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Resumo:

Dentre as diversas ferramentas da Pesquisa Operacional (PO), destaca-se o Planejamento,
Programacéo e Controle de Projetos (PPCP) que, por sua vez, utiliza a aplicacdo de varias técnicas no
gerenciamento de projetos. Com a Rede PERT/CPM é possivel gerenciar de forma metodoldgica as
atividades de um projeto, pois nela ficam evidentes as duragdes das atividades, suas dependéncias,
bem como as atividades que merecem atencdo especial. O trabalho teve por objetivo aplicar uma
Rede PERT/CPM para o processo produtivo de uma Empresa, a qual se ocupa da fabricacéo
de moveis planejados. Com os tempos de duracdo de atividades disponibilizados pela Empresa,
foram realizados os célculos de tempos das atividades (inicio e término) e identificadas as atividades
criticas do processo, procedendo-se para o calculo de datas limites e calculos de folgas das atividades.
A pesquisa possibilitou mapear as etapas do processo e determinar o tempo de cada atividade assim
como as folgas e atividades criticas, permitindo saber qual atividade ndo pode ser atrasada para que a
data da entrega do produto em estudo possa ser cumprida.

Palavras-chave: Mapeamento de Processos, Atividades Criticas, Planejamento de Projetos.

Application of the PERT / CPM technique in the production line of a
wardrobe in a planned Furniture Company

Abstract

Among the several tools of the Operational Research (PO), we highlight the Planning, Programming
and Control of Projects (PPCP), which, in turn, uses the application of several techniques in project
management. With the PERT/ CPM Network it is possible to manage in a methodological way the
activities of a project, since it is evident the durations of the activities, their dependencies, as well as
the activities that deserve special attention. The objective of the work was to apply a PERT/ CPM
Network for the production process of a Company, which is responsible for the manufacturing of
planned furniture. With the duration of activities made available by the Company, the activity time
calculations (beginning and end) were performed and the critical activities of the process were
identified, calculating deadlines and calculations of activity slots. The research made it possible to
map the stages of the process and determine the time of each activity as well as the critical activities
and breaks, allowing to know what activity cannot be delayed so that the date of delivery of the study
product can be fulfilled.

Key-words: Process Mapping, Critical Activities, Project Planning.
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1. Introducéo

A Pesquisa Operacional (PO) € caracterizada pela Associacdo Brasileira de Engenharia de
Producdo (ABEPRO, 2008) como uma das areas da Engenharia de Producdo, conceituada
como aquela que envolve a resolucdo de problemas reais envolvendo situacdes de tomada de
decisdo, por meio de modelos matematicos habitualmente processados computacionalmente.

Dentre as diversas areas de PO, destaca-se o Planejamento, Programacdo e Controle de
Projetos (PPCP) que, por sua vez, utiliza a aplicacdo de varias técnicas no Gerenciamento de
Projetos (GP) que, segundo Limmer (1997), € o processo pelo qual os objetivos do projeto e
0s procedimentos necessarios a obtencdo dos mesmos sdo estabelecidos, as expectativas de
ocorréncia de situacGes previstas sdo discutidas e as informagfes sdo veiculadas entre as
pessoas, unidades de trabalho, departamentos e até mesmo as empresas.

Dentre as técnicas utilizadas na GP, aborda-se o PERT (Program Evaluation and Review
Technique) e o CPM (Critical Path Method) que, de acordo com Margal (2014), sdo
especialmente Uteis em situacdes onde 0s gerentes ou responsaveis pelo acompanhamento do
projeto tem a responsabilidade pelo planejamento, programagédo e controle de um projeto
contendo multiplas atividades. Tais técnicas sdo consideradas eficazes no que se refere a
PPCP, podendo ser aplicadas também em ciclos produtivos, como neste presente estudo.

Assim, o trabalho tem como objetivo aplicar uma Rede PERT/CPM para o processo produtivo
de uma Empresa, a qual se ocupa da fabricagdo de moveis planejados. Os objetivos
especificos deste estudo sdo: a) Representar graficamente as atividades realizadas nos
processos; b) Mapear e analisar 0 processo produtivo em uma linha de producédo; c)
Identificar o tempo total e as atividades criticas que compdem 0 processo.

Essa pesquisa justifica-se de extrema importancia, ja que por meio da técnica pode-se
identificar gargalos, o tempo de duracdo de cada etapa e ainda tentar atuar nesses gargalos,
buscando assim otimizar o processo fazendo analises das datas limites e folgas.

Este trabalho esta estruturado em seis se¢des. Nesta, a primeira, a pesquisa foi contextualizada
e 0s objetivos foram apresentados. Na segunda secdo se encontra o Referencial Tedrico em
relacdo a técnica utilizada. A terceira secdo apresenta uma Revisdo de literatura acerca de
trabalhos que aplicaram a técnica PERT/CPM. Na quarta, esta disposta a Metodologia. Na
quinta e sexta secOes, respectivamente, encontram-se o Estudo de Caso e as Consideracdes
Finais; seguidas das Referéncias.

2. PERT/ CPM

Segundo Corréa et al. (2001), a técnica PERT/CPM sé&o sistemas de gerenciamento de redes
de atividades utilizadas onde o cumprimento de prazos é um critério competitivo importante,
e onde cada produto demanda grande numero de atividades inter-relacionadas em rede. Deste
modo sua utilizacdo permite estabelecer uma ordem no conjunto de atividades do projeto, de
maneira que cada uma delas tenha seu comeco e término bem definidos e encadeados com as
demais atividades que estardo sendo desenvolvidas em sequéncia ou em paralelo com a
mesma (CORREA et al., 2001).

Conforme Tubino (2007), a técnica possibilita que os administradores de PPCP envolvidos no
projeto possam ter visdo de quais atividades sdo ditas criticas e que possam interferir
diretamente no prazo final de término do projeto; Estimagdo do tempo total que ele
consumira; Visualizacdo grafica de todas as atividades envolvidas no processo; Identificacao
do tempo de folga nas atividades ndo criticas, possibilitando o melhor gerenciamento de
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matéria-prima, que pode ter impacto importante nos custos de producéo.

De acordo com Chase et al. (2006), o objetivo principal da ferramenta PERT/CPM é
determinar as informacOes para programacdo de cada atividade no projeto, possibilitando
calcular quando uma atividade deve iniciar e terminar e também se essas atividades compdem
o caminho critico do projeto.

2.1 Construcdo da Rede PERT/ CPM

Segundo Tubino (2007) a correta montagem do diagrama de precedéncias entre as atividades
é de essencial importancia para validar as conclusdes obtidas na etapa de elaboracdo de uma
rede, permitindo por meio desta a representacdo de dependéncia entre todas as atividades que
constituem o projeto, garantindo que as atividades estdo definidas na ordem formal e que a
I6gica de suas relacdes é mantida.

Fernandes e Moacir Filho (2010) definem a representacdo do projeto em uma rede como de
fundamental importancia para o controle da programacéo, analise de custos e de recursos de
um projeto, estabelecendo os seguintes propositos:

a) Representar de maneira simplificada o projeto;
b) Avaliar propostas de alteracdo do projeto;

c) Estimar o tempo até a concluséo do projeto;

d) Prevenir ou impedir atrasos;

e) Avaliar as consequéncias de se colocar mais ou menos recursos para realizar certas
atividades;

f) Melhorar a coordenacao do projeto, auxiliando o gerente a focar determinadas atividades.

Como forma de melhor ilustrar a elaboracdo de uma rede, na Figura 2 é apresentando um
exemplo de rede PERT/CPM.

Figura 1 — Modelo de Rede PERT/CPM. Fonte: Domingues (2013)

Por meio da Figura 2 observa que uma rede é composta por eventos (representados pelos
circulos) e atividades (representadas pelas setas). Avila (2012) ressalta que existe mais de um
tipo de evento envolvendo uma mesma atividade:

a) Evento: representa um marco temporal, delimita o tempo de inicio ou de fim de alguma
atividade, ndo consumindo tempo ou recurso, é representado por circulos;

b) Evento Inicial: é a data de inicio do programa, é representado por um circulo no inicio da
seta que marca o inicio da atividade;
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c¢) Evento final: marca o termino de uma atividade, é representando por um circulo no final da
atividade.

Segundo Tubino (2007), as atividades sdo sempre balizadas por eventos, podendo estas
possuir caracteristicas diferentes:

a) Atividades Simultaneas: se referem duas ou mais atividades que iniciam de um so evento;

b) Atividades Paralelas: ocorrem apenas quando a atividade esta entre dois eventos
sucessivos, na existéncia de uma Unica atividade;

c) Atividade Fantasma: € uma atividade ficticia, onde sua funcdo é resolver problemas de
numeracdo ou de l6gica. Ela é apenas um recurso necessario de diagramacao com valor 16gico
ndo existindo na situacdo real, representada em forma de seta pontilhada.

2.2 Cedo, Tarde e Caminho Critico

Construida a Rede PERT/CPM do projeto, deve se calcular as datas que indicam os tempos
dos eventos iniciais e finais e, a partir delas, identificar as atividades criticas e ndo-criticas
(MORAIS, 2015).

Avila (2012) afirma que o cedo de um evento é o tempo necessario para que 0 evento seja
atingido desde que ndo haja atraso imprevisto nas atividades antecedentes deste evento. O
cedo de um evento é o tempo em que o evento é alcancado, igual a duragdo da atividade que
chega nele somada ao tempo do evento de onde ela se origina. No caso de haver duas ou mais
atividades que chegam a um mesmao evento, o tempo do evento é 0 maior entre as somas.

Conforme Tubino (2007), por sua vez o tarde de um evento ¢ a Gltima data desde o inicio das
atividades que partem deste evento de forma que a ndo atrase a concluséo do projeto. Desta
forma, podem- se calcular os tardes dos eventos como o valor minimo entre todos. Para
calcular o tempo tarde do evento, a conta é feita de tras para frente. Inicia-se, portanto, do
ultimo evento que finaliza o projeto e, assim ir subtraindo as duraces das atividades até
chegar ao evento inicial da rede, no caso de haver duas ou mais com valores igualitarios a
prioridade é o valor minimo.

Martins e Laugeni (2006) definem o caminho critico de um projeto como a sequéncia das
tarefas que determina a duracdo do projeto, e as atividades que compdem o caminho critico
sdo denominadas atividades criticas. Caso ocorra algum atraso em alguma das atividades
criticas, todo o projeto atrasara.

Para Morais (2015) uma atividade é considerada critica quando qualquer atraso em sua
realizacdo causa atraso na realizacdo do projeto como um todo. S&o as atividades cuja
realizacdo ndo apresenta folga de tempo. Por sua vez, as atividades ndo-criticas sdo aquelas
que apresentam folga e que podem sofrer algum atraso, dentro de certos limites, sem atrasar o
projeto.

2.3 Datas Limites e Célculo de Folgas das Atividades

Segundo Davis, Aquilano e Chase (1998) é possivel ainda definir para cada atividade que
compde um projeto quatro tempos referente as datas de inicio e término das atividades, sendo
elas: Primeira Data de Inicio (PDI), Primeira Data de Término (PDT), Ultima Data de Inicio
(UDI), Ultima Data de Término (UDT).

O PDI, calculado por meio da Equacéo 1, é caracterizado como a data mais cedo que uma
atividade pode se iniciar supondo que todas as atividades precedentes iniciaram-se na data
mais cedo (TUBINO, 2007).
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PDI = Cedo do evento inicial + 1 (Equacéo 1)

O PDT ¢ a data mais tarde que uma atividade pode ser concluida, sendo calculado por meio
da Equacéo 2 (TUBINO, 2007).

PDT = Cedo do evento inicial + Duracéo (Equacéo 2)

Por meio da Equacéo 3 se calcula o UDI que é a data maxima para se iniciar uma atividade de
modo a ndo atrasar as atividades seguintes. (TUBINO, 2007).

UDI = Tarde do evento final — Duragéo + 1 (Equacéo 3)

O UDT, calculado por meio da Equacdo 4, é a data mais tarde que uma atividade pode ser
concluida sem que atrase o projeto (TUBINO, 2007).

UDT = Tarde do evento final (Equacéo 4)

Ainda de acordo com Tubino (2007) ap6s o calculo de datas limites, sdo obtidas as folgas
referentes a elas. Porem antes deve-se definir o tempo total do projeto ou Tempo Disponivel
(TD) das atividades. O TD de uma atividade é o intervalo entre o PDI e 0 UDT (Equacgéo 5),
ou seja, € o maior intervalo disponivel de uma atividade para ser realizada, sem alteracdo de
cedo ou tarde do evento final.

TD = Tarde do evento final — Cedo do evento inicial (Equacéo 5)

Deste modo, cada atividade possui quatro tipos de folgas, sendo elas: Folga Total (FT), Folga
livre (FL), Folga dependente (FD), Folga Independente (FI).

A FT, calculada por meio da Equacdo 6, € a demora maxima de uma atividade sem alterar sua
data final de conclusdo (TUBINO, 2007).
FT =TD — duragao (Equacéo 6)
Por meio da Equacdo 7 pode-se calcular a FL que é o atraso maximo que uma atividade pode
sofrer sem que o cedo do evento inicial se modifique (TUBINO, 2007).
FL = Cedo do evento final — Cedo do evento inicial — Duracéo (Equacéo 7)

A FD, calculada por meio da Equacdo 8, € atraso maximo que uma atividade pode sofrer,
considerando-se que va se iniciar no tarde do evento inicial e terminar no tarde do evento final
precedente (TUBINO, 2007).

FD = Tarde do evento final — Tarde do evento inicial — Duragdo  (Equacéo 8)

A FI, calculado por meio da Equacdo 9, é o periodo disponivel para a realizacdo de uma
atividade, iniciando no tarde do evento final e ndo ultrapassando o cedo final (TUBINO,
2007).

FI = Cedo do evento final — Tarde do evento inicial — Duragdo  (Equacéo 9)
3. Metodologia

O método de abordagem utilizado foi o misto, pois foram utilizados dados qualitativos e
quantitativos (CRESWELL, 2007). Qualitativo, pois foi realizada pesquisa sobre a Rede
PERT/CPM, bem como sua aplicagdo. Quantitativo, pois foram manipulados dados referentes
as duracOes das atividades in loco para elaboracdo da Rede PERT/CPM, bem como dados
referentes a datas-limite e folgas.
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A pesquisa se classifica, quanto aos fins, como descritiva, pois tem por intuito conhecer as
caracteristicas do processo produtivo in loco, examinar as possiveis relagcdes entre as variaveis
envolvidas, bem como a observancia da préatica (GIL, 2008).

Quanto aos meios a pesquisa € classificada como bibliografica e estudo de caso.
Bibliogréfica, ja que a pesquisa se utilizou de referencial tedrico e revisdo de literatura. A
revisao de literatura focou na busca por artigos relacionados a utilizacdo da rede PERT/CPM
por empresas do setor de servigos. As buscas foram realizadas nos anais do ENEGEP
(Encontro Nacional de Engenharia de Producdo) e portal Scielo no periodo de 2014 a 2016,
com as palavras-chave: Utilizacdo de Rede PERT/CPM em servigos e Utilizagdo de Rede
PERT/CPM. Estudo de caso, pois foram realizadas visitas in loco a fim de coletar dados e
analisar as duraces e as dependéncias das atividades.

Para a coleta de dados, primeiramente, foi realizado uma visita a Empresa ao
acompanhamento do Gerente de producdo, proprietario da Empresa, para conhecer o processo
de modo geral. A partir deste ponto, foram listadas todas atividades do processo desde o
pedido do cliente, processo produtivo e entrega do produto. Sendo assim, foram retirados os
tempos de duracdo de cada atividade. Posteriormente, montou-se a rede PERT/CPM do
processo, e foram realizados os célculos de tempos, obtendo-se os tempos de inicio e término
de cada atividade, e o tempo total de producdo do guarda roupa. Apos, calculados os tempos,
foram identificadas as atividades criticas do processo, e assim procedendo-se para o calculo
de datas limites e calculos de folgas das atividades.

4. Revisao de Literatura

O Quadro 1 contempla a descricdo de pesquisas que aplicaram a técnica PERT/CPM em
empresas do setor de servigos.

AUTORES RESULTADOS
A técnica PERT/CPM revelou-se uma opcédo vidvel para o controle do processo produtivo

R do produto estudado, sendo capaz de auxiliar no gerenciamento da producgdo, oferecendo
Corréa et al. facilidad I lanei 0 d duca lac | 50 d
(2016) acilidade para realizar o planejamento da producéo, em relagdo a alocagdo de recursos

disponiveis, mao de obra e maquinas, tendo em vista também o tempo necessario para cada
atividade, garantindo a data de conclusdo do produto ou lote.
Este artigo examinou as atividades de manutencdo preventiva de helicdpteros, através da
Costa et al. rede PERT/CPM, a fim de demonstrar a possibilidade do aumento da disponibilidade das
(2015) aeronaves. Os ganhos de tempos tedricos foram significativos, concluindo assim que o uso
da ferramenta foi de grande valia ao estudo.
O estudo aprimorou um processo produtivo em uma fabrica de confeccdo diminuindo o
tempo total de fabricagdo de lingerie na cidade de Paraiso — TO, através das técnicas
PERT/CPM sendo que 81,25% do processo sdo compostos por atividades criticas, as
técnicas abordadas apresentaram-se como uma alternativa viavel para auxiliar a empresa no
processo de eficiéncia
O estudo aplicou a técnica de planejamento PERT/CPM no setor de manutencdo de uma
transportadora de cargas situada na regido de Belém — PA, que possibilitou uma
visualizagdo mais completa, no qual foi possivel observar o sequenciamento e as relagGes de
dependéncia entre as atividades. Além disso, foi identificado um caminho critico na rede e a
partir dele sugeriu-se alternativas de melhoria.
Com o método PERT, o gerente do cronograma e toda sua equipe percebem, numa viséo
micro, os riscos que cada atividade possui, e sendo essa atividade pertencente ao caminho
critico dar a devida atencéo e cuidado para ndo prejudicar o andamento do projeto. Ja numa
visdo macro, antes mesmo de comecar a executar 0 projeto, o gerente ja se dispde da
probabilidade que tem o projeto ser executado dentro do tempo exigido pelos
patrocinadores.
Quadro 1 - Revisdo de literatura aplicacBes PERT/CPM

Panta et al.
(2015)

Correa et al.
(2014)

Santos (2014)
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Por meio da revisao realizada foi possivel observar a importancia da técnica PERT/CPM que
se faz eficaz para alcancar os objetivos delineados para o projeto. A revisdo de literatura se
mostrou de suma importancia aos autores por encontrar diversos artigos com a aplicacdo da
técnica PERT/CPM em areas distintas.

5. Resultados e discussdes

5.1 Caracterizacdo da Empresa

A Empresa Moveis Vogue, objeto desse estudo, foi fundada em 1993 por Anténio Donizete
Ribeiro, proprietario, localizada na cidade de Campo Mourdo/ PR. Seu ramo de atuacédo € a
fabricacdo de moveis planejados com demandas na regido Norte e Noroeste do Parana, com
extensdes para o estado de Santa Catarina. A Empresa tem suas atividades administrativas e
financeiras no mesmo local em um escritério, e as operacGes de fabricacdo dos moveis sdo
realizadas no barracdo que compde todo o terreno da Empresa.

A Empresa possui um total de 8 funcionarios. Um projetista, cinco marceneiros, um auxiliar.
O proprietario é o gerente de producdo e também encarregado da area administrativa e
financeira juntamente com o projetista, seu filho.

5.2 Aplicacédo da Rede PERT/ CPM

A Empresa consiste em um sistema de producdo puxada, ou seja, através do pedido do cliente.
Sendo assim, o cliente entra em contato com o sistema de vendas da Empresa, posteriormente
é realizado visitas ao local para retirar as medidas do ambiente que sera inserido o moével, um
Guarda-roupa de 4 portas, produto selecionado para o estudo. Apos as medicdes e orcamento
realizado, concretizando a venda € iniciado o projeto do produto e a compra de matéria prima.

Em seguida, é emitido a ordem de producdo envolvendo todas operacbGes de cortes dos
materiais sendo eles, fibras de madeira prensadas (MDF) e eucalipto de reflorestamento. Ap6s
a realizacdo dos cortes, € iniciado a montagem da estrutura do mével, chamado de caixaria.
Consequente, montagem dos fundos, portas, gavetas e os puxadores.

Apbds o movel montado é realizada a inspecdo do produto avaliando possiveis erros na
estrutura, deslizamento das gavetas e fechamento das portas. Por fim, é realizado a
desmontagem e entrega do produto ao cliente.

Abaixo segue o fluxograma de produgédo do Guarda-roupa de 4 portas.

‘,/Corte MD\\ Corte MDF Corte MDF quagem quagem Cglagem Montagem da
| caixaria ——{ portas > gavetas » laminado de —» laminado de — laminado de — e
\ / PVC caixaria PVC portas PVC gavetas

// Entrega do "\ Inspegao do Mor;tjsgem Montagem Montagem M ont:agem

| Guarda-roupa | pesmontagem «— Guarda-roupa « das portas i« das gavetas .« dos fund

| (Montagem | puxadores 0s funaos

Figura 2 - Fluxograma do processo produtivo de um guarda-roupa 4 portas.

Sendo assim, foram listadas todas as atividades que compdem o inicio e fim do projeto, suas
dependéncias e respectivas duragcfes (Quadro 2).
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ATIVIDADE DEPENDENCIA | DURACAO (h)
A — Corte MDF caixaria - 2
B — Corte MDF portas A 15
C — Corte MDF gavetas B 15
D — Colagem laminado de PVC caixaria A 15
E — Colagem laminado de PVC portas B 1
F — Colagem laminado de PVC gavetas C 1
G — Montagem da caixaria D 8
H — Montagem dos fundos G 2
| — Montagem das gavetas E 8
J — Montagem das portas F 8
K — Montagem dos puxadores 1,J 1
L — Inspecdo do Guarda-roupa H,K 1
M — Desmontagem L 3
N — Entrega do Guarda-roupa (Montagem) M 6

Quadro 2 - Lista de atividades, suas dependéncias e duragdes em segundos

5.3 Célculo de Cedo, Tarde de cada evento e identificacdo dos Caminhos Criticos

Com as informacdes obtidas no Quadro 2, foi possivel construir a Rede PERT/CPM ilustrada
na Figura 3.Com os respectivos cedos e tardes de cada evento com uma duracao total de 25
horas para a producéo e entrega de um Guarda-roupa de 4 portas.

o Atividade Critica

_____ —» Atividade Fantasma

> Atividade

Figura 2 - Rede PERT/CPM do processo produtivo de um Guarda-roupa 4 portas
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qualquer evento anormal causara atrasos na linha de producéo.

5.4 Datas Limites das Atividades

As datas limites das atividades estdo dispostas na Tabela 1.
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Apobs a realizacdo dos célculos pode se identificar os caminhos criticos dentro da Rede, sendo
eles: A, B, C, F, J, K, L, M, N. Totalizando 9 atividades criticas, 0 que demonstra que 0
processo é composto de muitas atividades sem folgas por possuirem atividades em série, com
execucdo imediata ao termino da atividade anterior, em consequéncia desta caracteristica

ATIVIDADE DURACAO (horas) PDI UDI PDT ubT
A 2 1 1 2 2
B 15 3 3 3,5 3,5
C 15 4,5 4,5 5 5
D 15 3 4,5 3,5 5
E 1 4,5 6 4,5 6
F 1 6 6 6 6
G 8 4,5 6 115 13
H 2 12,5 14 13,5 15
| 8 4 7 11 14
J 8 7 7 14 14
K 1 15 15 15 15
L 1 16 16 16 16
M 3 17 17 19 19
N 6 20 20 25 25

TABELA 1 — Datas Limites

Apos calcular as datas limites, nota-se que maior parte das atividades se inicia imediatamente
ao término da anterior. 1sso enfatiza que se alguma atividade atrasar provocara atraso na

atividade seguinte.
5.5 Folgas das Atividades
A Tabela 2 disp6e das folgas do processo.

ATIVIDADE DURACAO (horas) D FT FL FD Fl
A 2 2 0 0 0 0
B 15 1,5 0 0 0 0
C 15 1,5 0 0 0 0
D 15 3 1,5 0 1,5 0
E 1 2,5 1,5 0 1,5 0
F 1 1 0 0 0 0
G 8 9,5 1,5 0 0 0
H 2 3,5 1,5 15 0 0
| 8 11 3 15 0 0
J 8 8 0 0 0 0
K 1 1 0 0 0 0
L 1 1 0 0 0 0
M 3 3 0 0 0 0
N 6 6 0 0 0 0

TABELA 2 - Folgas

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO

UTr




ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODUQ;\O
[ )
Ponta Grossa. PR, Brasil, 05 a 07 de dezembro de 2018

O processo de producdo apresenta 64,28% em atividades criticas, ou seja, ndo permitem
folgas. Analisando as Tabelas 1 e 2, todas atividades apresentaram valores para TD, sendo o
tempo no qual a atividade deve ser realizada.

As atividades D, E, G, e H apresentaram um valor de 1,5 horas para FT e FD, ou seja, atraso
maximo que a atividade pode sofrer sem que haja alteracdo da data final de concluséo e,
atraso maximo que uma atividade pode sofre, considerando-se que va se iniciar no tarde do
evento inicial e terminar no tarde do evento final.

Ja a atividade I, permite encontrar 0 atraso maximo que a atividade pode sofrer sem que se
altere a data correspondente ao cedo do evento final.

Assim, com a realizacdo dos calculos apresentados no Quadro 4 é possivel ter um maior
controle do projeto, bem como a data na qual a atividade deve ser iniciada, quando deve ser
finalizada e qual a duracao permitida para cada etapa.

Caso ocorra atraso em uma atividade é possivel identificar logo no inicio do projeto o erro, e
buscar acOes corretivas para tentar enquadra-lo novamente na duragédo planejada.

6. Considerac0es Finais

Com a realizacdo do trabalho foi possivel aprimorar o conhecimento sobre a construgédo e
aplicacdo da Rede PERT/CPM. Possibilitando mapear as etapas do processo e determinar o
tempo de cada atividade assim como as folgas e atividades criticas, permitindo saber qual
atividade ndo pode ser atrasada para que a data da entrega do produto em estudo possa ser
cumprida.

O tempo total de processo para a producdo do Guarda-roupa de 4 portas até entrega para o
cliente resultou em 25 horas. Processo no qual se designa em um sistema puxado e em série,
com atividades automatizadas e manuais.

Para a Empresa, sugere-se que as maquinas devem estar com a manutencdo em dia, e 0S
colaboradores sempre em uso do EPI (Equipamento de Prote¢cdo Individual), prevenindo o
alto risco de acidentes graves.

Para os autores, o estudo de caso viabilizou aplicar a teoria estudada em sala, aplicada na
pratica em uma empresa, possibilitando um ganho de experiéncia profissional e pessoal por
conta do contato com o dono da empresa e 0s colaboradores.
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