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Resumo

Dentre as ferramentas de apoio & gestdo, o sistema de informag&o tem ocupado um lugar de destaque nas associagdes,
sendo a sincronizagdo de dados e informagdes de forma automatica e em tempo real, relevante dentro deste contexto.
Diante disto, o objetivo desta investigacdo € identificar como proveniente da falta de comunicacéo entre o Enterprise
Resource Planning (ERP), responséavel por dar suporte ao Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) e o Sistema de
Gestdo da Producdo (SGP), em uma empresa metalomecénica. Para realizar o trabalho foi realizado um estudo de
caso, com abordagem exploratéria e descritiva. Os resultados indicam que a falta de comunicagdo entre sistemas
acarreta reducdo do indice de disponibilidade do equipamento em 2,11%. Considerando os desperdicios devido a um
apontamento de ordem, somados custos com hora-maquina e hora-homem, estima-se que o valor que a empresa deixa
de arrecadar margeia de R $ 14.000,00 por ano no equipamento analisado.

Palavras-chave: Sistemas de informacéo; Tecnologias de informacéo; Disponibilidade.

Abstract

Among the management support tools, the information system has occupied a prominent place in organizations, with
the synchronization of data and information automatically and in real time, relevant within this context. Given this,
the objective of this investigation is to identify the implications arising from the lack of communication between the
Enterprise Resource Planning (ERP), responsible for supporting Production Planning and Control (PCP) and the
Production Management System (SGP), in a metalworking company. To carry out the work, a case study was carried
out, with an exploratory and descriptive approach. The results indicate that the lack of communication between
systems leads to a reduction in the equipment availability index by 2.11%. Considering the waste due to ordering, plus
costs with machine hour and man hour, it is estimated that the value that the company fails to collect borders the R $
14,000.00 per year in the analyzed equipment.

Keywords: Information systems; Information technologies; Availability.

Resumen
Entre las herramientas de apoyo a la gestion, el sistema de informacion ha ocupado un lugar destacado en las
organizaciones, con la sincronizacion de datos e informacién de forma automatica y en tiempo real, relevante en este
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contexto. Ante esto, el objetivo de esta investigacion es identificar las implicaciones derivadas de la falta de
comunicacion entre el Planificacion de Recursos Empresariales (ERP), responsable de dar soporte a la Planificacién y
Control de la Produccidn (PCP) y el Sistema de Gestion de la Produccion (SGP), en una empresa metalmecénica. Para
la realizacion del trabajo se realizd un estudio de caso, con un enfoque exploratorio y descriptivo. Los resultados
indican que la falta de comunicacion entre sistemas conduce a una reduccion del indice de disponibilidad de equipos
en un 2,11%. Considerando el desperdicio por pedido, mas costos con hora maquina y hora hombre, se estima que el
valor que la empresa no recolecta bordea los R $ 14.000,00 anuales en los equipos analizados.

Palabras clave: Sistemas de informacion; Tecnologias de la informacidn; Disponibilidad.

1. Introdugéo

Sistemas e tecnologias de informacédo (TI), sdo componentes essenciais de negécios e organizacdo bem-sucedidas
(O’brien, 2013). A informacdo é fundamental para as empresas adquirirem uma postura competitiva quando expostas a um
mercado comum. Fatores como competitividade, produtividade e qualidade ndo podem ser almejados sem a existéncia da
informac&o. Tecnologia da informacéo ¢ todo e qualquer dispositivo que trate e/ou processe dados e/ou informacdes, de forma
sistémica ou esporadica, quer esteja aplicado no produto ou processo (Cruz, 2014).

As Tls, incluindo sistemas com base na internet, tém hoje papel vital e crescente na administracdo, sendo capazes de
auxiliar todos os tipos de negdcios, melhorando indices de produtividade e eficacia de seus processos, e a tomada de deciséo
gerencial. Os sistemas e as tecnologias da informacédo sdo indispensaveis para a competitividade o sucesso dos negdcios no
ambiente global dindmico e de rapidas mudancas (O’brien, 2013).

Os sistemas de informagfes (SI), oferecem recursos para a geracdo, tratamento e armazenamento de dados e
informacdes. Estdo cada vez mais sofisticados, complexos e completos, trazendo mudangcas nos processos, na estrutura e
estratégia das empresas. Empresas que buscam competitividade precisam fazer uso dessas ferramentas, visando melhoria
continua e aperfeicoamento de todos 0s processos em suas areas de atuagdo (Stair, 2015).

Maia, Mendes e Souza (2015) apresentam um estudo sobre a importancia da interligacdo entre o Sistema de
Informaces sobre Mortalidade e Sistema de InformagGes sobre nascidos vivos em cinco cidades brasileiras. O resultado foi a
qualificacdo das estatisticas e a possibilidade de aplicacdo de melhorias no sistema de vigilancia de salde. Albertin e
Yoshikumi (2018) abordam um estudo sobre a importancia do sistema de informagéo estratégico para o planejamento e
enfrentamento de desafios ambientais. Barbosa et al (2015) expuseram uma pesquisa na qual a auséncia de interligagéo entre o
sistema de informacéo para atividade logistica e 0 ERP nédo atende a necessidade de 80% dos gestores. Fialho, Gonzalez Junior
e Santos (2016) publicaram um artigo de andlise de desempenho de sistemas implantados em empresas do comércio varejista
que constatou a importancia da amplitude de encaixe dos sistemas e a qualidade do processo de implantagdo. Pinochet (2016)
disserta sobre o uso de sistemas de informagdo na industria de alimentos como um fator estratégico. O estudo concluiu que a
maturidade dos negdcios precisa estar nivelada para a integracdo de processos para que a empresa tenha sucesso.

Portanto, a tecnologia da informac&o contribui através da infraestrutura e dos sistemas de informac&o para gestéo das
organizacBes a partir da disponibilidade em tempo real de dados que sdo utilizados no processo de tomada de decisdo
(Pinochet, 2016; Fialho, Gonzalez Junior & Santos, 2016).

Neste contexto, busca-se saber que implicagdes decorrem da falta de comunicacdo entre o Enterprise Resource
Planning (ERP), responsavel por dar suporte ao Planejamento e Controle da Producdo (PCP) e o Sistema de Gestdo da
Producéo (SGP), em uma empresa metalomecénica? Para tanto o objetivo desta investigacdo € identificar as implicacGes
provenientes da falta de comunicagéo entre os referidos sistemas.

Com a globalizagéo e o desenvolvimento de novas tecnologias, obrigatoriedade de envio de informages tributérias
em tempo real e a necessidade de melhorar os processos produtivos em busca de diferencial competitivo, os sistemas de
informagdo vem evoluindo nos udltimos anos. Em alguns casos, as empresas utilizam mais de um sistema de diferentes
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fabricantes. Justifica-se assim o estudo com o mapeamento da fracdo de tempo gasta pelo colaborador para que se facam, de
forma manual, os devidos registros antes do inicio e apds o término da Ordem de Producéo (OP), denominado Apontamento de
Ordem no sistema que gerencia 0 PCP. Gerando desta forma ociosidade nas maquinas de usinagem Computer Numeric
Control (CNC), impactando diretamente no indicador de disponibilidade do mesmo e consequentemente aumentando custos de

producdo e reduzindo receitas.

2. Referencial Teorico
A fim de aprofundar o entendimento acerca da tematica proposta para o estudo, visando responder a questdo de
investigagdo, faz-se necessario o embasamento tedrico. Sendo assim, sdo abordados os seguintes temas: sistemas de

informacdo, tecnologia da informacéo e sistemas de informac&o nos processos produtivos.

2.1 Sistemas de informacéo

A partir do momento em que surgiram as primeiras organiza¢cées o homem vem desenvolvendo a tecnologia, seja ela
na forma de técnicas, seja na forma de sistemas, métodos e equipamentos, a fim de cumprir de forma mais completa as suas
atribuicdes. Um sistema pode ser compreendido como um conjunto de partes interagentes e interdependentes, formando um
todo com determinado objetivo e fungdo, logicamente estruturadas e organizadas para sua finalidade (Oliveira, 2005; Cassarro,
2010).

A empresa em si € uma estrutura estatica, movimentada pelo conjunto de sistemas de informacgdo, de modo que sejam
possiveis 0 planejamento, a organizacdo, a coordenacdo e o controle das operacfes. Sendo assim, 0s sistemas de informacdes
compdem 0s maiores e mais valiosos ativos da empresa, € cada uma das areas de atividade pode ser considerada um
subsistema. A informacao inserida no contexto empresarial tem como propdésito habilita-la a alcancar seus objetivos através do
uso eficiente dos recursos, sendo eles pessoas, materiais, equipamentos, tecnologia e capital (Oliveira, 2005; Cassarro, 2010).

Sistemas possuem entrada de dados (input), processamento e saida das informacdes (output) e feedback (Figura 1).
Teoricamente, existem dois tipos de sistema: o aberto, o qual acaba sofrendo influéncia do meio e ao mesmo tempo influencia
0 meio; e o fechado, o qual ndo sofre influéncia alguma e nem provoca alteragBes no meio com suas agdes internas (Rosini,
2012).

Figura 1. Esquema teérico de qualquer sistema.

CUENTES MEIO AMBIENTE FORNECEDORES

SISTEMA EMPRESA

INPUT PROCESSAMENTO  OUTPUT

ORGAOS REGULARES CONCORRENTES

FEEDBACK

Fonte: Rosini (2012).
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Para Cassarro (2010), as informacdes dentro de uma empresa podem ser classificadas referentes ao seu proposito em
dois grupos:
o informacdo operativa: é necessaria para realizacdo de uma funcéo e, ou operacgao;
¢ informacdo gerencial: consiste em um resumo de informacGes operativas que chega até o gerente para que este fique a
par da situacdo, de sua responsabilidade, a fim de que possa tomar decisdes.
Qualquer informacdo que seja produzida na empresa apresenta uma série de caracteristicas e atributos técnicos, sendo
que estas dizem respeito a custos de producédo versus beneficio, oportunidade, relevancia e por fim comparacdo em tendéncia
(Cassarro, 2010).

2.2 Tecnologia da informagéo

A tecnologia da informacédo pode ser compreendida como recursos tecnoldgicos e computacionais para armazenar €
gerar o uso da informagdo e do conhecimento, sendo conectados entre si ou standalone (Cruz, 2014). Fundamentada nos
seguintes componentes: hardware que contempla os computadores e seus respectivos dispositivos e periféricos; software que
contempla os programas nos seus diversos tipos, como o software operacional, de redes, aplicativos, utilitarios e de automacao,
sdo responsaveis por dirigir, organizar e controlar os recursos de hardware, fornecendo instruc6es, comandos. Os sistemas de
telecomunicacdo interligam hardware e software. As comunica¢Ges de dados sdo um subconjunto especializado de
telecomunicaces que se referem a coleta, processamento e distribuicdo eletronica de dados, entre os dispositivos de hardware
de computadores (Stair, 2015).

Ja 0 banco de dados ¢ um conjunto de elementos relacionados, e logicamente integrados, que consolida registros
anteriormente fornecidos em arquivos separados em um lote comum de dados, que fornece dados para vérias aplicagoes. Sdo
independentes dos programas de aplicacdo que os usam e do tipo de dispositivos de armazenamento. Desta forma, os bancos de
dados contém elementos de dados que descrevem entidades e as relagdes entre estas entidades (O’brien, 2013).

A informacéo de rapido acesso ¢ fundamental para a administracdo eficaz em um mercado aberto e comum. Entender
como a tecnologia da informagao interage € um aspecto importante da etapa de avaliagio. E a mensuragio das mesmas, quanto
a sua viabilidade na organizacdo e para 0s processos envolvidos. Quando a organizacdo opta por adotar uma nova tecnologia, ¢
feita uma estimativa da relagéo custo-beneficio, comparando indicadores de qualidade e produtividade. A partir da analise de
oportunidades e ameacas externas, pontos fortes e fracos internos, sdo identificadas as vantagens competitivas existentes no
contexto que a empresa se apresenta, € seus potenciais. O processo de planejamento nesse ponto apresenta diversos
desdobramentos paralelos, como marketing, producdo e tecnologia (Rosini, 2012).

Os sistemas de informacBes cada vez apresentam mais recursos, com o proposito fundamental de constituir um
sistema integrado. Os sistemas ERP permitem que as decisBes e os bancos de dados de todas as partes da organizacao sejam
integrados, sendo o equivalente ao sistema nervoso central da organizacdo, detectando as informacGes sobre as condi¢Oes de
diferentes partes da empresa e as retransmitindo a outras partes da empresa que necessitam delas, com informaces atualizadas
em tempo real (Rosini, 2012; Slack, 2015).

Com a integragdo dos processos organizacionais, desenvolveu-se a ideia de criar sistemas transacionais de
informagdes, que sejam constituidos de mddulos parametrizados e personalizados para a realidade de cada uma das empresas,
integrados entre si, a fim de atender a empresa como um todo. O Materials Resource Planning, (MRP) evoluiu para o ERP,
desenvolvido com o objetivo de integrar sistemas de escritério com a fabrica, aplicando o que ¢ chamado de as melhores

préticas de administracdo de negdcios (Rosini, 2012).
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Entre os beneficios oferecidos por sistemas ERP, pode-se citar: a padronizacdo de dados, o que torna os dados mais
transparentes, facilita comparacdo de resultados e ressalta a exposicdo de anomalias da informacéo, o que facilita a utilizagéo
de diferentes indicadores de resultados na empresa; a padronizacdo de processos, que consiste na reducdo e otimizacdo de
processos, promovendo mudancas em formas de trabalho; a mudanca continua da organizacdo, seguindo uma politica de

mudangas continuas e planejadas para permitir aprendizagem organizacional para a eficiéncia (Rosini, 2012).

2.3 Sistemas de informago nos processos produtivos

O sistema de informacdo gerencial, empregado de maneira correta, pode proporcionar inimeros beneficios para a
empresa. Dentro deste contexto destacam-se: a reducdo dos custos operacionais; melhoria no acesso a informacao e relatérios
mais assertivos; aumento de produtividade; maior interacdo entre os tomadores de decisGes; reducdo do grau de centralizagdo
das decisGes; aumento dos niveis de motivagdo pessoas envolvidas; e reducdo de funcionarios em atividades burocraticas
(Oliveira, 2005).

Sistemas ERP séo utilizados em industrias, instituicdes de ensino, organizacGes de servico profissional, varejistas e
organizacGes de assisténcia a salde, com diversas necessidades de negdcios. Desta forma, 0s anseios de uma organizacdo
multinacional sdo muito diferentes das de uma pequena empresa. Assim, ndo existe nenhum software ERP de um (nico
fornecedor melhor para todas as organizagdes (Stair, 2015).

No chdo de fabrica, a tecnologia da informacédo abrange equipamentos de manufatura, movimentacdo de materiais,
desenhos (processos assistidos por computador), planejamento, controle e gestdo. Nos setores administrativos inclui-se o
processamento de textos, arquivamento automatico, processamento de transagdes, conferéncias, planilhas, correio e quadros
eletrbnicos, pesquisa em banco de dados, e sistemas de suporte a decisdes. As implementacdes de tecnologias da informacéao
vdo desde ilhas de automacdo, ou seja, aplicacdo de tecnologias isoladas, a sistemas mais integrados e complexos de
manufatura, que interligam as atividades de desenho, manufatura, movimentacdo de materiais e planejamento de controle
(Rosini, 2012).

Stair (2015) complementa que implantar o ERP traz beneficios que abrangem o acesso aos dados com mais qualidade
para a tomada de decisdo operacional, eliminagdo de sistemas ineficientes ou obsoletos e padronizagdo da tecnologia. Esses
beneficios estdo muitas vezes vinculados aos fornecedores de ERPs, que desenvolveram sistemas especializados, oferecendo
solucles eficazes para setores especificos da atividade e segmentos de mercado.

A TI (Tecnologia da Informacdo) € o tipo mais comum de tecnologia nas operagdes e inclui qualquer dispositivo
capaz de coletar, manipular, estocar e/ou distribuir a informacdo. A funcdo do PCP € antecipar o processo produtivo
desenvolvendo uma programagdo que garanta maior racionalidade e atenda as limitagBes de capacidade produtiva dos
equipamentos e recursos humanos envolvidos (Slack, 2015; Rocha, 1995).

O PCP é o setor de apoio responsavel pela orientacdo, coordenacdo e aplicacdo dos recursos produtivos de forma a
atender os planos estabelecidos desde o estratégico até o operacional, 0 mais proximo das metas estabelecidas. Para atingir tais
objetivos, 0 PCP processa dados vindos de diversas areas do sistema produtivo, transformando-os em informagdes Uteis para
toda a cadeia produtiva (Chiavenato, 2005).

Também promove o gerenciamento de grande volume de informacdes, oriundas dos mais diversos setores da empresa
industrial, sendo fundamental que todas as informagBes relevantes, que estdo espalhadas em toda a organizacgdo, estejam
reunidas. Assim, as decisdes de quando as atividades devem ocorrer, onde, quem deve executa-las, quanta capacidade sera

necessaria para executa-las, serdo mais assertivas (Rocha, 1995; Slack, 2015).
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O planejamento realizado pelo PCP precisa chegar a execucado, as informagdes sdo levadas ao setor produtivo pela
Ordem de Producéo (OP), que contém elementos do planejamento como quantidade a que serd produzida, os recursos a serem
utilizados e propicia que as informac@es geradas na fase de execugdo sejam registradas. Essas, geralmente sdo informatizadas,
onde através de computadores colocados em pontos estratégicos acontece o langamento das informagdes, dando assim
condicBes de controlar o desempenho do setor e avaliar as pessoas envolvidas no trabalho (Rocha, 1995).

O setor de PCP necessita conhecer a situacdo de ocupacdo e disponibilidade dos equipamentos, assim como identificar
qual OP estd sendo realizada em cada maquina, com acompanhamento criterioso das perdas, sejam elas de matéria-prima,
hora-maquina, hora-homem ou de produtos. O controle deve ser feito a fim de possibilitar o0 acompanhamento permanente do
percentual de desperdicios ocorrido no processo (Rocha, 1995). Dentro deste contexto, a disponibilidade pode ser entendida
como a relacdo entre o tempo que o equipamento ficou disponivel para produzir, e o tempo total, ou seja, 0 tempo que poderia

ficar disponivel para a operacédo (Kardec & Nascif, 2001).

3. Metodologia

O estudo objetiva identificar as implicacGes provenientes da falta de comunicacdo entre o Enterprise Resource
Planning (ERP), responsavel por dar suporte ao Planejamento e Controle da Producdo (PCP) e o Sistema de Gestdo da
Producgdo (SGP), em uma empresa metalomecénica. No intuito de atender a proposta, foi realizado uma pesquisa descritiva,
pois visa descobrir a existéncia de associacOes entre variaveis, e vai além da simples identificacdo, pretendendo determinar a
natureza dessa relacéo (Gil, 2019).

Quanto aos procedimentos tem-se uma pesquisa documental, efetuada a partir dos documentos disponibilizados pela
organizacdo objeto desta investigacdo, de acordo com o apregoado por Gil (2019). Ainda, trata-se de um estudo de caso, de
carater empirico, que investiga um fendmeno atual dentro do contexto da vida real, geralmente considerando que as fronteiras
entre o fendmeno e o contexto ndo estdo claramente definidas (Yin, 2001). Foi realizada uma investigacdo aprofundada em
uma industria metalmecénica de porte médio, localizada na regido Noroeste do RS.

O estudo é de abordagem qualitativa, uma vez que usa como estratégias de investigagao o estudo empirico baseado na
teoria (Creswell, 2007). Este estudo tem como preocupacdo central descri¢cBes, compreensdes e interpretagdes dos fatos ao
invés de medic¢Bes (Martins & Theodphilo, 2007), também por se tratar de estudo de caso e este € um elemento essencial das
pesquisas qualitativas.

O objeto de estudo foi o setor de usinagem industrial de uma empresa do ramo metalmecanico, a qual fabrica diversas
pecas e componentes utilizadas em tratores, colheitadeiras, plantadeiras, armazenagem de grdos e implementos agricolas em
geral. O setor utiliza predominantemente tornos mecanicos CNCs, que sdo maquina utilizada na inddstria com o objetivo de
remover material de forma programével e precisa, oferecendo componentes sem variagdo nas medidas em relacdo ao seu
projeto.

Como instrumentos de pesquisa foram utilizados os documentos disponibilizados e a observacdo direta, 0s quais
possibilitaram a obtengdo de dados referentes ao PCP do setor de usinagem, envolvendo os sistemas de informac&o utilizados,
que é 0 ERP e 0 SGP. Para tanto, optou-se pela coleta de dados feito in loco. Os dados foram extraidos de gréficos e relatérios
gerados pelo SGP, utilizados para mensurar o desempenho de cada equipamento, em razdo da auséncia de comunicacéo entre
os dois sistemas, sendo que um atua como complemento do outro. Também foi feito uso da entrevista despadronizada, para
aprofundar ou esclarecer questdes que surgiram durante a coleta dos dados.

Com o intuito de atender o objetivo proposto, de modo a responder a questdo de investigacdo, buscou-se:

compreender a importancia dos Sistema de Informacao dentro de uma empresa, a luz da teoria a respeito do tema; identificar as
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ferramentas de TI utilizadas para o desenvolvimento das atividades de PCP e acompanhamento da producéo; e analisar as
implicagdes gerados nos indicadores de disponibilidade dos equipamentos e 0s custos que estes representam.

As técnicas de andlise de dados utilizadas foram a analise documental e de contetdo (Bardin, 1977), sendo que a
partir dos dados coletados do SGP, realizou-se 0 acompanhamento em tempo real dos processos de produgéo, envolvendo méo
de obra, matéria prima, maquinas e demais recurso necessarios a produgdo. Este sistema armazena dados referentes ao
histérico de cada equipamento, o que possibilitou, diagnosticar o desenvolvimento e a evolugdo ao longo do tempo de cada
equipamento no setor produtivo.

4. Resultados e Discussfes

Nesta parte sdo apresentadas as analises e interpreta¢cdes dos dados, necessarios a responder a questdo de investigacéo,
no que diz respeito aos sistemas de informacao utilizados para planejamento e monitoramento da producéo.

Para dar suporte a programacéo e ao planejamento da producédo, a empresa conta com o auxilio de um sistema ERP,
responsavel por gerenciar as necessidades de producéo, contudo as OPs sdo geradas posteriormente a uma analise criteriosa,
feita item a item pelos responsaveis do setor. Depois de geradas no sistema ERP, e impressas as OPs, é necessario que elas
sejam cadastradas manualmente no SGP antes de serem disponibilizadas ao setor produtivo.

O SGP ¢ um sistema integrado de software e hardware que proporciona a coleta de dados industriais e gestdo em
tempo real dos processos de manufatura. Esses dados extraidos diretamente dos centros de usinagem e tornos mecanicos do
tipo CNCs, processados, geram indicadores que sdo apresentados em forma de graficos, quadros interativos e relatdrios
atualizados automaticamente e instantaneamente.

Ambos os sistemas de informagdes utilizados partilham em parte dos mesmos dados e informacdes, porém, a forma
com que as utilizam e os resultados apresentados é que diferem. O SGP necessita ser constantemente alimentado com as
informacdes geradas nas OPs. Para que este tenha um desempenho esperado é necessario que toda OP seja cadastrada, quanto
a0 seu nimero de registro, cddigo do item a ser produzido e a quantidade do lote.

Sempre que o operador de algum determinado equipamento CNC iniciar a producéo de uma nova OP, sera necessario
que se deslogue até o posto avangado com suporte do sistema ERP para que dé o start inicial daquela operacdo. Todo este
processo é feito fora do posto de trabalho. No posto avangado ¢ feita a leitura de um codigo de barras, que identifica a operacéo
que sera realizada. Em seguida o operador informa seu cddigo de cadastro, para que se tenha o registro do funcionéario que
realizou a operacdo, a fim de possibilitar a rastreabilidade do processo dentro do sistema ERP.

Processo semelhante é realizado no SGP, porém, o operador ndo precisa sair do seu posto de trabalho. Todas as
informagdes referentes ao nimero da OP e a operacdo realizada, sdo lancadas em um equipamento acoplado na maquina CNC.

Quando determinada OP tem uma etapa concluida, o operador se desloca até o posto avangado para fazer o
fechamento do processo na OP, novamente fazendo a leitura do cddigo de barras que identifica a etapa concluida, informando
a quantidade produzida, diferenciando pecas conformes de pecas ndo conformes e, por fim, informando seu cddigo pessoal de
cadastro. E importante salientar que no chéo de fabrica apenas 0 mesmo colaborador que iniciou a operagio consegue fazer o
seu fechamento.

No que diz respeito ao SGP, o fechamento da OP ocorre de forma automética, assim que a quantidade registrada no
sistema for atingida. Quanto a&s pecas ndo conformes, cabe ao operador informar a causa do problema no momento exato que
identifica o item desconforme saindo do equipamento, facilitando o processo de rastreabilidade.

Toda e qualquer parada que vir a acontecer durante o espa¢o de tempo programado para produzir € registrada pelo

Sistema de Gestdo da Producdo. Paradas inferiores a um minuto, o registro € feito automéatico, como micro parada. Quando o
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tempo é superior a este é necessario que a operadora informe ao sistema o motivo da parada, para que a maquina volte a operar
normalmente. Toda vez em que o operador se desloca de seu posto de trabalho para o posto avancado, a fim de realizar os
devidos registros de OP no sistema ERP, gera-se uma parada onde o operador informa o motivo. Este fica cadastrado como
Apontamento de Ordem, sendo o tempo em que acontece a transferéncia manual de informacg6es do setor produtivo da fabrica
para o sistema ERP.

Dentro da realidade da empresa, o PCP é responsavel por gerenciar e coordenar a producdo de grande quantidade de
produtos ao longo do més, visando atender demanda existente. Simultaneamente, a gestdo da producdo nestes moldes, visa a
reducdo de capital imobilizado na forma de estoque de produtos manufaturados.

Partindo do pressuposto de que indmeros itens sdo produzidos em diferentes momentos no decorrer do més, gera-se
assim um acumulado significativo de horas desperdicadas apenas com o Apontamento de Ordens, ou seja, transferéncia de
forma manual das informac6es produzidas, coletadas e processadas automaticamente pelo SGP para o sistema ERP. Paradas
para Apontamento de Ordem é o resultado direto da falta de comunicacéo entre os dois Sistemas de Informacdo, e impactam
diretamente no indicador de disponibilidade dos equipamentos.

A partir das informac@es fornecidas pelo SGP, é possivel visualizar a dindmica dos processos de manufatura. As
informagdes operativas tém a finalidade de acompanhar o andamento das atividades, se estdo sendo executados conforme o
planejado, e se necessario, alinhar os processos em tempo real, para atingir as metas do setor de PCP.

O Sistema de Gestdo da Producdo traz uma relacdo completa de todo o tempo desperdigado, ou seja, tempo em que 0s
equipamentos poderiam estar agregando valor a matéria prima, porém, por algum motivo ndo o estdo realizando. Para mais
facil compreensdo, estas informacdes podem ser apresentadas na forma de tabelas, tratando cada equipamento de forma
individual (Quadro 1). Sendo ainda possivel identificar 0 momento exato em que as paradas acontecem através da analise de

relatérios disponibilizados pelo sistema.

Tabela 1: Motivos de paradas do equipamento Z.

Cédigo Tipo de Parada Descricéo Tempo (h) Qtde Paradas
240 Ndo relativa ao recurso Op. Em outra Mag. 25,47 11
60 Setup Setup Preparacédo 11,47 43
90 Relativa ao Recurso Amostra 7,07 2
80 Relativa ao Recurso Retrabalho 6,75 29
61 Setup Setup Peca 1 6,62 19

5 Relativa ao Recurso Apontamento de Ordem 6,61 51
10 Manutencéo Maquina em manutencéo 6,49 7
40 N&o Relativa ao Recurso Troca de ferramenta 5,37 83
130 N&o Relativa ao Recurso Limpeza 5,33 33

Outras 16,46 205
Total: 97,64 483

Fonte: Sistema de Gestdo da Producdo.

No periodo de 1° de marc¢o até 31 de marco de 2020 o equipamento Z em questdo, apresentou um total de 97,64 horas
paradas, isto considerando todos os tipos possiveis que impactam diretamente no indicador de disponibilidade. Neste periodo,
foram realizados 51 Apontamentos de Ordem, que representam 6,61 horas, ou seja, 6,45% do tempo total que o equipamento
ficou inoperante.

Nos Ultimos 12 meses o equipamento Z operou em dois turnos, totalizando 3.013,99 horas analisadas. Destas foram
contabilizadas 1.620,61 horas em producdo e 1.393,37 horas paradas (quadro 2). Do montante de horas paradas, 63,64 horas

sdo provenientes do Apontamento de Ordem, que somaram 542 registros.
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Tabela 2. Motivos de paradas por recuso.

Cddigo Tipo de Parada Descricéo Tempo (h) Qtde Paradas
240 N&o relativa ao recurso Op. Em outra Mag. 275,51 184
60 Setup Setup Preparacdo 253,97 703
10 Manutencéo Maquina em manutencdo 147,63 177
61 Setup Setup Peca 1 106,86 403
90 Relativa ao Recurso Amostra 102,35 50
40 N&o relativa ao Recurso Troca de ferramenta 79,41 754

5 Relativa ao Recurso Apontamento de ordem 63,64 542
62 Setup Medicdo Setup 55,52 254
80 Relativa ao Recurso Retrabalho 55,19 386
120 Relativa ao Recurso Ajuste do software 43,96 170

Outras 206,43 3050
Total: 1.393,37 6673

Fonte: Sistema de Gestdo da Produgéo.

O indicador de disponibilidade do equipamento Z para o periodo, que representa relacdo entre o tempo que o
equipamento ficou disponivel para produzir e o tempo total programado para produzir, ficou em 53,77%. A falta de
comunicacdo entre o sistema ERP e o SGP, mensurada pelo critério Apontamento de Ordem, representou, nos Gltimos 12
meses, 2,11% de perdas no indice de disponibilidade do equipamento estudado.

O problema em questdo pode ser solucionado através da interacdo entre o sistema ERP e o SGP, fazendo com que
dados e informacg6es geradas no sistema ERP, com apoio do setor de PCP, sejam transferidas automaticamente para o sistema
SGP. Da mesma forma a interacdo deve ocorrer no sentido inverso, ou seja, dados e informac@es geradas pelo equipamento
CNC, trabalhadas e processadas pelo SGP, devem ser transferidas de forma automatica a fim de retroalimentar o sistema ERP.

A comunicac¢do ocorrendo de forma automatica, instantanea e continua traz inimeros beneficios, tanto para o setor de
PCP quanto para todos aqueles envolvidos diretamente na manufatura dos produtos. Para o setor de PCP, o facil acesso as
informacdes, pois se encontram todas reunidas e interagindo em um s6 local, permite que a utilizacdo de planilhas
intermediéarias seja eliminada.

Para os colaboradores responsaveis por operar as maquinas de usinagem CNC, a interagdo entre 0s sistemas resulta na
dispensa do deslocamento para o posto avancado ERP. Reduzir a movimentacdo diéria do colaborador é um fator importante,
uma vez que melhora a qualidade de vida do colaborador durante sua jornada de trabalho.

Para a empresa, os beneficios estdo relacionados com a reducdo de desperdicios no processo de manufatura e,
consequentemente, com 0 aumento da receita. Ainda, a melhor utilizagdo dos recursos humanos, uma vez que a parcela de
tempo desperdigada com o Apontamento de Ordem é equivalente a, aproximadamente, oito dias de trabalho de um colaborador
no periodo de um ano.

O equipamento Z, objeto deste estudo, possui um valor de mercado aproximado de R$ 300.000,00. Isso considerado
todos os fatores que geram depreciacdo do equipamento no decorrer do tempo de utilizagdo dentro da empresa. O setor de
usinagem conta, no seu total, com nove CNCs. Estes, em sua maioria, com valor de mercado superior ao equipamento Z.

As implicacBes de os equipamentos CNCs estarem parados, em periodo programado para operar, vao além da redugao
dos indicadores de disponibilidade e das receitas, afetam a confiabilidade que os clientes atribuem & empresa. Todo tempo em
que o equipamento deixa de realizar o processo de manufatura da matéria prima, dentro de um periodo programado, aumenta

as chances de o produto ndo ser entregue na data requerida pelo cliente.
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5. Considerac0es Finais

O objetivo basico da informacdo é habilitar a empresa a alcancar seus objetivos e metas pelo uso racional e eficiente
dos recursos disponiveis, sendo as informagdes responsaveis por decidir o presente e o futuro da mesma. A velocidade em que
as informaces sdo assimiladas, e o sistema realimentado, resulta na rapidez na tomada de decisfes e consequentemente no seu
grau de assertividade. Enxugar todos os processos dentro da organizacdo € torna-la mais competitiva no ambito global, pois
produzir mais com menos recursos utilizados é um desafio que deve ser almejado cada dia.

No que se refere ao objetivo do estudo que é analisar as implicacfes provenientes da falta de comunicacdo entre o
Enterprise Resource Planning (ERP), responsavel por dar suporte ao Planejamento e Controle da Producédo (PCP) e o Sistema
de Gestdo da Producdo (SGP), em uma empresa metalomecénica, entende-se que foi atingido, sendo apresentados os efeitos
negativos no indice de disponibilidade do equipamento. A partir da analise do histérico de producdo e de paradas da maquina
foi identificado que houve uma queda no indice disponibilidade do equipamento, ocasionado pelo Apontamento de Ordem.

O equipamento CNC analisado possui 0 valor monetario hora-maquina trabalhada em torno de R$ 200,00 reais.
Considerando as horas desperdicadas, devido a Apontamento de Ordem, acrescidas do custo hora-homem para a empresa,
estima-se que a empresa deixa de arrecadar cerca de R$ 14.000,00. Este valor representa as perdas de um Unico equipamento
ao longo do ano, lembrando que a empresa conta com mais 10 CNCs similares.

Sugere-se que novos estudos sejam realizados na area, considerando outros equipamentos CNCs do setor de
usinagem, assim como maior quantidade de equipamentos no setor. E importante levar em conta as particularidades que
envolvem cada situacdo, a fim de apresentar aos gestores e proprietarios os beneficios envolvendo a confiabilidade das
informacdes transferidas de um sistema para outro, além dos ganhos com as reducdes de desperdicios ocasionados pela falta de

comunicacdo de tais Tecnologias da Informacéo.
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