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Resumo:

As técnicas PERT (Técnica de Avaliacdo e Controle de Programas) e CPM (Caminho Critico) sdo
importantes ferramentas de Pesquisa Operacional que podem auxiliar no planejamento, controle e
programacdo de projetos, em geral. Sendo assim, o presente trabalho tem o intuito de aplicar as
técnicas PERT/CPM no processo de abate de suinos, em um Frigorifico do Centro Ocidental do
Parand. Para a coleta de dados, utilizou-se um crondmetro digital, em que foram coletadas trés
amostras de tempo, em cada uma das etapas do processo de abate. Utilizou-se o software Excel para
calcular a média dos tempos. A partir dos dados coletados, constatou-se que o tempo total necessario
para o processo de abate dos suinos é de 14675 segundos (4,1 horas), e que todas as etapas sao
consideradas criticas, portanto, para que 0 processo ndo seja comprometido, nenhuma etapa pode
atrasar. Desta forma, sugere-se que a empresa implante um sistema para controlar o recebimento e
saida da matéria-prima, de modo que ndo haja atrasos.

Palavraschave: Gerenciamento de projetos, Pesquisa Operacional, Abate de suinos.

Application of the PERT / CPM Network in the Swine Slaughter
Process: a Case Study

Abstract

The PERT (Program Evaluation and Review Technique) and CPM (Critical Path Method) are
important techniques from Operational Research tools that can assist in the planning, control and
programming of projects in general. Therefore, the present work intends to apply the PERT/ CPM
techniques in the pig slaughtering process, in a Western Center of Parand Refrigerator. For the data
collection, a digital timer was used, in which three time samples were collected, in each step of the
slaughter process. Excel software was used to calculate the mean of the times. From the data collected,
it was found that the total time required for the process of slaughtering pigs is 14675 seconds (4.1
hours), and that all steps are considered critical, so that the process is not compromised , no steps can
be delayed. In this way, it is suggested that the company implement a system to control the receipt and
exit of the raw material, so that there are no delays.

Key-words: Project management, Operational Research, Pig slaughter

1. Introducgéo

O presente trabalho enquadra-se em uma das dez areas de conhecimento da Engenharia de
Producdo, sendo esta a Pesquisa Operacional (PO), que, de acordo com a Associacdo
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Brasileira de Engenharia de Producdo (ABEPRO, 2008), envolve a resolucdo de problemas
reais envolvendo situacfes de tomada de decisdo, através de modelos matematicos
habitualmente processados computacionalmente.

A PO objetiva estabelecer a melhor utilizacdo de recursos limitados, buscando determinar a
programacéo otimizada de atividades ou recursos, e fornecer um conjunto de procedimentos e
métodos quantitativos para tratar de forma sistémica problemas que abrange a utilizacdo de
recursos escassos (PAULA, 2008).

Conforme Davalos (2002) existem duas importantes ferramentas da PO, que estdo
relacionadas ao gerenciamento de projetos, sendo elas: PERT - Program Evaluation and
Review Technique (Técnica de Avaliacdo e Controle de Programas) e CPM - Critical Path
Method (Técnica do Caminho Critico).

Em um frigorifico, a rede PERT/CPM pode auxiliar no gerenciamento de projetos, visto que o
processamento de suinos é uma tarefa complexa que envolve diversas atividades que
consomem tempo e recursos.

Neste contexto, o presente trabalho tem por objetivo aplicar as técnicas PERT/CPM no
processo de abate de suinos, em um frigorifico localizado no Centro Ocidental do Parana, de
modo a identificar as atividades criticas do processo e indicar as datas de inicio e término para
cada etapa do processo de abate.

O trabalho esta estruturado em seis se¢fes. Na primeira secdo apresenta-se a introducdo. Em
seguida, encontra-se o referencial tedrico. Na terceira secdo, é apresentada a revisdo de
literatura. Em seguida apresentam-se 0s procedimentos metodoldgicos utilizados para
realizacdo do trabalho. Na quinta secdo é apresentado o estudo de caso, em seguida, sdo
apresentados os resultados. Na sétima secdo estdo as consideragOes finais. E por fim,
encontram-se as referéncias bibliogréaficas utilizadas.

2. Rede PERT/ CPM

As representacfes em forma de redes surgiram em diversos ambientes e de muitas formas
distintas. Esse formato de representacdo é amplamente utilizado para problemas em areas
diversas como producdo, distribuicdo, planejamento de projetos, posicionamento de
instalacOes, administracdo de recursos e planejamento financeiro (HILLIER; LIEBERMAN,
2010).

As técnicas PERT e CPM foram desenvolvidas simultaneamente no final da década de 1950,
no qual o CPM foi desenvolvido para aplicacdo em projetos de construcdo e a técnica PERT
para aplicagé@o no projeto de misseis Polaris para a Marinha Americana (ANDRADE, 2009).

Essas duas técnicas sdo chamadas usualmente de PERT/CPM, pois embora tenham sido
desenvolvidas simultaneamente, elas sdo tdo parecidas que as pequenas diferencas sdo apenas
de interesse historico (ANDRADE, 2009).

O objetivo da rede PERT/CPM ¢é fornecer meios analiticos para programar atividades, no qual
€ um metodo baseado para auxiliar no planejamento, na programacéo e controle de projetos
(TAHA, 2007).

O diagrama PERT/CPM pode ser definido com um diagrama de setas sem escalas, no qual
para construcdo desse diagrama Sdo necessarios 0S seguintes elementos: relacdo das
atividades; ordem de relacionamento; duragdo de cada atividade (ANDRADE, 2009).

2.1 Construcgao de Redes
O Segundo Hillier e Lieberman (2010), uma rede é formada por um conjunto de pontos e
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retas conectando certos pares de pontos, sendo os pontos chamados de nds ou Vértices e as

retas sdo chamados de arcos ou ligacdes ou bordas ou ramificagdes. O Quadro 1 mostra
alguns exemplos dos componentes de uma rede.

Nos Arcos Fluxo
Intersecdes Vias Veiculos
Aeroportos Rotas aéreas Aeronave

Pontos de comutacgdo Fios, canais Mensagens
EstacBes debombeamento Tubulagdes Fluidos
Centros de trabalho Rotas de tratamento de materiais Tarefa

Quadro 1 - Componentes de redes tipicas. Fonte: Hillier e Lieberman (2010).
De acordo com Andrade (2009), para a construcdo da rede PERT/CPM existem algumas
regras que devem ser seguidas:
a) Cada atividade é representada por uma seta na rede;

b) Duas atividades ndo podem ser desenhadas de modo a compartilharem o0 mesmo evento
inicial e mesmo evento final;

c) A saida para a representacdo de atividades paralelas é a criacdo de uma atividade fantasma
representada por linha pontilhada;

d) A atividade fantasma deve ser utilizada em situacdes em que existam atividades
independentes que compartilhem as mesmas atividades antecedentes;

e) E quando houver a imposi¢cdo de alguma condicdo a execucdo de uma atividade, deve-se
langar méo de atividade-fantasma.

A Figura 1 representa um plano de atividades por meio de uma rede, no qual os inicios e fins
sdo representados pelos nés e os tempos de realizacdo das atividades pelos arcos da rede
(COLIN, 2007).

Figura 1 - Exemplo de uma rede. Fonte: Colin (2007).

2.2 Calculo de tempos

Construida a rede PERT do projeto, devem-se calcular as datas de ocorréncias dos eventos
iniciais e finais, e, a partir delas, identificar as atividades criticas e ndo criticas. Também ¢é
relevante ao gerenciamento, o calculo das datas limites e folgas das atividades.
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2.2.1 Caminho critico

Uma atividade é considerada critica quando ndo houver nenhuma folga na determinacgédo de
seus tempos de inicio e finais, ja uma atividade ndo critica permite certa folga na
programacéo, no qual o tempo de inicio da atividade pode ser adiantado ou atrasado dentro de
limites (TAHA, 2007).

O caminho critico é definido como qualquer caminho formado a partir do n6 que inicia até o
no que finaliza a rede, seu comprimento € dado pela soma das duracfes das atividades sobre o
caminho. Desta forma, o maior caminho, ou seja, 0 com maior comprimento € considerado o
caminho critico (MENEZES, 2003).

Para o calculo do caminho critico deve-se conhecer as datas de inicio e fim das atividades que
é calculada com base no digrama de setas por meio de manipulagcbes matematicas simples,
considerando como cedo de um evento a data mais cedo possivel para a ocorréncia do mesmo,
e o tarde de um evento a data mais tardia para ocorréncia (ANDRADE, 2009), conforme
exemplificado na Figura 2.

Identificacdo e
duragdo da atividade

B-4
6 T\ 12
Cedo do Tarde do Cedo do Tarde do
evento inicial evento inicial evento final evento final

Figura 2 — Exemplificacfo de cedos e tardes nos eventos. Fonte: Andrade (2009)

No Quadro 2 apresentam-se as regras para calculo dos cedos e tardes.

Regras para calculo de cedos Regras para calculo de tardes
Considerando-se que o evento inicial tenha Considerando-se o tarde do evento final igual
cedo igual a 0, o cedo de cada evento é o ao cedo, o tarde de cada evento é o tarde
cedo anterior mais a duragdo da atividade posterior menos a duracgao da atividade
Quando em um evento chegam duas ou mais Quando de um evento partem duas ou mais
atividades, o cedo é considerado o maior atividades, o tarde é considerado o menor
entre os valores calculados valor entre os valores calculados

Quadro 2 — Regras para calculo de cedos e tardes. Fonte: Elaborado a partir de Andrade (2009)

2.2.2 Datas limite

A partir do conhecimento do caminho critico, por meio do calculo dos cedos e tardes, podem-
se calcular as datas limite para o inicio e fim das atividades de um projeto. Essas datas séo de
grande relevancia, pois, informam aos responsaveis 0S marcos importantes para o
planejamento da execucao.

Para Andrade (2009) as datas limites levadas em consideracao no gerenciamento de projetos
sdo: a) Primeira Data de Inicio (PDI); b) Primeira Data de Término (PDT); c) Ultima Data de
Término (UDT); d) Ultima Data de Inicio (UDI).
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A PDI ¢ a data que pode ser iniciada a atividade caso as antecessoras tenham sido obedecidas
no periodo de duracédo estimado. A PDI pode ser calculada por meio da Equacao 1.

PDI = Cedo do evento inicial + 1 (Equacdo 1)
A PDT, calculada por meio da Equacgdo 2, é a data de término de uma atividade dentro do
prazo estimado que se inicia na PDI.
PDT = PDI + Duracéo da atividade — 1 (Equacédo 2)
A UDT ¢ data-limite de encerramento de uma atividade, sem atraso da data do término do
projeto, podendo ser calculada por meio da Equacéo 3.
UDT = Tarde do evento final (Equacéo 3)

A UDI, calculada por meio da Equacéo 4, é data-limite de inicio de uma atividade que pode se
encerrar na UDT.

UDI = UDT - Duracéo da atividade + 1 (Equagédo 4)

2.2.3 Folgas

Devido as interdependéncias das atividades da rede do projeto, todas as atividades fora do
caminho critico apresentam folgas. O calculo das folgas é realizado a partir dos cedos e tardes
dos eventos (ANDRADE, 2009), sendo elas: a) Tempo Disponivel (TD); b) Folga Total (FT);
¢) Folga Livre (FL); d) Folga Dependente (FD); e) Folga Independente (FI).

O TD é o tempo na qual a atividade deve ser realizada, € calculado por meio da na Equagédo 5.
TD = Tarde do evento final — Cedo do evento inicial (Equagdo 5)
A FT é o atraso maximo que a atividade pode sofrer sem alterar as duracdes das atividades
subseqlientes e € calculada por meio da na Equacao 6.
FT = TD - Duracdo da atividade (Equacdo 6)
A FL, calculada por meio da Equacéo 7, caracteriza-se como uma folga disponivel sem alterar
as PDIs programadas de suas sucessoras.
FL = Cedo do evento final — Cedo do evento inicial — Duracdo da atividade (Equacdo 7)
A FD, calculado por meio da Equacgdo 8, é o atraso méximo que a atividade pode sofrer,
considerando que va se iniciar no tarde do evento inicial e terminar no tarde do evento final.
FD = Tarde do evento final — Tarde do evento inicial — Duracéo da atividade  (Equagéo 8)
FI é o atraso maximo que a atividade pode sofrer, considerando comecar no tarde do evento
inicial e terminar no cedo do evento final e, pode ser calculada por meio da na Equacgéo 9.

F1 = Cedo do evento final — Tarde do evento inicial — Duragéo da atividade (Equagéo 9)

3. Revisdo de Literatura

Na revisdo de literatura sdo apresentados trabalhos relacionados ao tema da pesquisa, que
tiveram por objetivo a aplicacio da técnica PERT/ CPM. Nesse contexto, foram encontrados
6 trabalhos, os quais sdo apresentados no Quadro 2.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro

VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

ST
Ponta Grossa. PR, Brasil, 06 a 08 de dezembro de 2017
Autor Titulo Obijetivos e Principais Resultados
Estudos de O objetivo do trabalho consiste em alcancar uma analise de indicadores

Banna et
al. (2013)

planejamento e
controle da producéo:
sequenciamento da
producdo em uma
fabrica de pré-
moldados de concreto.

como a inter-relacdo entre as atividades realizadas, o caminho critico e
tempos probabilisticos encontrados, por meio do método de rede
PERT/CPM, no processo de fabricacdo de postes para redes elétricas,
em uma fabrica de pré-moldados de concreto. Com o desenvolvimento
do trabalho, constatou-se que o tempo necessario para a conclusdo do
projeto é de 930 segundos trabalhando com uma probabilidade de
acerto de 95%.

Cezare
Sanches
(2014)

Analise de caminhos
criticos em redes
PERT/CPM
probabilisticas,
utilizando simulagéo
de Monte Carlo.

O foco do trabalho estd relacionado ao gerenciamento de projetos
utilizando-se as ferramentas rede PERT/CPM e a Simulacdo de Monte
Carlo, tendo como objetivo identificar o caminho critico e a disperséo
de tempos em graficos. Com a realizacdo do trabalho, identificou-se
que a atividade critica apresentada no projeto desenvolvido é composta
pelas atividades E, G, N, T, X, Y, com duracdo média de 30 semanas
para a conclusdo do projeto. Com a utilizagdo da simulagdo de Monte
Carlo, constatou-se que dispersdo de tempo aumenta conforme a
chegada do final do tempo médio do término do projeto.

Silva et
al. (2015)

Aplicacdo das técnicas
PERT/CPM no
processo de abate de
bovinos: um estudo de
caso

O objetivo do trabalho consiste em aplicar as técnicas PERT/CPM no
processo de abate de bovinos, em um frigorifico no estado do Parana,
no qual a partir do estudo do processo de abate dos bovinos foi possivel
calcular o tempo necessario para cada etapa do processo,
possibilitando, desta forma, a gestdo adequada de tempo do processo, e
a priorizacdodas etapas que possuem maior duragéo.

Barra et
al. (2013)

Elaboracéo de rede
PERT/CPM na
indUstria da
construcdo civil
através da utilizacao
do software Ms
Project: Um Estudo de
Caso

O foco do trabalho estéa relacionado ao planejamento e gerenciamento
de um projeto da construcdo de uma escola na cidade de Abaetetuba no
Para utilizando PERT/CPM, com auxilio do software MS Project, no
qual a partir dos tempos necessarios para a realizacéo de todas as etapas
de construgdo de uma obra foi possivel elaborar a REDE PERT,
calcular os tempos necesséarios e identificar os caminhos criticos da
mesma, podendo desta forma, visualizar quais atividades influenciam
diretamente o cronograma de execucdo da obra.

Correaet
al.
(2014)

Analise do processo
de manutengdo em
uma empresa
transportadora de
cargas por meio da
aplicacdo do
PERT/CPM

Este trabalho teve como objetivo aplicar a técnica de planejamento
PERT/CPM em uma empresa transportadora de cargas,
especificamente no setor de manutencéo, situada na regido de Belém -
PA. O setor de manutengdo tem uma grande representacdo tanto no
faturamento da empresa, quanto nos custos. Deste modo buscou-se a
otimizagdo do setor com auxilio da construgdo de uma rede
PERT/CPM, observando assim o sequenciamento, as relacGes de
dependéncia entre as atividades e identificando o caminho critico da
rede. A partir dele sugeriu-se alternativas de melhoria.

Panta et
al.

(2015)

Elaboracéo de rede
PERT/CPM em uma
empresa de confecgéo:
um estudo de caso

Este trabalho teve como proposito aplicagdo das técnicas PERT/CPM
em uma empresa de confec¢do de lingerie localizada na Cidade de
Paraiso do Tocantins, Estado do Tocantins, analisando o
sequenciamento das atividades do planejamento, a definicdo das
atividades criticas e a construgdo da rede do caminho critico de um
produto. O trabalho apresenta resultados enfatizando o tempo total de
fabricacdo do produto, possibilitando um amplo conhecimento, por
parte da empresa das atividades que comprometem a finalizacdo do
projeto.

Quadro 3 - Revisdo de literatura. Fonte: Organizado pelos autores.

Por meio da revisdo de literatura, pode-se perceber a importancia da utilizacdo da rede
PERT/CPM, visto que, a mesma é emprega em diferentes seguimentos, visando-se a analise
da sequéncia de atividades, suas respectivas durac¢des e consequentemente a duracéo total de
um projeto, permitindo assim, a priorizacdo de determinadas atividades ou mesmo a execucao
de melhorias.
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4. Procedimentos Metodoldgicos

O método de abordagem adotado neste trabalho é o qualitativo-quantitativo. Qualitativo
devido a interpretacdo das informacBes coletados, tendo como objetivo esclarecé-las e
quantitativo devido a realizacao de calculos para a construcéo da rede PERT/CPM.

Este trabalho classifica-se quanto aos fins, como descritivo, pois visa relatar o funcionamento
do processo, bem como as particularidades em torno da aplicagdo da rede PERT/CPM no
mesmo.

Quanto aos meios, classifica-se como bibliografico, estudo de caso e estudo de campo.
Bibliogréfico, pois teve como base artigos, anais de eventos, entre outros, referentes ao
assunto abordado como fundamentacdo tedrica. Para a revisdo de literatura, buscou-se
trabalhos nos anais do ENEGEP e do EMEPRO, nos anos de 2013 & 2015, utilizando as
palavras-chaves “rede PERT” e rede “PERT/CPM”. Estudo de caso, por ser uma plicacao
Unica e singular realizada no Frigorifico X, situado no municipio de Campo Mour&o. E estudo
de campo, se justifica devido a coleta de dados ser realizada na empresa in loco.

Para a aplicacdo da rede PERT/CPM foi necessario o mapeamento do processo, realizado por
meio de observaces e entrevistas informais com o Supervisor da Producéo, para identificar a
sequéncia das etapas do processo produtivo e a relacdo de dependéncia entre as mesmas.
Apds, foi necessario uma coleta de tempos, em que se utilizou um crondmetro digital, em que
foram coletadas trés amostras de tempo em cada uma das etapas do processo de abate. Apos,
os dados foram organizados e tabulados por etapa do processo, em que utilizou-se o software
Excel para calcular a média dos tempos das operacdes. Com o tempo médio determinado,
foram desenvolvidos os calculos referentes ao cedo e tarde de cada evento e identificaram-se
as atividades criticas do processo. Posteriormente, realizaram-se os calculos das datas-limites.

5. Resultados e discussdes
5.1 Identificacgéo e Descrigio das Atividades do Processo

Para elaboracdo da Rede PERT/CPM inicialmente foram identificadas as etapas (atividades)
do processo de abate de suinos. O processo de abate de suinos € composto por uma sequéncia
de etapas, que se inicia no recebimento do animal (Figura 3). Ao chegarem no Frigorifico, 0s
animais devem ser descarregados em pocilgas, onde ficam expostos a temperatura ambiente
de aproximadamente 25°C. Conforme a regulamentacdo de abate dos suinos, 0s mesmos
chegam ao frigorifico em jejum de no minimo 12 horas e no méaximo 24 horas antes de iniciar
0 abate.
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Figura 3 — Fluxograma do processo

No momento que antecede a insensibilizacdo, os animais recebem um Banho de Asperséo,
com agua sob pressdo de 1,5 atm e temperatura ambiente de aproximadamente 25 °C, lavando
desta forma as regides dorsal e ventral do suino.

Em seguida ocorre a Insensibilizagdo, com o choque de no minimo 250 mA e com voltimetro
que permite regular a voltagem de saida entre 80 & 110 V, esse choque é aplicado atras das
orelhas dos suinos.

A Sangria deve ocorrer logo apos a insensibilizacdo, para evitar que o animal recupere a
consciéncia e reduza a pressdo sanguinea, portanto, nesse processo é realizado o
seccionamento dos grandes vasos do pescoco, na entrada do peito do animal. Apds isso, o
suino passa por outro Banho de Aspersdo para retirar o excesso de sangue.

A Escaldagem do suino ocorre a uma temperatura de 62 a 65 °C de modo que seja preservada
a integridade da pele dos animais, tendo por finalidade amolecer os pélos dos animais para a
proxima etapa.

A Depilacdo Mecénica é a fase de remocdo de pelos, essa que consiste em um cilindro
giratorio, removendo boa parte dos pelos por atrito.
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Apos a depilacdo acontece o Chamuscamento, onde é feito a flambagem a géas das carcacas
para queimar os pelos restantes e também serve como uma técnica de desinfeccdo. A Inspecéo
e Raspagem dos Pélos é um repasse manual com raspadores adaptados para atuar nas
reentrancias onde a depilacdo da maquina ndo foi satisfatoria, essa raspagem acontece
manualmente em duas fases, primeiro com a retirada dos pélos da parte dianteira dos suinos e
posteriormente da parte traseira.

A Separacdo das Visceras é realizada na zona limpa do frigorifico e de forma manual. Nesta
etapa € realizado um corte ventral das cavidades pélvica, abdominal e toracica, separando-as
visceras brancas das visceras vermelhas.

A Divisdo das Carcacas consiste na divisao das carcacas por meio de uma serragem ao longo
da coluna vertebral. Nesta etapa, a propulsdo das carcagas e meias carcacgas deve ser feita por
forma mecanica, evitando assim, contatos manuais. Em seguida com uma faca é retirada a
cabeca das carcacas.

Na Inspecdo das Carcacas e Pesagem, verificam-se as carcacas atendem aos padrbes de
qualidade, se as mesmas estiverem fora dos padroes de qualidade elas s&o encaminhadas para
a parte de sequestro/condenacdo onde a carcaca € descartada.

Em seguida, as meias carcacas sdo pesadas e identificadas com: peso, lote e informagdes de
rastreabilidade do cliente.

Ao final as carcagas sdo lavadas com Banho de Aspersdo com, e finalmente séo carimbadas,
sendo transportadas para as camaras de resfriamento.

5.2 Identificacdo da duracéo das Atividades do Processo e suas dependéncias

Os tempos coletados, apds a identificacdo das atividades do processo, e a relacdo de
dependéncias das mesmas estdo dispostos na Tabela 1.

Atividade Descricdo Duracéo (s) Dependéncia
A Recepgdo dos animais 9000 -
B Banho de aspersao 180 A
C Insensibilizacéo 8 B
D Sangria 158 C
E Banho de aspersao 73 D
F Escaldagem 128 E
G Depenadeira 200 F
H Chamuscamento 104 G
I Inspecdo e raspagem dos pelos 203 H
J Separacao das visceras brancas e vermelhas 170 |
K Diviséo das carcacas 41 J
L Inspecdo e pesagem das carcagas 50 K
M Banho de asperséo 40 L
N Resfriamento das carcagas 4320 M

Tabela 1 —Duracao das atividades do processo de abate dos suinos e suas dependéncias

5.3 Elaboracéo da Rede PERT/CPM

Por meio da Tabela 1 foi possivel elaborar a rede PERT/CPM do processo de abate dos
suinos. A Rede pode ser observada na Figura 4.
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Figura 4 — Rede PERT do processo de abate de suinos

Apbs a construcdo da Rede PERT, calculou-se os cedos e tardes dos eventos, como pode ser
observado na Figura 5.
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Figura 5 — Cedos e tardes do processo de abate de suinos

Nota-se que o tempo total necessario para o processo de abate dos suinos é de 14675
segundos (4,1 horas), o qual vai desde o recebimento dos animais até o resfriamento das
carcacas. Ao analisar a rede PERT/CPM, percebe-se que todas as etapas do processo de abate
dos suinos sdo consideradas criticas, pois caso uma das etapas atrase, todo 0 processo sera
atrasado.

A partir da construgéo da rede PERT/CPM, utilizando-se as Equagdes 1, 2, 3 e 4 encontraram-
se a PDI, PDT, UDT e a UDI, como pode ser observado na Tabela 2.
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Atividade Duracéo (s) PDI UDI PDT ubDT

A 9000 1 0 9000 9000

B 180 9001 9001 9180 9180

C 8 9181 9181 9188 9188

D 158 9189 9189 9346 9346

E 73 9347 9347 9419 9419

F 128 9420 9420 9547 9547

G 200 9548 9548 9747 9747

H 104 9748 9748 9851 9851

| 203 9852 9852 10054 10054

J 170 10055 10055 10224 10224

K 41 10225 10225 10265 10265

L 50 10266 10266 10315 10315

M 40 10316 10316 10355 10355

N 4320 10356 10356 14675 14675

Tabela 2 — Datas limites do Processo de abate de suinos

Na Tabela 2, constam-se as datas para o inicio de cada etapa do processo, a ultima data e as
datas maximas para os términos de cada etapa de modo que essa nao atrase as sucessoras. A
partir desta Tabela, nota-se que existe uma coincidéncia de resultados entre UDI e PDI, isto
ocorre, pois todas as atividades sdo consideradas criticas. O mesmo ocorre entre PDT e UDT.

Ressalta-se que devido a existéncia de uma interdependéncia entre todas as etapas do
processo, ndo foi possivel ter folgas, pois todas as etapas pertencentes ao caminho critico tem
uma Unica data de inicio e término.

6. Consideracoes finais

A técnica PERT/CPM é muito importante no gerenciamento de projetos, em geral, servindo
de suporte para a tomada de decisdo. Nesta pesquisa, a mesma foi aplicada em um Frigorifico,
em que foi a identificacdo do tempo total necessario de abate, das atividades criticas, da
interdependéncia das atividades, das datas-limites das atividades e das folgas entre elas. Nesse
contexto, torna-se possivel minimizar os efeitos advindos de uma possivel ocorréncia néo
prevista ao longo de um projeto.

Por meio do estudo realizado, constatou-se que o tempo total necessario para 0 processo de
abate dos suinos é de 14675 segundos, o que equivale a aproximadamente 4 horas, e que todas
as etapas apresentam uma interdependéncia, impossibilitando a existéncia de folgas.

Como todas as etapas sdo consideradas criticas, qualquer atraso em sua realizacdo causa
atraso na realizacdo do projeto como um todo. Desta forma, sugere-se a empresa, a
implementacdo de um sistema que possa controlar a movimentacdo de entrada e saida das
materias-primas e verificar se as mesmas estdo acabando, bem como a realizagdo de um
planejamento de todas as compras para que ndo ocorram faltas que possam atrasar a producao.

Por fim, sugere-se a realizacdo de estudos complementares que visem uma melhor
padronizacdo do processo, a fim de evitar ocorréncia de atrasos.

Referéncias

ABEPRO - Associacdo Brasileira de Engenharia de Producdo. Areas e Subéareas de Engenharia de
Producdo. 2008. Disponivel em: <http://www.abepro.org.br/ interna.asp?p=399&m=424&s=1&c=362>. Acesso
em: 15 de agosto de 2016 as 09 hs 49.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSOBRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODUQﬁO
| oo e ot gt = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

ANDRADE, E. L. Introducdo a Pesquisa Operacional: Métodos e Modelos para Andlise de Decisdes. 4. Ed.
Rio de Janeiro: LTC, 2009.

BANNA, V. R.; ROSA, L. M. O.; SILVA, N. M.; DUARTE, N. T.; SOUZA, A. P. Estudos de planejamento
e controle da produgdo: sequenciamento da producdo em uma fabrica de pré-moldados de concreto. In:
Encontro Nacional de Engenharia de Producéo, 33, 2013, Salvador. Anais... Salvador: ENEGEP, 2013.

BARRA, B. M; et al. Elaboragéo de rede PERT/CPM na industria da construcéo civil através da utilizacdo do
software MS Project: Um Estudo de Caso, 33, 2013, Salvador. Anais... Salvador: ENEGEP, 2013.

CEZAR, V. P.; SANCHES, A. L. Analise de caminhos criticos em redes PERT/CPM probabilisticas,
utilizando simulacdo de Monte Carlo. In: Encontro Nacional de Engenharia de Producédo, 34, 2014, Curitiba.
Anais... Curitiba: ENEGEP, 2014.

COLIN, E.C. Pesquisa Operacional: 170 aplicacfes em Estratégia, Financas, Logistica, Producdo, Marketing e
Venda. Rio de Janeiro: LTC, 2007.

CORREA, V. G. A; et al. Analise do processo de manutencdo em uma empresa transportadora de cargas por
meio da aplicacdo do PERT/CPM. In: Encontro Nacional de Engenharia de Producédo, 2014, Curitiba. Anais...
Curitiba: ENEGEP, 2014.

DAVALOS, R. V. Uma abordagem do ensino de pesquisa operacional baseada no uso de recursos
computacionais. In: Encontro nacional de engenharia de producdo. 22, 2002, Curitiba. Anais...Curitiba:
ENEGEP, 2002.

HILLIER, F. S.; LIEBERMAN, G. J. Introducéo a Pesquisa Operacional. 8. ed. Porto Alegre: AMGH, 2010.
LOESCH, C; HEIN, N. Pesquisa Operacional Fundamentos e modelos. Sdo Paulo: Saraiva, 2009.
MENEZES, L. C. M. de. Gestdo de Projetos. 2 ed. Sdo Paulo: Atlas, 2003.

PANTA, E. S.; et al. Elaboracdo de rede PERT/CPM em uma empresa de confec¢do: um estudo de caso. In:
Encontro Nacional de Engenharia de Producdo, 2015, Fortaleza. Anais... Fortaleza: ENEGEP, 2015.

PAULA, W. L. Margem de contribui¢do e programacéo linear na atividade agricola: O caso de uma empresa
produtora de sojas especiais. 2008. 130 f. Dissertagdo (Mestrado) - Programa de Pds Graduagdo em
Administracéo, Universidade Federal de Uberlandia, Uberlandia, 2008.

SILVA, V. L; et al. Aplicacéo das técnicas PERT/CPM no processo de abate de bovinos: um estudo de caso.
In: Encontro Mineiro de Engenharia de Producdo, 12, 2016, Minas Gerais. Anais...Minas Gerais: EMEPRO,
2016.

TAHA, H. A. Pesquisa Operacional. 8. ed. Sdo Paulo: Pearson Prentice Hall, 2007.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



