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RESUMO

Muitos processos industriais envolvem a medi¢cdo de objetos na linha de producéo e a gestdo de
todas essas informacdes. Um exemplo é a medicdo do didmetro de uma tora, o processo de
laminacéo, secagem dentre outros. Em varias industrias estes controles sao feitos de forma manual,
ja que as solucdes existentes para sua automacéo possuem custos elevados. Um exemplo seria a
medi¢cdo do didmetro de uma tora apos a retirada da casca, esta medicdo manual implica em erros e
consequente diminuicdo da produtividade e dos lucros. A ferramenta serd voltada justamente para
medi¢cdo do didmetro de toras e as medidas obtidas serdo consumidas por um médulo gerencial do
G-MOPI para auxiliar na gestdo da producéo de laminas de compensado e posterior processamento
dos dados para gerar informacdes gerenciais por meio de relatdérios. O software G-MOPI foi
desenvolvido para arquitetura web, podendo assim, ser utilizado pela internet.

Palavras-Chave: Gestdo. Medicao. Produgéo.

1 INTRODUCAO

Atualmente o controle da producdo em grande parte das industrias deste setor
€ realizado por meio de planilhas eletrdnicas, que geram maior probabilidade de
erros no preenchimento, os dados correm mais risco de serem apagados, alterados
ou de ficarem inacessiveis caso o0 arquivo se corrompa e demandam mais tempo
dos colaboradores. O presente trabalho é sobre o desenvolvimento de um software
para auxiliar a gestdo de industrias madeireira de laminas e compensados, atuando
nas diversas etapas de producao.

O software G-MOPI, tem como finalidade contribuir com a gestédo da producao
de tornos desfolhadores, secadores de lamina, na montagem de compensados de
madeira, no controle de estoque, através de cadastros, emissao de relatorios, na
apresentacdo de informacbes em forma de graficos para auxiliar na tomada de
decisoes.

O desenvolvimento foi organizado em trés etapas. Na primeira ocorreu a
definicdo do escopo, pois € possivel visualizar de forma ampla o0 que precisara ser
implementado no sistema, a segunda € o desenvolvimento propriamente dito e se

dard aplicando as seguintes tecnologias: linguagem de programacdo Python,



gerenciador de banco de dados PostgreSQL, Front-end HTML 5, CSS, e Bootstrap.
Também sera utilizado o framework Django e a tecnologia de web service para
alimentar os médulos de gestdo do software com as medidas oriundas do mdédulo de
medicdo do G-MOPI. Ainda, para modelagem do software, foi realizada a anélise de
sistemas com as ferramentas da metodologia UML (Unified Modeling Language) e
para modelar o banco de dados a utilizacdo do Diagrama Entidade e
Relacionamento (DER). Por fim, a terceira etapa tem relacdo com a disponibilizacéo
do software G-MOPI por meio de uma arquitetura web-based, permitindo seu acesso
por meio de conexdo com a internet.

Na continuidade, este trabalho estd organizado da seguinte forma. No
capitulo 2 é apresentada a fundamentacao tedrica, no capitulo 3 sdo apresentados
0s métodos e procedimentos utilizados para o desenvolvimento do G-MOPI, no

capitulo 4 os resultados e no capitulo 5 as consideracgdes finais sobre este trabalho.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

Auxiliar nos processos de gerenciamento do setor de producdo de uma
empresa madeireira por meio do desenvolvimento de um software denominado G-
MORPI.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Identificar os processos existentes no setor de producdo para serem
implementados no software.

e Coletar requisitos junto ao setor de producdo para compreensao das
necessidades de entrada e processamento de dados;

e Compreender de acordo com cada nivel gerencial de cada processo de
producdo o tipo de informacdo (relatorio/grafico) util para auxiliar no
gerenciamento.

e Desenvolver uma aplicagdo web de acordo com os requisitos identificados em
cada um dos processos, tanto de entrada quanto de saida.

e Disponibilizar e testar as funcionalidades desenvolvidas como forma de

validar os requisitos levantados para o G-MOPI.



1.2 JUSTIFICATIVA

Atualmente as inddstrias madeireiras tém um papel importante no
desenvolvimento regional em Santa Catarina, a producdo voltada tanto para o
mercado interno quanto externo que contribui com o desenvolvimento econdémico,
gerando empregos e arrecadando tributos (SEBRAE, 2013).

A identificacdo das necessidades de geracdo de informacdes estratégicas
para o gerenciamento da producdo a partir de dados que podem ser obtidos em
cada setor da fabricacdo, proporciona a tomada de decisbes mais assertivas com
informacgdes que serdo atualizadas e disponibilizadas mais rapidamente e com mais
qualidade. Hoje em dia, o controle de producdo nessas industrias € feito com a
utilizacdo de planilhas eletrénicas de calculo, as quais ndo sao atualizadas com
frequéncia. Esta desatualizacdo dos dados de producdo pode acarretar muitos
problemas que poderiam ser identificados mais rapidamente, como o desperdicio de
matéria-prima.

Sendo assim, o desenvolvimento deste trabalho € viabilizar a informatizacao
do gerenciamento da producdo de compensados em suas diferentes fases,

utilizando as tecnologias de desenvolvimento para a internet.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

O segmento de fabricacao de painéis compensados no Brasil é formado por
mais de 200 fabricas de compensado, que em conjunto detém uma capacidade de
producdo anual de mais de 4 milhdes de m3. Apesar da retracdo na producéo,
atualmente o Brasil ocupa a 72 posicdo entre os paises produtores de painéis
compensados.

A industria de painéis de madeira processada mecanicamente e separada por
dois grupos, um na Regido Norte, especializados na fabricagdo de painéis a partir da
madeira tropical nativa; o outro na Regido Sul que utiliza madeira de reflorestamento
principalmente o pinus (MATTOS et al., 2008).

A estagnacgdo economia no Brasil na ultima década impactou principalmente o
setor da construgdo civil, que pressionou também o segmento de fabricagdo de
painéis compensados a partir de arvores plantadas que apresentou perdas na
producédo de 1,6% em 2018 em relacdo a 2017, impactado pela reducéo de 24,8%

no consumo interno, que ficou em 0,7 milhdes de m3. As exportagbes aumentaram



9,7%, passando de 1,9 milhdo de m3 de painéis compensados para 2,1 milhdes de

m3.

2.1 COMPENSADOS

Mattos et al., 2008 definem os compensados como painéis compostos por um
ndamero normalmente impar de camadas de laminas de madeira, unidas umas as
outras através de um adesivo composto de resinas fendlicas ou ureia/formaldeido.

Sendo fabricados nas seguintes formas (MATTOS et al., 2008):

e Multilaminado: laminas de madeira sobrepostas em numero impar de
camadas coladas transversalmente;

e Sarrafeado ou blockboard: tem o miolo composto de sarrafos e as capas
com laminas de madeira. Conta com camadas de transicdo compostas de
laminas coladas perpendicularmente aos sarrafos e as capas;

e Three-ply ou compensado de madeira macica: constituido de trés camadas
cruzadas de sarrafos colados lateralmente. Podem ser usados clears com

emendas finger-joints.

2.2 PROCESSO DE PRODUCAQO

O cozimento das toras de madeira e realizado em tanques de vapor de 10 a
12 horas com temperatura aproximada de 160°C e tem por finalidade amolecer as
fiboras da madeira, deixando a tora mais flexivel e facilitando o processo de
laminacdo dos tornos desfolhadores, resultando em laminas com o melhor
acabamento na superficie. O cozimento pode ser desnecessario quando a finalidade
dos painéis é para estruturas e embalagens que ndo requerem uma qualidade maior
de acabamento (MATTOS et al., 2008) (UMANA e BRITO, 2004).

Varios fatores influenciam diretamente na qualidade final das laminas como o
tempo de cozimento das toras, o teor de umidade e temperatura no momento da
laminacédo, regulagem do torno, a densidade da madeira e a substituicao das facas
dos tornos desfolhadores, nesse processo podem ocorrer diversos problemas como
fabricacéo de laminas felpudas e laminas escamosas, que exigiram mais adesivo na
montagem do compensado (MATTOS et al., 2008) (UMANA e BRITO, 2004).



2.3 SECAGEM DAS LAMINAS

Umafa e Brito, 2004 afirmam que apds o processo de laminacdo das toras
nos tornos desfolhadores, o teor de umidade das laminas fica entre 80% a 100%
devido ao cozimento das toras.

Por isso, a secagem € um dos processos mais importantes na fabricacédo de
compensado, pois quando as laminas passam por uma secagem insatisfatoria
podem ocasionar o aparecimento de fungos e a formacao de bolhas de vapor, que
causam o descolamento das camadas. Ja uma lamina muito seca pode absorver a
umidade do adesivo, prejudicando a adesdo das camadas do compensado e diminui
o tempo de cura e solidificacdo do adesivo (UMANA e BRITO, 2004).

Uma solucdo seria deixar as laminas ressecadas, expostas a umidade
ambiente, durante 24 horas (UMANA e BRITO, 2004).

A secagem artificial das laminas de madeiras torneadas nativa, eucalipto,
pinus ou outro, é feita através de secadores continuos. Por meio de esteiras com
velocidade controlada as laminas sdo levadas para dentro de camaras aquecidas até

a umidade atingir o nivel previsto para a colagem (UMANA e BRITO, 2004).

2.4 JUNCAO DE LAMINAS, PREPARACAO E APLICACAO DO ADESIVO

As laminas torneadas apresentam diversas dimensdes no final do processo
de corte nas guilhotinas, isto se deve ao melhor aproveitamento. As laminas seréo
unidas para formar uma camada do painel de compensado (MARRA, 1992).

Baldwin, 1995 afirma que a formulacdo do adesivo e quantidade aplicada,
assim como os métodos empregados na colagem das laminas, impactam
diretamente na qualidade final de construgéo das chapas. Os adesivos possuem na
sua formulacdo os seguintes componentes: resina, extensor, agua, catalisador,
materiais de enchimento e outros aditivos quimicos.

A densidade e a permeabilidade da lamina de madeira influenciardo na
qualidade final do compensado e na quantidade de adesivo que sera aplicado entre
as camadas do painel. Porém, isto dependera do tipo de resina usada na formulagéo
do adesivo, da espessura da lamina e do grau de extensdo. Os componentes
utilizados no adesivo dependerdo também do nivel de qualidade requerida da chapa
(BALDWIN, 1995).



2.5 MONTAGEM DO COMPENSADO E PRE-PRENSAMENTO

Na etapa de montagem do compensado as laminas de madeira séo
cuidadosamente selecionadas por classe de qualidade, isto €, laminas e retalhos de
lamina sdo destinados ao miolo e laminas de melhor qualidade para a capa. Uma
das classificacbes de qualidade dos painéis compensados é por sua superficie
(BALDWIN, 1995).

O painel € formado com um namero variado de camadas de lamina torneadas
de madeira que receberdo o adesivo e serdo colocadas entrelacadas entre si
(BALDWIN, 1995).

Nesse processo também € realizada uma pré—prensagem fria, que € a
aplicacao de pressdo no compensado para melhorar a distribuicdo da cola entre as
camadas do painel. Aqui acontece a transferéncia do adesivo de uma lamina a outra,

reduzindo o tempo de prensagem a quente (BALDWIN, 1995).

2.6 PRENSAGEM DOS PAINEIS

ApOs a montagem, o painel de compensado € colocado em uma prensa
quente com temperatura, presséo e tempo controlados. Essa etapa tem a funcao de
aquecer o painel até o centro atingir a temperatura ideal para a cura do adesivo e
para a transferéncia da umidade pelas bordas do painel (JANKOWSKY, 1980).

A pressao aplicada garante um contato mais abrangente e uma transferéncia
do adesivo entre as camadas de laminas mais uniforme, melhorando assim a
difusdo de calor a partir da capa até as camadas do miolo do painel. A temperatura
ajustada na prensa vai depender do tipo de resina utilizada no adesivo e do teor de
umidade do painel (IWAKIRI, 2005).

Iwakiri, 2005 afirma que as seguintes propriedades influenciam no tempo de
prensagem: distancia da superficie do painel até a linha de cola mais interna,
catalisador, gramatura, grau de extensao, tempo de assemblagem, pressédo aplicada,
temperatura inicial da madeira, densidade, porosidade e teor de umidade da

madeira.

2.7 ACABAMENTO, CLASSIFICACAO E ARMAZENAMENTO

Os painéis de compensado saem quentes das prensas e seguem para o local

de armazenamento para uma cura adicional da resina e para ficarem expostas a



temperatura e umidade ambiente (IWAKIRI, 2005) (BALDWIN, 1995).

Nessa etapa € realizado o esquadrejamento, que consiste em realizar cortes
nas laterais para ajustar a largura e comprimento dos painéis de compensado e 0
lixamento para ajustar a espessura e a correcao de imperfeicbes ambiente (IWAKIRI,
2005) (BALDWIN, 1995).

2.8 MOPI

MOPI é um software desenvolvido com a linguagem de programacao Python
gue permite a medicao do diametro de toras de madeira (Ver Figura 1).

Para o seu funcionamento ha a necessidade da utilizagdo de um sensor para
captura de imagem e movimento, que nesse caso utiliza uma camera de video de
um aparelho de celular. Durante a filmagem o sistema identifica a existéncia de uma
tora e utilizando técnicas de processamento digital de imagens dinamicas (termo
usado para videos) realiza calculos para obter o didmetro das toras. Essa
informacdo € de grande importancia, pois alimentara o G-MOPI com dados que
permitem realizar os calculos de quantidade de matéria prima que cada tora produz.
Estes dados sao utilizados para obter informacdes gerenciais e de produtividade.

Para poder integrar o MOPI com o G-MOPI, os dados dos calculos de
diametro das toras sdo armazenados em um arquivo de texto plano do tipo “*.txt”. Os
valores de cada medicdo sdo separados por ponto e virgula neste arquivo para
facilitar a integracdo com o G-MOPI.

A integracdo do MOPI com o G-MOPI ocorre pela utilizacdo de uma aplicacéo
web service, também chamado de API de sistema. Esta API serve para copiar 0s
dados coletados no MOPI e transferir para o G-MOPI. Na se¢édo 5.3.3 ocorre a
explicacdo mais detalhada de como a integracdo acontece entre os dois softwares.

Mesmo sendo softwares desenvolvidos separadamente, o MOPI é um médulo
do G-MORPI.



Figura 1: Leitura do diametro de toras feita pelo MOPI

3 METODOS E PROCEDIMENTOS

Inicialmente, neste trabalho, foi feita uma analise e definicdo do escopo, para
obter uma visdo mais ampla do que precisa ser desenvolvido. Em seguida foi
elaborado o Diagrama de Casos de Uso, e o Diagrama de Entidade e
Relacionamento (DER).

Com os objetivos e escopo definidos, escolheu-se quais componentes de
software seriam utilizados, como: a linguagem de programacdo, ambiente de
implantagéo, framework de desenvolvimento, Sistema Gerenciador de Banco de
Dados (SGBD), ferramenta para implementacdo de API e demais tecnologias
aplicaveis & implementacdo do G-MOPI. Foi realizada uma consulta em trabalhos
relacionados, para compreender em termos de tecnologias quais tém sido utilizadas
e se adequariam a realidade deste trabalho.

O controle e o acompanhamento do desenvolvimento do software foram
realizados com reunibes semanais utilizando metodologia agil de desenvolvimento

de software.

3.1 ATUACAO NOS SETORES DA PRODUCAO

O software G-MOPI atua em trés setores da producéo, séo eles:



1. Setor de Laminacao: é realizada a medi¢cdo das toras por meio do
Moédulo de Leitura do G-MOPI. O controle de producdo que se dara
através da contagem de quantas laminas é produzido, a partir de uma
tora e por fim o controle de estoque.

2. Setor de secagem: € realizado o controle de produtividade, por turnos
e por equipamentos, para que possam ser gerados gréficos de
acompanhamento para auxiliar a tomada de decises com base nos
dados da prépria producéao.

3. Setor de colagem: é realizado o controle do consumo de matéria

prima e da producgao por equipes.

A Figura 2 apresenta o escopo do G-MOPI que contém a abrangéncia da area
de atuacéo do software. A empresa possui onze departamentos, contudo, o escopo

do software se delimita as trés areas citadas.
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Figura 2: Escopo do G-MOPI

3.2 MODELAGEM

Segundo Guedes, 2009 o Diagrama de Casos de Uso é o diagrama mais
geral e informal da UML. E utilizado normalmente nas fases de levantamento e
analise de requisitos de um software, entretanto, pode ser consultado durante todo o



processo de modelagem, servindo de base para outros diagramas. Apresenta uma
linguagem simples e de facil compreensdo para que 0S usudrios possam ter uma
ideia geral de como o sistema ird se comportar. Procura identificar os atores

(usuarios, outros sistemas ou até mesmo algum hardware especial) que utilizardo de

alguma forma software, bem como as funcionalidades (usos) que o sistema

disponibilizara aos atores.
A Figura 3 mostra o Diagrama de Casos de Uso para o G-MOPI. S&o quatro

atores: o administrador, que farad todos os lancamentos do sistema, o diretor e

encarregado que solicitam os relatérios e o ator MOPI responséavel por medir e

enviar ao sistema o diametro das toras.
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Figura 3: Diagrama de Casos de Uso do G-MOPI

Outra modelagem realizada foi do relacionamento entre as tabelas do banco
de dados utilizando o DER. Korth, Silberschatz e Sudarshan, 2012 dizem que um
banco de dados “é¢ uma colegdo de dados inter-relacionados, representando

informacbes sobre um dominio especifico”.

Na engenharia de software, o0s



diagramas sao chamados de artefatos e estes mesmos artefatos compdem as
visOes do sistema (BEZERRA, 2015).

As principais entidades do diagrama s&o: “equipamentos” para secadores e
tornos desfolhadores utilizados no processo de produgao; “producaodiariatorno” com
os atributos “capas” e “retalhos” para a quantidade de laminas produzidas;
“producaodiariasecador” com “quantidade” para o numero de lamina em metros
cubicos secas pelo equipamento.

A Figura 4 apresenta o Diagrama de Entidade e Relacionamentos (DER) do
G-MORPI.

gmopi_tora

produts_ptr_id INTEGER j.i gmopi_especietora
espuce tora WANTEGER A ————————————— | W SERAL

o CHARACTER NARYINGIZS)
gmopi_lamina

*|. produte_ptr MNTEGER A
tips CUARACTER VARFINGI10}
espeisura  NTEGER

gmopi_movimentacacestogque
i SERMAL
Hpo_movimentacao  CHARACTER WARYINGZOZ)
quantidade_mevimenta@MMERICI102)

ativa CHARACTER VARYING(ZOG)
ubsaracan TEXT
datetime_mevimastaeasIMESTAMP(S) WITH TME ZO0KE
data TIMESTAMP{E) WITH TME 20NE gmopi_produto
produte_id NTEGER A - id SERIAL
data_cadastrs  TIMESTAMP(G) WITH TIME ZONE
o CHARACTER VARYINGIZS)
cosgo CHARACTER VARYING(100)

CHARACTER VARYINGILS0)

gmopi_compensado NUMERICI193)

e | . NUMERICI193)
i pasa_liguida NUMERIC(E)

espessura  INTEGER g

numers_camadathTEGER e el NUMERICIE 2)

estogue_disponlweliUMERICI192)
estoque minime  NUMERICI19.2)

gmopi_produte_fornecedor wstoque_maxime NUMERICIL9.2) gmopi_e
" SERAL SRR L= i SERLAL
P | produts IMNTEGER FJ 1 m—— BED mamee CHARACTER VARYINGILO0}
gmopi_clientegmopi | passna_i INTEGER F] categoria i INTEGER: F]
WNTEGER - ) unidade_medida_id INTEGER AL [
o 2 Sllacte . | gmopi_unidademedida
data_aquisican naTE I
> SERMAL
gmopi_pessoajuridica ram e TaCHARACTER VARYIMG(25)
P— 2 unieladie CHARACTER VARYIMGIIS)
L peas
s Icrww:r'nw.zr - simbalo CHARACTER VARYING(10)
crgi G i
abertur empresa DATE
CHARACTER, VARYINGAL0D} gmopi_contato
inscrican estadual CHARACTER VARYINGILOO} contats i SERIAL
S| AL TEW VAT MG noe Contatn  CHARACTER VARYINGIS0)
cargs coetatn  CHARACTER VARVMGIZS)
gmopl_pessoafisica gmapd pesson eonail CHARACTER VARYNGISO)
gmepi_producacdiariaterno [ passon prr_ia INTEGER rF 1 r contata ptr i INTEGER A taledons_comwerial CHARACTER VARYINGILS)
L - = 1 = - enderecs_ptr el INTEGER A talfoee_coular  CHARACTER VARVIMGILS)
preducasdiaria_ptr INTEGER — data_nascimenen naTE ame s s st 4
dara DATE cpl CHARACTER VARYING( 100) . Err]
nnnnnn ) tonos lamisaNUMERICI10,2) w CHARACTER VARYING( 100) g . gmopi_endereco
e MIMER£414.2) is_trasportadora ECOLEAN endersco d  SERAL
eapa HUMERIC{10.2) gmopi_producaodiaria datutine cadasteliMESTAMP(E) WITH TIME ZONE logradours  CHARACTER VARYING(S)
retalba NUMERICY10,2) - TP REEE— e BOOLEAN numers CHARACTER VARYINGILE]
aaaaaaa i NTEGER — Z " CHARACTER
- X euessHUMERICIE 2)
At camian a0l INTEGER ) ¢ L sl grents_raforancia CHARACTER VARTINGEZS)
toma 4 e s ] — aiera CHARACTER VARYINGISO)
turna_id MTEGER A—T— gmopi_metaproducactorne esp CHARACTER VARVINGIS)
L 7 meta ptriantecen F] cidade CHARACTER VARYINGISQ)
: sty CHARACTER VARYINGIZS)
pais CHARACTER VARYINGIEN)
gmopi_equipamento
R . Sl 11 SERIAL
gmopi_producasdiariasecador tipe CHARACTER WARTING(T}
sucaodiaria_ptr MTEGER A | I neme CHARACTER VARFINGI20}
P g data_apisicas  DATE gmopi_meta
meta_dia_id WTEGER A ] W SRl
sacador id INTEGER A B S 2T meta  NUMERIC10.)
P INTEGER A - Tomacedor id  INTEGER Fud - Inative BOCLEAN
gmopi_metaproducacsecador
+ | meta_ptr_IdNTEGER AL
gmopi_p
" SERIAL
quAnticadeNTEGER
data  DATE gmopi_turmnao
turms |8 INTEGER A i SERIAL

neme CHARACTER VARYINGI20}
data inicls  DATE
descricas CHARACTER: VARYING| 200}

heraria_inicio TIME(G) WITHOUT TIME ZONE
hararia_terminSIME(S) WITHOUT TIME Z0NE
inative BOOLEAN

Figura 4: DER do G-MOPI



4 RESULTADOS

Diversas tecnologias foram empregadas para a implementacdo do G-MOPI,
como forma de satisfazer os requisitos do software. Tais tecnologias envolvem desde
a parte de desenvolvimento de telas quanto a parte do desenvolvimento das funcdes
de processamento para atender aos requisitos do software. A solucéo final contém
trés diferentes aplicagfes, uma € um modulo de medigdo (G-MOPI), outra é a API de
integracdo (web service) e a ultima o software de gestdo em plataforma web

(compativel com Internet).

4.1 CODIFICACAO

O G-MOPI teve sua codificacdo realizada na linguagem de programacao
Python, com o framework Django na versdo 3.1.3, que € uma ferramenta gratuita e
de cddigo aberto para o desenvolvimento rapido de aplicacdes seguras para a web.

4.2 CRUD

As funcdes béasicas para manutencdo de dados de funcionalidades foram
desenvolvidas utilizando o “Django formularios”. As principais funcionalidades de
cadastros sdo: producdo dos secadores, producdo dos tornos, montagem de

compensado e desclassificacdo de compensado.

4.3 INTEGRACAO DO MOPI COM O G-MOPI

Para integrar o MOPI (médulo de captura do diametro das toras) com o G-
MOPI foi desenvolvida uma APl RESTful utilizado o “Django REST Framework”, que
€ uma biblioteca que disponibiliza funcionalidades flexiveis para implementar REST
APls.

A API foi implementada a partir do modelo “MedidasToraMopi” com os campos
“‘datetime_cadastro” que é atribuido automaticamente pelo campo “diametro”.

Uma aplicacdo desenvolvida na linguagem Java |é o arquivo “leitura-Mopi.txt”
gerado pelo MOPI que contém os diametros das toras separados por ponto e
virgula; esses dados sdo transmitidos através da APl que utiliza autenticacdo

através de um token e insere os valores no banco de dados do G-MOPI.

4.4 TABELAS



As funcionalidades do G-MOPI que contém tabelas para mostrar os dados
cadastrados foram implementadas usando a “Django Tables2” como mostra a Figura
5, em que filtros podem ser aplica-os pelo usuario. Os dados apresentados podem

ser exportados nos formatos “*.csv”, “*.latex” e “*.xIs”.

Categorias de Produtos

© Adicionar

Nome Apagar Editar
Matéria-prima Apagar Editar
Material de Uso e Consumo Apagar Editar
Produto Intermediario Apagar Editar
Produto em Processo Apagar Editar

Figura 5: Tabela criada com Django Tables2

4.5 RELATORIOS

Para a gerar os relatérios em formato “*.pdf” como mostra a Figura 6, foi
utilizado a biblioteca Reportlab para Python Os principais relatorios sdo: producao
dos secadores, producédo dos tornos desfolhadores, conversao por turno, montagem

de compensado e da desclassificacdo de compensados.



G MOPI 29/03/2021 16:28:24

. . Periodo: 12 fev 2020 - 16 abr 2021
Laminadora Canoinhas

PRODUGAO DIARIA DOS SECADORES

Data Turno Secador Producao
17/03/2021 Torno A Indumec 1 34.50
17/03/2021 Torno A Benecke 1 45.00
17/03/2021 Tomo B Indumec 1 36.20
17/03/2021 Torno B Benecke 1 49.00
17/03/2021 Tomo C Indumec 1 36.10
17/03/2021 Tomo C Benecke 1 41.00

PRODUGAO TOTAL: 241.80

Laminadora Canoinhas - CNPJ: 11.402.887/0001-60
Rua Santa Catarina, 598 - SC, Cancinhas
89480-000 Santa Catarina, Brasil 1

Figura 6: Relatério da producao diaria dos secadores

4.6 HOSPEDAGEM

Para a hospedagem foi criado um contéiner com o Docker que em seguida foi
enviado para um repositorio privado no Docker Hub. O sistema foi instalado

utilizando o Servico de Aplicativos da plataforma Microsoft Azure usando a imagem



enviada.

4.7 BANCO DE DADOS

O banco de dados relacional do G-MOPI esta na plataforma Microsoft Azure e
usa o recurso de Servidor Banco de Dados do Azure para PostgreSQL na verséo 11,

configurado com 1 vCore e 5GB de armazenamento.

5 CONCLUSAO

O G-MOPI é um software que sera utilizado na gestdo de empresas do ramo
de laminadoras, para atuar nos diversos setores de producdo da fébrica,
computando estoques, realizando a medigdo do diametro das toras, calculando o
aproveitamento e auxiliando para melhorar a produtividade.

A metodologia de desenvolvimento do G-MOPI se deu inicialmente na
construcdo de toda a analise das necessidades (requisitos), com a delimitacdo do
escopo e com a diagramacao do sistema.

O desenvolvimento foi pautado para plataforma web, sendo assim, diversas
tecnologias como Python, Django, REST e PostgreeSQL foram utilizadas. Além de
utilizar para instalagdo a plataforma Microsoft Azure. Conforme o esperado, 0
objetivo de construir uma aplicacao utilizando as metodologias de desenvolvimento
de software foi possivel de ser atingida.

Apoés a hospedagem do software, o banco de dados foi populado com dados
da laminadora para a realizacdo de testes de diversas funcionalidades do sistema,
como de cadastros, validacdo de célculos, funcionamento do web service, emissao
de relatorios, geracdo de graficos, etc. O sistema possou por testes em producéo na
empresa Brasnile Indastrial LTDA e mostrou-se efetivamente mais simples de utilizar
que vérias planilhas eletrénicas, com um menu de navegacao organizado, filtros em
tabelas, com cadastros que possuem campos com validagc&o de entradas para evitar
erros e com facil controle de usuarios, pois cada colaborador tinha seu usuario e
senha e suas proprias permissdes no sistema.

Ainda, como forma de tornar o G-MOPI comercial, precisam ser realizados
testes in loco, treinamento de usuario, manutengdes corretivas, e manutengdes para
adequacao ao ambiente de producéao.

Futuramente, pretendemos implementar a baixa automatica de matérias-



primas em estoque que sao utilizadas nas etapas de producdo como capas e
retalhos de lamina e os insumos da formulacdo da cola usados na montagem dos
compensados.

Contudo, é possivel concluir dado ao resultado obtido com o desenvolvimento
deste trabalho, que o G-MOPI é uma solucéo viavel para auxiliar na gestdo e no
planejamento e controle da produgéo no setor de laminacao de toras.

G- MOPI: MANAGEMENT, MEASUREMENT AND LOW COST PRODUCTION CONTROL FOR
MANUFACTURING PROCESS OF LAMINATED TIMBER

Abstract: Many industrial processes involve measuring objects on the production line and managing
all of this information. An example is the measurement of the diameter of a log, the lamination
process, drying, among others. In several industries, these controls are done manually, since the
existing solutions for their automation have high costs. An example would be the measurement of the
diameter of a log after removing the bark; this manual measurement implies errors and a consequent
decrease in productivity and profits. The tool will be aimed precisely at measuring the diameter of logs
and a G-MOPI management module to assist in the management of the production of plywood sheets
and subsequent processing of data to generate managerial information through reports will consume
the measurements obtained. The G-MOPI software was developed for web architecture, so it can be
used over the internet.

Keywords: Management. Measurement. Production.
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