e

! Tipo de Programacgio

BE=1EY BR

el ZRETTYELER®

Informacdes Normais | Informaciies Personalizadas |

Programagdo Total............... Sim il
Gerar empenho das OPs™?..... Sim x
Gerar Cad, Lote de Estogque . Mio r
Dpgdes da Programagdo...... |1U - Agrupar OFs de Componentas [guais - Todos oz lbens j

Tipo de Mro. Cavaletes
Siglano Cod, Late.................

Cadastro de Labe Apant....... Sim bt

Figura 5 — Formulario de tipo de programacao
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No formulario apresentado na Figura 5. Campos:

a) Empresa: vem preenchido automaticamente pelo sistema, ou seja, empresa
selecionada para o trabalho. Esse dado é apresentado na barra de titulo do formuldrio. Na
Figura 5 o0 nome da empresa ndo € visivel porque a tela foi recortada de maneira a ficar mais
claramente visivel.

b) Tipo da Programacio: previamente cadastrado para a utilizacdo da mesma.

c¢) Série: campo sequencial por tipo de programacao.

d) Prioridade: campo que o usudrio pode definir uma prioridade para producdo (campo
informativo).

e) Cor: o cliente pode definir uma cor para imprimir as ordens de producdo para
controle visual durante o processo de fabricacdo.

f) Més, Ano e Data prevista producdo: sdo obtidos automaticamente do sistema, mas o
usuario pode alterar para o més que deseja programar.

Ap6s isso, é possivel incluir o primeiro produto a se produzido, clicando no botio
Novo Item (Figura 6 a e b). A Figura 6 (partes a e b) refere-se a tela para programacio da

produgdo. A apresentacdo da tela foi segmenta para facilitar a visualizagdo.

W& [ndasina Pro
Configuraches = Integracho = Cadastres = PPCP, » Consultas = Processos = Aportamento = Relstérios = lanela = 2+ |
BRacERETEERE = || 6

8 Programacso da Produgia

O EER-Fake+=HZHE TV YEE:RG%
Empiesa Tipo de Frogeamacio Séia Protidads Co JO.F.1 Mz A Data da Cilagdn Crala P
M 1'[FROCUCED O £F0% 1650 [650  [BRANCO = [ Getembin =|[ 204 [RAEN @] @) [24054
6 MNowoltem 5 Excluirliem [ Liberar Programacie = | Pedidos em Carteira
3| Seg. em ro Lote| Orde: & Fred [ivem | Desosigio |Referdrcia  |Eztuues
= Cligue: 2o paca
Ld 1 100000 | 5001, Q00565 | ERA) EXPANSIVG CORPO EW ACD 37, GARRAS INTERCALADAS EM ACD GF1 1100 0076 1
Deralhis =
\E’j Gerar OPs 9 Mova OF |5 Excluir OF 4 Re-Gerar Empenho Material A plterar Empenho # Altecar Flu deProdugio =5
Oiderss da Pockasn | Padetes de Venda | Agnpamentns dss Oiders da Producso
[ Mivel [Uberads [Meo. OF | Dide. a Produzi] Comporenie [ Dececsig o Comporente: [Fiafesitncia [Estniua [Mio Rickeina |
b= Chgue agui para defind wm s

< Herhuma OF Gerada/Enconirada

LR 1
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(a)

L B
wrista Produgc User ID
2Ma | @] [ADM
|]DE5E. Eslldmelslalus iﬂ‘p\:ﬁes Tipo HE Cavalele |Db‘9en'acﬁes|

& definin um lis0

FaDRAD 10 - Agusidando Gerar Fichas 10 - Sgispa 0P s de Componenles lousis - Todos os Ilem_Zl}- Numa;iulrm'ﬂulportavuh{n_

1 Estomar OF.
. ConmwmoRes | Configuragdes da OF | InfomagBes Persanaizadas da OF
Local Destng |Compamer I Empanha Fhio da Procducsa | Pacatas de Praducs |  Mdmen de Séne
a[Mro 0P [Sen UM [tde Provia [Dede Resorva [UM Pega [Otde Pecas [Local Coevumn [Haial [Descigho b
! -;' Chaue ol pata defing un Bling
Menhum dado pars saba
[+] [4] | *

(b)

Figura 6 - Novo Item no lote de producio

O usudrio deverd informar um produto que esteja configurado como Produzido = Sim,
caso contrdrio o sistema mostrard uma mensagem de que o produto € invédlido. Caso o produto
seja valido, o sistema preencherd automaticamente alguns campos como descricio e estrutura
padréo.

Ap6s informar o produto, deve ser informada a quantidade a ser produzida. Se o
produto possuir quantidade multipla cadastrada, o sistema mostrard uma mensagem e alterara
a quantidade para o proximo multiplo seguinte. Caso o produto tenha lote econdmico
cadastrado, serd mostrada uma tela para o usudrio tomar uma decis@o: se quer que a

quantidade a ser produzida fique do modo como ele informou ou que seja alterado para a
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quantidade do lote econdmico. A configuracdo de multiplo sobrepde a configuracido de lote
econdmico.

Depois de ser informado o produto e a quantidade a ser produzida, é possivel gerar as
ordens de produgdes clicando no botio Gerar OPs. E nesse momento que o sistema realizard
todos os célculos de estoque e necessidades para gerar as ordens de producdo, que serd
descrito na implementagdo do sistema.

O sistema mostrard uma mensagem caso algum subproduto cadastrado dentro do
produto pai ndo tenha estrutura ou roteiro de producdo para produzir 0 mesmo, para que o
usudrio tome as devidas providéncias posteriormente e gere as ordens de producdo
corretamente.

Feito a geracdo das ordens de producdo, o usudrio deve liberar as mesmas para a
produgio, clicando no botdo Liberar Programacio. E nesse momento que o sistema gerard o
empenho e as movimentagdes de locais de estoque para as matérias-primas que serao
necessdrias para montar o produto e seus subprodutos que o usudrio informou. Néo € possivel
liberar um produto para a produgéo caso este ndo tenha o saldo disponivel necessario para a
produg@o, o usudrio pode realizar alteracdes no produto e tornar a gerar a ordem de produgido

novamente. A Figura 7 apresenta as ordens de producdo geradas.

& Industria Pro = |0 |
Fech
Canfiguragées - Integragdo ~ Cadastros = P.P.CP. = Consultas - Processos ~ Apantamento - Relatérios ~ Janela~ 2~ Trechad
= A =
& BB D EYE R &
ianagnse sareia A3 90 il em prémios resta quartareia
[-]
& Programagdo da Produggo = )
9 ERE-84 G 2
Enpresa Tipo ds Progiamagéo Séis  Prioidads  Cor(0F)  Mes Ano Daa de Ciagi___ D ata Prevista Produga UserID
[~ 1'[PRODUCAD DEEDS Tleso [es0  [eRanco ] [o-setemtro ~|[  2014'f2amaz04 [ [as032s @[] [aom
© Noveltem % Excluirktem (g Liberar Programagio ™) Pedidos em Carteira
[[5ea-ttem no Lote[Gtde. a Prod.[Ilem [Desciigio Referénoia_|Estut [ Opghes Tipo N2 Cavalels ObservagBes|
‘g| Clique aaui pata defini um fitro
[ 1] 100000 5001 00865 [ERXD EXPANSIV CORFO EM ACD &', GARAS INTERCALADAS EM AGD GFIT10102076 1[PADRA0 |20 - Fichas Gerodlas 100~ Agrupar OPs de Componentes guais - Todos 0s tens |20 - Numeragao Individual por Cavalete
Detahes
[2 Gerarops 5 NovaOP 7 Excluir OP Re-Gerar Empenho Material  #% Alterar Empenho #% Alterar Fluxo de Produgio 1) Estormar O.F.
Ordens de Produco | Pedidos de Venda | Agtupamentos das Drdens de Produgdo ConsumoRiesl | Configuragaes da OP | Informaghes Personaizadss da OP.
£[Nivel [ Liberad [ro. OP [ Gtde. 2 Produzi] Componente D escrigo Componente [Fferéncia [Estutura[Nio Roteivo [Locel Destinn [Comprimer | Empenho | Fluso de Produgio | Pacotes de Produgio | Niimero de Séie
19| Clique aqui para defini um fitro £[Ni0.0P _ [Seq [UM. [Gide. Prevista |Qtde. Reserva [ M. Fega | Qtde Pegas [Local Consumo [Material [Desciio
p[ o 8855 1,00000] 5001000865 | EIXD) EXPANSIVD CORPO EM AC( 51110102075 1 1 Cicue aqu pora defini un filro
(- 885, 1.00000| 3009.000001 ENG - CORPO EM ACD CAMERA L 1 1 8855 1PC 1,00000] 1.00000] PC 1,00000 1]9003.000001 |ENG - COR,
(- 8857 1.00000] 3011.000001 ENG - PONTEIRALADD DO BICO 1 1 8% 2[PC 1,00000 1.00000 PC 100000 1/9011.000001 |ENG - PON|
(- 66859 1.00000] 9011.000002 ENGERONIE RS DOI0RE S 0] 1 1 88%|  3PC 1,00000 1.00000 PC 100000 1/9011.000002|ENG - FON
[ - 6659 ATLOCE00 SOUS 00004 R | ENGE R TIDEIMONTAGEMIE UAZ: i il 855 4[UN 100000 1.00000]UN 1,00000 1/3009.000004 |ENG -KITE
L3 G360) DI GIEESS | EFD RAYERED G N 1 1 8% 56 211600 211600 M 211600 67|6019.000762 | TUBETE 7¢
E ae61 100000 1001162801 | ESPIGAQ LB VEDACAD CAMARA 1 1
HE G862 100000 1001162602 | ESPIGAQ LOB VEDACAD CAMAR 1 1
I 8853 100000/ 1001000001 | PARAFUISO FURADD CAMARA (1 1 1
I 8864 15,0000/ 3013000002 | ENG - GARRA DE ACO ALTA 103 1 1
I 8865 15,0000 4006001036 | GARRA MICROFUNDIDA ALTA EF 1 1
[l 2 8865 100000 5000000022 | VALVULA DE AR 1/6" BSP GA 100014 1 1
HE 8867 100000 1003001800 | CORFD DA VALVULA DE AR 1/81 1 1
I 868 1,00000 1003001802 | PIND INTERND DA VALVLL 1781 1 1
N ) 100000 1003001803 | CHAPEU DA VALVLILA 1/8) 1 1
[ ] [«I [

Figura 7 — Ordens de producao geradas

Ap6s a liberacdo da ordem de producdo, o usudrio poderd realizar a producdo e o
apontamento da ordem para o consumo das matérias-primas e a posterior geracdo do saldo do

produto produzido, que nao serd demonstrado nesse trabalho.
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4.4 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA

A implementacdo do sistema inicia-se pela criagdo de um formuldrio padrio utilizado
pela empresa, que é usado em juntamente com uma engine que faz a manutencdo de uma
tabela cabecalho por meio do dicionario de dados gravado no banco de dados. Com isso, é
possivel realizar a manipulagdo de diversas tabelas utilizadas no processo por meio do termo
NestedDataSet(Mestre/Detalhe).

Utilizando uma fungfo criada pela empresa para realizar as conexdes entre o cliente e
o servidor/banco de dados € chamada a funcdo que criard as guerys no servidor de modo que
os ClientsDataSet no cliente fiquem relacionadas como mestre/detalhe. A Listagem 1 contém

o0 cédigo dessa funcio.

{ Configura o NestedDataSet para o cdsProgDet }
if dmConexao.CallDynMethod (_rpcDB_GetNestedDataSet, [VarArrayOf ([

'QrPC_ProgItem' { Query Detalhe },

'PC_PROGITEM' { Tabela Detalhe },

'*!" { Campos Detalhes 1},

'IDPROG;ESTAB' { Relacionamento },

'DsPC_Prog' { DataSource Mestre},

'QrPC_Prog' { Query Mestre },

''" { Chave Mestre },

Listagem 1 — Funcéo para geracio de querys no servidor

Essa funcdo vincula oito tabelas que sdo utilizadas para a programacgio da produgao.
Porém, esse trecho do cddigo mostrara apenas a primeira parte para entendimento de como é
o funcionamento.

Ap6s a criagdo do formulario, que estd vinculado a engine, ao ser chamado o mesmo
abrird uma tela inicial na qual o usudrio poderd informar alguns filtros para melhor
visualizac@o, ou abrir todos os registros contidos naquela tabela. Isso é realizado por meio de
uma consulta no banco de dados. O parametro necessirio para essa consulta é o
estabelecimento selecionado no momento. A Figura 8 apresenta o formulario para filtragem

de cabecalho de lote.
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@ Filtrar Cabecalho do Lote |ﬂl

—Selecione a Conzulta:

[~ M3o Exibir Movarmente

hd [~ Definir como Padrdo

IEDnsuIta do Cabegalho da Prog. da Prod por Status da Ficha

I 4414
Tipo do Lote............ I[Ignu:urar] LI
SEHE....vvvorrrrree | lanorar] |
Data Criacio........... I[Ignnrar] LI
Statuz..... I (lgrorar] LI

ok Ahrir Yazio | Cancelar |

Figura 8 - Filtro do cabecalho do lote

A tela € aberta com o filtro desejado, mostrando as informacdes dentro de um
cxGridDBTableView. Nessa tela o usudrio poderd acessar o registro que ele desejar clicando

duas vezes sobre o registro desejado. A Figura 9 apresenta a listagem de registros.

9_ Consulta: Cabegalho do Lote

] C . Fy —F - al
-0 BRR - Gavesn2-QETTYSLATGEH
E|E=tab. Tipo lote|DESCRICAD | Séne| Cor lote [Méz|Ano  [Data Criagdo|Data Produgio| Prioidade
= Clique agui para definir um filtro
M+ 999

[+] 999 1/ Padrao 2|BRAMCO| 5| 2014 26/05/2014 |26/05/2014 |2
935 1/ Padrao 3|BRAMCO| B 2.014|28/05/2014 |28/05/2014 |3
935 1/ Padrao 4|BRAMCO| & 2.014 26/06/2014 | 26/06/2014 |4
935 1/ Padrao RIBRAMCO| &|2.014|26/06/2014 |26/06/2014 |5

Figura 9 - Filtro das programacoes

A tela que abrird apés o usudrio escolher o registro desejado ou criar uma nova
programacao contém os campos para serem informados todos os pardmetros do produto que
deseja ser produzido.

O formuldrio que abrird na sequéncia terd diversos campos que devem ser preenchidos
e cada campo contém a sua validagdo ndo permitindo que o usudrio digite alguma informagio
invélida. Essas validacdes sdo feitas no evento dos componentes chamados OnChange e
OnValidate. Cada campo tem a sua validagdo especifica, com a mensagem de aviso para cada
situacao.

No create da engine € realizada a criagdo do DataModule utilizado na aplicagdo, bem
como a ativagdo de alguns eventos padrdes utilizados. A Listagem 2 apresenta o codigo desse

evento.
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inherited Create (AOwner) ;

ClasseDoForm := TFManProgramacaoProducao;

TablePrincipal := 'PC_PROG';

FDmProgramacaoProducao := TDmProgramacaoProducaoC.Create (NIL);

FDmProgramacaoProducao.OnChangePadrao := DoCustomChangePadrao;

{ Metodos para PCP_ProgCab }

CdsEdPrinc.BeforeOpen 1=
FDmProgramacaoProducao.CdsPC_ProgBeforeOpen;

CdsEdPrinc.AfterOpen 1=
FDmProgramacaoProducao.CdsPC_ProgAfterOpen;

OnAfterCreateForm := DoAfterCreateForm;

OnAfterCreateBrowse := DoAfterCreateBrowse;

Listagem 2 — Funcao create da engine

Além do create da Engine ha o evento DoAfterCreateForm. Nesse evento os
ClientDataSets que estdo no DataModulo s@o vinculados aos DataSources que estdo no
formuldrio. Eles controlario as informacdes juntamente com os cxGrids.

Nesse momento também é realizada a verificacdo se o DataModule foi criado,

evitando novos problemas.

with TFManProgramacaoProducao (Form) do

begin
if (not Assigned(Self.FDmProgramacaoProducao)) then
raise EAviso.CreateCausa ('Nao Foi Possivel Carregar a

Programacao!',
'O Data Module (DmProgramacaoProducao) Nao Foi
Instanciado.',
'Por Favor, Feche a Rotina e Tente Novamente...');
Self.FDmProgramacaoProducao.FHandle := Handle;

FDmProgramacaoProducao := Self.FDmProgramacaoProducao;

{ Configura nos DataSource o Respectivo DataSet }

DsProgItem.DataSet := FDmProgramacaoProducao.CdsProglItem;

DsOrdemProd.DataSet := FDmProgramacaoProducao.CdsOrdemProd;

DsOrdemProdCfg.DataSet t=
FDmProgramacaoProducao.CdsOrdemProdCtg;

DsOrdemProdMat .DataSet 1=

FDmProgramacaoProducao.CdsOrdemProdMat;
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DsOrdemProdRot .DataSet .=
FDmProgramacaoProducao.CdsOrdemProdRot;

end;

Listagem 3 — Carga da programacao de ordem de produciao

Ap6s a criacdo e atribui¢do dos métodos pode ser iniciada a inclusdo dos itens a ser
produzidos no lote de produgdo, por meio do botdo Novo Item.

A inclusdao do novo item ocorre pela inser¢do de um registro no ClientDataSet da
tabela PC_PROG. Nesse momento ocorrem validagdes relacionadas aos campos mais
importantes (Exemplo: o item que precisa de validag¢do se é produzido = Sim ou se existe
estrutura valida para o mesmo, entre outras.).

Feita a inser¢d@o do item a ser produzido, com a quantidade a ser produzido preenchida,
e as configuracdes de agrupamento devidamente escolhidas, podem ser geradas as ordens de
produgio referentes ao produto selecionado. No exemplo apresentado sera produzido um eixo
de uma maquina pneumdtica. Nao serdo apresentados detalhes da composi¢do do produto para
manter sigilo.

A geragdo de ordens de produgdo consiste em vdrias etapas de um processo que
carrega na memoria as informacdes desejadas por meio de consultas criadas no banco de
dados e a manipulacio das informagdes utilizando ClientsDataSets. Primeiramente ¢é
carregada a estrutura do produto desejado em memoria, buscando uma consulta pré-definida
no diciondrio de consultas, passando os pardmetros esperados pela mesma (estabelecimento,
item, estrutura, quantidade a ser produzida). Essa consulta vem por padrio filtrada para
mostrar apenas os subprodutos que sdo do tipo Produzido = Sim. Dessa forma sdo geradas as
ordens de produgdo apenas para os produtos é que necessdrio produzir e ndo para os
comprados ou que estdo em estoque (caso a configuracdo de producio total estiver = ndo).

Nesse momento de geracdo das ordens de produgdo é feita a verificagdo da
configuracdo selecionada no cabecalho para agrupamento de itens iguais, com isso, caso
exista um mesmo subproduto que precise ser produzido dentro do item principal, a rotina
agrupard os produtos iguais e suas quantidades, para o processo se tornar mais facil e rapido
de controlar. Se a configurac@o estiver para ndo agrupar os itens iguais, entdo é gerada uma
ordem de produgdo para cada item.

Exemplificando: isso significa que a empresa gasta 10 minutos para fazer o “setup” de
uma maquina para produzir um item, de quantidade 10. Se ndo forem agrupados os itens

iguais, haveria duas ordens de producdo para o mesmo item, fazendo com que a empresa
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precise programar duas ordens de producdo e realize o sefup duas vezes para 0 mesmo item,
perdendo assim 10 minutos de um tempo que poderia ser empregado em outra ordem de
producao.

No momento da geragdo das ordens de produgao, outra rotina chamada € a geracdo do
empenho das matérias-primas utilizadas na producdo desses itens em questdo. Para isso, a
rotina em questdo verifica o estoque disponivel de cada matéria-prima e a quantidade
necessdria para a produgdo. Se o estoque € suficiente, a rotina realiza uma transa¢do em uma
tabela de controle do estoque, que retira o saldo disponivel da matéria-prima e o coloca no
saldo empenhado. A movimentacdo fisica ndo ocorre, apenas o status do saldo necessario para
a produgdo ¢ atualizado.

Na Figura 10, € possivel ver a quantidade prevista e a quantidade reservada, bem como
o seu local de consumo. A quantidade prevista é a quantidade necessdria para produzir a
ordem de producdo em questdo (8855). A quantidade reserva é a quantidade que o sistema
colocou com status de empenhado. O local de consumo € o padrdo do item cadastrado nas
configuragdes do item, isso serve para uma empresa que tenha varios locais de estoque e em

cada local de estoque ele armazena um tipo de material.

Empenho | Flusa de Produgdo | Pacotes de Produgio | Nimero de 5érie | Conguma Real | Configuragiies da OF | Informagies Personalizadas da OP

E[Mro. [ |Seu.|U.M |Glde. Prevwstalﬁlde. HeservalU.M. Pecalﬁlde PecaleDcaI CUnsumUlMaleriaI |Descri;§u I aterial [rata Prevista| Custo Unitario| Custo Total

= Clique aqui para definit um filtio

» 1/PC 1.00000 1.00000|PC 1.00000 1/9009.000007 |[ENG - CORPO EM ACO CAMERA UMICA 7550 30/09/2014 1338350/ 1338350
93585 2|PC 1.00000 1.00000|PC 1.00000 1(59011.000007 |[EMG - PONTEIRA LADO DO BICO 30/09/2014 0.00000)  0.00000

|| =8 alrc 1.00000 1.00000|PC 1.00000 1(59011.000002 |EWG - PONTEIRA LADO OPOSTO DO BICO 3040942014 0.00000|  0.00000

| | 8855 4|UN 1.00000 1.00000|UN 1.00000 1/9009.000004 ENG - KIT DE MONTAGEM C.1. 75<50 30/03/2014 5663050/ 5663050
8855 5/KG 211600 211600k 211600 §7|6019.000762 | TUBETE 76.2 4 St 30/09/2014 253000 535348

Figura 10 — Empenho das matérias-primas por ordem de producio

Caso a quantidade reserva seja menor que a quantidade prevista, isso quer dizer que
ndo havia saldo suficiente da matéria-prima disponivel para a producdo e com isso, no
momento de liberar a ordem para a produgdo, dependendo das configuragdes do sistema, a
mesma nao podera ser liberada para a produgdo. Uma ordem de producdo pode ser liberada
mesmo ndo havendo quantidade suficiente em estoque dos materiais utilizados para produzi-
la. Existem empresas que ndo controlam saldo de matéria-prima, entdo mesmo o sistema
informando que o saldo estd negativo, ela tem a matéria-prima em estoque fisico.

Toda a matéria-prima pode ser alterada durante a geracdo da ordem de produgéo, ou
seja, caso uma determinada matéria-prima ndo tenha em estoque e exista alguma matéria-
prima Y alternativa em estoque, que contenha as mesmas caracteristicas de fabricacido, pode

ser feita alteracdo do mesmo por meio do botdo alterar empenho.
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Outra rotina que € chamada durante a geragdo de ordens de producdo € a que gera o
fluxo de produgdo (Figura 10). O fluxo de produgio € o roteiro que o produto deve seguir para
ser produzido. Um exemplo para isso seria a montagem de uma caneta. Nesse processo pode-
se montar a tampa antes de inserir o tubo com a tinta no bulbo. Para que a montagem ocorra
da forma correta € necessdrio seguir um fluxo de producdo corretamente. No momento da
geracdo do fluxo de producdo, também é possivel alterar a ordem do roteiro e os processos

que o mesmo passard, como foi descrito com as matérias-primas.

Empenho | Fluxo de Produgdo | Pacotes de Produgdo | Momero de Séne | Conzumo Real | Configuragies da OP

E|Mro. DF'| Seq.lF'Dstcu EIF'| Elperau;§|3| Descrgdo da Operacao |PEI;EIS.-"HDTEI Tempo Peca| Observagies
= Cligue aqui para definir um fillro
M B2EE5| 1 200 200/ MONTAR COMFORME DESENHO 2594118 0, 24000
: ganh| 2 20 201 [VERIFICAR MEDIDAS 11,.76471 0,08500
| | 8855 3 20 20| TESTAR WAZAMENTO 11.76471 008500
aanh| 4 202 8|EMBALAR 1176471 0.08500

Figura 10 — Fluxo de producao

Até esse momento ndo salvamos nenhuma informac¢@o no banco de dados, a ndo ser o
cabecgalho do produto que serd produzido. Quando realizado o processo de salvar serd incluso
nas tabelas necessdrias todas as informagdes que estio na memdria, inclusive as alteracdes
que por ventura o usudrio realizou previamente. O usudrio pode salvar no banco de dados a
cada alteragdo ou geracdo de ordem de producdo que realizar. Porém, se o usudrio desejar
apenas visualizar as informacdes para alguma tomada de decisdo, o mesmo pode fazer tudo
em memoria e realizar as alteracdes que desejar em seu “teste”.

No momento em que as ordens de produgdo sdo salvas no banco de dados, também sdo
fixadas as flags nas matérias-primas que serdo empenhadas para a produgdo dos itens em
questdo, com isso o saldo fica reservado, mas ndo empenhado.

Para a liberacdo das ordens de produgdo geradas, existem algumas configuracdes
gerais que o sistema considera nesse momento, mas vamos nos atentar para um dos mais

importantes, que € o tipo da liberagdo, que sao:
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a) Por item da programacao: sdo agrupadas todas as matérias-primas de todas as
ordens de producdo geradas do item da programac@o e verifica o estoque de todas elas como
se fossem de uma ordem de producdo somente. Esse controle serve para empresas que
precisam produzir todas as ordens de producdo de uma s6 vez, independente se existe estoque

suficiente para as mesmas ou ndo. A Figura 11 apresenta a liberagcdo por lote.

_[PRODUCEO DE EMOS 1
650

Programag3a. ..

Série

Local Est. Destino. I

I~ Liberar Todos os ltens

Fieferéncia Otde Negativos|Liberado
EE| 1] e50]  1[5001 000geS EI0 EXPANSIVD CORFO EM ACO 3", GARRE GFT110102076 | a0 ] O |

Material Desciigio [ UM, [Custo Custo Total [Fisico Fieserva Tol[ Saldo Local Diigen[Fie
3024.000010 FLACA DE IDENTIFICACAD FOLICARBONATD 1,00000]PC Fig 1,00]  Fig 1,00, -14769100]25,00000 -148,69100 E3
3017000160 MOLA VALVLILA DE &R, 1/8"BSF 1,00000]UN F$ 016 REOI6 1564,00000] 200000 1983,00000 18
3016002070 AMEL ORING 4,40 X 1,8WM 0,01000/CT R 300 R03 43,36000]  0,03000 48,3500 18
3016.003412 ANEL ORING 8,00 2.00MM 0.01000/CT R$38.00[ R$03% 33.64000] 002000 38.63000 18
1003.001802 PIND INTERNO DA VALVULA 1/81 1.00000]PC R$012[  R$012 17200000 2.00000 171.00000 18
1003.001800 CORPO DA VALYULE DE 4R 1/81BSP 1.00000]PC R$032  R$032 27200000 200000 271.00000 18
6019.000360 TUBETE 36 ahM 0.01600[M R3065 RO 11185326 001600 111.83726 2
1003.001603 CHAPEL Dé YALYLLA 1/81 1.00000|PC A30.25  RA$025 43.00000] 200000 42.00000 18
4001.001626 CAMARA DE AR EM BORRACHA 16 26MM 1.76000[M R$23.75 RS 4180 74291786 1.76000 74115785 72

N 2004.005397 BR SAE B620 LAMINADO 2'1/8 53,97MM 1.14000| M R30.00 R# 0,00 73714330 1.14000 736.00330 87,
5019.000762 TUBETE 7625 GMM 2.11600/KG F$ 253 RE5IS SB05E700) 211600 -562,70300 &7
2005.002222 BF SAE 1045 LAMINADD 7/5" 22,22MM 0,08600]M F$ 000 Fg0,00 544000 0,08600 25,3540 &7
2003.007550 T 5T 523 LAMINADD 75 X 50bM 1,88500(M F$7.10]  Fig 13,35 449,22700 518000 447,34200 &7
2005.0031 75 BF SAE 1045 LAMINADD 17174 31,75MM 0,04500(M Fi$ 0,00 R 0,00, 57.85000|  0,04500 57,8150 &7
5000.000022 vaLYULA DE 4R 1/8"BSP 1,00000]PC Fi§ 1E0] R 160 3070,14800] 40,00000 -3071.14800 1G4
3017000005 MO LA CONICA EIXD CAMARA UNICA, 0,20000]UN FE2230]  REEEY 238267928 1.26000 236237428 5
5011.000001 ENG - PONTEIRA LADO D0 BICO 1.00000]PC R$0.00  R$000 2.00000] 11,0000 7.00000, 1
5011000002 ENG - PONTEIRA LADO OPOSTO DO BICO 1.00000]PC R30.00[  R$000 13.00000]  11.00000 12.00000 1
5009000004 ENG -KIT DE MONTAGEM C.L1. 75450 1.00000]UN R$56.63 RS 5663 -1,00000]  11,00000 -2.00000 1
5009.000001 ENG - CORPO EM ACO CEMERA INICA 75450 1.00000]PC A$13.38 RA$1338 -1,00000(  12,00000 -2.00000 1
5013.000002 ENG - GARRA DE AC0 ALTA 1036 COM MOLAS 15,00000C) A3045 RA$EEI -465,00000 213,00000 -480.00000 1
4006.001036 GARRA MICROFUNDIDA ALTA ERAT035 15,00000]PC R30.00  R$000 416200000 63.00000 4168,00000 ]

Figura 11 - Liberacio por lote

b) Por ordem de producao: A verificacdo do saldo das matérias-primas é realizada
por ordens de producdo e caso uma matéria-prima nao tenha saldo suficiente para realizar a

producio, a ordens de producao nao é liberada (Figura 12).

........|PRODUGED DE <08 .
E50

Programagaa............

SEIIE

Local Est. Destina..........

I~ Liberar Todos os Ikens com Estogue Disponivel

Tipo Lote ‘Séria |Seq. Item Lote |Itam |F|eferéncia ‘Descli;:ﬁoltam |Qtd Praduzir |Nagativos | Liberada? |
= 1 6D 1|5001.000865 |GF1110102076  |EIX0 EXPANSIVO CORFO EM ACD 3, GARRAS INTERCALADAS | 1,000000] w O

MioFicha _ [Mi 7 [ltem da Ficha _|Referéncia [Deserigzo [aide [Datade Ciiaggo  [Qtd Negatives [Liberada? |

Clique agui para definir um filtro

ges0]  3[1001.162503 COPD DA VEDACAD CAMARS 1,00000[07./10/2014 0

Bes1| 31001162500 ESPIGAO LB VEDACAD Cha 1,00000|07.10/2014 0

Besz|  3[1001.182802 ESPIGA0 LOB VEDACAD Cab 1,00000|07./10/2014 0

gee3]  3[1001.000001 PARAFUS0 FURADD CAMARY 1,00000|07/10/2014 i1 0O

Bee5|  3[4006.001036 GARRA MICROFUNDIDA ALT, 15.00000(07/10/2014 0

ge67|  3[1003.0071800 COAPO DA WALYULA DE AR 1.00000| 071072014 0

ges8|  3[1003.0m1802 PIN INTERNO DA YALVULA 1,00000|07.10/2014 0

Bee3|  3[1003.0m803 CHAPEL D VALVULA 1/81 1,00000|07.10/2014 0

gee4|  2[s013.000002 ENG - GARRA DE ACO ALTA 15,00000(07/10/2014 0

BEE|  2[5000.000022  GA 100014 VALVULA DE AR 1/8"BSP 1,00000|07.10/2014 0

B855|  1(9009.000001 ENG - CORPO EM ACO CAME] 1,00000|07./10/2014 0

5857 1/9011.000001 EMG - PONTEIRA LADO DO B 1,00000|07/10/2014 0

8858 1[3011.000002 EMG - FONTEIRA LADO OFOE 1,00000|07.10/2014 0

ge53)  1[9009.000004 ENG - KIT DE MONTAGEM L. 1,00000|07.10/2014 (O

5855 0[5001.000865  [GF1110102076 E [0 EXPANSIVO CORPO EM 1,00000|07/10/2014 31 O

Figura 12 - Liberacao por ordem de producio
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Na Figura 11, alguns itens aparecem na cor vermelha, isso quer dizer que nao ha saldo
suficiente das matérias-primas em questdo para a producdo do lote. E, assim, o flag de
“liberado” estd desmarcado e ndo podera ser habilitado porque ndo ha matéria-prima na
quantidade necessaria.

Na Figura 12, algumas linhas estdo em cor vermelha, isso quer dizer que existem
matérias-primas com saldo insuficiente para atender as ordens de producdo. Assim, algumas
delas o flag de “liberado” estd desmarcado.

Ao salvar a rotina de liberacdo das ordens de producdo, entdo é feita a transferéncia
das matérias-primas do seu local de estoque de origem para o local de estoque de destino, que
geralmente é a producdo, onde os mesmos serdo consumidos através das rotinas de

apontamento de ordens de produgao do sistema.
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5 CONCLUSAO

O objetivo deste trabalho foi implementar uma rotina de ordem de producdo para um
sistema de gerenciamento de producio industrial. O médulo do sistema, denominado rotina,
foi implementado como planejando.

A realizacdo desse projeto possibilitou a utilizacdo do conhecimento adquirido
trabalhando em uma inddstria durante seis anos e isso fez com que o desenvolvimento das
rotinas fosse realizado com maior cuidado e prevendo diversas possibilidades de melhorias
que uma empresa poderia ter ao implantar o sistema. O desafio foi grande pela inexperiéncia,
ao iniciar o projeto, decorrente da falta de conhecimento em programacdo. Contudo, foi uma
oportunidade de aprendizado em termos de programacgdo, de desenvolvimento de projetos e
de entendimento de processos industriais.

O desenvolvimento deste projeto foi uma oportunidade de trabalhar com os
componentes da DevExpress, que acelera muito o processo de criagdo de telas. Um aspecto
relevante no desenvolvimento do projeto é em relacdo as manutengdes. Isso porque os
formuldrios, as fungdes e as procedures criadas pela drea de tecnologia da empresa puderam
ser facilmente reaproveitados. Com elas ndo houve a necessidade de preocupar-se em como €
realizada uma consulta no banco de dados ou feita a conexdo, validacdo de licencas de
usuadrios, entre outras funcionalidades. Essas funcionalidades ja estavam prontas.

A linguagem Delphi oferece muitos recursos e funcionalidades. Utilizando os seus
componentes corretamente e as tecnologias adequadas € possivel desenvolver com mais
agilidade. Os recursos da linguagem permitem, por exemplo, dividir o processamento entre a
madquina cliente e o servidor. Além disso, a linguagem permite compilar para Android e iOS.
Uma das desvantagens dessa linguagem é o seu ambiente de desenvolvimento que possui

valor de aquisi¢@o bastante alto.
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