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Resumo:

Este trabalho tem como objetivo fazer uma proposta de passos para a selecdo e implantagdo de um
sistema informatizado de PCP para indUstria metal mecénica de médio porte. Inicialmente, buscou-se,
através da revisao bibliogréafica, esclarecer os termos utilizados por este sistema administrativo, de modo
a nortear a avaliacdo e concluséo dos resultados. Sendo assim, destacam-se as func¢@es centrais de uma
organizagdo, sendo elas: funcdo producdo; funcdo desenvolvimento de produto/servigo; e fungdo
marketing, de modo que se torna essencial um trabalho sistematico, onde estes trés itens devem ser
abordados no mesmo nivel de importancia para o0 bom desempenho da empresa. Para o estudo de caso,
foram recolhidos dados, feitas entrevistas com gerentes e responsaveis pela implantagdo do sistema
informatizado de PCP, e também foi escolhido um produto piloto, para ser acompanhado desde sua
fabricagdo. Neste processo a empresa seguiu 0s seguintes passos: projeto de produgdo, coleta de
informacdes, planejamento de produgéo e controle de producéo. E utilizou um sistema ERP. Através do
acompanhamento durante o periodo de elaboracdo do PCP, foi possivel reconhecer as dificuldades e
assim alcancar o objetivo inicial proposto.

Palavras chave: Planejamento e Controle de Produgdo; MRP; ERP

Critical analysis of the implementation of a computerizes system of
Production Planning and Control in an industrial metal mechanics

Abstract

This work aims to make a proposal for steps for selection and implementation of a computerized system
for PPC to metal mechanical midsize industry. Initially, we sought through literature review, clarify the
terms used in this administrative system in order to guide the evaluation and conclusion of the results.
Thus, we highlight the core functions of an organization, namely: production function; development
function product/service, and marketing functions, so it is essential systematic work, where these three
items should be addressed at the same level of importance for the good performance of the company.
For the case study, data were collected and made interviews with managers responsible for
implementing the computerized system of PPC, and was also chosen a pilot product, to be escorted from
manufacture. In this process the company followed the following steps: production design, data
collection, production planning and production control. It used an ERP system. By monitoring during
the development of PCP, it was possible to recognize the difficulties and thus to achieve the proposed
initial goal.

Key-words: Production Planning and Control, MRP; ERP
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1. Introducéo

A concorréncia no mercado independente da area atuagdo de uma organizagdo € a razdo
principal da busca dela por melhorias. Um grande diferencial para uma organizacao € a maneira
dela administrar a producdo dos seus produtos/servicos. Como parte da administracdo da
producdo é necessario fazer um Planejamento e Controle de Producdo (PCP), que consiste em
coletar uma série de informagdes e uséa-las para guiar as decisdes da organizacao quanto a sua
producdo futura. Atualmente existe uma tendéncia das organizagdes utilizarem sistemas
informatizados de PCP, dentre estes sistemas se destacam os Sistemas Integrados de Gestéo
(ERP).

Baseando-se em um trabalho sobre os custos de implementacdo de Sistemas de Gestéo
de Estoques em uma metaldrgica de pequeno porte (ROMIO, 2012), onde uma série de sistemas
informatizados foi testada antes de encontrar 0 mais adequado para a empresa. Assim foi
realizado um estudo de caso onde foi levantada a questdo se é possivel melhorar a implantacéo
de sistemas informatizados de PCP, pois também envolve tempo e recursos da empresa.

O estudo consistiu em acompanhar uma industria metal mecéanica de médio porte no seu
processo de implantagdo de um sistema integrado de gestdo (ERP) para a elaboracéo do seu
PCP. Através da revisao bibliografica procurou-se esclarecer os termos utilizados para a
elaboracdo de um PCP. Com base nela, foi elaborada uma proposta de passos para selecéo e
implantacdo de um sistema informatizado de PCP. A metodologia escolhida pela empresa, do
estudo de caso, foi comparada a essa proposta e a metodologia recomendada pela bibliografia
utilizada

1.1 Objetivos

O objetivo deste trabalho é demonstrar a importancia da escolha da metodologia para
implantagdo de um sistema informatizado de PCP.

2. Revisdo Bibliografica
2.1 Administracdo da Producéo

administracao da producéo € a atividade de gerenciar recursos destinados a producao e
disponibilizagdo de bens e servigo (SLACK, 2009; CHIAVENATO, 2005; PEINADO e
GRAEMI, 2007)

Atualmente, a administracdo da producdo é reconhecida como uma &rea critica e ndo
mais subordinada as &reas de financas e marketing. Entre os principais desafios enfrentados
hoje em dia pelos executivos de administracdo da producéo, estdo, entre outros (ZATTAR,
2003):

. Reduzir o tempo de desenvolvimento de manufatura de bens e servicos;

. Obter e sustentar alta qualidade;

. Controlar custos;

. Integrar novas tecnologias e sistemas de controle de processos;

. Trabalhar efetivamente com fornecedores e estar aberto para tratar com clientes.
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Dentro da area de estudo da administracdo da producdo existe o conceito de
planejamento, que utiliza vérias ferramentas para que seus objetivos sejam alcancados tais
como MRP (planejamento de necessidades materiais), MRP Il (manufacturing resources
planning), ERP (sistema integrado de gestdo empresarial) e JIT (Just in Time). Neste trabalho
as ferramentas MRP e ERP seré&o abordadas.

2.2 Planejamento e Controle da Produgéo - PCP

Conforme Tubino (2009), é chamado de sistema produtivo, ou o sistema de producao,
de uma empresa um sistema que transforma, via um processamento, entradas (insumos) em
saidas (produtos) Uteis aos clientes. Para que este processo de transformacéo ocorra, ele precisa
ser pensado em termos de prazos, em que planos sdo feitos e agdes sdo disparadas com base
nestes planos. Assim ao termino destes prazos, 0s eventos planejados pela empresa venham a
se tornar realidade. E chamado de horizonte de planejamento o tamanho do tempo futuro sobre
0 qual se tenha interesse em desenvolver uma visao. Pode-se dividir o horizonte de um sistema
produtivo em trés niveis:

No longo prazo analisa-se o nivel estratégico, os sistemas produtivos precisam montar
um Plano de Producdo cuja funcédo €, com base na previsao de vendas de longo prazo, visualizar
com que capacidade de producdo o sistema devera trabalhar para atender seus clientes. Tem o
nome de estratégico porque, caso a empresa nao encaminhe seus recursos fisicos e financeiros
pararealizar o Plano de Producdo, ela tera seu desempenho seriamente comprometido no futuro.
Este periodo pode abranger meses ou trimestres com alcance de anos;

No médio prazo, com o sistema produtivo ja estruturado em cima de um Plano de
Producdo, se faz o Plano-mestre de Producdo (PMP). Os planos estratégicos tém de ser
guebrados em planos operacionais taticos: planos que definem o que de fato dever ser feito.
Partindo disso, 0 PMP buscara téaticas para operar de forma mais eficiente este sistema montado,
planejando o uso desta capacidade instalada para atender as previsdes de vendas de médio e/ou
os pedidos em carteira ja negociados com os clientes. Tem o nome de tatico porque este PMP
deve analisar diferentes formas de manobrar o sistema produtivo disponivel. Este periodo pode
ser de semanas com abrangéncia de anos;

No curto prazo, com o sistema montado e a tatica de operacdo definida, o sistema
produtivo ira executar a Programacdo da Producdo para produzir os bens e/ou servicos e
entrega-los aos clientes. Tem esse nome porque neste nivel so resta operar o sistema dentro de
uma tatica montada. Este periodo é medido em dias para a semana em curso.

2.3 Planejamento das Necessidades de Materiais - MRP

Planejamento de Necessidades Materiais (MRP) se baseia na ideia de conhecer todos os
componentes de determinado produto e os tempos de obtencéo de cada um deles, assim, com
base na visdo de futuro das necessidades de disponibilidades do produto em questao, calcular
0S momentos e as quantidades que devem ser obtidas, de cada um dos componentes. O objetivo
é cumprir os prazos, sem que haja falta ou sobra dos componentes. (CORREA et al., 2010)

O MRP comega com a explosdo da estrutura do produto até o seu ultimo nivel de
detalhamento, assim é feita a lista de materiais. A estrutura do produto explodida compde-se do
gue é chamado de itens filhos e itens pais. Os itens filhos sdo 0s componentes diretos de outros
itens, estes correspondentemente chamados itens pais de seus componentes diretos. Com a lista
pronta, é necessario responder o que e quanto de cada item produzir e comprar. Este célculo é
denominado de explosdo de necessidades brutas, significando a quantidade total de
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componentes que necessita estar disponivel para a fabricacdo das quantidades necessarias de
produtos. (CHIAVENATO, 2008; CORREA et al., 2010; MOREIRA, 2012).

2.4 Sistema Integrado de Gestdo Empresarial - ERP

Enterprise Resource Planning (ERP) ou Sistema Integrado de Gestdo Empresarial, como
sera adotado neste trabalho, sdo sistemas de informacdo que integram todos os dados e
processos de uma organizacdo em um Unico sistema. Os sistemas ERP, em termos gerais, sdo
uma plataforma de software desenvolvida para integrar os diversos departamentos de uma
empresa, possibilitando a automacéo e armazenamento de todas as informacdes de negdcios.

Conforme Corréa et al. (2010), um sistema ERP é composto de modulos que atendem
a necessidades de informacéo para apoio a tomada de decisao de setores outros que ndo apenas
aqueles ligados a manfatura: distribuicdo fisica, custos, recebimento fiscal, faturamento,
recursos humanos, financas, contabilidade, entre outros, todos integrados entre si e com 0S
modulos de manufatura, a partir de uma basa Unica de dados e ndo redundante. Podendo ser
usado pelas empresas como as fundacdes (a grande base de dados corporativa para apoio a
tomada de decisdo, principalmente operacional) dos sistemas de informacao das empresas.

3. Metodologia

O método escolhido para realizar este trabalho foi fazer o acompanhamento do trabalho
da empresa em questdo, durante o periodo de quatro meses (de setembro a dezembro de 2013)
em que ocorreu a implantacdo do Sistema Integrado de Gestdo (ERP). O objetivo da empresa €
utilizar o sistema para a elaboracdo de um PCP.

Durante este periodo foram recolhidos dados, feitas entrevistas com gerentes e
responsaveis pelo PCP. Também foi escolhido um produto onde foi feito 0 acompanhamento
de sua fabricacdo para melhor compreensao da importancia do PCP dentro da empresa e para
poder exemplificar o funcionamento do ERP.

O modelo de produto utilizado para o estudo de caso € uma plaina niveladora
multildaminas chamada NSA 10, da empresa Agrimec — Agro Industrial e Mecanica Ltda.,
localizada na regido central do estado do Rio Grande do Sul. Classificada como uma industria
metal mecéanica de médio porte, atua no ramo de implementos agricolas.

A NSA 10 é um implemento pertencente a linha de preparo de solo NSA. Nesta linha
os produtos se diferenciam pelo tamanho. Sua funcdo indicada é para aplainar diretamente o
terreno, sem necessidade de preparo prévio, deixando a lavoura pronta para dissecar e receber
o plantio direto, eliminando os desniveis de solos causados por implementos, torrdes, taipas,
cupins, etc. A NSA 10 é usada também para melhorar o desempenho das plantadeiras. Nas
culturas como a soja e o feijdo, entre outras do “seco”, permite excelente colheita com a
plataforma da méaquina rente ao solo.

Os implementos da linha NSA possuem como caracteristica uma estrutura monobloco
superdimensionada, um projeto que pertence exclusivamente a empresa Agrimec. O
implemento compde-se de um conjunto de trés laminas dianteiras em “V” e outra posterior
esquerda, responsaveis por fazer um minipreparo do solo, e uma lamina traseira responsavel
por dar acabamento ao servico. O eixo dianteiro € articulado, permitindo manobras mais agudas.
Seus cinco pontos de regulagem permitem ajustar a plaina para qualquer tipo de solo.
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A plaina niveladora NSA 10 foi escolhida por ser o item de maior demanda e seu
processo de fabricagéo se assemelha aos demais produtos. Sua descri¢do ao longo do trabalho
facilitara a compreenséo do sistema produtivo da empresa.

4. Resultados e discussdes
4.1 Proposta de passos selecdo e implantacéo

Por meio das informaces levantadas pela revisdo bibliografia, foi elaborada uma proposta de
passos para selecdo e implantacdo de um sistema informatizado de PCP. E importante ressaltar
que € uma proposta genérica que tem por objetivo ressaltar as etapas em que as empresas
geralmente encontram maior dificuldade.

4.1.1 Passos

1° Estudo do sistema de producéo e das suas necessidades (estudo interno): € essencial
conhecer 0s processos produtivos e a real capacidade da empresa. Também deve se fazer um
levantamento das necessidades e falhas que devem ser corrigidas, estabelecendo uma lista de
prioridades.

2° Pesquisa dos sistemas oferecidos no mercado: com as informagbes coletadas, é
possivel comparar as necessidades da empresa com as solucdes oferecidas pelos sistemas
informatizados.

3° Analisar a viabilidade: para a viabilidade econémica, se empresa tem recursos para
compra e implantacdo, por exemplo, para um sistema de ERP é necessario um servidor central
e terminais distribuidos pela empresa (areas administrativas e producdo). J& para 0s recursos
humanos, como a empresa ira se organizar para a implantacdo. Para implantacdo requer tempo
e pessoal habilitado. Também envolve fornecer treinamento para os envolvidos.

4° Organizar equipes: para comegar utilizar o sistema € preciso alimenta-lo com dados
precisos de volumes de estoques, maquindrio e equipamentos, produtos, processos produtivos,
etc. Ha a necessidade de formar equipes para fazer o levantamento dessas informacdes e fazer
o cadastro delas no sistema. Como cada mddulo do sistema envolve um setor da empresa, é
importante atribuir responsabilidades para cada membro do setor e escolher um gestor dentre
estes, para acompanhar 0s processos e garantir o cumprimento do prazo da etapa de
implantacéo.

5° Codificacdo de materiais: para o cadastro de pecas e produtos € necessario uma
codificacdo dentro dos parametros do sistema informatizado. E necessario estabelecer
previamente um modelo de codificacdo, para ndo haver problemas nos cadastros e demora no
processo.

6° Produto piloto: escolher um produto que seré cadastrado primeiro, com todos 0s seus
processos, para que ao longo da implementagdo possam ser feitos testes, quanto as formas OP,
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guanto a adaptacdo dos colaboradores com o sistema, e outros testes que podem estar
disponiveis no sistema informatizado escolhido. O fluxograma da figura 1 mostra estas etapas.
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Figura 1 - Fluxograma do modelo de selecéo e implantacéo.

4.2 Metodologia escolhida pela empresa

O primeiro passo da empresa foi uma pesquisa e posterior compra de um software de
ERP. A escolha do software de ERP foi feita através de diversas reunides com outra empresa
da mesma organizacdo que ja utilizava este software. Nessas reunides foram discutidas as

necessidades da empresa quanto a um PCP formalizado e as solucdes oferecidas pelo software.
A partir disso se seguiram as quatro fases.
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4.2.1 Projeto de producéo e coleta de informacdes

A empresa ja esta no mercado ha 40 anos e sempre produziu pelo sistema intermitente.
Aspectos do seu sistema produtivo como quantidade das maquinas e dos equipamentos e
pessoal disponivel j& havia um controle prévio.

O controle de volumes de estoques tanto de matérias-primas e pecas acabados era feito
de maneira manual. O responsével de cada setor comunicava ao gerente de producéo de suas
necessidades, que por sua vez providenciava o item em falta, comunicando ao setor responsavel
pelo item. Apenas o almoxarifado de produtos terceirizados possuia um controle mais preciso.
Entdo foram realizados novos levantamentos, 0 que demorou mais que o previsto.

Sobre capacidade de cada maquina e tempos de producdo, para a coleta dessas
informacBes de maneira mais detalhada a empresa optou por usar o sistema ERP.

Como sera visto no proximo item, é necessario alimentar o sistema ERP com esses
dados, no caso de tempos de producdo foram utilizados valores estimados que com o uso do
programa, novos dados mais precisos seriam gerados.

4.2.2 Planejamento da producao

O plano estratégico de producdo por envolver os principios e a politica da empresa vai
orientar o que fazer com as informacgdes obtidas com o software. Neste caso a compra do
software é parte da estratégia.

O plano estratégico da empresa, pela dindmica do seu mercado, estabeleceu o
lancamento de pelo menos um produto novo a cada ano. A empresa tem conseguido alcancar
essa meta nos ultimos anos. Além disso, com o intuito de acompanhar a expanséo agricola dos
estados da Bahia, Maranh&o, Piaui e Tocantins, passaram a participar de uma grande feira da
regido (Bahia Farm Show), o que tem proporcionado excelentes resultados.

Com o aumento das vendas a cada ano, 0 PMP e a programacao de producao devem ser
bem calculados para evitar perdas de vendas. Para acompanhar, a empresa tem investido no
aumento da capacidade produtiva, com a ampliacdo da area fabril, contratacdo de novos
funcionarios e a compra de maquinarios de alta produtividade.

4.3 Implantagéo do Sistema Integrado de Gestéo

A empresa fabricante do software fornece treinamento durante o periodo de implantacéo
e assisténcia técnica durante o periodo da licenca do programa. O treinamento era dividido areas
de atuacdo do ERP, assim os funcionarios so participavam quando era sua area, evitando
grandes pausas de trabalho.

O software escolhido foi personalizado para atender as necessidades da empresa.
Segundo o cronograma da empresa a fase de implantacéo € de quatro meses, de 1° setembro a
31 de dezembro de 2013. A partir do dia dois de janeiro de 2014, o sistema integrado de gestao
deve funcionar de modo pleno.

O software € dividido em modulos chamados de areas de negdcio, estdo entre elas:
materiais, compras, manufatura, engenharia de produto, vendas, logistica, expedicéo,
faturamento e finangas.

4.3.1 12 Etapa

A primeira etapa ap0s a instalacdo do software em um servidor é alimentagdo do sistema
com os dados da empresa. Dentro da area de negocio “Engenharia de Produto”, ¢ feito o
cadastro de todos os produtos da empresa, inclusive os itens terceirizados. Permite a empresa
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montar a engenharia dos mesmos para realizar a fabricacdo, detalhando 0s processos
produtivos, tempos e operacdes de cada etapa. Ao mesmo tempo foram cadastrados os itens
terceirizados e as matérias primas dentro da area de negdcio “Compras”.

Os produtos sdo cadastrados com o seu nome e cddigo, o ERP permite que se crie
qualquer formato de sistemas simbolicos de codificacdo. A Agrimec adota o sistema decimal
de classificacdo universal. Por ter um grande portfolio de produtos esta etapa é relativamente a
mais demorada, com o prazo de duracdo dos quatro meses de implantacéo.

Como na maioria das empresas, na Agrimec o codigo do material prevalece sobre a
descricdo do mesmo. A empresa utiliza o sistema decimal de classificacdo universal.

Anteriormente utilizava-se um codigo de nove digitos, mas com um ndmero maior de
produtos oferecidos e 0 ERP a empresa passou a usar doze digitos. Para os itens terceirizados

sdo usados seis digitos. Assim fica, conforme a figura 2.

XX XX XX XX XX XX

A

Produto «

Modelo

A

Conjunto <

Subconjunto <

Grupo_ < — _
egglg:ura 2 - Codificacdo Agrimec. Fonte: Adaptado fle Agrimec.
O quadro 1 apresenta o resultado da codificacdo para o0 modelo de Plaina Niveladora
NSA 10.
PLAINA NIVELADORA NSA 10 -01.01.00.00.00
Descricio Cddigo
Conjunto Chassi 01.01.01.00.00.00
Pino de fixacéo do cilindro hidraulico 01.01.01.00.00.01
Mancal de ligagdo 01.01.01.00.00.02
Subconjunto Estrutura do chassi 01.01.01.01.00.00
Longarina dianteira esquerda 01.01.01.01.00.01
Longarina dianteira direita 01.01.01.01.00.02
Grupo Batente da torre 01.01.01.01.01.00
Subconjunto Asa lateral esquerda 01.01.01.02.00.00
Conjunto Emborcadeira de corte 01.01.04.00.00.00
Conjunto Emborcadeira de nivelamento 01.01.05.00.00.00
Subconjunto Emborcadeira traseira 01.01.05.01.00.00
Grupo Tirante da emborcadeira traseira 01.01.05.01.03.00
Subconjunto Emborcadeira lateral 01.01.05.02.00.00
Conjunto Carro traseiro 01.01.07.00.00.00
Conjunto Sistema hidraulico 01.01.08.00.00.00
Itens terceirizados
Parafuso sextavado 8.8 16X35 MA 12.00.75
Parafuso sextavado 8.8 16X45 MA 12.00.77
Pneu 10.00X20 12.50.52

Quadro 1 - Codifica¢do dos materiais no ERP - Plaina Niveladora NSA 10. Fonte: Adaptado de Agrimec.
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4.3.2 22 Etapa

Ap0s o cadastro parcial dos produtos, seus processos e matérias-primas, comegou a
elaboracdo das ordens de producdo. Uma ordem de producéo (OP) é a comunicacdo da decisdo
de produzir e que é enviada ao setor correspondente ao processo. Cada ordem possui um cédigo
de barras para cada processo de fabricacdo. O operéario responsavel ao receber a OP, se desloca
até um terminal conectado ao sistema ERP, com leitor de codigos de barras, insere sua
identificacdo, o cddigo da méquina ou equipamento que ira utilizar e o cddigo do processo,
assim ele abre a tarefa e apos sua concluséo ele faz 0 mesmo para fechar. Ha diversos recursos
no terminal, como informar pecas perdidas e paradas de producdo. Assim é possivel saber
exatamente o que estd sendo produzido, em que processo e setor que se encontra. Foram
instalados seis terminais em posicOes estratégicas pela area de producdo na empresa.

As OP foram personalizadas de acordo com a engenharia das maquinas. As OP para 0
setor de usinagem e o de corte e dobra, sdo emitidas por peca e a quantidade é a mesma do lote
econémico de cada. Para as montagens, as OP sdo emitidas por etapas. Entdo sera uma OP para
montagem de grupo, uma para subconjunto, assim por diante. Para melhor compreenséo deste
raciocinio um modelo de OP, de um conjunto pertencente a um produto da familia dos
graneleiros, foi anexado no trabalho.

Esse sistema de OP € de suma-importancia para a empresa porque abrange o controle
de qualidade do produto. Se houver algum problema seré possivel rastrear, pelo lote, se foi
alguma falha durante o processo de fabricacdo ou até mesmo da matéria-prima utilizada.
Também os valores em estoques sdo atualizados automaticamente a cada OP fechada.

3. Considerac0es Finais

O estudo de caso demonstrou que o tempo de implantacdo de um sistema informatizado
de PCP varia de uma empresa para outra, a empresa do estudo teve um grande crescimento em
um intervalo curto de tempo, ou seja, era muita informacdo para organizar, o que fez este
processo mais demorado. Em relacdo as fases principais do PCP, as duas primeiras, projeto de
producdo e coleta de informacGes, pode se dizer que sdo as mais importantes, pois as
informacBes levantadas nestas fases vao nortear o desenvolvimento do PCP. Também foi
evidenciado, pelo estudo, a importancia da metodologia escolhida para a implantacdo de um
sistema informatizado de um PCP, cada vez mais empresas adotam sistemas informatizados de
PCP. Os sistemas informatizados, como o sistema ERP tem facilitado o trabalho do
desenvolvimento do PCP, por dividi-lo em areas e etapas necessarias e assim gerar informacdes
precisas e confiaveis para tomada de decisées. Mas 0 mesmo sistema informatizado pode néo
ser aplicavel para todos 0s casos, entdo existe a necessidade de fazer um estudo prévio antes de
escolher o sistema. A proposta de passos para a selecdo e implantacdo de um sistema
informatizado de PCP, desenvolvido por este trabalho, procurou focar no estudo prévio,
principalmente na questdo de levantamento das necessidades da empresa e na viabilidade de
implementar, tanto econdmica como de recursos humanos. Esses passos sdo necessarios de
acordo com a revisdo bibliografica porque ajudam a evitar perdas financeiras com escolha
errada.
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