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Resumo

Com as recentes mudancas no cenario econdémico, uma vez que os clientes ficaram mais
exigentes quanto ao desenvolvimento tecnoldgico e a diversificagdo dos produtos criou-se
uma necessidade de aprimorar e sofisticar os meios de producéo. Portanto, o Planejamento
e Controle de Produgdo e seus conceitos surgiram como uma forma de organizacédo
possibilitando uma melhor visdo e percepgdo dos objetivos produtivos. Atualmente s&o
utilizadas diversas ferramentas e softwares que auxiliam esse departamento para agilizar o
gerenciamento produtivo em integragdo com os demais departamentos da empresa, como a
logistica e o fiscal. Nesse sentido, este estudo tem como objetivo realizar uma anélise dos
sistemas de softwares que auxiliam no gerenciamento da produgdo em uma montadora de
veiculos. Para isso, foram realizados estudos e avaliag8es dentro da montadora envolvendo
cinco departamentos que estdo diretamente ligados, sendo: planejamento controle de
producao e materiais (PCPM), logistica e fiscal. Utilizando a plataforma do Google Fforms, foi
confeccionado um formulario para avaliar de forma qualitativa e quantitativa os sistemas que
séo utilizados por esses setores| A partir dos dados e opinides coletadas, foi possivel observar
gue existe um uso demasio e desnecessario de softwares com as mesmas caracteristicas,
sdao utilizados trés sistemas ERP, um sistema MES e um sistema MRP, e isso implica em uma
maior demanda de tempo e recursos tecnologicos para administrar a quantidade utilizada
atualmente.

Palavras-chave: Indistria Automobilistica; Planejamento e controle de producgéo; Sistema de
Gestéao.

1. Introducéo

No passado, o ser humano viu a necessidade de um meio para transporte de carga
e de si proprio, desde entéo, foi observado que com o desenvolvimento do meio de transporte
com velocidades maiores, diminuiria o tempo das viagens dos passageiros e das mercadorias,
integrando o automével a vida do homem. No dia 2 de julho de 1771 foi produzido o primeiro
automovel, construido pelo francés Nicolas-Joseph Cugnot, deslocando-se a uma velocidade
de 15 Km/h. A invengado do automével estava longe de ser como a condugao que temos hoje,
seu motor precisava ser reativado a cada 100 metros, o grande objetivo era construir uma
maquina que atuasse por um periodo maior, entdo em 1885/86 foi produzido pelo alemao
Gottlieb Daimler um motor revolucionario, hoje conhecido como motor a diesel, sendo
aperfeicoado e fabricado 10 anos depois por Henry Ford, o primeiro carro com esse motor.
Até o ano de 1980, as linhas de produgdo em massa, ligavam sua produtividade a um tempo
de ciclo curto, com uma mao de obra pouco qualificada e incapaz de resolver problemas. %6

Apbs o método desenvolvido pelo Sistema Toyota de Producdo, que hoje é
conhecida como manufatura enxuta, os trabalhadores passaram a ser treinados e capacitados
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para desempenhar diversas atividades e isso contribuiu para uma maior produtividade. De
acordo com Associacdo Nacional dos Fabricantes de Veiculos Automotores - ANFAVEA
(2018), existem no pais 27 empresas fabricantes de veiculos. O Brasil € um dos paises que
se destaca como grande produtor de automdveis, estabelecendo a indlstria automobilistica
brasileira uma das maiores do mundo. As linhas de montagem possuem 0 mais recente
desafio, a implantacdo de fabricas sustentaveis, afim de minimizar os impactos ambientais
causados por suas atividades, pois além de vender automéveis, é preciso vender imagem de
que estdo vinculadas com a sociedade. 456

As corporativas atuais se deparam diariamente com condi¢des incertas de
mercado e clientes com as mais diversas exigéncias e necessidades. Além disso, as
empresas enfrentam transtornos quanto ao seu estoque e demandas ciclicas, algo que gera
um impacto direto na capacidade da linha de produgdo. Tendo isso, um ativo e eficaz
Planejamento e Controle de Producdo (PCP) se torna indispensavel para corresponder as
expectativas de data de entrega para inimeras solicitagdes. O PCP tem papel importantissimo
guanto ao tempo entre aquisicdo de matéria prima e entrega do produto acabado ao cliente.
Dentro desse planejamento, constantemente sdo estudadas formas para diminuir custos,
insumos e tempo de produgdo. Portanto, o mercado estd em constante evolucdo e as
empresas necessitam se atualizar e aprimorar seus aspectos econdmicos e qualitativos para
se manterem competitivas. 12

Seguindo a ideia de um planejamento eficaz, as industrias de manufatura a partir
dos anos 90 comegaram a implementar os sistemas de ERP - Planejamento de Recursos
empresariais (Enterprise Resource Planning), que se originaram a partir da evolucdo dos
sistemas MRP, Planejamento das Necessidades de Materiais (Materials Requirement
Planning) e MRP Il Planejamento dos Recursos de Manufatura (Manufacturing Resources
Planning). Dispondo de uma grande ferramenta tecnologica para auxiliar em sua gestéo, os
sistemas ERP’s tem por finalidade a integracédo entre os diversos departamentos de uma
empresa, centralizando suas informac6es de forma que facilite o controle e definigcbes das
atividades. %

O ERP com todas as suas atribuicbes € ferramenta indispenséavel para as
industrias de manufatura atuais. No entanto, € preciso saber integrar a tecnologia ao foco da
industria para ndo a tornar uma desvantagem. Atualmente existem diversos softwares no
mercado com condi¢des de atender qualquer tipo de ramo produtivo, considerando que os
desenvolvedores constroem sistemas genéricos para se adequarem de acordo com a
necessidade de cada cliente. O ideal para todo gerenciamento produtivo é centralizar todas
as informagbes em um Unico polo, ou seja, em um Unico sistema ERP. Isso garante a
confiabilidade da l6gica por tras do sistema, assegura as informagdes contidas nos bancos de
dados e firma a ampla integragdo que acontece entre diversos setores da empresa. No
entanto, atualmente existem corporativas que adotam mais de um suporte légico devido
fatores econdmicos, como os sistemas sédo compostos por modulos, a atribui¢édo das licengas
por completo gera um alto custo que na maioria dos casos se torna inviavel para os caixas
das companhias. Porém, isso traz grandes impactos no fluxo do processo, como: perca na
confiabilidade dos dados, retardos nas trocas de informacdes, alta demanda de tempo para
capacitagdo de usuarios, tratativas com diversos fornecedores para questdes burocraticas e
adequar o sistema produtivo para funcionar com os diversos utilitarios. *#

Diante das informagdes obtidas no setor produtivo, esse trabalho tem por objetivo
realizar um estudo de caso em uma industria montadora de veiculos com o intuito de analisar
os sistemas utilizados na gestdo da producgdo e sugerir o que melhor se adeque ao seu
sistema de produgéo.

2. Reviséo de literatura

Na origem do estudo, com base nas literaturas relacionadas ao planejamento e
controle de produgdo foi realizada uma revisédo sistematica sobre o contexto histérico dos
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automoveis e a principais ferramentas que hoje s@o cruciais no gerenciamento de uma
indistria de manufatura. A seguir, estdo pautadas as principais formas de controle de
producdo das industrias montadoras de veiculos, sistema de manufatura enxuta, controle de
producado KANBAN, administracéo de estoques, sequenciamento e emissédo de ordens, além
de citar o sistema MRP que atualmente é ferramenta indispensavel.

2.1. Principais formas de controle de producéo das industrias montadoras de veiculos

O sistema Ford de produc&o tinha como ideologia que os carros seguiriam uma
linha onde cada funcionario em seu ponto especifico contribuiria de uma forma ao processo,
um tempo de parada em cada ponto afim de padronizar e manear a sequéncia. Além disso, a
manutencéo de elevados estoques para garantir um melhor fluxo de produgdo e também
paralisacdo das maquinas para manutencao preventiva, evitando paradas indesejadas. Um
grande ponto nessa ideologia que mais tarde foi visto como negativo, era a nao diversificagéo
de seus modelos produzidos. A principio era eficiente, no entanto se tornou estagnada a partir
do momento que a demanda por produtos diversificados veio a tona. 2

Partindo para o Sistema Toyota, a producéo é baseada na confirmagao de pedidos
e é voltada para o mercado com diversas variedades de modelos, cada um sendo produzido
em pequenas quantidades exigindo uma rapida entrega. Com base em literaturas, é possivel
observar que o Sistema Toyota coordena sua produgcdo em pequenos lotes, essa forma de
producao é bastante precisa, pois geralmente os veiculos produzidosHé possuem um destino
determinado, fazendo assim uma distribuigdo organizada e precisa. *?

2.2. Sistema de manufatura enxuta

O termo “Lean Manufacturting” ou “manufatura enxuta” teve origem no Japao a
partir dos engenheiros Eiji Toyoda e Taiicchi Ohno no fim da década de 80 e ganhou fama
como sendo umas das praticas pioneiras do Sistema Toyota de Produgdo (STP). Na época,
o sistema de producdo em massa era predominante e foi visto pelos engenheiros apés uma
visita na Ford que néo seria viavel na montadora Japonesa devido a necessidade de uma
grande planta e alto estoque para produ¢éo. O processo implementado pelos japoneses visa
uma maior produtividade com o menor indice de recursos possiveis, assim evitando
desperdicios e alcangando de forma satisfatéria o desejo dos diversificados clientes. ”&

Uma ferramenta bastante conhecida no sistema de manufatura enxuta é o Just in
Time, essa ferramenta visa um fluxo produtivo continuo e eficiente com o intuito de zerar o
estoque. Produzir o necessario no seu devido tempo e na quantidade certa sdo as ideias
centrais do Just in Time, e estabelecem metas de reducdo de custo, controle de qualidade,
qualidade garantida e adequag&o a condigdo humana. & °

2.3. Sistema de controle de produgao — Kanban

Na época da evolugéo industrial o conhecimento administrativo das empresas néo
era tdo aprimorado quanto hoje, ndo havia algum colaborador responsavel por gerir o estoque,
tampouco era alguém da producéo, logo os montadores néo tinham dimenséo dos materiais
necessarios a serem utilizados na linha de producdo. Em consequéncia disso, um grande
distdrbio entre o almoxarifado e a producdo se montava, gerando desperdicios ou falta de
componentes, ocasionando em muitas vezes a pausa da producdo.

Desenvolvido por Taiichi Ohno, dentro da filosofia do Just in Time existe uma
ferramenta que contribui para um melhor e organizado fluxo das informagdes, assim
facilitando o retorno e a rapida resolugdo de problemas, trata-se do Kanban. A ideia parte de
um sistema de reabastecimento de supermercados e passa por um método de cartdo que
sinaliza e organiza vérios setores da planta, o sistema esboga para o funcionario o que ele
tem que produzir e o que tem para produzir, assim evitando a paralizacdo do processo.
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Portanto, sédo usados em painéis para especificar o tipo de produto necessério junto a
quantidade. %13
O sistema KANBAN é vantajoso por demandar poucos custos e trazer bons
resultados, sendo de facil emprego em qualquer empresa. Suas regras sendo seguidas e
alinhadas ao funcionario devidamente treinado para realizar sua manutengdo garantem os
estoques necessarios sem exagero ou auséncia de algum componente. Por fim, além de ndo
exigir documentagdes e burocracia para seu implemento, passa ao colaborador a
responsabilidade e consequentemente revela sua importancia para o processo produtivo. 3

2.4. Formas de administracdo de estoques, sequenciamento e manutengdo no
sistema e emissédo de ordens de producéo-

lUm grande obstaculo enfrentando pelo setor administrativo esta relacionado &
programacéo da produgao. Com o objetivo de tornar mais facil esse controle, o PCP divide e
define esse processo em trés etapas: administragdo de estoques, sequenciamento e emissao
e liberacéo de ordens de producéo. L

2.4.1. Administracéo de Estoques

Dentro de uma empresa, existem inUmeros tipos de estoques a serem
administrados e alocados em um almoxarifado especifico ou dividido entre diversos pontos
de acordo com sua finalidade e necessidade especifica de armazenamento. Levando em
conta a o tamanho dos lotes e a forma de reposi¢éo dentre os principais modelos de estoques,
pode-se citar os de matéria-prima, produzidos internamente, produtos acabados,
semiacabados, pecas de manutengdo dentre outros. A gestdo de um estoque é bastante
complexa, pois a velocidade entre chegada e saida de produtos é distinta e ter um controle
ideal relacionado o estoque e a sequéncia de produgdo pode garantir um bom fluxo e
consequentemente retornos positivos. & 1

2.4.2. Sequenciamento

A acéo do sequenciamento esta voltada para uma formulagdo de um programa de
produgdo que de forma perspicaz consiga produzir e montar com os recursos dispostos.
Alguns meios loégicos corroboram para o éxito no desempenho esperado e cada empresa de
acordo com sua logica adota o método que melhor se enquadrar em sua filosofia e tipo de
produto. Lotes dispostos de acordo com sua chegada ao local de aplicagdo, lotes que
necessitam de menor tempo de processamento, lotes a serem processados com menores
datas de entrega, lotes de acordo com sua prioridade ao produto ou cliente e lotes
processados de acordo com sua taxa de demanda sdo principais critérios adotados pelas
empresas no momento do sequenciamento. 5 -

2.4.3. Emisséo e liberacdo de ordens de producao

O sistema de emisso e liberacéo de ordens tem como responsabilidade expedir
toda documentacdo que dara inicio as operagfes, sejam elas de compra, fabricagdo ou
montagem. Através de um sistema MRP (Manufacturing Resources Planning), é feito um
calculo de necessidades de compra, fabricados internamente e montados. A partir do
momento que sado definidos 0s recursos necessarios, as ordens passam por um
sequenciamento que determina sua prioridade, desde entéo estdo disponiveis para a emissao
e liberag&o nos seus respectivos setores produtivos. ©

2.4.4. MRP - Manufacturing Resources Planning
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No passado, os gestores se baseavam em um método de processamento de lista
de materiais, denominada BOM (Bill of materials processing), essas listas continham os
insumos necessarios para produzir determinado produto, sendo um trabalho manual. Foi
entdo que no final dos anos 70, o conceito de MRP foi definido nos Estados Unidos da América
como uma nova alternativa para auxiliar as industrias de manufatura no gerenciamento de
estoques. A chegada dessa base ldgica trouxe ganhos para as corporativas, uma vez que
realizam os célculos e controlam as quantidades dos componentes necessarios para originar
um produto acabado, sendo capaz de estipular o momento em que se faz necesséario repor o
estoque de cada item, decorrente do plano de produgdo.’®

Para um célculo mais preciso, o sistema necessita que informacdes de estoque
minimo e estoque maximo sejam atribuidas a ele, sendo o estoque minimo correspondente a
qguantidade minima necessaria para ndo haver gargalos na produgéo por falta de material e o
estoque maximo corresponde a quantidade limite armazenada para nédo gerar desperdicios.
Além dessas informagdes é preciso fornecer a estrutura do produto e o tamanho dos lotes a
serem produzidos. O MRP centraliza todas as informagdes produtivas, além de possuir as
informagdes cruciais para projetar uma produg&o.*®

Os sistemas MRP conseguem atender qualquer metodologia de producéo, seja
ela puxada ou empurrada, basicamente ira se adequar ao planejamento de producao
estipulado com base nas demandas e prazos. O sistema de manufatura enxuta trabalha com
o Just in time, ou seja, a produgdo por lotes correspondentes ao necessario no momento.
Esse conceito alinhado as capacidades de calculo MRP, é capaz de reduzir os custos ligados
a reposicdo e manutencdo de estoques, além de contar com a metodologia KANBAN para
auxiliar na disponibilidade e identificacdo de itens na linha de produgao, possibilitando mais
assertividade e resposta ao planejamento estipulado.®

As atribuicdes do sistema ainda contribuem com a administragéo de estoques, a
partir dos calculos feitos pela l6gica do software, é possivel ter uma visdo da capacidade
produtiva e diante do Lead time de cada fornecedor projetar a produgdo a fim de obter
gargalos mediante falta de algum material. Além disso, o sistema é capaz de realizar o
sequenciamento de ordens de producdo. Seguindo as demandas estipuladas pelo
planejamento, apds o célculo das necessidades e devidos estoques disponiveis, continua-se
0 processo passando pelo sequenciamento das ordens de fabricagdo e montagem. Estas séo
sequenciadas por um mddulo APS (Advanced Planning and Scheduling) dentro do sistema
MRP e ficam a disposicéo das areas para serem executadas conforme manda o programa de
producéo.®

3. Metodologia

Dentro da revisdo bibliografica em colaboragdo com a experiéncia de campo, foi
possivel observar que atualmente varias etapas da gestdo da produgdo dentro das empresas
é demandada por softwares, algo que pode trazer diversos beneficios quando se tem os
sistemas adequados e o usuério devidamente capacitado. Com isso, um estudo de caso foi
realizado a fim de conhecer as fragilidades do processo e posteriormente identificar pontos
de melhoria.

O estudo foi realizado em uma industria montadora de veiculos localizada em
Anépolis, no estado de Goias. O sentido do estudo foi analisar os softwares utilizados dentro
da fabrica como ferramentas auxiliadoras na gestdo da producéo. Para isso, foi obtido através
de informativo dos setores administrativos que séo utilizados os sistemas SAP Logon (versdo
7400.2.5.1112), SINC (verséo 7.2.0), PROTHEUS (versdo 20200214), GraphOn (versao
5.0.2.26287) e PC FACTORY (versdo 2019.37) como ferramentas tecnoldgicas para gestédo
da producéo.

Os dados obtidos através das respostas foram avaliados por meio de uma analise
grafica no que se referente a quantidade de usuarios por sistema e o quéo eficientes sédo
qguando exigidos. Para obter as informacdes desejadas foi adotado um modelo de formulario
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no intuito de avaliar os colaboradores sobre os sistemas de seus respectivos usos, foram
guestionados com as seguintes perguntas abaixo:

1.  |Quais softwares sdo utilizados em suas atividades?

2. O Quanto atende as suas necessidades os softwares utilizados (SAP, SINC,
PROTHEUS, GraphOn e PC FACTORY)?
3. Necessita de mais de um software para realizar a mesma atividade? Se sim, quais?
4. Pelo que vocé conhece sobre os softwares, qual deles poderia fazer a gestdo de seu
setor sem necessitar de outro?
5. Utiliza o mesmo software desde o inicio?

Se sim:

1 Ha alguma queixa a fazer referente ao sistema utilizado? Se sim, quais?
2. Observacgoes:

Se néo:
1 Qual software era utilizado e qual passou a ser utilizado?
2. Cite as principais vantagens e desvantagens dessa mudanga:
3 Observagdes: |

A fim de melhor exemplificar a sequéncia do desenvolvimento do trabalho, o
fluxograma demonstrado na figura 1 descreve o processo metodoldgico, desde o estudo
prévio nas bibliografias dos processos de gestéo até a analise das respostas para o formulario
proposto.

Figura 1: Fluxograma da metodologia
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O formulario foi criado através da plataforma online Ggoogle Fforms e distribuido
internamente via e-mail através da plataforma Oseutlook com um link direto para 22
colaboradores divididos em 5 areas, com foco nos principais setores ligados ao PCP, foi
repassado para outros quatro setores, sendo eles: pré-producdo, SEM, logistica e fiscal.
Foram levantadas quatorze respostas, tendo no minimo duas respostas de cada
departamento designado. O formulério foi focado em colaboradores com mais experiéncia
empresarial, assim possibilitando respostas mais relevantes sobre os programas avaliados.
Ao final de 30 dias, foram obtidas respostas de 14 pessoas, tendo no minimo 2 colaboradores
por area. Apos a coleta dos dados, foi realizada a interpretacdo grafica e descritiva dos
resultados a fim de conhecer o atual cenario sistémico a partir das opiniées dos usuarios. Para
tratamento dos dados e plotagem dos graficos foi utilizada a ferramenta ORIGIN® 8 com
auxilio da ferramenta EXCEL®.

4. Resultados e discusséo

O estudo abordou o atual cenario de uma indistria montadora de veiculos no
quesito dos softwares que sao utilizados para auxilio na gestdo da producgdo. Para tanto, foi
desenvolvida uma andlise com base em pesquisas aplicadas sobre os softwares utilizados
atualmente e que estdo esbogadas no grafico 1.

Gréfico 1: Respostas obtidas por cada departamento

L 4

Usuanos

LOGIETICA ELBON BCP FRE PRODUCAD  BOM

Deopartamentos
Fonte: Dos Autores
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[Formatado: Fonte: Itélico

seftwares-estudades, 0 SINC e o SAP.; Aambos_séo -sistemas ERP e eram responsaveis
pelas demandas diretas e indiretas, respectivamente, —sSendo as diretas ligadas a insumos
de producéo e indiretas ligadas a itens de suprimentos. Conforme apurado pelos usuarios,
ap6s_o aumento do fluxo produtivo e aprimoramentos que aconteceram dentro da planta, o
sistema SINC ja ndo estava condizendo com as necessidades. O corpo gestor o definiu como;
ultrapassado e inadequado ao processo,_insuficiente para atender as demandas de
administrac@o de estoque, sequenciamento e liberacéo de ordens de producao, -embora fosse
o sistema central de gestéo da producédo_naquele momento. Os dirigentes juntamente com 0s
coordenadores de cada departamento chegaram a conclusdo -Péde-ser-estudado-entre-os
gestores;-que a ligagdo com o chéo de fabrica estava falha, ocasionando em perda no volume
produtivo e recorrentes mudancas no planejamento de manufatura, a partir dessas
conclusdes, o setor administrativo passou a estudar solugdes para os percalgos encontrados
diante das atuais ferramentas tecnoldgicas.; Aalém doe_i—um—implemento de uma nova
ferramenta que melhor se adequasse as exigéncias do processo, dentro do contexto ainda foi
analisada a possibilidade de estender o sistema SAP_-com todos seus moédulos e assim
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contemplarnde as demais atividades fabris, no entanto foi mantido apenas como_responsavel
manteneder peldos recursos indiretos por questdes burocraticas.ANASCHMENTO;-2016)-

A Pertantesuperintendéncia empresarial definiu que inicialmente iriam substituir o
sistema SINC por uma ferramenta mais moderna e condizente com as demandas de fabrica,
para isso realizaram um estudo anual juntamente com visitas em industrias semelhantes ao
processo da montadora e definiram que o sistema ERP PROTHEUS seria o0 substituto. Para
tal decisdo, os principais fatores que definiram a escolha giraram em torno dos quesitos
acessibilidade, manutencdo e adequacdo a metodologia da empresa. Além disso, € um
sistema desenvolvido nacionalmente e dispée de um armazenamento em nuvem, algo novo
no mercado, mas que garante mais mobilidade e praticidade.

O periodo de troca se passou no final do ano de 2019 e
inicio 2020, a producéo estava em férias coletivas e os setores administrativos em fase de

reformulacdo da gestédo da producéo, foi definido um key user para cada departamento com

aresponsabilidade de repassar todos 0s treinamentos necessarios aos demais colaboradores
de seus setores. De acordo com os coordenadores lideres o p-heuve-a-hecessidade-de-um

upg;ade—ne—s%na—de—gestae—emreees&ana—ne—emame—e—processo de troca é bastante
complexo pois é uma agdo gue gera impacto em toda estrutura organizacional, ndo se tratando
apenas de uma mudancga no quesito tecnoloma da informacéao, mas sim, uma acdo que demanda
adequacao em toda empresa

S|stema PROTHEUSe—neve—sustema foram |mplementados 0s 5|stemas PC FACTORY e
GraphOn, sistemas especificos e mais adequados para a metodologia da corporativa. O PC
FACTORY é um sistema MES (Manufacturing Execution Systems), responsavel por gerenciar
as informacgdes de manufatura e estabelecer uma ligacdo direta entre a administragéo e o
chao de fabrica. J& o sistema GraphOn € o MRP responsavel por realizar os célculos de
manufatura a partir do estoque disponivel e gerar as ordens de produgéo para cada operagéo
(GUERRA,; SILVA; TONDOLO, 2014).

Penant&Sequmdo esse raC|ocm|o (o] MRP tem een%@&eesteqae—#at&a&e@ens

armazenamento e processamento de dados para otimizar o cronograma de produgéo, pois é
guase impossivel realizar esse calculo manualmente devido a complexidade da estrutura do
produto. No entanto, pode levar anos para uma empresa consolidar o seu processo em uma
nova metodologia tdo radical que é a mudanga do sistema de gestdo, logo, especificas
demandas especificas ainda séo designadas ao antigo sistema. Tendo isso, é evidente que o
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tempo para execucdo das atividades se estende, uma vez que a mesma informagéo € tratada
e manipulada por mais de um sistema (TUBINO, 2017).

Diante dos estudos realizados o cenéario ideal gira em torno do menor uso de
softwares possiveis, com isso sugere-se utlizar os sistemas MES, PC FACTORY e
PROTHEUS. Centralizando todas as demandas diretas e indiretas no ERP PROTHEUS. J4 a
administracdo de estoque e liberagéo de ordens de produgdo no MRP e a ligagdo direta com
o ch&o de fabrica sob controle do sistema MES. Assim, os sistemas SINC e SAP seriam
retirados desse corpo sistémico (PADILHA; MARTINS, 2005). |

A partir dessa reestruturacdo, os dados coletados com os 14 colaboradores
lcorrespondentes a uma pequena parte dos usuarios evidenciam a distribuicao dos sistemas
relacionados aos colaboradores atualmente, conforme mostra o grafico 2. |

Gréfico 2: Relagdo de usuarios por cada sistema
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Dos quatorze feedbacks obtidos, sete levaram em consideracdo que o novo
sistema ERP ainda precisa passar por adequagdes para melhor responder ao que sae-¢é
exigidos. Os key users eEntendem-se que a customizagdo para adaptar a base légica a

coorporativa € essencial e depende de varios fatores financeiros e da propria politica do
fabricante. As_a-principais -queixas feitas pelos usuéarios foram sobre as lentides em emissao
de relatérios, e a necessidade de troca de informagdes com os sistemas MRP e MES para
concluir algumas operacdes. Isso replica em um maior tempo em execucao, algo que era feito
anteriormente apenas pelo antigo sistema. Por outro lado, trouxe ganhos no quesito interface,
por se tratar de um sistema mais moderno esta mais alinhado e capacitado para possiveis
integra¢es com outros sistemas. Além disso, apresenta mais funcionalidades e confiabilidade
nas informacdes armazenadas e manipuladas. As mesmas ponderacgdes foram impostas para
os sistemas PC FACTORY e GraphOn, por se tratarem de novas ideologias, ainda nédo
correspondem as necessidades com rapidez e precisdo. Mas, com adequacdes ao que a
geréncia necessita, a integracédo das trés bases l6gicas possibilitara segregar as aplicagdes
diarias e abranger alguns processos que anteriormente eram manuais, agdes passivas de
erro e que demandavam muito tempo poderdo ser executadas com mais preciséo e
velocidade, proporcionando mais dinamismo ao processo administrativo I(SALVADOR;
GUIMARAES; SEVERO, 2014)

5. Concluséo

A partir dos estudos realizados, conclui-se que que a empresa vem se
aprimorando com a utilizagdo de uma gestéo integrada entre 5 softwares diferentes, sendo
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gue trés possuem as mesmas caracteristicas. Mas, esse cenério com excessivo nimero de
sistemas pode gerar transtornos para gerenciamento de uma forma geral. As principais
desvantagens dessa metodologia séo os retardos em troca de informagdes entre os sistemas,
uma vez que a mesma atividade passa por mais de um deles, diminuigao da confiabilidade na
troca desses dados e no processamento das informagdes. Dessa forma, sugeriu-se que a
empresa adotasse apenas um sistema entre os trés para centralizar todas as informacdes e
demandas no que melhor se adeque aos departamentos, assim possibilitando mais agilidade
nas atividades e diminuindo tratativas e questdes burocraticas com fornecedores. E mantendo
os outros dois sistemas que sao designados a atividades distintas, assim reduzindo de cinco
para trés o nimero de sistemas utilizados.
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