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Capitulo 1 - INTRODUCAO
A. Objetivos

O objetivo deste trabalho é fazer uma Analise Ergonémica de uma atividade de

Servigo entre a equipe de Tl da Braskem e a equipe de desenvolvimento do SBAP, da
consultoria Accenture.

A proposta é desenvolver um trabalho através do levantamento de informagdes
sobre como era 0 processo de trabalho envolvido, andlise das dificuldades
encontradas e proposi¢cao de um novo processo com uma aplicagcdo para automatizar
parte dele, facilitando a documentacdo das solicitacBes. Durante este trabalho,
propde-se também fazer uma andlise dessa aplicacdo utilizando conceitos de
Usabilidade de Sistemas Informatizados para identificacdo e proposicdo de
melhorias.

Para isso pretende-se basear, principalmente, a metodologia a ser utilizada, nos
trabalhos de Carla Estorilio! e de Luis Alves da Silva?, aém da utilizagdo de
conhecimentos expostos em outras bibliografias pesquisadas que estéo apresentadas
no Aporte Tedrico e listadas no pendltimo capitulo deste trabal ho.

! adaptando parte da metodologia proposta por ela em sua Tese de Doutorado “O Trabalho dos
Engenheiros em Situagdes de Projeto de Produto: Uma Andlise de Processo Baseada na Ergonomia’,
ao caso proposto ja que ela avaliou casos de equipes de projetos de produtos e aqui pretende-se avaliar
uma equipe que realiza um servico;

2 utilizando os conceitos propostos de Usabilidade de Sistemas de Informac&o em sua Dissertacéo de
Mestrado “Qualidade em Sistemas Automatizados de Informacdo: A Ergonomia na Criagdo da
Dimensdo Usabilidade”;
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B. Sobreo Estagio

O Estégio Supervisionado esta sendo desenvolvido na Empresa em questdo
com vinculo indireto, sendo o contrato firmado diretamente com a Consultoria
Accenture.

Inicialmente o estagio estava voltado a atividades de gestéo de treinamentos e
avaliacdo e gestdo de mudancas em processos de trabalho devido a implantacdo de
novos sistemas informatizados, primeiramente em uma empresa do setor de
Fornecimento de Energia Elétrica e depois entdo a Petroquimica onde esta sendo
realizado este trabal ho.

Atuamente o estégio consiste em atividades de operacéo e finalizacdo do
desenvolvimento de um novo Sistema de Informagdes Gerenciais (SBAP — Sistema
Braskem de Acomanhamento de Performance) implantado na empresa, o que

envolve também a atividade deste Trabalho de Formatura.

C. Apresentacao das Empresas

Braskem

A Braskem é a maior empresa petroguimica da América Latina e esta entre as
cinco maiores indUstrias brasileiras de capital privado. Sua estrutura inovadora
integra primeira e segunda geracBes petroguimicas, 0 que resulta em maior
competitividade, traduzida por um faturamento bruto de R$ 11,3 bilhGes em 2003.
Com uma producéo btal de 5,7 milhGes de toneladas de resinas, petroguimicos
basicos e intermediérios, gera cerca de 3.000 empregos diretos e 5.000 indiretos.

A Braskem é controlada pelo grupo Odebrecht, que tém participacdes diretas e
indiretas na companhia e o controle acionario da Norquisa, holding que também faz
parte do grupo controlador da Braskem. S&o ainda acionistas da empresa a Petroquisa
(brago petroquimico da Petrobras) e os fundos de pensdo Petros (da Petrobras) e
Previ (do Banco do Brasil). Suas agdes estdo serdo negociadas nas Bolsas de Valores
de Séo Paulo (Bovespa), Nova York e Madrid.



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo

Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

Com 13 féabricas localizadas em Alagoas, Bahia, Sdo Paulo e Rio Grande do
Sul, a empresa produz petroquimicos basicos como eteno, propeno, benzeno,
caprolactama e DMT, aém de @solina e GLP (gas de cozinha). No segmento de
resinas termoplésticas, em que é lider na América Latina, produz polietileno,
polipropileno, PVC e PET.

Os padrdes de desempenho quanto a produtos, processos e gestéo fazem da
Braskem uma empresa brasileira de classe mundia. Sua criagdo levou em conta o
aproveitamento de sinergias inteligentes, que lhe garantem escala de producéo
adequada. Tem também o compromisso de redlizar investimentos permanentes em
pesguisa e desenvolvimento, visando alcancar alto grau de suficiéncia tecnolégica e
padrbes de competitividade compativeis com as exigéncias dos mercados
internacionais, colocando o Brasil ao lado de grandes players mundiais do setor.

Com o objetivo de valorizar e promover o crescimento de toda a cadeia
petroquimica, a Braskem trabaha em conjunto com seus clientes - 0s
transformadores de produtos plasticos (a terceira geracdo petroquimica) - no
desenvolvimento de produtos e na busca de novos mercados e oportunidades de
negocios. Gerida de acordo com os principios da boa governanga corporativa, a
empresa mantém politica de prestacdo de contas, transparéncia para com o mercado

de capitais e equidade no tratamento aos acionistas.

Controladores

A Odebrecht, empresa de tradicdo no ramo da construgdo civil, ingressou no
mercado petroguimico em 1979, um ano apds a inauguracdo do pélo de Camagari. A
Odebrecht aumentou sua presenca no setor por meio de uma série de aquisicoes,
passando de investidor a gestor e operador de empresas como OPP e Trikem.
Finalmente, em 2001, a Odebrecht, em parceria com o grupo Mariani, adquiriu 0
controle da Copene — Companhia Petroquimica do Nordeste S.A. e iniciou o
processo de integracdo de suas empresas para formar a Braskem.

A Braskem tem fabricas localizadas nos polos petroquimicos de Camacari (BA)
e Triunfo (RS), no pdlo cloro-quimico de Alagoas e em Séo Paulo (SP).
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Em Camacari, estéo localizadas 6 fabricas da Unidade de Insumos Basicos,
Unidade de Desenvolvimento de Negécios, Unidade de Poliolefinas e Unidade de
Vinilicos.

Em Alagoas, ha mais duas fébricas da Unidade de Vinilicos.

Em S&o Paulo, ha outra fébrica da Unidade de Vinilicos.

No pdlo de Triunfo, estéo trés das fabricas da Unidade de Poliolefinas.

¥ Maceic
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Figural - Unidades Fisicas da BRASKEM

A Braskem integra a primeira e a segunda geracfes da cadeia petroquimica.
Recebe a nafta das refinarias de petrdleo, transformando-a em matérias-primas
necessérias para a fabricagdo de diversos produtos presentes em nosso dia-a-dia

As matérias-primas fornecidas pela Braskem estdo distribuidas em quatro
unidades de negocio (UNSs): Insumos Basicos, Desenvolvimento de Negécios,

Poliolefinas e Vinilicos.
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Processo de Producéo BRASKEM

Ciclo de producao da Braskem

A cadeia petroquimica tem inicio com a extracio do petrileo, realizada pelas Refinarias. Por ser
formade por uma mistura de compostos, do petrdleo sdo extraidos diversos produtes como gasolina,
querosene, lubrificante, gds de cozinha e, entre outros, a Nafta.

Além de fornecer matéria-prima para outras petroquimicas, a Braskem também produz resinas
termoplasticas e outros produtos guimicos e petroguimicos.

Petroguimicos —
Bdsicos :| Resinas Termoplasticas
=a=p

FF PE PET PVC

ZF " Utilidades ) el P Py |

tentral de Petrogquimicos | L Transformadores
Materna-Prima Intermedidrios o el et 2 L] do Plastico

Figura?2 - Processo de Producdo BRASKEM

Em S&o Paulo, além da unidade de especialidades de PV C, encontra-se a area
administrativa corporativa da empresa. E nesta sede administrativa, localizada em
dois prédios empresariais na Margina Pinheiros (Edificio Villa Lobos e Edificio
Empresarial Bachianas), onde séo acompanhados e administrados todos os resultados
corporativos da Braskem e € onde esta sendo desenvolvido este trabalho. Os recursos
fisicos envolvidos neste trabalho (servidores) e a equipe de operacéo destes recursos

ficam no pdlo petroquimico em Camacari.

Qualidade, saude, seguranca e meio ambiente (QSSMA)

A Braskem estd comprometida com o desenvolvimento sustentavel, por
acreditar que 0 uso responsdvel dos recursos naturais e a qualidade de vida das
comunidades em que atua séo fatores essenciais para alcancar nivels de crescente
competitividade e de exceléncia.

Mantém como principios de atuacdo a valorizacdo do ser humano, a ética
permanente no relacionamento com clientes, fornecedores, investidores, acionistas e

comunidade e a responsabilidade social. Desta forma, garante atendimento
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personalizado a seus clientes; defende a cooperacdo e parceria com fornecedores e o
relacionamento estreito e construtivo com as comunidades.

A empresa tem, ainda, compromissos com a melhoria continua de produtos,
Processos e servicos, 0 atendimento a padrdes legais e voluntarios, além da atuagéo
preventiva em relacdo a qualidade de produtos e servicos, qualidade de vida,
seguranca dos processos e de informagdes e no uso racional dos recursos naturais.

A @ea de qualidade, salde, seguranca e meio ambiente da Braskem esta
certificada pelas normas 1SO 9000 e 1SO 14001, numa demonstragéo de como vem
atingindo seus objetivos de crescer, mantendo-se fiel a qualidade de produtos e

servigos, bom relacionamento com a comunidade e respeito ao meio ambiente.

Accenture

A Accenture uma consultoria de negécios e de servigos de tecnologia e uma
companhia de Outsourcing que obteve em 2003 uma receita global de quase 12
bilhdes de ddlares.

Ela atua no mercado global com clientes em mais de 25 paises espalhados por
todo o mundo: Estados Unidos, Reino Unido, Canad4, Franca, Alemanha, Bélgica,
Holanda, Espanha, Finlandia, Suécia, Irlanda, Itélia, Africa do Sul, Noruega,
Dinamarca, Portugal, China, Austrdlia, Singapura, Japdo, Maaésia, Brasil, entre
outros.

Seus clientes s80 as mais variadas empresas, de varias industrias, onde a
Accenture procura selecionar as pessoas certas, com as caracteristicas certas para se
desenvolver e se especidlizar nos negocios de cada industria para atender as
necessidades destes clientes, onde o objetivo é alcancar a méxima performance e
levar também seus clientes a esse resultado, com inovacdo e conhecimento,
procurando:

- ldentificar e entrar em novos mercados;

- Aumentar as receitas nos mercados ja conquistados;

- Melhorar a performance operacional; e

- Distribuir seus produtos e servicos de maneira mais eficiente e eficaz.
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Seus negécios estdo organizados no que se chamam de “Operating Groups’,
agrupando as 18 industrias nas quais atua em 5 grandes grupos, visando sempre o
conhecimento de cada industria para identificar possibilidades de melhorias para os
clientes. Os 5 “Operating Groups’ sdo: Comunicagdes & High Tech; Servicos
Financeiros; Governo; Produtos; e Recursos. Os funcionarios séo também divididos
internamente em 2 grupos visando tipos de trabalhos diferentes, sendo eles
Consultoria de Negocios e Tecnologia & Outsourcing.

A Accenture coloca como principal caracteristica e recurso 0S novos
conhecimentos e tecnologias desenvolvidos e o0s conhecimentos (skills),
competéncias, que seus funcioné&rios desenvolvem, e por isso investe muito em
Pesquisa e Desenvolvimento para tecnologias e novas técnicas e metodologias, além
de capacitar todos os seus funcionarios com treinamentos de alta qualidade e
estimular a troca de conhecimentos entre colaboradores, equipes e projetos. No ano
fiscal de 2003, por exemplo, foram investidos mais de 5% das suas receitas nestas
areas, sendo 391 milhdes de ddlares em treinamentos (3.3%) e 250 milhdes em P& D
(2,1%).

A empresa pode ser considerada de grande porte por ser uma empresa global,
possuindo um faturamento de quase 12 hilhdes de ddlares no Ultimo ano fisca
fechado e por possuir em nivel global aproximadamente 95000 colaboradores.

Visdo: Tornar-se uma das empresas lideres no mundo, trazendo inovactes para
melhorar a maneira como o mundo trabalha e vive.

Valores:

- Criacdo de Valor no Cliente

- Melhores pessoas/col aboradores

- Respeito ao ser humano

- Integridade

- Tornar-se cada vez mais uma Rede Global

Os principais produtos/servicos of erecidos pela Accenture sao:

- Laboratorios de Tecnlogia;

- BI (Business Intelligence);
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- Administracdo de Relacionamento com cliente;

- Integracdo e Solucdes para empresas;

- Administracdo Financeira e de Performance;

- HP (Human Performance);

- Administracdo de Suprimentos em nivel global;

- Solugdes da Microsoft;

- Solugdes moveis (mobile technologies);

- Qutsourcing;

- Tecnologias viarédio;

- Solucdes de Seguranca;

- Modelo Estratégico de Entregas e Expedicoes,

- Arquitetura de Negocios & Estratégia;

- Administragdo de Supply Chain;

- Arquiteturas técnicas e Servigos de Web.

Na verdade a grande maioria dos produtos/servicos destacados sdo requisitados
e podem ser aplicados nos clientes de quase todas as indUstrias que a Accenture
atende.

D. Problema Abordado

A Braskem contratou a consultoria Accenture para realizar o desenvolvimento
de um DW (Data Warehouse) e a implantacdo de um Sistema de Informagdes
Gerenciais 0 qual se nomeou SBAP (Sistema Braskem de Acompanhamento de
Performance), utilizando conceitos de Bl (Business Intelligence) para auxiliar na
gestéo desta recente e enorme empresa.

Durante o desenvolvimento, implantacdo e operacdo do sistema, sendo esta
Ultima atividade feita pela equipe de Outsourcing, também da Accenture, sdo
necessarias mudancas no banco de dados (dados e estrutura), no sistema em s, entre
outras alteragdes que devem ser executadas pela equipe de Tl da Braskem ou por

operadores terceirizados pela mesma.

10
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Essas mudancas eram realizadas através de solicitaces feitas formalmente
preenchendo-se um documento padréo da empresa que se chamava RMC
(Requisicdo de Mudanca Controlada). Esta deveria ser encaminhada a equipe de Tl
da Braskem em S8o Paulo, que avdiaria a mudanca j& testada nos ambientes de
desenvolvimento e homologacdo e executaria ou encaminharia a equipe de operacéo
em Camacari, dependendo do tipo de mudanca.

O problema surgiu devido a sobrecarga de trabalho alegada pela equipe de TI,
gue comegou a gerar atrasos na liberagdo de alteracOes para a equipe de
desenvolvimento. Essa alegacéo partiu principalmente do fato de que era proposto a
equipe de TI participar ativamente dos desenvolvimentos do SBAP devido a seus
conhecimentos quanto ao banco de dados e ao sistema, para evitar que mudancas
impossiveis posteriormente seguissem adiante, diminuindo o retrabalho. O principal
problema era que essa atividade ndo estava sendo desenvolvida, ja que a equipe de T
ficava a grande maioria do tempo aprovando as alteracdes e sem se envolver com o
estégio de desenvolvimento.

A seguir estdo apresentadas algumas questdes levantadas em documentagoes
disponiveis da Braskem que justificam o interesse da empresa em levantar esta
necessidade e requisitar o desenvolvimento do trabalho produto deste TF:

Na Estratégia da Empresa, mais especificamente na Politica de Qualidade,
Salde, Seguranca e Meio Ambiente (QSSMA) da Braskem, dentre outras premissas,
pode-se identificar a “Valorizagdo do Ser Humano”, o “Desenvolvimento das
Pessoas’ e a “Melhoria Continua dos Processos, Produtos e Servicos estimulando a
Inovagdo e atendendo Padrdes Legais e Voluntérios’.

Nos Principios de Salde, Seguranca e Meio Ambiente (SSMA), encontram se
regras como “As pessoas s&80 muito importantes, devendo-se investir ou estimular o
desenvolvimento das competéncias de cada uma’. A importancia dada as mudancas e
a necessidade de gerenciamento delas também é destacada.

Esses fatos demonstram que ter um processo bem definido, documentado

(fluxogramas, definicdes das tarefas), identificar os impactos de uma mudanca num

11
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processo de trabalho para poder gerencia-los e melhorar a qualidade do trabalho,
principalmente no que tange a atividades que desenvolvem mais competéncias e
tornam o trabalho mais interessante, sdo praticas que podem melhorar bastante um
trabalho na empresa e estéo perfeitamente de acordo com as politicas dela

Como os Processos sdo considerados na Braskem e como eles afetam a
Qualidade.

“Os processos de trabalho sdo a base das agdes de sistematizacéo e melhorias.
Os processos de trabalho sdo portanto identificados, claramente entendidos,
gerenciados de forma sistémica e continuamente melhorados.”

“Avalia-se sistematicamente 0s processos através de diagndsticos, qualitativos
e numéricos, auto avaliacbes e/ou auditorias, para medir o atendimento aos
requisitos, e identificar oportunidades de melhorias.”

“Dados gerados em cada processo e indicadores de desempenho, analisados e
confrontados com referenciais comparativos pertinentes, séo a base para tomada de
decisdo eficaz em todos os niveis da organizacéo.”

“Busca-se evitar perdas nos processos, fazendo certo desde a primeira vez,
prevenindo problemas e eliminando suas causas ou minimizando seus impactos sobre
0S processos e sobre a sociedade.”

“O aprendizado retido € internalizado na cultura organizacional tornando-se
parte do trabalho diério em quaisquer atividades.”

“Quanto a Mehoria Continua, as expectativas de melhoria constante de
desempenho em todos 0s processos e operagdes sdo atendidas por meio da:

- promocao de agdes impulsionadoras de valor, que mudem o patamar de

desempenho, proporcionando inovagao e ganhos rapidos;

- promocdo de acOes protetoras de valor, que melhorem continuamente o

desempenho da organizacdo, e assegurem que o0s beneficios advindos das

acOes anteriores sejam mantidos ao longo do tempo.”

12
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Capitulo2— APORTE TEORICO

A. Introducéo

Neste item sera apresentada uma breve revisdo histérica destacando a evolucéo
recente da Ergonomia e sua relagdo com a Qualidade, a Tecnologia, a Produtividade
e a Salude no Trabalho, e com o Trabalho em si.

O termo “Ergonomia’ foi proposto em 1857 por Woitg Y astembowski, um
naturalista polonés que publicou no Seminario “Natureza e Industria’ o artigo
“Estudos de Ergonomia, ou Ciéncia do Trabaho, baseada nas Leis Objetivas da
Ciéncia sobre a Natureza’. O termo vem do grego: ergon = trabalho + nomos = lei.

A aplicacdo da Ergonomia comecou a se desenvolver durante a Il Guerra
Mundia quando se comegou a desenvolver tecnologias levando em consideracéo as
ciéncias humanas nos projetos de equipamentos bélicos. 1sso pode ser evidenciado
pela atuacdo de profissionais de areas como a Fisiologia, Psicologia, Antropologia,
Medicina e Engenharia na solucdo de problemas relacionados a operacdo de
equipamentos militares complexos. Essa préatica teve tanto sucesso que foi
reaproveitada pelas industrias apos a Guerra.

Desde entdo, o interesse no estudo e na aplicacdo da Ergonomia sd cresceu e
cada vez mais nota-se o destaque, a utilidade e principalmente o desenvolvimento
dela. Segundo Hendrick (1993) apud [9], podemos destacar quatro componentes
desse desenvolvimento:

- Tecnologia da Interface Homem-Maquina ou Ergonomia do Hardware:
como ja citado acima, durante a Il Guerra Mundial comegou-se a considerar
os fatores humanos nos projetos de equipamentos bélicos complexos, e isso
se perpetua até hoje nos projetos de equipamentos fabris, de escritérios etc.;

- Tecnologia da Interface Homem-Ambiente ou Ergonomia Ambiental: a
importancia de se entender a relagdo do ambiente de trabalho ou mesmo o
natural com o trabahador, percebendo as conseqiéncias quanto a

rendimento, salde, qualidade etc. tem sido cada vez mais sdlientada e
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pesguisada. Outra area que tem recebido destague € uma area que considera
0 ambiente com relacdo a modelagem de desempenho, métodos de trabalho
gue permeiam o trabalhador, e ndo o ambiente fisico, estudando conceitos
como ‘tarefa’ e ‘atividade';

- Tecnologia da Interface Usuario-Sstema ou Ergonomia do Software: esta
tecnologia comegou a aparecer na terceira década da egonomia com o
surgimento dos softwares e da percepcdo da necessidade de se estudar a
relacdo do usuario com o sistema e suas consequéncias. Essa identificacdo
demonstra uma mudanca da natureza do trabalho fisico e perceptivo para o
cognitivo. Essa area perpetua-se e projeta-se como uma area ainda de
grande crescimento ja que as novas tecnologias informatizadas estéo cada
vez mais desenvolvidas e necessitam desta andlise nos projetos de
softwares;

- Tecnologia de Interface Maquina-Organizacdo ou Macroergonomia: ou
entdo “tecnologia méquina-homem-organizagdo”, que considera o projeto
organizacional como um todo e do sistema de trabalho adotado,
relacionados a tecnologia que esta ou serd implantada com o intuito de
otimizar o trabalho, 0s processos etc, enfim, toda a organizacéo.

Nestes Ultimos anos (final do século XX e inicio do século XXI), é facil notar
gue a grande novidade é o espetaculo do desenvolvimento tecnoldgico, unindo
pontos distantes no mundo através das novas tecnologias de transporte de
informagdes e comunicacdo, globalizando o0s negécios, adém dos novos
desenvolvimentos tecnolégicos para as industrias aumentando as producfes que
agora podem ser negociadas internacionalmente com maior facilidade.

As automatizagbes, 0 uso de computadores em diversas areas de trabalho
(industria, comércio, administragdo, ...) e a conexdo globa de empresas sdo alguns
dos fatores integrantes destas inovacOes e € neste ponto que a Ergonomia pode se
destacar neste momento, pois a eficacia dos sistemas produtivos (industriais e de
servigos) conseguida com a modernizacdo ndo esta relacionada unicamente a

performance da tecnologia eletronica e da informatica, mas tem relagdo também
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direta com a adequagéo delas a quem va fazer uso desse ambiente, ou sgja, o
trabalhador. Existem caracteristicas intrinsecas entre o homem, a tarefa a ser
desenvolvida e o ambiente que viabilizam 0 sucesso desse sistema, e é esse sucesso

gue as empresas almejam para se tornarem mais competitivas no mercado global. [9]

B. Ergonomia, Andlise do Trabalho e Acéo Ergonémica

O que éa Ergonomia?

A Ergonomia € o estudo da adaptagdo do trabalho ao homem, ndo sO
fisicamente projetando equipamentos de acordo com fatores humanos fisicos, mas
também caracteristicas organizacionais do trabalho, como a programacdo e o
controle da execucdo das atividades. A Ergonomia buscainverter o processo classico
gue coloca para o trabalhador a funcéo de se adaptar ao trabalho, para que entdo o
trabaho e os meios Uutilizados para desempenhd-lo sgam desenvolvidos
considerando as caracteristicas dos trabalhadores, suas capacidades e limitacOes.
(I1IDA, 1993) apud [9]

Essa inversdo buscaria atingir os objetivos principais da Ergonomia que sao:
diminuir doencgas ocupacionais, cansago do trabalhador, possibilidade de erros e
acidentes de trabalho, auséncias no trabalho e custos operacionais, e aumentar o
conforto do trabalhador (fiscamente e mentamente), a produtividade e a
rentabilidade. [9]

Outra definicdo de Ergonomia que podemos citar € a elaborada por Wisner
(1997), onde ele a descreve como sendo o conjunto de conhecimentos cientificos
relacionados a0 homem, necessarios na concepcdo de instrumentos, maquinas e
dispositivos que possam ser utilizados com o0 maximo de conforto, seguranga e
eficiéncia no trabaho. Ele também define Ergonomia como “a arte que utiliza o
saber tecno-cientifico e 0 saber dos trabalhadores sobre a sua prépria situagdo de
trabalho”.

Podemos concluir que a maioria das definicdes da Ergonomia busca atingir

dois objetivos principais: a salde e a eficiéncia no trabalho.
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Segundo Falzon (1999) apud [2], do ponto de vista da eficiéncia, a organizacéo
pode ser avaliada sob diferentes dimensdes, como produtividade, qualidade,
confiabilidade e outras. Na ergonomia, eficiéncia € dependente da eficiéncia
humana. Sendo assim, a ergonomia pode ser utilizada para buscar essa eficiéncia
através da identificacdo das logicas dos funcionarios, possibilitando a correcdo ou
concepcdo dos processos de desenvolvimento e adaptando-os a realidade
identificada. [2]

Andlise Ergonémica do Trabalho e A¢do Ergondémica

Em 1955, A. Ombredane e J. M. Faverge propuseram o método “Andlise
Ergondbmica do Trabalho® através do livro intitulado “Andlise do Trabaho”,
baseados principalmente na necessidade que surgia de se administrar a distancia
entre 0 “prescrito e o rea” nas situacdes de trabalho da industria. Com esse livro, a
idéia de tarefa prescrita pela direcdo € substituida pela andlise das atividade de
trabal ho.

A “Andise Ergonbémica do Trabaho” surge, portanto, para andisar as
estratégias adotadas pelos funcionarios no ambiente de trabalho e para administrar a
distancia entre 0 “prescrito” e “0 que € necessario redlizar para que o trabalho
realmente aconteca’. (Guérin et al., 2001) apud [2]

Comega-se a considerar, entdo, que apenas alguns aspectos da tarefa que é
realizada pelo funcionério estdo previstos e inscritos nos ensinamentos da formacéo
profissional. Porém, h& outros que ndo estdo previstos e que estdo sujeitos a
descoberta pelo trabalhador, 0 qual nem sempre tem consciéncia plena do que esta
sendo descoberto, fazendo com que €ele atribua estes " macetes’ ao seu dom natural.

Essa gama de estratégias, macetes e impressdes sdo a principa razéo da
realizacdo da “andlise do trabalho real”, ou sgja, das observactes e questionamentos
realizados junto aos funcionérios que atuam diretamente no ambiente de trabalho e
que sdo dirigidos, ndo apenas as agles, mas a0 manuseio das informacles e as
tomadas de decisdes.

A “Andise Ergondémica do Trabaho” €, portanto, um método da ergonomia

gue serve de instrumento de contestacdo para a visdo do trabalho previamente
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elaborado, que acabou sendo transformado pelo grupo que o executa. (Terssac, 1992)
apud [2]

A seguir serdo apresentados alguns conceitos importantes dentro desta
realidade da Andlise Ergondmica do Trabalho, referentes a distingdo entre “tarefa’ e
“atividade’, para que possam ser apresentadas posteriormente as diretrizes propostas
neste método.

Leplat e Hoc (1992) apud [2] definem tarefa e atividade através da distingdo de
trés categorias, sendo elas: tarefa prescrita, tarefa efetiva e atividade.

A tarefa prescrita € definida por quem concebe o0 sistema de trabalho, em
termos de meta a alcancar e das condigbes para a execucdo, através do
estabel ecimento das operacoes e das sequiéncias destas operacoes.

A tarefa efetiva € constituida por metas e regras provenientes da tarefa
prescrita, porém, ateradas. Pois para que atarefa se realize na prética, o sujeito muda
certas regras e insere outras, resultando na tarefa efetivamente realizada pelo
individuo.

A atividade é tudo aquilo que o sujeito “faz” ou “pensa’ pararealizar a tarefa
prescrita. O que o sujeito faz, compde as “atividades fisicas’, e 0 que o sujeito pensa,
compde as atividades cognitivas (Falzon, 1999) apud [2]. Pela prépria definicéo,
condtatarse que as atividades fisicas podem ser observadas, enquanto que as
cognitivas, n&o.

Segundo Leplat (1978) apud [2], tanto a tarefa efetiva quanto a atividade néo
coincidem, necessariamente, com a tarefa prescrita. Na verdade a tarefa efetiva pode
ser vista como um modelo representativo da atividade, que pode ser explicitada
através da sua descricéo formulada pelo proprio sujeito que a realiza. Ela pode ser
descrita de forma mais ou menos detalhada, mantendo um lado implicito maior ou
menor, de acordo com o foco da andlise pretendida. Com essa descri¢éo € possivel
captar as estratégias individuais adotadas por cada funcionario para concluir a sua
tarefa prescrita.

Pode-se concluir entdo que a tarefa prescrita ndo € o trabalho em s, mas sm o

gue é imposto ao trabalhador pelas pessoas que sdo responsaveis pela gestdo dos
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resultados deste trabalho, para que possam impor um modo de defini¢cdo do trabalho
em relacdo ao tempo, refletindo a necessidade deles de definir e medir a
produtividade, que depende darelacéo do trabalho dos funcionarios com os meios de
producdo. (Guérin et a., 2001) apud [2]

Devido a caracteristica da tarefa prescrita, ou sgja, a sua exterioridade em
relacdo ao trabalho envolvido, as particularidades dos trabalhadores e o que des
pensam sobre as escolhas impostas, normalmente, sdo desconsiderados. Entretanto,
na quase totalidade das situagtes de trabalho, esses constrangimentos acabam sendo
administrados ativamente pel os funcionarios.

Nesse caso, a definicdo datarefa serve para fornecer ao trabalhador um modelo
de referéncia que formalize o trabalho. Por outro lado, os resultados deste trabalho
desencadeiam uma nova representacdo dele, gerando um novo modelo, normalmente
desconhecido pela organizagéo.

Na prética, pode-se dizer que através do modelo representativo da tarefa
prescrita s8o enviadas as regras para que o engenheiro formalize o processo de
trabalho, a0 mesmo tempo em que os resultados do trabalho apresentam uma nova
representagdo do processo, desencadeando um novo modelo. (Pomian, Pradere e
Gaillard, 1997) apud [2]

Esse “novo modelo” serd denominado agora “trabalho real”, pois é essa
representacéo do trabalho que faz com que o produto seja realmente desenvolvido e
concluido, através do gerenciamento individual e coletivo das inimeras dificuldades,
imprevistos e limites existentes.

Nesse sentido, a ergonomia questiona até que ponto € possivel entender este
“novo modelo” através de documentacBes preexistentes, de dados do produto ou
através de relatos dagueles que coorderam o trabalho. Outro questionamento €
quanto a eficiéncia do controle imposto ao trabaho, que ocorre através de medicdes
baseadas em tarefas descritas, que desconsideram as variabilidades e limitagdes

existentes. [2]
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Outra visdo gue podemos destacar na definicdo dos termos tarefa e atividade €
arepresentada na figura a seguir, apresentada na obra “ Compreender o Trabaho para

Transformé-lo” [1]:

Trabaho Trabaho
Prescrito Real

o 1pde
Determinadas

Atividade
De
Trabalho

[Lemiltarlos

Bullasdos

Aaytecaad ow
Ftetivos

Figura 3 - Tarefa e Atividade

Segundo os autores deste livro é importante distinguir claramente trés
realidades:

a a tarefa como resultado antecipado fixado em condi¢Oes
determinadas;

b. a atividade de trabalho como realizacdo datarefa;

C. o trabalho como unidade da atividade de trabalho, das condigbes

reais e dos resultados efetivos dessa atividade.

“A tarefa ndo é o trabalho, mas o0 que € prescrito pela empresa ao operador.
Essa prescricéo é imposta ap operador: elalhe é, portanto, exterior, determinae
constrange sua atividade. Mas, ab mesmo tempo, ela é um quadro indispensavel

para que ele possa operar: ao determinar sua atividade, ela o autoriza.
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O operador desenvolve sua atividade em tempo real em funcéo desse quadro: a
atividade de trabalho é uma estratégia de adaptacéo a situacdo real de trabalho,
objeto da prescricdo. A distancia entre o prescrito e o real € a manifestacdo
concreta da contradicdo sempre presente no ato de trabalho, entre ‘o que é
pedido’ e ‘0 que a coisa pede’. A anadlise ergondmica da atividade é a andlise
das estratégias (regulagdo, antecipagdo etc.) usadas pelo operador para
administrar essa distancia, ou sgja, a andise do sistema homem/tarefa.” [1]

Podemos perceber que essas definicdes, apesar de estarem apresentadas de
maneira diferente estdo totalmente de acordo com as anteriormente apresentadas.

Quando se andlisa as definicbes atribuidas aos termos tarefa e atividade,
segundo a engenharia cléssica, pode-se perceber que a propria definicdo destes
conceitos atinge niveis abstratos e teoricos, fazendo com que o controle imposto ao
trabalhador sgja baseado numa representacdo tedrica que tem como objetivo reduzir
a0 méximo o trabalho improdutivo e otimizar o trabalho produtivo, ficando essa
cobranca claramente irreal e exagerada devido as condicdes reais de trabalho, que na
grande maioria dos casos ndo sdo ideais. Por isso, para se desenvolver o trabalho
proposto neste TF serdo utilizados os conceitos propostos anteriormente.

Estando bem definidos os termos tarefa e atividade da maneira como seréo
utilizadas de agora em diante neste trabalho podemos voltar a discutir sobre a técnica
de Andlise Ergonémica do Trabalho.

A principal finalidade de se analisar o trabalho do ponto de vista da Ergonomia
€ o de identificar situacbes onde a acdo ergondmica € necessaria, onde é necessario
transformar o trabalho. Para o analista, essa transformac&o deve contribuir em dois
pontos principais:

- focado no Social: concepcdo de situagdes de trabalho que ndo alterem a

salide dos funcionérios e nas quais estes possam exercer suas competéncias
a0 mesmo tempo num plano individual e coletivo e encontrar possibilidades

de valorizacéo de suas capacidades;
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- focado na Producéo: alcancar os objetivos econdmicos determinados pela

empresa, em fungdo dos investimentos realizados ou futuros.

Apesar desta intencdo, sabe-se que na maioria dos casos anda ha
predominéncia para 0s aspectos financeiros, técnicos e organizacionais nas
atividades de transformacéo, de adaptacéo ou de concepcéo de sistemas de producéo,
desfavorecendo a visdo dos funcionarios em s nestes sistemas, pois:

- 0 orgamento do investimento ja esta decidido; ou

- 0sobjetivos quantitativos e qualitativos da producéo estéo esbocados; ou

- asprincipais escol has tecnol 6gicas ja foram feitas; ou

- opgdes para as compras das maguinas foram definidas com base em

memoriais descritivos e especificagdes resumidas; ou

- 0 grupo de projeto elabora hipéteses sobre os fluxos de producdo, realiza o

estudo de implantagdo das maquinas e de distribuicdo do espaco; ou

- as principais escolhas em matéria de organizacdo (nUmero de niveis

hierarquicos, organizacdo da carga de trabalho etc.) sdo decididas para
atingir o conjunto dos objetivos; ou a combinacdo de vérios destes fatores a
alguns mais que poderiam ser citados.

Todo este plangjamento feito sem se ater as questdes da andlise ergondémica do
trabalho acaba tornando o trabalho efetivo dependente de um conjunto de fatores que
estdo amarrados. Depois de tudo isso € que se pensa nas questdes relativas as pessoas
gue va@o desempenhar este trabalho, como: de gquem e quantos dispomos?, estdo
disponiveis na empresa ou deverdo ser contratados?; quais sdo suas idades?; qual o
estado de salde de cada um?, qual é o “know how” disponivel?, este atende as
necessidades criadas?; e muitas outras questoes.

E fécil perceber que nesses casos muitas adaptacdes e procedimentos terdo que
ser desenvolvidos para adaptar o trabaho a um sistema cuja concepgdo ficou
incompleta.

O desconhecimento do trabalho que € ou sera efetivamente redizado é

causador de vérios problemas, tanto para a empresa quanto para o trabalhador.
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Muitas vezes, durante o desenvolvimento e até controle de diversos processos, ndo se
leva em consideracéo fatores como:

- as informagBes que os trabalhadores procuram ou que detectam em seu

ambiente;

- a maneira como eles tratam essas informacgbes, em funcdo de sua

experiéncia e formacdo profissional;

- osraciocinios que fazem para tomar decisoes,

- 0sgestos, os esforgos, as posturas...

E essas questdes sdo muito importantes quando se quer desenvolver e organizar
um processo produtivo, um servico etc., possibilitando gque os trabal hadores possam
alcancar o0s objetivos esperados em condigdes que respeitem e preservem seu estado
fisico e menta e sua vida social.

FreqUentemente, os responsaveis pelos projetos dos sistemas, dos processos de
trabalho, acabam néo levando em consideracdo as variabilidades que esses processos
podem ter e que normalmente sdo contornados pelo trabahador fugindo ao que
estava previamente definido como sua fungdo. Na grande maioria das vezes também
ndo se consideram as restrigdes pessoais de cada um, como se o trabahador fosse
apenas um objeto que pode-se adaptar a qualquer condicdo de trabal ho.

A andlise ergondmica do trabalho tenta “corrigir”, ou pelo menos minimizar
estas diferencas normalmente n&o levadas em consideragéo.

E importante ressaltar também que, “se por um lado, a andlise ergonémica do
trabalho, traz um outro olhar sobre o trabaho, uma outra maneira de Stuar a
atividade de trabalho no contexto de funcionamento da empresa, por outro tem de se
confrontar com“[1] diferentes pontos de vista como:

“0 da direcdo, que, pressionada pela concorréncia, desgja desenvolver a
atividade da empresa investindo num procedimento novo;

- 0 dos trabalhadores preocupados em fazer valer seus interesses proprios, em

fazer reconhecer seus conhecimentos do trabalho e em influir nas escolhas
determinantes para sua prépria situagdo de trabal ho;

- 0 dasingtituicOes representativas dos trabalhadores ...”[1];
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- 0do servico médico;

- 0doRH;

- €tc

“Assim, a agdo ergondmica ndo consiste unicamente em aplicar méodos, em
redizar medidas, em fazer observacbes, em conduzir entrevistas com 0s
trabalhadores. Ela deve:

- Ajustar seus métodos e as condi¢bes de sua aplicacdo ao contexto, as

questdes e ao que foi identificado como estando em jogo.

- Inscrever as possibilidades de transformages do trabalho que disso decorre
num processo de elaboracdo do qual participem os diversos atores
envolvidos, com seus pontos de vista e interesses proprios.”[1]

Em termos de método, a“ Andlise Ergonémica do Trabalho é um procedimento
tedrico e prético que permite um continuo ir e vir entre a atividade do trabalho e o
conjunto de seus determinantes. Dessa forma, revela-se, progressivamente, o
funcionamento da empresa do ponto de vista da atividade de trabal ho.

Para alguns, a leitura do funcionamento da empresa acontece do ponto de vista
da atividade, porém, essa leitura pode ter também seu foco voltado para situages de
trabalho coletivas e multidisciplinares. De qualquer forma, esclarecer o
funcionamento da empresa contribui com a geracéo de discussoes legitimas, que
objetivam a busca de meios para reconduzir as atividades dos funcionérios, vistas
como desencadeadoras do trabal ho.

Portanto, para o analista, esse tipo de andlise sb se justifica se ela permitir a

transformacdo do trabalho, ou sgja, se ela permitir uma acdo ergonémica, o que

implica em ter acesso a uma leitura critica do funcionamento da empresa. Essa
leitura tem um caréter particular, ja que ela assume, como ponto de partida, a
maneira pela qual os funcionarios efetivamente realizam o trabalho que lhes foi
confiado em um determinado momento. Logo, aceitar esse tipo de procedimento néo
€ apenas mudar a forma de gerir os recursos humanos ou de conhecer 0s meios de
trabalho, mas também, de permitir uma melhor articulagdo entre o social e o

econdmico.

23



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo

Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

Além disso, suple-se, com esse tipo de leitura, que os elementos do
funcionamento do sistema, antes intangiveis, passem a ser passivels de analises,
guestionamentos e justificativas, visando a compreensdo do trabalho. (Guérin et al.,
2001) apud [2]

Esse tipo de andlise esclarece o processo de deciséo real, o qual serve de apoio
para que 0s sujeitos, em conjunto, obtenham uma visdo comum do trabalho. Essa
visdo compartilhada, por s sO, ja apresenta um impacto sobre as relagdes no
trabalho, j& que ela serve como base de discussdo, atuando como uma ferramenta de
apoio a tomada de decisdo em relacdo a acdo ergondmica. (Terssac, 1992) apud [2]

Em relacdo as diretrizes da agdo ergondmica, voltada para a andlise do trabalho,
de acordo com Guérin et al. (2001) apud [2], ndo existe apenas um caminho. Tirando
alguns principios comuns importantes, a constru¢cdo de cada andlise assume um
procedimento particular. Certamente, existem conhecimentos gerais da ergonomia,
porém, eles ndo fornecem solucdes prontas, para que possam ser simplesmente
aplicadas nos problemas levantados. Em fungdo disto o que se sugere é que a andlise
do trabaho atue na relacBo entre as necessidades sociais e as possives
transformag0es para dada situacéo, sempre em sintonia com a vida e as necessidades
da empresa. Isso contribui para que o analista compreenda os limites do estudo que
serarealizado.

Além dos limites presentes nos ambientes de desenvolvimento, causados por
variaveis nem sempre controlaveis, o analista também deve ter consciéncia de que,
em geral, existem outras limitagdes que o impedem de transformar uma situagdo de
trabalho sozinho, como por exemplo: interesses e relagdes de poder dentro de uma
empresa.

Portanto, visando minimizar essas limitacbes, uma a;&o ergondmica voltada
para a andlise do trabalho ndo deve requerer somente a concordancia dos sujeitos
envolvidos na andlise, mas deve, principadmente, envolvé-los na construcéo do
modelo representativo do trabalho e nas discussbes que visam construir as novas
relacoes e configuracOes desse ambiente. Nesse sentido, deixar claro os véarios pontos

de vista sobre o trabalho e o ato de confronta-los contribui muito com a construcéo
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da representacdo consensual do processo de desenvolvimento. Para isso deve-se
garantir pelo menos duas coisas. que exista um certo conhecimento do trabalho
efetivamente realizado e que os resultados das confrontacfes das varias visdes do
trabalho sgjam asseguradas, entre as partes envolvidas, através de algum instrumento
aceito por ambas. (Terssac, 1992) apud [2]

Segundo Wisner (1987) apud [2], durante o periodo de andlise, o estudo deve
ser retomado de maneira redista, sem a preocupacdo de atingir exatamente as
previsdes iniciais. Porém, todas as atividades verificadas que ndo estiverem se
desenvolvendo satisfatoriamente devem ser objeto da andlise do trabalho, afim de se
conhecerem as razdes da diferenca entre o prescrito e o real, para que melhorias
necessarias possam ser realizadas.

Em funcdo da dinémica desse tipo de estudo, a abrangéncia da acdo deve ser
permanentemente gjustada em todos os estégios da andise. Para compreender como
esses estagios se desenvolvem na prética desse tipo de estudo, serdo apresentadas e
discutidas as diretrizes de um método de “Andise Ergonémica do Trabaho”
proposto por Wisner (1975). Séo elas.

1- Andlise dademanda e proposta do contrato;

2- Andlise do ambiente técnico, econdmico e social;

3- Andlise da atividade e da situagdo de trabalho, incluindo a restituicdo dos

resultados;

4- Recomendacdes ergonémicas;

5- Validagdo daintervencdo e eficiéncia das recomendacoes.

Considerando estas diretrizes, Guérin et al. (2001) apud [2] sugerem um roteiro
para que as mesmas sgjam aplicadas em campo. A “andlise da demanda’ é colocada
como a analise do objetivo da empresa quardo esta solicitou o estudo, a fim de
entender melhor a natureza e 0 objetivo do pedido. As experiéncias neste tipo de
estudo mostram que nem sempre 0 gque € solicitado em um primeiro momento é

compativel com a demanda percebida em um segundo momento.
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Depois desta andlise 0 analista deve preparar uma proposta de acéo, que devera
ter em seu contetdo resultados que podem ser esperados, meios necessarios para a
realizacao da acdo ergondmica, prazos etc.

Antes de entrar no detalhe na andlise de alguma ou algumas situacdes de
trabalho especificas, 0 analista deve pesquisar e entender o funcionamento geral da
empresa através de conversas com diferentes pessoas e de leitura de documentagdes
sobre a mesma. Isso ird gjudar a avaliar melhor as dificuldades encontradas, o
contexto a ser levado em consideragdo na andlise, as evolucles previsiveis da
empresa e as margens de manobra para as transformagdes. Deve permitir também,
formular hipéteses que ajudem a escolher a situacdo de trabalho que deve ser
analisada em detahes, retirando desta os elementos que respondam as questdes
colocadas.

Durante este levantamento de informacdes, o andista deve ter em mente os
elementos que motivaram a demanda, visando estabelecer relagbes entre os
constrangimentos da sSituagdo de trabalho e a atividade desenvolvida pelo
funcionario, contribuindo para a geracdo de um diagndstico inicial.

A partir dos registros das explicagdes fornecidas pelos funcionarios, pode-se
formular um diagnéstico local que sgja Util & empresa. Quando se apresenta a
situagdo real de trabalho, ou sga, quando a andlise apresentada € baseada na
“atividade real” dos funcionérios, a empresa provavelmente tem melhores condicles
para entender os pontos negativos encontrados no processo analisado, e que devem
ser transformados / melhorados.

Partindo deste diagnostico, o analista deve entdo sugerir as transformacoes /
melhorias que possam solucionar o problema levantado no demanda, mantendo o
objetivo de assegurar que os aspectos relacionados com as atividades dos individuos
segjam considerados da melhor forma possivel na nova configuracdo do trabalho. [2]

Neste Ultimo passo da anadlise, quando entdo as propostas de melhorias seréo
apresentadas, como j& citado, deve-se levar em consideracdo todos os aspectos
relacionados a atividade dos individuos envolvidos no processo analisado. Quando

esses aspectos envolvem ndo somente a organizacdo do trabalho, mas também
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ferramentas especificas, na proposicdo de melhorias essas ferramentas também
devem ser analisadas, e quando a melhoria proposta envolve a implantacdo de uma
nova ferramenta, esta deve ser projetada considerando os mesmos aspectos, visando
atender ao processo e estando de acordo com as atividades dos funcionérios, com
qualidade.

C. Conceitos de Usabilidade de Sistemas de I nformacéao

Partindo da conclusdo apresentada no Ultimo parégrafo do item anterior,
podemos concluir que, quando a ferramenta envolvida em uma andlise ergonémica €
uma aplicacdo informatizada, um sistema de informacdo, um dos aspectos mais
importantes a ser considerado € se essa aplicagéo € Util ao individuo e ao processo.
Para possibilitar esta analise, serdo apresentadas, neste item, teorias sobre o0 aspecto
“Usabilidade”.

Segundo Juran (1990) apud [3], a definicdo mais aceita para 0 termo
“Qualidade” foi a seguinte: “qualidade é adequacdo ao uso”, e que, para entender
melhor esta colocacdo, dois pontos devem ser levantados.

1 qualidade implica nas caracteristicas do produto (saida de um
processo fisico, de informacéo ou de servico, o que inclui o0s sistemas)
gue atendem as necessidades dos clientes proporcionando satisfagéo;

2. gualidade é a auséncia de deficiéncias.

O aspecto “Usabilidade” nada mais é do que uma manifestacéo da “ Qualidade’.
E uma caracteristica que permite a0 usuério perceber uma aplicagdo informatizada,
um sistema de informagfes ou um software como tendo um modo de funcionar que
ofereca facilidades, tanto para aprender seu funcionamento quanto para operélo
regularmente, sendo adequado a atividade envolvida e isento de “bugs’ (erros de
programacao).

Segundo Shneiderman (1992) apud [3], a usabilidade € uma combinacdo das
seguintes caracteristicas relacionadas com os usu&rios. tempo e facilidade de
aprendizado; velocidade na execucdo das tarefas; baixa taxa de erros; retencéo do

conhecimento ao longo do tempo; satisfagdo subjetiva dos usuérios.
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Logo a usabilidade para Shneiderman esta relacionada a eficécia, a eficiéncia e
a reacdo dos usuarios a interface, onde a naturalidade também é um aspecto
importante.

Good, Spine, Whiteside e George apud Hix & Hartson (1993) apud [3],
definem engenharia da usabilidade como um processo através do qua as
caracteristicas que respondem pela usabilidade sdo especificadas de forma
quantitativa no inicio e medidos durante todo o processo de desenvolvimento.

Hix & Hartson (1993) apud [3], complementando a posi¢éo dos autores acima,
colocam que, sem especificagbes mensuravels, € impossivel determinar as metas de
usabilidade de um produto ou se 0 mesmo atingiu tais metas ao final. Eles
estabelecem o0s seguintes atributos da usabilidade para serem mensurados:
desempenho na primeira utilizacgo; facilidade de ser aprendido; memorizacao;
primeira impressao; satisfacdo ao longo do tempo.

Para Sweeney, Maguire & Shackel (1993) apud [3], usabilidade é uma
qualidade emergente de um projeto 6timo, refletida no uso efetivo e satisfatério de
um sistema. Por ser uma qualidade emergente, a usabilidade esta implicita no projeto
e se manifesta pela interagdo com o produto. Os autores, para melhor entendimento,
esclarecem os termos empregados na defini¢ao:

- Otimo: refere-se a um compromisso tipo custo-beneficio, compromisso

entre sofisticacdo e ssmplicidade;

- uso efetivo: refere-se a uma utilizagcéo de fato e produtiva, refletida pelos
niveis de velocidade, completeza e correcdo, encontrados no desempenho
do usuario durante a interacdo; uma interacdo eficaz e produtiva se
manifesta em atividades orientadas a solucdes que auxiliam o usuario a
estabel ecer uma estratégia de trabalho adequada;

- uso sdatisfatorio: refere-se ap sentimento positivo do usuéario em relacéo a
arquitetura de interagdo com o sistema.

Segundo Shackel (1986) apud Maddix (1990) apud [3], a usabilidade é um

julgamento, o sentimento do usuério, mas precisa ser construida durante o ciclo de

vida do sistema. A partir do que ele considera medidas de usabilidade, propbe uma
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definicdo operacional que compreende os seguintes itens. Eficacia (nivel requerido
de velocidade e auséncia de erros); “Aprendabilidade” (tempo e esforco despendido
no aprendizado); Flexibilidade (facilidade para adaptacOes); e Atitude (cansaco,
desconforto, frustragdo e esforco do usuério).

Radice & Phillips (1988) apud [3], considerando as dificuldades de uso de
softwares, aspectos que intimidam o usué&rio apesar de serem considerados pelos
especialistas, e o relacionamento do produto com o usuério para maior produtividade
e satisfagao, estabelecem que usabilidade “significa facilidade de uso de um produto
incluindo todas as interacbes do usuario com o mesmo, devendo ser focalizada
durante as fases de desenvolvimento, desde o estabel ecimento dos requerimentos”.

Pressman (1992) apud [3], ao abordar a qualidade de softwares, considera
usabilidade como um fator dela e estabelece que ela é o esforco requerido pelos
seguintes fatores. aprender, operar, preparar as entradas e interpretar as saidas de um
sistema. Como podemos ver no seguinte trecho, Pressman relaciona esses fatores a
métricas, a partir de trabalhos de outros autores:

“O termo de efeito ‘user friendliness tornouse obrigatorio nas discussdes

sobre softwares. Se um software ndo é ‘user-friendly’, via de regra, é destinado

a0 insucesso, apesar do valor de suas fungdes. Usabilidade é uma tentativa de

guantificar a ‘user friendliness em termos de quatro caracteristicas: (1)

capacidade fisica ou intelectua requerida para aprender a usar o software, (2)

tempo requerido para obter proficiéncia na sua utilizacdo, (3) aumento liquido

de produtividade (sobre o esquema substituido), medido quando o software é

utilizado por alguém com moderada eficiéncia e (4) avaliagdo subjetiva (as

vezes obtida através de questionario) do comportamento dos usuarios em

relacéo ao produto” [Pressman, 1992] apud [3].

Zwicker e Reinhard (1987) apud [3], discutem sobre usabilidade, a partir de
Burch (1984) gue coloca que o0 termo em questéo ndo possui uma definicdo razoavel,
e concluem que a usabilidade é uma caracteristica dos sistemas que tentam
capitalizar as limitacbes e capacidades humanas na interacdo, incorporando

ergonomia e engenharia humana para aumentar a satisfacéo do usuério.
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Mazoyer e Salembier (1987) apud [3] ndo chegam a uma definicdo. Eles
consideram usabilidade como uma caracteristica presente em dispositivos que sgjam
facilmente utilizaveis e que correspondam as necessidades dos usuarios, através da
homogeneidade (consisténcia), da flexibilidade e da facilidade de aprendizado.

Em muitas ocasides nos defrontamos com o termo usabilidade sendo usado
como sindnimo de amigabilidade ou “user friendliness’, principalmente quando se
trata de promocfes comerciais de sistemas informatizados e equipamentos. Norman
& Draper (1986) apud [3] discutem essa questao:

“User Friendly. Este termo (e seu companheiro ‘sistema a provadeidiota) ... €

ainda, extremamente comum, particularmente na literatura de Marketing. Uma

razdo para evita-lo € sua desvalorizacdo (como a frase ‘para ser franco' ele
tende, atualmente, a ser aplicado apenas a coisas para as quais Seu emprego €&,

de fato, duvidoso). Uma outra é que, se a mais desgjdvel qualidade para a

interface é ‘amigabilidade’, ela € um tema interessante nas controverso (vocé

caracterizaria as melhores interfaces que vocé usa — caneta e papel, livros,

automoveis — como amigaveis?). Na prética ela se refere, principalmente, a

interfaces verbosas ou chatas com muitos e longos prompts, mensagens e

menus. Emboraisto possa gjudar alguns usuérios, o beneficio deve ser cotejado

contra penalidades tais como, ato tempo de resposta, telas que dispersam a

atencdo, falta de flexibilidade e premissas desabonadoras sobre o0s usuarios. Se

ametafora ndo sugerir atencdo a este compromisso central, € de duvidoso valor

para os projetistas’. [Norman & Draper, 1986] apud [3]

Nielsen (1995) apud [3] considera usabilidade como uma caracteristica
aplicdvel a todos os aspectos de um sistema com 0 qual uma pessoa interage,
incluindo procedimentos de instalacdo e manutencéo e que ela € componente de uma
dimensdo maior, “usefulness’ (a caracteristica apresentada por um produto que
revela que ele pode ser utilizado para atingir um objetivo desgjado). Nielsen divide
esta dimensdo em duas: utilidade (0 que o sistemafaz - funcionalidade) e usabilidade

(como os usuarios podem usar esta funcionalidade).
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Pode-se resumir da seguinte forma os componentes da dimensdo usabilidade

segundo o entendimento de Nielsen sobre utilidade e usabilidade:

a)

b)

0)

d)

Facilidade de Aprendizado: o sistema deve ser ta que 0 usuario possa
rapidamente executar algum trabalho com ele.

Eficiéncia 0 sistema deve ser eficiente no uso de tal forma que, uma vez
aprendido, aumente a produtividade do usuério.

Memorizagdo: o sistema deve ser facil de ser lembrado, de forma que um
usuério esporadico sgja capaz de voltar a ele apos algum periodo sem usa
lo, sem ter que aprender tudo novamente.

Erros. 0 sistema deve ser tal que 0 usuario cometa poucos erros no uso e
gue em ocorrendo tal situacdo, a recuperacdo sgja facil e rpida, ndo
devendo ocorrer erros catastroficos.

Satisfacdo: o sistema deve ser agradavel de usar de forma a gerar satisfagao

no uso. [3]

D. Mais Algumas Referéncias Utilizadasno TF

As referéncias bibliogréficas [5] e [6], destacadas no penudltimo item deste

Trabalho de Formatura, foram basicamente utilizadas como fonte suporte para

elaboragdo de um questionario e preparacdo de metodologia para avaliacdo da

usabilidade da aplicacéo proposta que faz parte da solugdo implantada.
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Capitulo3—METODOLOGIA
A. Metodologia Utilizada

A metodologia utilizada no desenvolvimento deste trabalho sera baseada de

maneira mais macro no método de “Andise Ergonémica do Trabalho” proposto por
Wisner (1975). Esse método apresenta as seguintes diretrizes originais.

1. Anadlise dademanda e proposta do contrato;

2. Andlise do ambiente técnico, econdmico e social;

3. Andlise da atividade e da situacéo de trabaho, incluindo a restituicéo

dos resultados;

4. Recomendactes ergonémicas;

5. Vadidagdo daintervencéo e eficiéncia das recomendacoes.

Para o desenvolvimento deste trabal ho ser&o detalhadas cada uma das diretrizes
acima com as atividades a serem realizadas em cada uma adaptando-as as condi¢des
e restricOes presentes na execucao desta andlise, a partir do roteiro proposto por
Wisner (1975).

Roteiro Proposto para o desenvolvimento deste TF:

1. Andlise da Demanda

obtencdo de informagdes para andlise da demanda

delimitacdo do campo de estudo

2. Andlise do ambiente técnico, econdmico e social

identificac8o dos processos criticos
3. Andlise das tarefas prescrita e efetiva e da situagdo de trabalho,
incluindo a restituicdo dos resultados

analise do trabalho atual:
0 procedimento de coleta de dados

0 representacdo do processo de trabalho e validagéo do modelo
0 andise dos dados coletados e do modelo e identificagcdo dos

problemas
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- fase projetiva, onde deve ser projetada uma solugdo visando atender aos
objetivos das areas envolvidas, incluindo o desenvolvimento de uma
aplicacéo para facilitar o funcionamento do processo e a documentacdo das
solicitagbes / requisicies

- nesta fase serd desenvolvida também uma andlise de Usabilidade da
aplicacdo junto aos futuros usuérios para proposicao de melhorias iniciais (a
metodol ogia empregada nesta passo sera apresentada ao final deste item)

4. Recomendacoes

- reprojeto e implementacdo do novo processo, incluindo ateracbes na

aplicacdo devido aandiseinicial da Usabilidade
5. Validacao da intervencao e eficiéncia das recomendacoes

- nedta Ultima etapa sera avaliada a eficiéncia das mudancas com proposicao
de mais melhorias caso sgjam identificadas com a utilizagdo do novo
processo de trabalho e, caso sejam constatadas, novas melhorias quanto a

usabilidade da aplicacdo ndo identificadas anteriormente

Metodologia utilizada para avaliagdo da Usabilidade da aplicacéo

Esta metodologia foi elaborada pelo autor deste trabalho baseando-se nas
teorias expostas no Aporte Tedrico e também nas bibliografias [5] e [6].

1° — Elaborar aplicagdo baseado nas RMCs andlisadas e com os campos
obrigatérios definidos a priori pela equipe de Tl da Braskem;

2° —LABORATORIO - Reunifo individual informal com cada usuério (maior
nimero possivel), mostrando o protétipo e simular geracdo de algumas solicitactes
de mudangas que fariam via RMC normalmente. Esta atividade seria voltada ao
levantamento de melhorias quanto ao tamanho dos campos, aos campos em S
(sugestéo de campos inexistentes ou exclusdo de campos desnecessarios), layout das
telas e funcionalidade da aplicacéo, sendo isto explicito ao usuario verbalmente e

aberto a qualquer sugestdo.
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3° — Reunido com todos os usuarios colocando as proposi¢oes listadas durante o
passo anterior para confrontacdo de visdes e validagdo das alteraghes a serem
realizadas antes de entrar em producéo.

4° — Apos colocar a aplicagdo em producdo, ou Sgja, em UsO N0 Processo
normal de trabalho substituindo as RMCs, ap0s 15 dias de utilizacdo, sera aplicado o

seguinte formul&rio impresso:

Formulério para avaliacéo da Usabilidade da Aplicacéo

Instrucdes. assinale umanotade 1 a5 paratodas as questdes abai xo:

Como voceé considera o aspecto visual dainterface?
Considere: organizacdo das informagfes natela, a
0102030405

ambiguidade de informagdes natela, o tamanho daletrae

fonte utilizada e a distribuicdo das cores.

A aplicacdo demonstra consisténcia nal6gica das
aplicacBes e na apresentacdo das informagfes?

Considere que as funcdes devem estar agrupadasdeacordo| ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
com o tipo de operagéo que realizam, deve existir uma

indicagdo da sequiéncialbgica de passos a serem efetuados.

As mensagens fornecidas pel o sistema sdo suficientes?

Considere que o usuario deve ser informado do estado da
aplicagio quando tarefas estfo sendo executadas, eemcaso| ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
de falhas essas informac6es devem ser claras, suficientes

para aresolucdo dos problemas.

A aplicacéo éfacil de se aprender a utiliza-1a? O1 0O2 ()3 ()4 ()5

A utilizac&o da aplicagdo em substituicdo ao processo
anterior melhorou o processo de trabalho?

Considere: diminuigio do tempo de requisiciodemudanca | ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
e facilidade na preparacdo da solicitacdo em relacéo a
RMC.

Sugestoes.
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5° — Avadiagdo quanto a qualidade da documentacdo e facilidade de instalagdo
(preparacdo para colocar em producdo). Esta avaliacéo sera feita por um analista da
equipe de desenvolvimento do SBAP (Accenture), através da leitura da
documentacdo e simulagdo de instalacdo em outro ambiente. Esta avaliagcdo foi
deixada por ultimo devido a urgéncia requisitada em colocar a solugdo em producéo,

sendo um dos principais avos de melhoria posterior & implantagéo.

B. Aplicacao da Metodologia

1. Andlise da Demanda

Esta etapa foi executada pelo gerente, da Accenture, do Projeto SBAP.
Inicialmente a propria equipe de desenvolvimento o informou sobre a situagéo de
atraso na execucao das requisi¢coes de mudangas controladas (RMCs). Ele entrou em
contato com o gerente da equipe de Tl da Braskem, que entdo requisitou que nossa
equipe analisasse a situacao em questéo.

O gerente ent&o definiu que o aluno autor deste trabalho de formatura deveria
fazer uma andlise deste processo de trabalho, quando ent&o foi proposto desenvolver
esta atividade como sendo seu trabalho de formatura da faculdade de Engenharia de
Producéo da Escola Politécnica da USP.

A demandainicial portanto era analisar e investigar onde estaria o problema no
atraso das execucdes das RMCs e preparar uma proposta de solucéo para 0 mesmo,
com objetivo inicial de aumentar a produtividade neste processo.

Posteriormente observouse que a demanda iniciad envolveria uma
reformulacdo do processo com mais alguns objetivos como aumentar a participagao
da equipe de Tl na etapa de desenvolvimento, para agilizar as aprovagdes das
mudancas e evitar retrabalhos, objetivo que ja era proposto anteriormente mas que
ndo era efetivamente realizado. Além disso foi requisitado também que juntamente
com a solucdo fosse proposta uma maneira de automatizar e facilitar o processo, no

que tange a documentac&o das requisi¢coes de mudancas.
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2. Andalise do ambiente técnico, econdmico e social

Nesta etapa foram levantados os processos envolvidos na atividade de trabalho

da requisicao de mudancas controladas no desenvolvimento e manutencéo do sistema

de informagtes gerenciais da Braskem, o SBAP.

Os principais processos envolvidos eram:

1.

preparacdo de RMC (a partir de documento modelo fornecido pela
Braskem) pelo requisitante Accenture, para que qualquer alteragdo
necessaria no ambiente de producdo, em funcdo de novos
desenvolvimentos ou mesmo da operagdo do sistema, fosse
efetivada;
cadastro da RMC em uma planilha de controle compartilhada para

identificagdo do nimero da RMC;

envio de email com a RMC anexada a equipe de Tl da Braskem,

requisitando sua execucdo no ambiente de Producéo;

andlise e aprovacdo da RMC pela equipe de Tl da Braskem e
eXecucdo ou encaminhamento para equipe de operadores
executarem. Neste caso a andlise visa entender a mudanca
solicitada, englobando o motivo pelo qual a mesma esta sendo

requisitada e os riscos envolvidos na execucdo da mudanca.

3. Andlise das tarefas prescrita e efetiva e da situacao de trabalho,
incluindo a restituicdo dos resultados

- andlise do trabalho atual:

0 procedimento de coleta de dados

Os procedimentos utilizados para coletar os dados necessérios a analise foram

0S seguintes:

a)

levantamento numérico das RMCs solicitadas e executadas durante o

més de agosto (més no qual foi identificado o problema com maior

criticidade) e quais alteragfes eram solicitadas, através de navegacéo

nos diretérios onde as mesmas ficavam armazenadas (histérico —
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servidor wesc4?7, diretério sbap/RMC/RMCs executadas e
shap/RMC/RMCs pendentes de execucdo) e através da andise da
planilha de controle das RMCs presente no diretério sbap/RMC do

mesmo servidor;

b) reunides com a equipe de Tl da Braskem, com a equipe de
desenvolvimento do SBAP (Accenture) e com o gerente da areade Tl
da Braskem.

0 representacao do processo de trabalho e validacdo do modelo
O processo atua foi definido nas reunides com aequipe de Tl da Braskem e
com a equipe de desenvolvimento do SBAP (Accenture), resultando no seguinte
fluxograma que possui basicamente os quatro principais processos destacados no

item 2 desta andise mais a etapa de desenvolvimento e teste de ateracoes:
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Processo de Trabalho baseado nas Tarefas Efetivas antes da Analise

Figura4 - Processo de Trabalho - Tarefas Efetivas
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O modelo apresentado foi validado internamente pela equipe de
desenvolvimento do SBAP juntamente com o gerente (Accenture) e depois em
reunido com o gerente da equipe de Tl da Braskem como sendo o processo de
trabalho real, ou segja, a atividade de trabalho dos envolvidos composta pelas tarefas
efetivas de cada um. Apesar da validacao, foi levantado por este Ultimo que no inicio
existiam mais alguns detahes que haviam sido propostos, principalmente no que
tange a participacéo da equipe de Tl da Braskem no processo de desenvolvimento e
manutencdo. A partir destas informagdes foi definido entéo o processo de trabalho
prescrito, com as tarefas prescritas de cada um, posteriormente validado também pelo
gerente Accenture do Projeto SBAP. Este processo, também no formato de

fluxograma esta apresentado a seguir:
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0 andise dos dados coletados e do modelo e identificacdo dos
problemas

Analisando os modelos prescrito e real e conversando com as pessoas
envolvidas, pudemos identificar que, apesar de inicialmente estar prevista a
aprovagdo de todas as RMCs pela equipe de Tl da Braskem antes de serem
executadas ou encaminhadas para os operadores (DBAs — Analistas de Bancos de
Dados), grande parte destas RMCs estavam sendo apenas repassadas, levando em
consideracdo apenas a aprovacdo interna da equipe de desenvolvimento e
manutencdo e devido a baixa complexidade e falta de tempo para avaliacdo de cada
uma, e mesmo assim ainda estavam gerando atrasos. Além disso foram levantados
alguns problemas quanto ao processo em si, expostos pelos proprios funcionarios,

como mostrado no Processo de Trabaho analisado a seguir:
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O levantamento feito quanto as RMCs, desenvolvido pelo autor deste trabalho
juntamente com um analista da Accenture, gerou um documento, em acordo com as
equipes de desenvolvimento e manutencdo do SBAP e de Tl da Braskem, com uma
proposta que foi analisada e complementada pelo gerente de Tl da empresa. Neste
documento, anexado ao fina deste trabaho (ANEXO 1), esta detahado o
levantamento e andlise das RMCs do més de agosto, onde as requisicbes de
mudangcas controladas puderam ser classificadas por tipo de alteracdo. O documento
anexado ja € uma versao que passou por revisao e aprovacao do gerente da equipe de
Tl da Braskem. A seguir, apresentaremos o contetido trabalhado neste documento.

Andlise da freqliéncia das RM Cs do més de agosto agrupadas por tipo proposto
no documento:

Classificacdo NUumerodeRMCs | %
Atualizacdo de Jobs 15 12
Alteracdo na Estrutura de Dados 19 16
Reprocessamento sem alteragbes nos jobs 24 20
Reprocessamento com alterages nos jobs 10 8
Fechamentos Mensais (Processamento) 27 22
Liberacdo de Informacéo 10 8,5
Implantacdo de Novas Funcionalidades 3 2,5
Correcdo de Dados 14 11
Total 122 100

Definicbes propostas no documento:

- RMC (Requisicdo de Mudanca Controlada) — Modelo continuar4 sendo
utilizado para ateracbes de modelos de dados (estruturas no banco de dados —
campos, tabelas etc.) ou JOB’s (programas de carga de dados do sistema transacional
para 0 DW SBAP). Havera situagdes onde a aprovacado da equipe de Tl da Braskem
sera necessaria.

- SP (Solicitagdo de Processamento) — Sera modelado em uma aplicagdo a ser
preenchida com os pardmetros das solicitagbes pela equipe de desenvolvimento e
manutencdo do SBAP. Apds vdidacdo interna, serd enviado email direto para a

operacdo apenas com 0 numero da solicitacdo a ser executada, com coOpia para
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Equipe de Tl da Braskem apenas para efeito de informacdo e documentacéo (o
procedimento estaré incorporado na aplicagao).

Tipos de RMCs e SPs propostas no documento

1. Atualizacéo de Jobs (RMC)

Definicdo: Ocorrem devido as alteragdes nas regras do sistema transacional ou
correcBes nos Jobs. Como sd0 executavels, devem ser atualizados no projeto de
producdo do DataStage (sistema onde séo desenvolvidos os Jobs e que 0s executa).
Este procedimento pode necessitar de reprocessamento de dados, ou seja, reexecucdo
do Job para atualizar os dados que haviam sido carregados segundo |égica errada do
Job antigo.

Periodicidade: N&o existem datas nem uma frequiéncia definida.

Tempo médio: 10— 20 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacao: N&o ha como automatizar.

Proposta: Sera preenchida e aprovada a RMC pela equipe de desenvolvimento
e manutencdo. A solicitacdo de execucdo sera encaminhada direto para o operador
via email, com cdpia para a equipe de Tl da Braskem. Scripts SQL e/ou cOpia de

arquivos (.TXT ou .CSV) estardo descritos na RMC e anexados ao e-mail.

2. Alteracéo na Estrutura de Dados (a. RMC / b. SP)

Definicdo: Ocorrem devido as alteracfes nas regras dos Jobs ou estéo ligadas as
implantagdes de novas funcionalidades decorrentes do negocio.

Periodicidade: Ndo existem datas nem uma fregiiéncia definida.

Tempo médio: n/a

Complexidade: Alta

Nivel de Automagdo: N&o hd como automatizar.
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a Alteracgo na Estrutura de Dados (RMC) — EXCECAO*

Proposta: Para implementacfes decorrentes de mudanca no modelo, sera
preenchida a RMC pela equipe de desenvolvimento e manutencdo. A aprovacao sera
encaminhada para equipe Tl da Braskem que ira solicitar a execucdo para o DBA,
viae-mail.

b. Alteracéo na Estrutura de Dados (SP)

Proposta: Para os casos de cOpia de seguranca e transferéncia de dados da
homologagdo para producdo (dados j& vaidados), a aprovagdo serd feita
internamente pela equipe de desenvolvimento e manutencdo, a partir do

preenchimento da aplicacéo proposta.

3. Reprocessamento sem alteracdes nos Jobs (SP)

Definicdo: Ocorrem devido a necessidade de correcdo de dados do DW por
alteragbes no transacional, erros nas cargas anteriores ou ateracdes das
parametrizactes (cddigos de empresas, de CR’s, cadastro de produtos etc.).

Periodicidade: Ndo existem datas nem uma freqtiéncia definida.

Tempo médio: 2 horas

Complexidade: Média

Nivel de Automacdo: Ndo had como automatizar devido & necessidade de se
plangjar cada reprocessamento quando este € necessario em funcdo do limite de
carga de leituras e gravacOes em disco, podendo esta atividade prejudicar o sistema
transacional caso esse reprocessamento seja feito durante o dia.

Proposta: Para dados que ja estiverem liberados deve-se ter a aprovagdo prévia
da Controladoria Corporativa, isto €, a equipe de desenvolvimento e manutencéo
obtém a aprovacdo e encaminha a SP (solicitacdo de Processamento) a operacédo, a
partir do preenchimento da aplicacéo proposta. A diminuicdo do nimero deste tipo
de procedimento depende de uma estabilizacdo dos dados do transacional, trabalho
gue esta sendo desenvolvido em outro projeto também pela Accenture (SIG-B).

Scripts SQL e copia de arquivos (.TXT ou .CSV) estardo descritos na

solicitagéo e anexados ao e- mail de solicitagdo de execucéo da mesma.
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4. Reprocessamento com alteracdes nos Jobs (RMC)

Definicdo: Ocorrem devido a necessidade de correcdo de dados do DW por
alteracdo nas regras dos jobs (devido a erros ou alteragbes nas regras de negocio da
empresa— alteragcdo de escopo).

Periodicidade: Ndo existem datas nem uma freqiiéncia definida.

Tempo médio: 2 horas

Complexidade: Média

Nivel de Automagdo: N&o h4d como automatizar.

Proposta: Sera preenchida e aprovada a RMC pela equipe de desenvolvimento
e manutencdo. Para dados que ja estiverem liberados deve-se ter a aprovacao prévia
da Controladoria Corporativa, isto €, a equipe de manutencéo obtém a aprovacdo e
encaminha documento (RMC) a operacéo via e-mail.

A diminuicdo do numero deste tipo de procedimento depende de uma
estabilizacdo dos dados do transacional, trabalho que esta sendo desenvolvido em
outro projeto também pela Accenture (Projeto SIG-B). Scripts SQL e/ou cdpia de

arquivos (.TXT ou .CSV) estardo descritos na RMC e anexados ao e-mail.

5. Fechamentos Mensais (Préviae Versao Final) (SP)

Definicdo: Sdo cargas periddicas que ocorrem para cada assunto, apds o
fechamento dos assuntos do Transacional. Para cada assunto existe uma seqiiéncia de
Jobs a serem executados.

Periodicidade: Mensal, e a data estimada varia para cada assunto.

Complexidade: Alta

Nivel de automacdo: Alguns assuntos contém pacotes de fechamento que séo
executados apos alteracéo de flags no sistema transacional, porém em aguns casos
0S usu&rios desgjam ter uma prévia dos dados antes do fechamento o que gera a
necessidade de se criar uma SP. Para os casos que possuam ata complexidade na
execucdo, devera estar muito bem detalhado na SP e para 0s casos que necessitem de
reprocessamentos com alteracbes em Jobs (item 4 acima), devera ter uma RMC

associada. Detalhando cada caso:
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Assunto Dataaprox. | Tempo Nivel de Automacéo Proposta
Estimado

Gerencial Dia20 24h Nenhum Como foi identificado que
as RMCs para execugao
desta atividade séo
semel hantes, propde-se criar
procedimentos de carga
mensal paraeliminar as
RMCsefacilitar a
execucéo.

Supply Dia5 Variavel AtualmenteviaRMC, porém Automatizar a carga mensal

Chain depois de implementada uma 0 maisrapido possivel e

alteracdo no sistematransaciona | eliminar asRMCs
acarga sera automati zada.

Industrial Dia5 1,5h A cargamensal do industrial jaé | Essaalteracdo diminuirdem

automatizada paraprocessar os | parte asRMCsde previa
Jobs no fechamento gerencial da | dos dados porém sera criado
Braskem, e serafeitauma um procedimento para
alteracdo paraincluir umaprévia | atender eventuais

dos dados no fechamento necessidades do usuério
contdbil para satisfazer a COmo proposto no caso do
necessidade dos usuérios e evitar | assunto Gerencial.

criaco de RMCs.

Comercial | Ultimodia 3,5h nenhum Parte pode ser automatizada,
do més e por 0 restante seré transformado
voltado 5° em procedimento como
dia util proposto no Gerencial.

Contéhil 5° diautil 20min N&o automatizado, e hoje os O Job esta sendo

flags do sistematransacional que | transformado em Job diario,
poderiam ser utilizados para 0 que elimina fechamentos
automatizar os Jobs ndo estédo mensais manuais,
sendo atualizados corretamente. | eliminando também as
RMCs.
Fluxo de 100 diadtil 1h Ja existe uma parte automatizada | * Observagao
Caixa e os Jobs restantes esté@o sendo

desenvolvidos.

* Observacdo: Apesar da automatizacdo dos Jobs restantes existe neste caso um
passo nesse processo que € o de executar um programa que gera rateios que Sao
utilizados na carga do fechamento (Prophix), e ainda a execucéo de um job posterior.
Essas atividade devem continuar sendo executadas manualmente. Para eliminar a
RMC associada a este passo um procedimento deverd ser criado, e o operador sera
avisado por email automaticamente pelo processo de carga no momento certo,
automatizando parcia mente este processo.

Para a execucdo dos fechamentos mensais ndo automatizados serdo utilizados

os procedimentos citados acima. A aprovacdo sera feita internamente pela equipe de

desenvolvimento e manutengéo, a partir do preenchimento da aplicagéo proposta.
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6. Liberacdo de Informacao (SP)

Definicéo: Sao execugdes de scripts SQL para atualizar os flags de liberacéo de
informagdo para cada assunto em uma tabela de controle:

T LIBERACAO _INFORMACAO.

Periodicidade: Ocorrem ap6s a vaidagdo dos dados carregados nos
fechamentos mensais.

Tempo médio: aprox. 5 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacdo: Atualmente nenhum. Uma aplicacdo foi criada para que
0S super-usuarios (responsaveis por autorizar a liberacdo apds validacdo das
informagdes carregadas no fechamento mensal) liberem eles mesmos as informagdes
validadas. Estamos aguardando a homologacéo da mesma.

Proposta: Aplicagdo para que 0s super-usuarios liberem as informacdes. Até
gue a aplicacdo entre em producdo sera encaminhado o script de atualizacdo manual
da tabela para 0 grupo de operacdo do SBAP através de uma SP a partir do
preenchimento da aplicacdo proposta.

7. Implantacéo de Novas Funcionalidades (RMC)

Definicdo: Todas as novas funcionalidades do SBAP podem exigir alteractes
desde tabelas do modelo até relatérios BO e WI (ferramentas de desenvolvimento de
relatorios do sistema Business Objects, utilizado para o desenvolvimento do SBAP) e
até novas telas do sistema via Web — nos casos dos Painéis de Controle.

Periodicidade: Néo existem datas nem uma freqiiéncia definida.

Tempo médio: 2h

Complexidade: Alta

Nivel de Automagéo: Nao ha como automatizar

Propostae Edtipular um dia da semana para implantacdo de novas
funcionalidades, possibilitando maior programacdo do aprovador. A RMC serd
aprovada pela equipe de desenvolvimento e manutencdo e sera encaminhada a

operacao por e-mail com copia paraaequipe de Tl da Braskem.
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8. Correcéo de dados (SP)

Definicdo: Ajustes no DW devido a mudanca de regras de negdcio, sgja erros
no transacional que ndo sdo mais factiveis de serem re-executados (contébil, custos,
etc, APOS FECHAMENTOS), gjustes gerenciais ou mesmo erros de
processamentos de JOB’s. Esses gustes sdo feitos através da execucdo de Scripts
SQL diretamente no banco de dados.

Periodicidade: Ndo existem datas nem uma freqtiéncia definida.

Tempo médio: 5—30 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacéo: Nao ha como automatizar

Proposta: A aprovacdo sera feita internamente pela equipe de desenvolvimento
e manutencao, a partir do preenchimento da aplicacdo proposta onde estara incluido

o script SQL. A solicitacdo de execucdo da SP sera enviado por email diretamente

para a operacéo.

Obs.: Todas as SP's e RMC’s deverdo ser encaminhadas a operacdo com copia
para a equipe de Tl da Braskem, com excecgdo para *2.a. onde as aprovagoes e
encaminhamento para execucao serdo feitos pela propria Equipe de Tl da Braskem,

sendo ent&o o email enviado diretamente paraela.

-  FaseProjetiva

Nota-se que grande parte das propostas para melhor organizagdo do trabalho e
solucdo do problema apresentado ja foi feita na analise das RMCs, com sugestées
que levardo a equipe de Tl da Braskem a gastar menos tempo na aprovagdo das
mesmas e conseqlentemente a ter maior participacdo no desenvolvimento e
manutencdo do SBAP, gerando as alteracbes com maior qualidade e evitando
retrabal hos e conflitos com a equipe da Accenture.

Basicamente foi proposto e aceito que mudangas com menor risco e maior
facilidade de recuperacéo do estado anterior passassem a ser realizadas diretamente

apenas com aprovacdo interna da equipe de desenvolvimento e manutencéo,
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liberando tempo para a equipe de Tl da Braskem gudar na preparacdo destas
alteragdes, para que o risco sgja ainda menor. Paraisso foi proposto o conceito de SP
(Solicitagbes de Processamento) em substituicdo a RMC (Requisicdo de Mudanca
Controlada), seguindo os procedimentos descritos na andlise das RMCs.

Essa mudanca afetaria a principio apenas a organizagdo do trabalho, mas ja
causando uma melhoria considerdvel no processo. Porém, ainda existiam o0s
problemas expostos na andlise do processo de trabalho que poderiam ser
minimizados com a criagdo de uma aplicagdo para automatizar parte deste processo
de geracéo de documentos de solicitacdo de alteracoes.

Como a reorganizacdo do processo ja tinha sido aceita e com ela ja estava
prevista uma melhora considerével do trabalho entre as equipes nesta atividade, essa
mudanca foi implementada mesmo sem o desenvolvimento da aplicacdo, para
diminuir mais rapidamente a disténcia entre o processo de trabaho efetivo e o
prescrito levantados anteriormente. A implantacdo desta mudanca foi feita
adaptando-se 0 modelo da RMC (apresentado no ANEXO 2 deste trabalho) para ser
utilizado como uma SP, eliminando-se do processo de trabalho o passo de aprovacéo
da equipe de Tl para a maioria dos tipos de mudangas e incluindo a participagéo da
mesma no desenvolvimento do SBAP. Pode-se dizer que no inicio parecia que
apenas 0 nome do documento tinha mudado, mas com o passar do tempo foi
percebido por ambas as equipes (Accenture e Tl - Braskem), que o trabalho estava
mais dindmico e o relacionamento e contato mais agradavel .

A partir dai, comegou entdo a cobranca pela aplicacdo que ja era esperada para
melhorar o trabalho “chato” e improdutivo de geracdo das SPs. Primeiramente o
aluno autor deste trabalho propds duas possibilidades para essa aplicagéo, a serem
avaliadas:

1% — elaborar um conjunto de planilhas com Macros para geracdo automética
de SPs com templates especificos para cada tipo de mudanca, automatizando a
geracdo dos codigos seqlienciais que antes eram feitos pela Planilha de Controle
anteriormente utilizada. Uma outra planilha que poderia ser usada de modelo ja havia

sido desenvolvida pelo autor deste trabalho para automatizar um tipo de requisicao
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que era feito diretamente a ele (requisicdo de Alertas por email baseados em
pesquisas feitos no banco de dados em linguagem SQL utilizando um sistema interno
da Braskem chamado Agentes Inteligentes), planilha que teve boa aceitacdo dos
usuérios (equipe de desenvolvimento da Accenture). Esforco estimado: 30 horas (1
semana de trabalho do autor deste trabalho).

2%, — elaborar em MS Access uma aplicacdo para atender a essa demanda.
Esforco estimado: 120 horas (1 més de trabalho do autor deste trabal ho).

Mais uma vez prevaleceu nesta avaliacdo a necessidade de se implementar
rapidamente a solucdo para que passasse a ser utilizada e mostrar resultados.

Foi entdo desenvolvido um conjunto de planilhas automatizadas para geragéo e

consulta das SPs da seguinte maneira:

1°. passo: desenvolvimento/desenho das funcionalidades esperadas

Funcionalidade para Requisitante (Edigao de nova SP)

INicIO

Figura7 - Funcionalidades da Aplicacdo para Requisitante
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Funcionalidade para Executor (Consulta e Edigcao de SP)

INiCIO

Figura 8 - Funcionalidades da Aplicacéo para Executor

2°. passo: desenvolvimento da estrutura de planilhas e das Macros para
possibilitar estas funcionalidades

Estrutura das planilhas: duas planilhas independentes das demais que poderiam
ser copiadas localmente nas maguinas de cada usudrio, sendo uma para solicitacéo de
novas SPs e outra para consulta as SPs existentes, chamadas, respectivamente:

- SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO.XIs; e

- SPs—CONSULTAXIs.

Seis planilhas modelos onde ficariam documentadas as solicitacfes, sendo
cinco delas especificas para cada tipo de SP definida no documento de andlise das
RMCs e uma genérica para SPs (solicitacdes de mudancas simples e de baixo risco)
gue ndo se encaixassem em nenhum dos cinco tipos anteriores. Cada uma teria um
template especifico. As planilhas seriam as seguintes:

- SPsde Copia de Dados da Homologagéo para Producdo.xls;

- SPsde Corregdo de Dados.xls;

- SPs de Reprocessamento sem Alteragdo nos Jobs.xls;

- SPsde Fechamento Mensal .xls;

- SPsdeLiberacéo de Informacdo.xls; e

- Outras SPs.xls.
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Para atender as funcionalidades especificadas foram desenvolvidas as seguintes
macros:

1. para.aplanilha SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO XIS

Private Sub CommandButtonl Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Copia de Dados da Homologagdo para
Producao.xls"
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name = "SP_Dados Homol_Prod_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta necro ird abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Copia de Dados da Momologagdo para
Producdo, ird acrescentar uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Dados Homol Prod " seguido do
nimero seqliencial seguinte ao da SP deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da
pasta SP_Modelo. Ela sera executada quando o bot&o 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretorio do Arquivo na Rede\SPs de Corregdo de Dados.xIs"
Dim i Aslnteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Correcdo_Dados (" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira abrir 0 arquivo de documentacéo das SPs de Correcéo de Dados, ird acrescentar uma
pasta (“sheet”) com o nome “SP_Correcéo Dados " seguido do nimero seqiiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela serd executada
quando o boté&o 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Fechamento Mensal .xIs"
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Modelo").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Fecha Mensa_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Fechamento Mensal, ira acrescentar uma
pasta (“sheet”) com o nome “SP_Fecha Mensal " seguido do nimero seqiiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada
guando o botao 3 for acionado pelo usuario.
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Private Sub CommandButton4_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
"Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Reprocessamento sem Alteracdo nos
Jobs.xIs'
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Modelo").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Reproc_sem_alterar job ("& i &")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Estamacro irdabrir o arquivo de documentacéo das SPs de Reprocessamento sem Alteracéo nos Jobs,
ird acrescentar uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Reproc_sem alterar_job " seguido do nimero
sequiencial seguinte ao da SP deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta
SP_Modelo. Ela sera executada quando o bot&o 4 for acionado pelo usuario.

Private Sub CommandButton5_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Liberac&o de Informagdo.x|s'
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Modelo").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name="SP_Lib_Inform_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Liberagdo de Informacso, ir& acrescentar
uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Lib_Inform_ " seguido do nimero sequiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada
guando o botao 5 for acionado pelo usuario.

Private Sub CommandButton6_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\Outras SPs.x|s"
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name="SP_Outras (" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentagdo das SPs Genéricas, ir4 acrescentar uma pasta
(“sheet”) com o nome “SP_Outras " seguido do nimero seqiiencial seguinte ao da SP deste tipo
criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada quando o
bot&o 6 for acionado pelo usuério.
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2. paraaplanilha SPs— CONSULTA xls.

Private Sub CommandButtonl_Click()

Workbooks.Open Filename:= _

" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Copia de Dados da Homologagdo para
Producéo.xls"

Dimi AsInteger

i = Cells(8, 15)

Sheets("SP_Dados Homol_Prod_(" & i & ")").Select

End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Cépia de Dados da Homologagéo para
Producgdo na pasta (“sheet”) com cédigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario
no campo correspondente. Ela sera executada quando o bot&o 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Correcdo de Dados.xls"
Dimi AsInteger
i = Cells(13, 15)
Sheets("SP_Correcdo_Dados (" & i & ")").Select
End Sub
Estamacro ird abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Corre¢do de Dados na pasta (“ sheet”) com
codigo sequencia igual ao nimero preenchido pelo préprio usudrio no campo correspondente. Ela
sera executada quando o botdo 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Fechamento Mensal .xIs"
Dimi AsInteger
i = Cells(18, 15)
Sheets("SP_Fecha Mensal_(" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Fechamento Mensal na pasta (“ sheet”)
com codigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo proprio usuario no campo correspondente.
Ela sera executada quando o botéo 3 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton4_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
"Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Reprocessamento sem Alteracdo nos
Jobs.xIs'
Dimi AsInteger
i = Cells(23, 15)
Sheets("SP_Reproc_sem_alterar_job (" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Reprocessamento sem Alteracdo nos Jobs
na pasta (“sheet”) com cédigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario no campo
correspondente. Ela sera executada quando o botéo 4 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton5_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Liberac&o de Informagdo.x|s'
Dimi AsInteger
i = Cells(28, 15)
Sheets("SP_Lib_Inform_(" & i & ")").Select
End Sub
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Esta macro ira abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Liberacdo de Informacdo na pasta
(“sheet”) com codigo seqlencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario no campo
correspondente. Ela sera executada quando o botdo 5 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton6_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretdrio do Arquivo na Rede\Outras SPs.xlIs’
Dimi AsInteger
i = Cells(33, 15)
Sheets("SP_Outras (" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentagcdo das SPs Genéricas na pasta (“ sheet”) com cddigo
sequiencial igual a0 nimero preenchido pelo préprio usudrio no campo correspondente. Ela sera
executada quando o botdo 6 for acionado pelo usuario.

Private Sub CommandButton7_Click()
Application.DisplayAlerts = False
ActiveWorkbook.Close
End Sub
Esta macro ira fechar o arquivo de consulta de SPs sem que nenhuma .alteracdo seja salva, ou sgja,
para que nenhum ndmero preenchido para uma consulta de SPs feita anteriormente seja mantido,
evitando consultas erradas. Ela sera executada quando o botéo 7 for acionado pelo usuario.

3. para cada uma das planilhas especificas de documentacdo de cada tipo de

mudanca.

Private Sub CommandButtonl Click()
Application.DisplayAlerts = False
ActivewWorkbook.Close
End Sub
Esta macro ird fechar o arquivo sem salvar nenhuma alteragdo, descartando as SPs criadas e as
informagdes preenchidas apos o arquivo ter sido salvo pela Ultima vez. Ela sera executada quando o
botdo 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
ActiveWorkbook.Save
ActiveWorkbook.Close
End Sub
Estamacro ira salvar e fechar o arquivo, guardando ent&o as SPs criadas e as informagdes preenchidas
até o momento. Ela sera executada quando o botéo 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name =" Cddigo do Tipo de SPem questdo (" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira acrescentar mais uma pasta (“sheet”) com o cédigo seqiiencial correto e com o
template especifico da pasta SP_Modelo, para casos onde se quer solicitar mais uma SP do mesmo
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tipo sem ter que acessar novamente o arquivo de interface solicitacdo. Ela sera executada quando o
botéo 3 for acionado pelo usuério.

3°. passo: 1* etapa proposta da andlise da Usabilidade - desenvolvimento dos
templates de cada tipo de mudanca a ser requisitada (baseados nas RMCs que eram
elaboradas anteriormente para a redlizagdo destas mudancas e com 0S campos
obrigatérios definidos a priori pela equipe de Tl da Braskem) e desenvolvimento das
planilhas principais de interface para solicitagdo e consulta das SPs,

Nesta etapa foram levantados 3 exemplos aeatoriamente de cada tipo de
mudanca descritas na andlise das RMCs para serem analisadas e servirem de fonte
para definir as necessidades de informacfes necess&rias a cada uma das SPs para
elaboracdo dos respectivos “templates’. Além disso foram levantados os campos
obrigatérios e seus contetidos, exigidos pela érea de Tl da Braskem, para servirem de
documentacéo. Estes campos sdo 0s sequintes:

Data da Requisicéo

Requisitante

Aprovador

Status (Solicitada, Executada, Pendente ou Cancelada)
Data da Execucdo

O O O O o o

Motivo no caso de Status "Pendente’ ou “Cancelada’
Ao fim desses trés primeiros passos estava montado o primeiro protétipo da

aplicag&o (conjunto de planilhas automatizadas) para ser analisado pelos usuérios.

4°. passo: 7 etapa proposta da andlise da Usabilidade - LABORATORIO
Reuni&o individual informal com cada usuario (maior nimero possivel), mostrando o
protétipo e simular geragdo de algumas solicitagcfes de mudangas que fariam via
RMC normalmente, para levantamento de melhorias quanto ao tamanho dos campos,
a0s campos em S (sugestdo de campos inexistentes ou exclusdo de campos
desnecess&rios), layout das telas e funcionalidade da aplicacéo, sendo isto explicito

a0 usuario verbalmente e aberto a qualquer sugestéo.

57



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo

Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

A principio, 0S cinco usuarios que testaram o prototipo, todos da equipe de
desenvolvimento da Accenture, aprovaram o layout e a funcionalidade da aplicacgéo,
fazendo sugestdes apenas quanto a modificacbes em alguns campos:

0 inclusdo de um campo paraindicar se existem pré-requisitos para a
execucdo da SP (por exemplo: “esta SP deve ser executada apenas
depois da confirmagdo da execucdo da RMC XX-YYYY"), para
todos os tipos de SPs;

0 deixar apenas 0s campos a serem preenchidos com possibilidade de
edicéo, travando a planilha para todas as outras células;

0 inclusdo de campo para indicar a necessidade de fazer backup de
tabelas e quais tabelas do DW, antes da execucéo da SP, no caso das
SPs de Correcéo de Dados ;

0 dobrar o nimero de campos disponiveis de 3 para 6 Jobs, para o
caso das SPs de Reprocessamento sem Alteragdes nos Jobs, para
evitar necessidade de gerar duas SPs dependentes (seqlenciais)
guando o reprocessamento necessita rodar mais de 3 Jobs (mais de 6
nao ocorreu até hoje, mas mais de 3 ja ocorreram algumas vezes);

0 incluir no template das SPs de Liberacdo de Informagdo um modelo
genérico do Script, pois € constante, mudando apenas alguns trechos
gue sdo 0 nome e vaor de um campo da tabela e as datas a serem

liberadas ou restritas (trechos em vermelho abaixo):

UPDATE T_LIBERACAO_INFORMACAO

SET FL_ASSUNTO="S

WHERE ID_DATA_MES between'YYYYMMDD' and 'YYYYMMDD
COMMIT,;

5°. passo: Reunido com todos os usuérios colocando as proposicoes listadas
durante o0 passo anterior para confrontacdo de visOes e validag@o das alteragbes a
serem realizadas antes de entrar em producéo.

As cinco propostas de alteracOes foram expostas ndo s aos Cinco Usuarios
participantes da avaliagdo do passo anterior, mas a todos, inclusive os da equipe de

Tl da Braskem, e foi unanime a concordancia com as cinco proposi¢des de melhoria.
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4. Recomendacoes

A primeira recomendacéo ja foi exposta anteriormente neste trabalho, que foi a
implantagcdo do conceito de Solicitagdo de Processamento, alterando o processo de
trabalho nesta atividade e aproximando os trabalhos prescrito e efetivo. O novo
processo de trabalho, antes da implementagdo da aplicacdo, ficou como apresentado
na Figura 9.

A segunda recomendacdo seria a utilizagdo da aplicagdo desenvolvida em
substituicdo ao modelo de geracdo de RMCs que estava sendo utilizado para gerar as
SPs no novo processo de trabalho, a fim de minimizar os problemas relacionados a
esta atividade levantados durante a sua andlise. Com a utilizag&o da aplicagdo o novo
processo de trabalho ficou como apresentado na Figura 10.

Uma observac@o importante € que a SP de tipo “Fechamento Mensal” ainda
ndo esta sendo utilizada devido a ndo elaboracdo dos procedimentos propostos na
andlise das RMCs, atividade que ficou a cargo dos analistas responséveis por cada
assunto exposto nesse caso. Assim, por enquanto, continuardo sendo usadas as
RMCs para estes tipos de adteragdo, embora estas ja tenham diminuido
consideravelmente em funcdo da automatizacdo de alguns Fechamentos Mensais
como estava descrito no documento de andlise das Requisicbes de Mudancgas

Controladas.
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Figura 9 - Processo de Trabalho Atual sem Aplicagdo
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Figura 10 - Processo de Trabalho Atual com Aplicacéo
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Apresentacdo da Aplicacdo (conjunto de planilhas automatizadas)
A seguir estéo apresentadas as planilhas propostas indicando sucintamente o
seu funcionamento:

- SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO.xIs
Figural1ll

- SPs—CONSULTAXxIs

Figural2

- SPsde Copia de Dados da Homologacéo para Producéo.xls
Figural3

- SPsde Correcdo de Dados.xIs

Figura 14

- SPsde Reprocessamento sem Alteracéo nos Jobs.xls
Figura 15

- SPsde Fechamento Mensal .xIs

Figura 16

- SPsde Liberagéo de Informagéo.xls

Figura 17

- Outras SPsxIs

Figura 18
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Figura 13 - Planilha SPs de Cépia de Dados da Homologac&o para Producéo
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Essa aplicacdo foi apresentada aos usuérios juntamente com um fluxograma

para entenderem como seria 0 processo de solicitag

fluxograma é o seguinte:

Figura 18
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Fluxograma SPs

Figura 19 - Fluxograma SPs

Instalacdo (preparacéo para ser utilizada) e Edicdo/Modificagdes de templates

(cores, layout €etc.), estes sdo itens muito importantes na elaboracdo dessa aplicacao.
Primeiramente, para que as planilhas possam ser utilizadas € necessario definir

o diretdrio na rede, acessivel a todos os usuarios, onde as planilhas devem estar
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organizadas, por

exemplo,

“/Iservidorl/SBAP/Aplicacao”.

planilhas estar&o organizadas da seguinte forma:

S Nzervidor SSBAP

‘r—
|

r-—-=—-r=-—--—

U

Flanilha da

F

on
CIni- T
0 a
c =
=
(=]

7 |

|
X1
7 B

%
7 L=

|
1
3
1= dl=

[, ‘r,I Aplicacdo
B SOLICITACHES DE

PROCESSAMENT O, xls
Bl | Planilha do Microsoft Excel

B SPs - CONSULTA, xS

Microsoft Excel

3Ps de Copia de Dados da
Hormologacdo para Producdo, xls
Planiha do Microsoft Excel

SPs de Fechamento Mensal xls
Planilha do Microsoft Excel
40 KB

SPs de Reprocessamento sem
Alteracdo nos Jabs,xls
Flanilha do Microsoft Excel

Outras SPs,xls
Flanilha do Microsoft Excel
40 KE

SPs de Correcdo de Dados, xls
Planilha do Microsoft Excel
I9KE

5Ps de Liberac8o de
Informacan. xls
Flanilha do Micrasoft Excel

| I R D Y e e
| ! ]
X

CUE

MODELOS

Hiskarico

Neste diretério as

Nas duas planilhas principais (SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO e
SPs - CONSULTA), os trechos destacados como "Caminho do Diret6rio do Arquivo
na Rede” em vermelho, das Macros descritas anteriormente neste trabalho de

formatura deverdo ser dterados, através da ferramenta de edicdo Visual Basic do

Excel, para o caminho equivalente. No caso do exemplo seria:

“/Iservidorl/SBAP/Aplicacdo/Arquivo”

mas para fazer esta ateracdo o instalador devera antes destravar as planilhas através

da opcéo "Ferramentas — Proteger — Desproteger Planilha’, pois elas estéo travadas

para edicdo. A senha de destravamento € “sbap’. Antes de salvar, ap0Os ter
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modificado estes trechos das Macros, deve-se lembrar de travar novamente as
planilhas na mesma opcao que agora se denominard “Proteger Planilha’, colocando a
mesma senha.

Os diretérios "MODELOS' e "Histérico' sdo uma sugestdo para controle de
histérico, onde dentro da pasta MODELOS' seriam gravadas cOpias das planilhas de
documentacéo das SPs ainda zeradas (sem nenhuma SP cadastrada), e dentro do
diretorio "Historico' seriam salvas de tempos em tempos copias das 6 planilhas de
documentagcdo acrescidas do periodo equivalente no nome das mesmeas,
posteriormente substituindo as mesmas no diretorio "Arquivo por copias das
planilhas zeradas presentes na pasta MODELOS'.

Finamente, caso sgjam necessérias mudancas nos Templates dos tipos de SPs,
as planilhas deverdo ser destravadas como no caso das duas planilhas principais e a
pasta SP_Modelo da planilha € que deve ser modificada, ndo deixando de travar

novamente antes de salvar e fechar a planilha.
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5. Validacéo da intervencéo e eficiéncia das recomendacoes
ApGs 15 dias de utilizagdo das planilhas, foi aplicado o seguinte formulario
impresso para reavaliacéo da Usabilidade, agora com os usuarios tendo a experiéncia

do dia-a-dia com a aplicagéo:

Formulério para avaliacéo da Usabilidade da Aplicacéo

Instrucdes: assinale umanotade 1 a5 paratodas as questdes abaixo:

1. Como vocé considera o aspecto visual dainterface?
Considere: organizagdo das informagdes natela, a
010203 04 (05

ambiguidade de informagdes natela, o tamanho daletrae

fonte utilizada e adistribui¢do das cores.

2. A aplicacdo demonstra consisténcia nal6gica das
aplicacBes e na apresentacdo das informagfes?

Considere que as funcdes devem estar agrupadasdeacordo| ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
com o tipo de operagdo que realizam, deve existir uma

indicacdo da sequiéncialdgica de passos a serem efetuados.

3. As mensagens fornecidas pel o sistema sdo suficientes?
Considere que o usuario deve ser informado do estado da
aplicagdo quando tarefas estfo sendo executadas, eemcaso| ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
de falhas essas informagfes devem ser claras, suficientes

paraaresolugdo dos problemas.

4. A aplicagdo éfacil de se aprender a utiliza-1a? O1 002 ()3 ()4 ()5

5. A utilizagdo da aplicagdo em substitui¢do ao processo
anterior melhorou o processo de trabalho?

Considere: diminuig&o do tempo derequisiciodemudanca | ()1 ()2 ()3 ()4 ()5
e facilidade na preparacdo da solicitagdo em relagéo a
RMC.

Sugestoes:
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O resultado desta avaliagdo foi muito bom, levantando apenas questdes
relativas a um dos itens. Abaixo esta apresentado um resumo dos resultados:

Total de 20 pessoas responderam ao questionario

Abaixo estdo apresentados 0s nlmeros de pessoas que atribuiram cada nota
Valores das Notas 1 (2 |3 |4 |5 |MédiadaQuestdo
Questdo 1 0O (0 (2 |15 |3 [4,05
Questdo 2 0O (0 (1 |8 |11 (450
Questdo 3 2 |12 |5 |1 [0 [225
Questéo 4 0O [0 (0 |6 |14 (47
Questdo 5 O (0 (4 |9 |7 |415
Considerando a escala de avaliagdo como sendo:
- 1= péssmo;
- 2=ruim;
- 3=razoave;
- 4=bom; e
- 5=0timo,

temos o seguinte resultado:

0 (Quanto ao aspecto visual da interface, a consisténcia na logica das
aplicacOes e na apresentacdo das informacbes e a melhoria no
processo de trabalho, todos os usuérios classificaram a aplicagdo
como no minimo razoavel e a média ficou entre “bom” e “o6timo”,
demonstrando grande aceitagéo;

0 quanto a facilidade de se aprender a utilizar a pior classificacéo foi
“bom” e a média ficou bem proxima do “6timo”, sendo um
resultado muito bom, apesar de esperado, ja que a aplicacdo € bem
simples e todos 0s usuarios ja possuiam vasta experiéncia com MS
Office;

0 auUnica questdo que levantou preocupactes (nota média 2,25 — mais
para “ruim” do que para “razoavel”) e que gerou boa parte das

sugestbes foi quanto as mensagens fornecidas pelo sistema, que
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foram consideradas insuficientes devido as possibilidades de erros
da aplicacdo. A sugestdo € que 0s erros comuns Como Um USU&rio
tentar acessar a mesma planilha que outro a0 mesmo tempo (gerar
mesmo tipo de SP) ndo gerem mensagens de erro da execucdo da
macro e sim mensagens como “Outra pessoa esta cadastrando uma
SP deste tipo neste momento, tente novamente em alguns minutos’,
fechando a planilha automaticamente quando dicasse em OK. Foi
colocado nas sugestdes que a questdo da mensagem ndo € critica
neste caso pois trabalhar com planilhas, fechando ela sem salvar e
tentar abrir novamente é intuitivo para quem conhece M S Office.

0 Além disso a sugestdo mais levantada, ndo relacionada a nenhuma
das questbes, foi exatamente em relacdo a concorréncia na geracao
das SPs, citada como o erro mais simples na questdo anterior, pois
muitas vezes o0s usuarios iam gerar um certo tipo de SP e outra
pessoa estava ja com a planilha aberta, sgja outro requisitante
gerando uma SP, sgja um executor lendo uma SP a ser executada e
atualizando o Status. A sugestdo & ao invés de gerar varias pastas
dentro de uma mesma planilha, gerar véarias planilhas dentro de um
diretdrio, evitando assim a concorréncia, ou resolver esta questdo de

alguma outra maneira, pois algumas vezes geram atrasos.

A avaiacdo quanto a qualidade da documentacéo e facilidade de instalagcdo
(preparacéo para colocar em producdo) foi feita por um analista da equipe de
desenvolvimento e manutencdo do SBAP (Accenture), através da leitura da
documentacdo (apresentada no ANEXO 3 ao fina deste TF) e smulacéo de
instalacdo em outro ambiente. Esta avaliagdo foi deixada por ultimo devido a
urgéncia requisitada em colocar a solucdo em producdo, sendo um dos principais
alvos de melhoria posterior a implantagéo.

A avaliagcdo foi positiva (nota 4 = bom, na mesma escala das questOes

apresentadas a pouco sobre Usabilidade) quanto a documentacdo que expde todos 0s
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detalhes necess&rios ap entendimento do funcionamento da aplicacdo, mas foi
negativa (nota 2 = ruim) quanto a complexidade da instalagdo, devido a necessidade

de alteracdes em codigo das Macros cada vez que o diretério for alterado.
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Capitulo 4— CONSIDERACOESFINAIS

A. Conclusoes

A execucdo deste trabalho leva a concluir que atividades as vezes consideradas
de menor importéncia num processo de trabalho podem ser criticas se ndo forem
levadas em consideracdo quando apresentam problemas. A andlise segundo os
conceitos de ergonomia nestes casos torna-se muito Util e é capaz de gerar
proposicdes de mudancas com resultados muito bons. Quando sistemas
informatizados fazem parte deste processo, a andlise da Usabilidade do mesmo, que
esta diretamente ligada a ergonomia na relacdo com o trabalhador, torna-se outra
ferramenta que deve ser considerada e utilizada.

Neste caso a andlise e as transformagdes propostas e efetivadas, baseadas no
processo de relacdo da equipe de desenvolvimento da consultoria Accenture com a
equipe de Tl da Braskem na solicitagdo de alteragdes em bancos de dados, foram
extremamente bem aceitas e melhoraram ndo so o trabalho para o trabalhador nesta
atividade como a produtividade no processo estudado, que é o de desenvolvimento e
manutencdo do software SBAP.

Diante dos resultados obtidos com este trabalho foi requisitado que uma analise
referente & Usabilidade do Software de Consolidagdo Orcamentaria da Braskem,
implantado h& pouco tempo, seja desenvolvida para identificacdo e sugestéo de
possiveis melhorias, além de avaliar as vantagens obtidas deste ponto de vista em
relacdo ao processo utilizado anteriormente para esta atividade. Trabalho que poderia

ter sido realizado como proposto inicialmente como temado TF.
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B. Novas Propostas de Melhorias

Colocadas as dificuldades levantadas para o gerente Accenture do projeto
SBAP, foram propostas pelo autor deste trabalho duas possibilidades de mudangas, a
serem avaliadas:

1% —Estudar a possibilidade de gerar documentos (planilhas) separados, por SP,
para evitar a concorréncia no uso da aplicacdo e desenvolver esta funcionalidade.
Estudar e desenvolver uma terceira planilha que geraria automaticamente a estrutura
de planilhas num diretério especificado, melhorando o processo de instalacdo da
aplicacdo, mas continuando a manutencdo do histérico manuamente. Esforco
estimado = 60 horas (2 semanas de trabalho do autor deste TF).

2% — Acrescentar as macros das planilhas avisos para os casos da falha da macro
devido a concorréncia de utilizacdo — “solucdo” temporaria. Desenvolvimento de
aplicacdo em MS Access para substituir as planilhas de SPs, baseando o layout e a
funcionalidade na documentacéo da aplicacdo (planilhas de SPs), j& que esta ja foi
previamente aprovada nas questdes da Usabilidade. Os problemas levantados seriam
eliminados pois arquivos Access podem ser acessados simultaneamente por mais de
uma pessoa e a instalagdo consistiria apenas em copiar 0 arquivo que jaleva consigo
0 banco de dados onde fica armazenado o historico. Outra melhoria ndo requisitada,
mas que seria possivel, € a facil geragdo de relatorios a partir do histérico, como
levantar todas as SPs “canceladas’ ou “pendentes de execucdo”, para analises se for
necessario, o que é dificil de desenvolver no caso das planilhas. Esforco estimado = 4
horas (1 dia de trabalho do autor deste TF para elaboracdo dos avisos de erros das
macros).+ 100 horas (1 més de trabalho do autor deste TF).

A 2 proposta foi aceita e a aplicagdo em Access serd desenvolvida durante o
més de dezembro de 2004. Os detas de eros jA foram desenvolvidos e
implementados na aplicacéo das planilhas que devem continuar sendo utilizadas pelo

menos até o final do més de dezembro.
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ANEXOS

ANEXO 1 - Documento de andlise das RMCs

Definicoes:

- RMC (Requisicdo de Mudanca Controlada) — Modelo continuara sendo
utilizado para alteragdes de modelos de dados ou JOB’s (programas de carga de
dados do transacional parao DW SBAP)

- SP (Solicitacéo de Processamento) — Serd modelado em uma aplicacdo a ser
preenchida com os parametros das solicitacOes pela equipe de desenvolvimento e
manutencdo do SBAP, apos validagao interna, e serd enviado email para a operacéo
apenas com o numero da solicitagdo a ser executada, com cOpia para Equipe Bl da
Braskem (o procedimento estara incorporado na aplicacéo).

Atualizacdo de Jobs (RMC)

Definicdo: Ocorrem devido as ateraces nas regras do transacional ou
correcBes nos jobs. Como sdo executavels, devem ser atuaizados no projeto de
producdo do DataStage. Este procedimento pode necessitar de reprocessamento de
dados.

Periodicidade: Ndo existem datas nem uma frequtiéncia definida.

Tempo médio: 10 — 20 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacdo: N&o ha como automatizar.

Proposta: Sera preenchida e aprovada a RMC pela equipe de desenvolvimento
e manutencdo. A solicitacdo de execucdo fra encaminhada para o operador via e
mail. Scripts SQL e/ou cdpia de arquivos (.TXT ou .CSV) estardo descritos na RMC

e anexados ao e-mail.
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Alteracdo na Estrutura de Dados (RMC / SP)

Definicdo: Ocorrem devido as alteracdes nas regras dos jobs ou estéo ligadas as
implantacfes de novas funcionalidades decorrentes do negécio.

Periodicidade: N&o existem datas nem uma frequiéncia definida.

Tempo médio: n/a

Complexidade: Alta

Nivel de Automacao: N&o ha como automatizar.

a. Alteracdo na Estrutura de Dados (RMC) — EXCECAO*

Proposta: Para implementacGes decorrentes de mudanca no modelo, sera
preenchida a RMC pela equipe de desenvolvimento e manutencdo. A aprovagao sera
encaminhada para a Raquel (Equipe Bl da Braskem) que ird solicitar a execucéo para
o0 DBA, viae-mail.

b. Alteracdo na Estrutura de Dados (SP)

Proposta: Para os casos de copia de seguranca e transferéncia de dados da
homologacdo para producdo, a aprovacdo serda feita internamente pela equipe de
desenvolvimento e manutencao, a partir do preenchimento de uma planilha (controle

das solicitacfes) e a solicitagcéo de execucdo sera enviada para o DBA por e-mail.

Reprocessamento sem alteracdes nos jobs (SP)

Definicdo: Ocorrem devido a necessidade de correcdo de dados do DW por
alteragbes no transacional, eros nas cargas anteriores ou alteracOes das
parametrizacoes.

Periodicidade: N&o existem datas nem uma frequiéncia definida.

Tempo médio: 2 horas

Complexidade: Média

Nivel de Automacao: N&o ha como automatizar.

Proposta: Para dados que j& estiverem liberados deve-se ter a aprovacao prévia
da Controladoria Corporativa (Marco Rabello), isto &, a equipe de desenvolvimento e

manutencado obtém a aprovacdo e encaminha a SP (solicitacdo de Processamento) a
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operacdo por e-mail, a partir do preenchimento de uma planilha (controle das
solicitagfes). A diminuicdo do nimero deste tipo de procedimento depende de uma
estabilizacdo dos dados do transacional.

Scripts SQL estardo descritos na solicitagdo (planilha) e cdpia de arquivos

(.TXT ou .CSV) estardo descritos na SP (planilha) e anexados ao e-mail da mesma.

Reprocessamento com alteracdes nos jobs (RMC)

Definicdo: Ocorrem devido a necessidade de correcdo de dados do DW por
alteracao nas regras dos jobs.

Periodicidade: Ndo existemn datas nem uma freqiiéncia definida.

Tempo médio: 2 horas

Complexidade: Média

Nivel de Automagdo: N&o hd como automatizar.

Proposta: Sera preenchido e aprovado a RMC pela equipe de desenvolvimento
e manutencdo. Para dados que ja estiverem liberados deve-se ter a aprovagdo prévia
da Controladoria Corporativa (Marco Rabello), isto €, a equipe de manutencdo obtém
a aprovacdo e encaminha documento (RMC) a operagéo via e-mail.

A diminuicdo do numero deste tipo de procedimento depende de uma
estabilizagcdo dos dados do transacional. Scripts SQL €/ou cOpia de arquivos (.TXT
ou .CSV) estardo descritos na RMC e anexados ao e-mail.

Fechamentos Mensais (Prévia e Versdo Final) (SP)

Definicdo: Sdo cargas periodicas que ocorrem para cada assunto, apos 0
fechamento dos assuntos do Transacional. Para cada assunto existe uma sequéncia de
jobs definida.

Periodicidade: Mensal, e a data estimada varia para cada assunto.

Complexidade: Alta

Nivel de automagdo: Alguns assuntos contém pacotes de fechamento que séo
executados apds ateracdo de flags no transacional, porém em alguns casos 0s

usuarios desgjam ter uma prévia dos dados antes do fechamento o que gera a

83



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo
Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

necessidade de se criar uma SP. Para 0s casos que possuam ata complexidade na

execucdo, devera estar muito bem detalhado na SP e para os casos que se enquadram

no item 4, deverater uma RMC associada.

Assunto Data Tempo Nivel de Automagcao Proposta
apr ox. Estimado

Gerencial Dia20 24h Nenhum Criar procedimentos de carga

mensal paraeliminar as RMCs
efacilitar aexecucéo.

Supply Dia5 Atualmente viaRMC, porém | Automatizar a cargamensal e

Chain depoisdeimplementadauma | eliminar asRMCs
alteragdo no transacional a
carga sera automati zada.

Industrial Dia5 1,5h A cargamensal do industrial Essaalteracdo diminuiraem
ja é automatizada para parte as RMCs de previa dos
processar 0s jobs no dados porém sera criado um
fechamento gerencial, e sera procedimento para atender
feitauma alteragdo no pacote | eventuais necessidades do
paraincluir umaprévia dos usuario.
dados no fechamento conté&bil
para satisfazer a necessidade
dos usuérios e evitar criagao
de RMCs.

Comercial Ultimo dia | 3,5h nenhum Parte pode ser automatizada, o
domése restante seratransformado em
por volta procedimento.
do5°dia
il

Contéhil 5°diaudtil | 20min N&o automatizado, e hoje os O job esta sendo transformado
flags do transacional que em job diario, o que elimina
poderiam ser utilizados para fechamentos mensais manuais.
automatizar os jobs ndo estéo
sendo atualizados
corretamente.

Fluxo de 10°dia 1h Ja existe uma parte Apesar da automatizagéo dos

Caixa atil automatizada e os jobs jobs restantes o passo da

restantes estdo sendo
desenvolvidos.

execucdo do Prophix, e deum
job posterior, ainda sera
manual. Paraeliminar aRMC
deste passo um procedimento
deverda ser criado, e o operador
sera avisado por e-mail
automaticamente pelo
processo de carga ho momento
certo.

Para a execucdo dos fechamentos mensais ndo automatizados serdo utilizados

os procedimentos citados acima. A aprovacdo sera feita internamente pela equipe de
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desenvolvimento e manutencéo, a partir do preenchimento de uma planilha (controle

das solicitacfes), e enviada para o operador por e-mail.

Liberacdo de Informacéo (SP)

Definicéo: Sdo execugdes de scripts SQL para atualizar os flags de liberacéo de
informagdo para cada assunto.

Periodicidade: Ocorrem ap0s a vaidacdo dos dados carregados nos
fechamentos mensais.

Tempo médio: aprox. 5 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacdo: Atualmente nenhum. Uma aplicacdo foi criada para que o
super-usuario libere as informacbes validadas. Estamos aguardando a homologacéo
da mesma.

Proposta: Aplicacdo para que o super-usuario libere a informacdes. Até que a
aplicacdo entre em producdo sera encaminhado o script de execugdo para 0 grupo de
operacdo do SBAP através de uma SP a partir do preenchimento de uma planilha

(controle das solicitagbes), e enviada para 0 operador por e-mail.

Implantagdo de Novas Funcionalidades (RMC)

Definicdo: Todas as novas funcionalidades do SBAP podem exigir alteracOes
desde tabelas do modelo até relatérios BO e WI.

Periodicidade: N&o existem datas nem uma freqiiéncia definida.

Tempo médio: 2h

Complexidade: Alta

Nivel de Automacéo: Nao ha como automatizar

Proposta: Estipular um dia da semana (quintas-feiras) para implantacéo de
novas funcionalidades, possibilitando maior programacdo do aprovador. A RMC sera
aprovada pela equipe de desenvolvimento e manutencdo e sera encaminhada a

operacao por e-mail a equipe de Bl da Braskem.
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Corregéo de dados (SP)

Definicdo: Ajustes no DW devido a mudanca de regras de negécio, seja erros
no transacional que ndo sdo mais factivels de serem executados (contabil, custos, etc
apoOs os fechamentos), ajustes gerenciais ou mesmo erros de processamentos de
JOB’s.

Periodicidade: N&o existem datas nem uma frequiéncia definida.

Tempo médio: 5—30 min

Complexidade: Baixa

Nivel de Automacéo: Nao ha como automatizar

Proposta: A aprovacéo sera feita internamente pela equipe de desenvolvimento
e manutencdo, a partir do preenchimento de uma planilha (controle das solicitagdes),

e enviada para 0 operador por e-mail, com o script SQL em anexo.

Namero %
Classificagao de RMCs
Atualizacdo de Jobs 15 12
Alteracdo na Estrutura de Dados 19 16
Reprocessamento sem alteragdes nos jobs 24 20
Reprocessamento com alteragtes nos jobs 10 8
Fechamentos Mensais (Processamento)
27 22
Liberacéo de Informacéo
10| 8,5
Implantagcdo de Novas Funcionalidades
3] 25
Corregédo de Dados 14 11
Total 122 100

Obs.: Todas as SP's e RMC's dever&o ser encaminhadas a operagdo com copia
para a equipe de Bl da Braskem. Com excecdo fara * 2. a. onde a aprovacéo e

encaminhamento para execucdo sera feito pela Equipe de Bl da Braskem.
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ANEXO 2 - Modelo RMC

RMC - Requisigio de Mudan¢a Controlada— ¥ 1.3 | BraSke m
Niumero da RMC: | Data de Emissao: Data da Mudanca: Horario da mudanga:
. ot Fond INICIO;
glr‘e;:;ialgnpelages 0de E\M&v
Solicitante / Ramal: CR para HE e_locomogao: Executor / Ramal:
00.0000

Nome da mudanga:

Data em gue foi Homologado:
I )

1. M&0 hOmOlogado por 3 EvcE de amblets de §omokgag S

Descrigado da Mudanga:

NomeRamal do Validador funcional pds Implementagao:

Impactos ! Riscos gque devem ocorrer ha mudanga ! Relagao de Servigos

Impactos / Riscos de adiar mudanca

Relagdo Usuarios impactados {Setores, ou e-mail, ou Grupos Corporativos):
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Apods a aplicacao da RMC, qual alteracao de dados ou parametrizagao sera necessaria na
base de dados do sistema?

5. BT 3pie RIC 3 e @ 1eca™E deue & e paEam e TEa30a paa apoi@r pard 2 gy, g b ieas 9 e 572
Ex:: apde RIC ocampo pppdatebedde Foackdrks mO10 £ & r& 3 al=do pad cortera lobrmagdo com pradar = s m on k&0
Ex: apds RMC ar T bagies o0 Coitar 3 Rece el £e Ho SaIEadar pamd coitel o campo Lomsim Qe @y e 5

Acies de mitigacao de riscos:

Contingéncia:

Relagao de produtos / evidéncias / procedimentos aprovados para liberacao em producao

Nome dos colaboradores emvolvidos, notificados e aprovados,

Mome do apoiotéchico a RMC:
Telefone do apoio téchico a RMC:

Resultado da mudanga

88




@)
-
S
5
:
L
&
L
@
<
a
7))
o
L
=
Z
5
<
a
5
Z
O
L
E
2
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Traba ho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

icacéo

daApl

acao

ANEXO 3 — Document

8 0ylog

5 0YLlog

+ O'pL08

£oylog

7 07108

L O¥10a

H

h
EnEIEnha) 5% ] M "l I A r _ H ] E 3 a a

) Iefoju) £

L4 uud
[*] e NI

i

L8

S

BILIDE SOINIEAP 545 AP 2041 g S0P wnyuay 10d SOpIpUSE OFS 0BU anb SojusWessa000d p a5-EIR1] ¥

s

75

_ 45 1247 ‘oednpolg wa epezyiquodsip elas oebeo)de 0
£ anb 318 seusde epe21IN 125 "OUNssE Bped Bed OBdRWIOM 2p oBdEaq) Sp sBE|Y S0 Ie21ENE E1ed RS S1duas ap Sa0dnoaks 0BT Mw

OEIBWIOJU| Ip OBIEIIGI] i

_ 45 1Bl “sapdezuaueed G2
sEp a0dEIa)E no saousue sebien seU S0018 [EUDIDESUE]) OU Sa0dbea)e Jod ] Op SOpEp &p 0E5a100 4P APEPISSAIEU B OPINGR LWAL0a0 Nw

SqOQ 50U OEIEII)[Y Was OJuIWessadoiday o

L a5 =0 '35 Op CIUAWIA|OAUSS SR 0z
] : ap adinba jad 2opiaIOAUSSAp SOWSWIPAD0I] AP SAAEIIE 098] E1AS OREZELIOINE DB 0UALLE S25000da1 O BpIuysp 5900 p elauanbas Bl
ELUN 23514 OJUNSEE BRED BIE ] [EUOIZESUR] | Op SOJUNESE S0P OyUslWeyss) o sode 'ounsse epes eied wanooo anb sepousd sebies oeg al

[ESUSjy OIUIWEYDID | m

| FERCITS “syduag ap sandnoana ap sanene Gl
] : S0q13y 0B S3SNle 50 5 GO0 8P SOUSWESSa000d 8p S04 DS 1D SIERUAEE s3)snle [sojuaweyasy 50 s0de 993 500500 IgEU0D) ¥l
SOPEINIA%A LWIAIAS AP 518 128 SIEW OFS OBU anb |FUIEsUE [ ou 2045 Blas 'oianfiau ap seifial ap eSuepnw e apinap a0 ou saiznly =1

SOpe(] ap OBIIIOD Fl

FENT o
oepdnpoud eled ogbeboowoy Ep SOPER 3p ElOUISUR) @ BSuRInbas ap eidoo B

g

L

"8 OJEINU S0pE 2P 0edal0n, 8P 45 45 SJUINDEs B Jenosxe J0Aed, x] 5

"dS B TIRINU 0 2 O]} 0 opuewoyl) epiyauas)d 45 e Jenaaxa Jopelado o opueponos o wod wayseigieqoedeladodeds, eied lRua wn 21408 2 ases M
'SOMESES00U SOCWED S0 BUAURIY SUSPUeSs 1109 0dl) 0p 45 BAOL BLIR JU9SU) el DJUSWESSEI0.] 2 0SSEPI0S Sp Gl BP0 S0 0800 0U Snbin z
Lﬂ - 1

B 45 Ba0U B eled ejzed ewn =] ﬂ R

SEl OpUBIISIE2I0E BHace
glaE 4% ap od] a)Eap

apad B eyuEd B 43 3P
odij wh e s3aapuadsaliod
SA0J00 S0p N Wa 0pUeID

| i
]
[
z
5
=
|

ey (G EY 2B 0 oDFY AYUE EFEA®2Q

Ephly EjaUEl soped sequaliedled Jejeulod  Juasu] Q3 Jepd _U}__._Emﬁ

SIX"0LNIWYSSID08d 10 SI0IVLIDITOS - 132%7 1josoidly 3

89



@)
-
S
5
:
L
&
L
@
<
a
7))
o
L
=
Z
5
<
a
5
Z
O
L
E
2
<
|
:
L1

g
S
o]
o
3)
©
8
]
<
o
2
LLl
)
©
e
]
g
]
o3
()]

g
S
o]
£
(@)
LL
Q
°
o
£
©
€
T

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

dejojuj £+

LN L
[» L SRR
e
L8
9 0108 [fieyreuny 5E
H ___\ EUIE SOQUSSIP 545 AP 2041 § S0P Wnyuay 1od SOpIpUSE OB 0EU SNk SoqUAWESsan0.d ap 25-EIE1] ¥E
ZE
d e 0 2
[ Jeyr=ung g
Soylod | "OunEsE eped eied oedewuogu ap oedelaq) ap sbeyy so eziene eied RS s1duas ap sagdnoats oeg 4
22
ul p 0 ap OF HET hN
X suale = _ AFYrEUog _ ‘sagdezinaweed MM
v sep sapdelaE no S200uE SEBIED SRU 200R [RUDIoEEUR ) oU sande e jod w0 Op SOpEp ap 0ESaI00 3P SPERISES0AU B OPIRGP WAI0I0 =
qo DU OEDME ISy Was ojusmEessadolday o
£ owlog [ eyreuon JWaE Op qualLif|OaUasap 0z
- | ap adinba ejad S0p)AOAUSS AP SOUMLIPS0M] SP SHRENE 0113 BIAS OPEZNELLOINE OEU OQUSWESsa00Ida) O EpUYap 5900 ap Elougnbas Bl
FLUN 25142 0JUNSSE BPED EIE ] FUOIDESUR] | Op SOJUNSSE S0P 0JUWEYDe) 0 s0de 'ojunsse epea ged wanooo enb seoipouad sefies ogg al
7 owlog eyreucs "mdung ap zaofnoans ap sanene ol
i _ 0018 OB SAISNIE 2075, 900 4P SOIUMUESSE000d AP S0018 QLIS o SIERUIEE sarsnle [soueweyDe) S0 sode 28 '2o0sna IgEIUD] bl
SOPEINDANS WAIIE 3P S19A 108 SIBW 08 OFU SNb [BUOIDESURL OU £0U8 Elas 'oiooBay ap zeibal ap ebuepnw e opinap a0 ou a0y ol
ope(] 2p OESa110
L Ol08 ___, JEYrEuny

‘oednpoad eied oedefo|owoy ep SOPER 3 BIOUZISJSUE @ BSURINGas ap e1d0D)

LOFLOE
v

idS e epsed Bu Ojap
ElacE BIAS BLUE:d

& EnEU0T 010 au
ORUEDID 3 g5 B 043U
0 Wod Jeynsuod Jank

az anb 45 ap odij o
aUapUOHEaU0D OEELE
oclED 0 opuaLaUEald

oduIED oL PLISLU B 012WINU 0 2NDOJ0D 2P SNIRIS 0 IPZICNIE 3 PPEPIaXa 195 @ 4§ @ IPssaoe pied

* deynsuos,, ovyod ou snbis 8 191, 8198) ‘opelessp odn op ofsrewe

| o | e | | 2|

u] ] 3] 1 A I | H ) El El a )
= [« Ly
E= S TIN or - py L BWIEYy 2B -0 g P=HY 4a0UF EFA=2 O

ephly E@UEl sopeq sejualleddad JEjRUMOd  AUEsUT  AgiE3  4eqpd  oanbuy ﬁ

SIXYLINSNOD - SdS - 199X oS00 473

90



O
— -
AUn _..m._w_m_.h ._.. -ml_._i_ oAInbuyY a\_ L S hm.uu..—E e
o W TONYIE74 Jod EpELaLIDD Ely BnED)
O K _ [OWOH50ped ds (1) Poid [DWOH S0pRd d [BPOLY " dS™ 4[4[ | M
% A [
L 7 wazs | —
m NnnUH FHEN VS | | ERLLYPR] O ax] Ep B1E] _ 5 T
o
(a) m HEAIVS ap oedelab ep
< IS apuenb apedos
() YIS o anb apdws]
7] - 0 2159 0EPOWdS
m ~m> N__mm St awou ap eised ep)
>0 2 4
= O — £
Z = 2
) m o W 1z
— LY 0z
A m ﬂ d M (g d0Hd YHY d (g 0 010 () (] (o[ [1 Yidi)
o .%o L) c 3 (DUBEESa004
< © ‘D & 5 ap oedeyanos
O < ] m BN 2 eyued ep eeed
M m m QM EpED) 45 B OUAWNU O
O m 50— wod [eausnbas ofipoa
LL] LLl .m m m woD 'zeized saquadal]
E L E5 u
520 3 m ol
m ouwi | B
m % % — ECTERCTR 5
T i 4
< m o T Qo ] 0 m
J8cc B = I I
O + w m — S | IopEACIdg 1 luEjIsInbay g
w m m ¥ i oMu - er ¥
3 B8 ED cunsmas manzese T e -
- 0O A pdmrzy
TyaN =yNe) - :
—H| © d o] 0] 1 il A r ] H 3] 4 3 a 2 gk
S
8 - g - ewy | & (2] T A NENERP - Rl P& FHAS2Q
_ﬂ__m = EpNly EjRUEf SOpEq sejusilelad Jejpuucd Masu] agi3 Jeypd  oanbsg ﬁ
sjx opdnpoug eied oededojowuop| ep sope( ap BLdo]) 3p SdS - [90X] 1J0S0I0IY

91



@)
-
S
5
:
L
&
L
@
<
a
7))
o
L
=
Z
5
<
a
5
Z
O
L
E
2
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Traba ho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

"0 ap s4g .ern_ P OyjegedL .WI_._[_

ourbiy =y LR RS ) Aefoiuy __..-_m

TON7Igw4 Jod epejuawod g Bjnan
/0130 dS Y 4 4 | M

I ET I

FHVATIVS

g

a4 Ep BIE [ E Ic

HENIES

WIS

HEHIIS

of 5 EACK

~diag o inbe anbojoo 12

|anesundsay

L4
mpiravany

O¥3INaoYd W3 AQ ON Y1134 35 ¥ 0y33g-od

"gn___n_m I

I LOpE bojowoy & o pElSa oL

|dgED

Ul EU OPEIN 185 & diag

|EEILULYPR | BYED

T

L]

1S

w

m]

@]

i | 5
ﬁmm-ﬂ-_mmhm

& £ 1 IR [

ey | | (& TN

¥

|= [« LY
o | gBHY AU FAS Y

EpMily ejeUEl sopeq] sejualliediad Jejeulog  JAuesu] L_.n__mm_ Jeqpg  oanbag ﬁ

SpX*sope(] ap oe3alio]) Ap 5dS - [93%] HOS0IIN

92



g _.L LR =) deioiuy £«

.IL
BINN TONIEYS J0d EpEjUawd £y E|njas
[»] /0PPOL dSY M 4 [ M

HWHIIS

B EIE e
FHYATYS —— o

P OdWE) 3P EALE e

HEN IS

P odiLa) Sp BAITE 52

P o) Sp ey Al

[T TITERE ]

mpirasany

MU T
FLETEYEF]

@)
-
-
&
:
L
&
L
&
<
&
7))
a4
L
=
pa
S5
<
a
S
Z
O
L
E
?
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Trabaho de Formatura
Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

= I N |+ o1 = _m_&”m@@ ] Ve | B E K P8 FA® g

_ﬂ =l EpMily ejeUEl sopeq] sejualliediad Jejeulog  JAuesu] L_.n__mm_ Jeqpg  oanbag ﬁ

S]X"SqOf S0U 0EIRIA] Y WAS 0JU3LILSS3D0IdaY Ap SdS - 139X] 1J0S0Idy i

93



3adap sds @ - poyeged) .ml_._...._ oanbuy _.L LR RS deiaiu) Fr
; 3 = 5 Lt Eal
LTI TONFIAYS 00 EpEjLELwInT gy BNjEa0
1 [+ ] / 013POL dS M| 4 [ » [ M
HUT aUSPUS L, STIEIS
FHUAIVS I (= uuwpp) oEbnaskg Ep EIEQ
HENIVS
WIS
HEHIIS
of 5 EAON

[ay[NE]
[2injuaaay adinba ejad sopiajonuasap [Esua ojuaweyday 3p soquaunpaaoid] SO0V LND3AXI WIAHAS ¥ 50

[T TITERE ]

.:::_.
oMU r
i S ENE LS BISAP

@)
-
-
&
:
L
&
L
&
<
&
7))
a4
L
=
pa
S5
<
a
S
Z
O
L
E
?
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Trabaho de Formatura
Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

= [+ LY
= I N |+ o1 = ey | & (& TN ] Ve | B E K P8 FA® g
_ﬂ =g = EpMily ejeUEf soper] sejualiedad Jejeulog  Juasu]  agx3 Jejpd  osnbug ﬁ

S]X"|esuay ojusLlUelyde | 9p 5SS - 193X7] 1]050101W m

94



@)
-
S
5
:
L
&
L
@
<
a
7))
o
L
=
Z
5
<
a
5
Z
O
L
E
2
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Traba ho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

rag =p sds g “poyeqed) Fo |

oanby e 4 R R ABI2IL} _..1__.

TOMNFIATd Jod EpEIUEIOD El4 ENj20
/ O3PO " dS™/ 4[4[ b [ M

Y TR T

FHENTVS

JEELIWLpR] ¢

ks Ep EIED] [

HENIES
IS5
HUHIIS

oS EAGH

_ _LIWWo2 7z

LOTAIAAAL, PUE OOIIALLAL, U8an50 SN T L0 01 FH3HA =
_ 5 =OLNNESY 14 135

O D0 4k O DrH33T L 3Lwadn

odsay

¥
mpirarany

LTS I

EEe

By | g (5 TN

4

= [«
,c»@@ﬂﬁ_ﬂm@mﬂa

ERfily E[eUEf s0pe] Sejualleddad JejeuLod  JuasUT L_.n_mu AEqp3 0}__._Emm

spx opdewioju] 3p opdeiaqi] Ap SdS - 129X HosoIy i

95



@)
-
S
5
:
L
&
L
@
<
a
7))
o
L
=
Z
5
<
a
5
Z
O
L
E
2
<
|
:
L1

Departamento de Engenharia de Producéo

Traba ho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli
Orientador — Laerte Idal Sznelwar

el Y )

IO

=

e 4E SEANG .HIL P oyegedL .NI_._ | oanbug - J Hm.hu-:z -.1__

TOMNFIATd Jod EpEIUEIOD El4 ENj20
[+] / ORPOW dS™ /4 [ 4[> ¥

HUHIIS
FHENTVS

IS5
HUHIIS

oS EAGH

HENIES

AeEfILYpR] OEANGART ER EIE] 1

TONESSA0EU DIUSLESSa00d O SUSLEDEYIEISD INDE ERGIDSS0] El

sojuawessaa0id op epeyjerap oeduasan

¥
mpirarany

m
h
m
__._n..u_.m.__._n_.m.“n_ m
.v.
{eepuuyppl BiRg £

z

EER

_ = [«
_m_hq.m@@ .@ »C.@@E%...ﬂm@_ﬂwﬂ_ﬂ

ERfily E[eUEf s0pe] Sejualleddad JejeuLod  JuasUT L_.n_mu AEqp3 0}__._Emm

S|X"54S Seljng) - |22xX7] 1J0S0101W m

96



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo

Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

Para atender as funcionalidades esperadas das planilhas foram desenvolvidas as
seguintes macros.

1. para.aplanilha SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO XIS

Private Sub CommandButtonl Click()
Workbooks.Open Filename:= _
"Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Cdépia de Dados da Homologagéo para
Producéo.xls"
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Modelo").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name = "SP_Dados Homol_Prod_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Copia de Dados da Momologagdo para
Producdo, ird acrescentar uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Dados Homol Prod " seguido do
nimero seqliencial seguinte ao da SP deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da
pasta SP_Modelo. Ela sera executada quando o bot&o 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretorio do Arquivo na Rede\SPs de Correcéo de DadosxlIs"
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Correcdo_Dados (" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Correcéo de Dados, ird acrescentar uma
pasta (“sheet”) com o nome “SP_Correcéo Dados " seguido do nimero seqiiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada
quando o boté&o 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Fechamento Mensal .xIs"
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Fecha Mensa_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ir4 abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Fechamento Mensal, ird acrescentar uma
pasta (“sheet”) com o nome “SP_Fecha Mensal " seguido do nimero seqiiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada
guando o botéo 3 for acionado pelo usuario.

97



ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
Departamento de Engenharia de Producéo

Trabalho de Formatura

Formando — Fabiano Queixa Tilelli

Orientador — Laerte Idal Sznelwar

Private Sub CommandButton4_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
"Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Reprocessamento sem Alteracdo nos
Jobs.xIs'
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Reproc_sem_alterar job ("& i &")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Estamacro ira abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Reprocessamento sem Alteracéo nos Jobs,
ira acrescentar uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Reproc_sem alterar_job " seguido do nimero
sequiencial seguinte ao da SP deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta
SP_Modelo. Ela sera executada quando o botéo 4 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton5_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Liberac&o de Informagdo.x|s'
Dimi AsInteger
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name="SP_Lib_Inform_(" & i & ")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Liberagdo de Informacso, ir& acrescentar
uma pasta (“sheet”) com o nome “SP_Lib_Inform " seguido do nimero sequiencial seguinte ao da SP
deste tipo criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada
guando o botao 5 for acionado pelo usuario.

Private Sub CommandButton6_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\Outras SPs.x|s"
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name ="SP_Outras (" & i &")"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentagdo das SPs Genéricas, ir4 acrescentar uma pasta
(“sheet”) com o nome “SP_Outras " seguido do nimero seqliencial seguinte ao da SP deste tipo
criada anteriormente, com o template especifico da pasta SP_Modelo. Ela sera executada quando o
bot&o 6 for acionado pelo usuério.
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2. paraaplanilha SPs— CONSULTA xls.

Private Sub CommandButtonl_Click()

Workbooks.Open Filename:= _

" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Copia de Dados da Homologagdo para
Producéo.xls"

Dimi AsInteger

i = Cells(8, 15)

Sheets("SP_Dados Homol_Prod_(" & i & ")").Select

End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacéo das SPs de Copia de Dados da Homologagdo para
Producgdo na pasta (“sheet”) com cédigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario
no campo correspondente. Ela sera executada quando o bot&o 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Correcdo de Dados.xls"
Dimi AsInteger
i = Cells(13, 15)
Sheets("SP_Correcdo_Dados (" & i & ")").Select
End Sub
Estamacro ira abrir o arquivo de documentagéo das SPs de Correcéo de Dados na pasta (“ sheet”) com
codigo sequencia igual ao nimero preenchido pelo préprio usudrio no campo correspondente. Ela
sera executada quando o botdo 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Fechamento Mensal .xIs"
Dimi AsInteger
i = Cells(18, 15)
Sheets("SP_Fecha Mensal_(" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ira abrir o arquivo de documentacdo das s de Fechamento Mensal na pasta (“sheet”)
com codigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo proprio usuario no campo correspondente.
Ela sera executada quando o botéo 3 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton4_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
"Caminho do Diretério do Arquivo na Rede\SPs de Reprocessamento sem Alteracdo nos
Jobs.xIs'
Dimi AsInteger
i = Cells(23, 15)
Sheets("SP_Reproc_sem_alterar_job (" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ird abrir o arquivo de documentacdo das SPs de Reprocessamento sem Alteragdo nos Jobs
na pasta (“sheet”) com cédigo seqiiencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario no campo
correspondente. Ela sera executada quando o botéo 4 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton5_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diret6rio do Arquivo na Rede\SPs de Liberac&o de Informagdo.x|s'
Dimi AsInteger
i = Cells(28, 15)
Sheets("SP_Lib_Inform_(" & i & ")").Select
End Sub
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Esta macro ira abrir 0 arquivo de documentagdo das SPs de Liberagdo de Informagdo na pasta
(“sheet”) com codigo seqlencial igual ao nimero preenchido pelo préprio usuario no campo
correspondente. Ela sera executada quando o botdo 5 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton6_Click()
Workbooks.Open Filename:= _
" Caminho do Diretdrio do Arquivo na Rede\Outras SPs.xlIs’
Dimi AsInteger
i = Cells(33, 15)
Sheets("SP_Outras (" & i & ")").Select
End Sub
Esta macro ir4 abrir o arquivo de documentagdo das SPs Genéricas na pasta (“sheet”) com codigo
sequiencial igual a0 nimero preenchido pelo préprio usudrio no campo correspondente. Ela sera
executada quando o botdo 6 for acionado pelo usuario.

Private Sub CommandButton7_Click()
Application.DisplayAlerts = False
ActivewWorkbook.Close
End Sub
Esta macro ira fechar o arquivo de consulta de SPs sem que nenhuma .alteracdo seja salva, ou sgja,
para que nenhum ndmero preenchido para uma consulta de SPs feita anteriormente seja mantido,
evitando consultas erradas. Ela sera executada quando o botéo 7 for acionado pelo usuario.

3. para cada uma das planilhas especificas de documentacdo de cada tipo de

mudanca.

Private Sub CommandButtonl Click()
Application.DisplayAlerts = False
ActivewWorkbook.Close
End Sub
Esta macro ird fechar o arquivo sem salvar nenhuma ateragéo, descartando as SPs criadas e as
informagdes preenchidas apos o arquivo ter sido salvo pela Ultima vez. Ela sera executada quando o
botdo 1 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton2_Click()
ActiveWorkbook.Save
ActiveWorkbook.Close
End Sub
Estamacro ira salvar e fechar o arquivo, guardando ent&o as SPs criadas e as informagdes preenchidas
até o momento. Ela sera executada quando o botéo 2 for acionado pelo usuério.

Private Sub CommandButton3_Click()
Dimi As Integer
i = Sheets.Count
Sheets("SP_Model0").Select
Sheets("SP_Model0").Copy Before:=Sheets(1)
Sheets(1).Select
Sheets(1).Name =" Cddigo Sequencial do Tipo de SP em questao"
Sheets(1).Move After:=Sheets(i + 1)
End Sub
Esta macro ira acrescentar mais uma pasta (“sheet”) com o cédigo seqiiencial correto e com o
template especifico da pasta SP_Modelo, para casos onde se quer solicitar mais uma SP do mesmo
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tipo sem ter que acessar nhovamente o arquivo de interface solicitagdo. Ela sera executada quando o
botéo 3 for acionado pelo usuério.

Instalacgéo (preparacdo para ser utilizada) e Edi¢cdo/M odificages de
Templates (cores, layout etc)
Primeiramente, para que as planilhas possam ser utilizadas é necessario definir
o diretorio na rede, acessivel a todos os usuarios, onde as planilhas devem estar
organizadas, por exemplo, “//servidorl/SBAP/Aplicacdo”. Neste diretério as
planilhas estar&o organizadas da seguinte forma:

S Nzervidor!SBAP

L——- —r,{ aplicagéo
By SOLICITACOES DE

L PROCESSAMENTO, xls
- Lill| Planilha do Microsoft Excel

I

I

| By SPs - CONSULTA.xIs

L Planilha do Microsaft Excel
== =Tl sz ke

I

I

I

[

L

SPs de Copia de Dados da
Homologagdo para Produgdo, xls
Planilha do Microsoft Excel

pe
=
ﬂ £
[=%
=
a

I

SPs de Fechamento Mensal, xls
Planilha do Microsoft Excel
40 kE

5 O ) Y I I
! ! L
X

L~

SPs de Reprocessamento sem
alteragdo nos Jobs, xls
Flanilha do Microsoft Excel

L~

Qutras 5Ps.xls
Planilha do Microsoft Excel
40 kB

=

5Ps de Correcdo de Dados. xls
Flanilha do Microsoft Excel
F9EKE

il

SPs de Liberagdo de

—_ Informagdo,xls

Ll | Planilha do Microsoft Excel
. ,/! MODELOS
—_ ’/I Hiskdrica

Nas duas planilhas principais (SOLICITACOES DE PROCESSAMENTO e
SPs - CONSULTA), os trechos destacados como "Caminho do Diret6rio do Arquivo

na Rede” em vermelho, das Macros descritas anteriormente, deverdo ser alterados,
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através da ferramenta de edicdo Visual Basic do Excel, para o caminho equivalente.
No caso do exemplo seria:

“/Iservidorl/SBAP/Aplicacdo/Arquivo”
mas para fazer esta ateracdo o instalador devera antes destravar as planilhas através
da opcéo "Ferramentas — Proteger — Desproteger Planilha’, pois elas estéo travadas
para edicdo. A senha de destravamento é “sbap”. Antes de salvar, apOs ter
modificado estes trechos das Macros, deve-se lembrar de travar novamente as
planilhas na mesma opgéo que agora se denominard "Proteger Planilha’, colocando a
mesma senha.

Os diretérios MODELOS e Histérico' sd0 uma sugestdo para controle de
histérico, onde dentro da pasta " MODELOS' seriam gravadas cOpias das planilhas de
documentacdo das SPs, ainda zeradas (sem nenhuma SP cadastrada), e dentro do
diretério "Histérico™ seriam salvas de tempos em tempos cOpias das 6 planilhas de
documentacdo acrescidas do periodo equivalente no nome das mesmas,
posteriormente substituindo as mesmas no diretério "Arquivo’ por coOpias das
planilhas zeradas presentes na pasta MODELOS'.

Finalmente, caso sgjam necessarias mudancgas nos Templates dos tipos de SPs,
as planilhas deveréo ser destravadas como no caso das duas planilhas principais e a
pasta SP_Modelo da planilha é que deve ser modificada, ndo deixando de travar

novamente antes de salvar e fechar a planilha
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