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RESUMO

O uso da tecnologia de informacéo possibilitou as empresas estarem inseridas no
mercado globalizado e de forma competitiva e que através dos sistemas de gestédo
empresarial puderam se tornar mais eficientes e possibilitarem aos gestores
tomarem decisbes mais assertivas. Uma das ferramentas mais utilizadas séo os
sistemas ERP (Entreprise Resource Planning), que possibilitam a centralizacdo e a
confiabilidade das informacdes provendo subsidios para as tomada de decisdo dos
gestores. O presente trabalho tem como objetivo geral analisar a implantacdo de um
sistema ERP na empresa BASIM Maquinas nos departamentos de Engenharia,
Compras e Planejamento e Controle da Producdo. Através deste estudo de caso e
pesquisa bibliografica oportuniza-se uma maior compreensdo do sistema ERP e
como ocorre o fluxo das informacgdes nas corporagoes.

Palavras-chave: Sistemas ERP. Sistemas de Gestdo Empresarial. Implantacdo de
ERP.



ABSTRACT

The use of information technology has enabled companies to be included in the
global market and competitively, through which enterprise management systems
could become more efficient and they allow managers to make decisions more
assertive. One of the most used tools are the ERP (Enterprise Resource Planning),
enabling centralization and reliability of the information providing subsidies for
decision making of managers. The present study aims at analyzing the
implementation of an ERP system in the company Basim machines in the
departments of Engineering, Procurement and Production Planning and Control.
Through this case study and literature review nurture a greater understanding of the
ERP system and occurs as the flow of information within corporations.

Keywords: ERP Systems. Enterprise Management Systems. ERP Implementation.
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INTRODUCAO

Com a presenca da globalizacdo, as empresas necessitaram aumentar o
uso das tecnologias de informacdo e com isso entraram num novo cenario de
competicdo. Passaram a adotar medidas mais rigorosas de controle com o objetivo
de manterem-se competitivas no mercado através da gestdo eficaz de seus
processos, fluxos e recursos humanos.

Num primeiro momento as empresas comecaram a utilizar sistemas
independentes para cada departamento como producdo, financeiro, vendas,
recursos humanos e estoques no entanto as informacfes ndo eram de facil acesso e
compartilhamento. Posteriormente as empresas comecaram a ter necessidade de
realizar a integracdo destes sistemas que eram muitas vezes de diferentes
fabricantes e linguagens de programacgdo, pois as informacdes que antes nao
estavam compartilhadas passariam a ser utilizadas e processadas por toda a
empresa.

Com a implantacdo de um sistema ERP! as empresas objetivam ter uma
maior efichcia no cumprimento de prazos e metas, reducdo do tempo de
desenvolvimento e atendimento das necessidades dos clientes, diminuicdo dos
custos internos e consequente aumento da lucratividade.

Atualmente pode-se perceber que a necessidade de uso e implantacdo do
ERP ndo estdo mais focados nas industrias multinacionais, podemos também
observar o real interesse de pequenas e médias empresas, prestacdo de servico,
comeércio eletrdnico, profissionais liberais, érgaos publicos e outros.

O sistema ERP conforme O’Brien (2011, p.208)

[...] € um sistema interfuncional que atua como uma estrutura para integrar e
automatizar muitos processos de negodcios que devem ser realizados pelas
funcbes de producao, logistica, distribuicdo, contabilidade, financas e de
recursos humanos da empresa.

A situacdo problema a ser estudada neste trabalho é€: Qual o impacto da

implantacdo do sistema ERP na empresa BASIM Maquinas?

'ERP - Enterprise Resource Planning
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A implantacdo e ado¢do bem sucedida de um sistema ERP pelas empresas
requer um processo de reorganizacdo das rotinas de todas as areas, bem como a
integracdo e participacdo de todos. O suporte do sistema de direcdo da empresa
para o sucesso da implantagéo € fundamental.

Como padrdo de mercado, as empresas desenvolvedoras dos softwares
disponibilizam equipes altamente especializadas na implantagdo e compreensao das
rotinas de seus clientes para que possam oferecer solucdes adequadas. Desta
forma minimizam as dificuldades e problemas durante a implantacdo que por
ventura ocorram, devido a falta de gestdo ou metodologia para acompanhamento e
execucao do projeto de implantacdo do sistema ERP.

Este trabalho tem como objetivo geral analisar a implantacdo de um sistema
ERP na empresa BASIM Maquinas nos departamentos de Engenharia, Compras e
Planejamento e Controle de Producado. O sistema ERP escolhido para este caso foi
o software X Tuple?.

Os objetivos especfificos abordados neste trabalho séo:

e Elucidar os principios basicos de funcionamento de um sistema ERP.

e Apresentar os beneficios que resultam da implantacdo do sistema ERP.

e Demonstrar as melhorias obtidas com o sistema de ERP na execucao

das atividades da empresa.

Este trabalho foi elaborado a partir de um estudo de caso, visando contribuir
para 0 processo de implantacdo de todo o sistema ERP na empresa BASIM
Maquinas. O éxito desta implantacdo resultara no aumento da sua produtividade,
eficiéncia, reducdo dos estoques, diminuicdo do Lead time?, reducdo de custos e
maior confiabilidade das informacdes para a tomada de decisao gerencial.

Este trabalho esta dividido em trés partes, sendo que a primeira parte
apresenta a fundamentacéo tedrica necessaria para a compreensdo, a segunda
parte a definicAo da metodologia utilizada e a terceira parte se refere ao estudo de

caso sobre os impactos da implantacdo do sistema e as solu¢cdes encontradas.

2 -XTuple — Programa de Gestéo de Informacgdes .
% Lead Time — Tem po de obtencgéo ou ressuprimento (CORREA; GIANESI; CAON, 2008, p.97)
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1.1 HISTORICO DO MRP

O surgimento dos primeiros programas de computador que foram

desenvolvidos para apoiar a cadeia de fornecimento, tinham como objetivo diminuir

custos, acelerar o processamento e reduzir os erros, porém de forma individual para

cada area especifica.

De acordo com Turban, Rainer e Potter (2005, p.301),

Existem interdependéncias entre algumas atividades da cadeia de
fornecimento. Uma das primeiras percebidas foi em relagdo ao
gerenciamento de estoques e ao planejamento de compras. JA nos anos 60,
0 modelo de planejamento de necessidades de material (MRP — Material
Requirements Planning) foi elaborado. Este modelo de planejamento
basicamente integra produgcdo, compras e gerenciamento de estoques de
produtos inter-relacionados.

O MRP pode ser considerado um sistema que converte a previsdo de

demanda de um item independente em uma programacao das necessidades das

partes que compdem cada componente do item em todos os niveis da sua estrutura
de produto (MOREIRA, 2009).

Neste mesmo conceito o MRP € um sistema proativo, que evita manutencao

de estoques, a ndo ser aqueles destinados a eventualidades. Com isso, o0s itens que

sdo necessarios para determinado produto sdo produzidos, comprados ou

fabricados no momento em que seréo utilizados na produgdo (MOREIRA, 2009).

O conceito de calculo das necessidades de materiais conforme Corréa,

Gianesi e Caon (2008, p.78),

[...] “baseia-se na ideia de que, se sé@o conhecidos todos os componentes
de determinado produto e os tempos de obtencdo de cada um deles,
podemos, com base na visédo de futuro das necessidades de disponibilidade
do produto em questéo, calcular os momentos e as quantidades que devem
ser obtidas, de cada um dos componentes para que ndo haja falta nem
sobra de nenhum deles, no suprimento das necessidades dadas pela
producéo do referido produto.

* MRP — Material Requirements Planning
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1.1.1 Objetivos do MRP

O MRP ajuda a produzir e comprar apenas 0 necessario e somente no
momento exato (no Ultimo momento possivel), visando eliminar estoques, gerando
uma série de “encontros marcados” entre componentes de um mesmo nivel, para
operacoOes de fabricacdo ou montagem.

De acordo com a necessidade de algum material a ser expedido ou
concluido antecipadamente, conforme a programacdo global, o MRP possibilita
identificar estas necessidades e atuar sobre o0 sistema para que possa atender estas
demandas (DAVIS; AQUILANO; CHASE, 2001).

O gerenciamento de estoques de acordo com um sistema de MRP tem como
objetivos melhorar o servico aos clientes, minimizar o investimento em estoques e

maximizar a eficiéncia da operacdo de producao.

1.1.2 Beneficios do MRP

O MRP contribui significativamente para que os estoques de produto sejam
enxutos durante o processo. Além disso, outros trés beneficios importantes toda
atuacdo do MRP residiram em assegurar a disponibilidade de materiais no momento
adequado (contribuindo para a nao interrupcdo do processo de producdo), a
diminuicdo do ciclo de fabricacdo (periodo total para a fabricacdo do produto) e a
reducéo dos atrasos das entregas aos clientes (MOREIRA, 2009).

Com a implantagcéo e utilizacdo dos métodos de MRP as empresas obtém
varios beneficios conforme Davis, Aquilano e Chase (2001).

e Formacéao de precos mais competitiva;

e Precos de venda mais baixos;

e Niveis de estoque mais baixos;

e Melhor servico a clientes;

e Respostas mais rapida as demandas do mercado;

e Maior flexibilidade para mudar o programa mestre de producao;

e Custos de setup reduzidos;
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e Tempo de ociosidade reduzido.

1.1.3 Sisteméatica de Funcionamento do MRP

O MRP utiliza uma previsdao de demanda futura para determinado produto
acabado, sendo que esta é verificada de acordo com a necessidade de cada
componente, nivel a nivel.

A lista de materiais de um produto final possui as informacdes de forma
estruturada de todos os seus componentes. Esta lista mostra de forma hierarquica a

relacdo entre o produto e seus componentes, 0 quanto de cada item € preciso para
formar uma unidade de um produto acabado.

Na figura 1 podemos verificar um exemplo de uma estrutura de produto
identificando todas as suas necessidades. Estas informacgdes séo transformadas em
necessidades de cada componente.

Lapiseira
P207
|
I | | [
Corpo Presilha Miolo Corpoda || Guiada || ——s
externo 207 de bolso 207 ponteira || ponteira L SR
109 ——— 0,019 2g
Plastico Corante =
ABS azul 0,1 mm

[ I T

Capa da Miolo Grzfi=

h
Bonsgta borracha interno 207 | 0.7 mm
2cm 29 [ T ‘ =] —T 3x
Fio de Tira Mola Corpo do Suporte Capa Ganas
borracha || 0,1 mm miolo da garra da garra R
79 ,—J—j 0,059
Plastico Corante
ABS preto
Figura 1 — Estrutura de Produto de uma Lapiseira.
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.81)

Na figura 1, podemos observar a estrutura do produto ou

produto”, na qual sdo apresentadas os itens diretos de cada parte “ itens pais” e

respectiva quantidade de consumo.

seus componentes diretos “itens filhos”, que também s&o identificados em sua

‘arvore do
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Os dados com os quais o MRP inicia 0 seu processo € através do plano
mestre de producgéo, que estabelece quais os produtos finais serdo produzidos, em
que datas e quais quantidades. As informacdes das listas de materiais fornece a
estrutura de cada produto e os relatérios do estoque fornecem as informacdes dos
componentes eventualmente remanescentes de cada componente.

Podemos verificar na figura 2, que as entradas do sistema sdo compostas do

plano mestre de producéo, lista de materiais e o controle de estoque.

Plano
agregado de
producao
Previsao de Pedidos
demanda de ﬁrrpes de
clientes ) clientes
aleatorios B conhecidos
Pedidos rograma -
de mudancas Mestre de Transacoes
de Producio de estoque
engenharia (PMP)
v
Arquivo de | | Planejamento Arquivo de
listas de arvores dos produtos  |de materiais Posicao de estoques registros de
materiais > (sistema [* >| estoque
(Bill of MRP) Inventory - INVK)
materials —
BOM) I [ l
Relatérios principais Relatorios secundarios
Relatérios para — =
a atividadepde Programacao das ordens Relz’xtgnos de excecoes
producio para controle do estoque Relatorios de planejamento
2 e da producao Relatorios para controle de
desempenho

Figura 2 — Visdo Geral das Entradas para o MRP.
Fonte: Davis, Aquilano e Chase (2001, p.507)

O plano mestre de producdo de acordo com a figura 2 orienta quanto de
cada parte ou componente deve ser adquirido e quando programar a produgéo. De
acordo com o produto final, as suas partes sdo dadas pela lista de materiais de
todos os niveis de componentes.

Pode-se destacar que para um adequado funcionamento do sistema MRP o
controle de estoque deve ser rigorosamente controlado para que se possa saber
exatamente o quanto € preciso adquirir de cada item, tendo este como um dos

fatores criticos do sucesso do funcionamento do MRP.
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Os fatores que sé@o analisados conjuntamente afim de podermos executar as

rotinas do MRP estédo informadas e agrupadas conforme a figura 3.

i [ e Tl M e T e e [ et T T [ T [ =)
| Miolo | Periodos Bz s s el e
[afiE { 1 | B T R TS i
| Interno | \ecessidades brutas 100 | ‘ | 230 | 400 | | 380 | 600
L°.t‘?=1 Recebimentos programados 100 | ‘ i ‘ j
| (minimo) T ‘[ ot e T | £} ‘
i Estoque projetado | 380 | 280 | 380 | 380 | 200 | 200 200 200 | 200 |
Recebimento de ordens planejadas | 50 400 380 | 600 ’
ES =200 1 i i
Liberag@o de ordens planejadas | 50 | 400 380 | 600 | | g !

Figura 3 — Registro basico de um item.
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.97)

O MRP é executado num horizonte planejado onde sdo analisados alguns
fatores que estdo apresentados na figura 3, como as necessidades brutas,
recebimentos programados, estoque disponivel projetado, recebimento de ordens
planejadas e liberagcdo de ordens planejadas. Além disso é definido os lote minimo “
Lote “ saldo do estoque minimo “ ES ” e lead time “ LT "Todas essas informacdes
sao agrupadas e alinhadas de forma que seja facilitada a tomada de decisao.

A necessidade bruta de cada item apresenta a necessidade da
disponibilidade do item conforme determinado periodo futuro, os recebimentos
programados representam a chegada do material ao estoque, 0 estoque projetado
refere-se a quantidade do item em questdo ao final do periodo, o recebimento das
ordens planejadas informa a quantidade de material que deve estar disponivel no
inicio do periodo para suprir as necessidades brutas que ndo possam ser atendidas
pela quantidade disponivel em estoque ao final do periodo. A liberacdo das ordens
planejadas informa a quantidade que deve ser aberta nas ordens planejadas.

A parametrizacdo do sistema MRP é realizada com a insercdo das
informagdes especificas sobre cada componente, sendo uma atividade muito
importante que, conforme Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.107),

A parametrizacdo é a forma de adaptarmos o célculo de MRP as
necessidades especificas da organizagcdo. Como as necessidades
caracteristicas da organizacdo estdo sempre mudando, é também
necessario revisar periodicamente a parametrizagdo para que a realidade
seja refletida o mais fielmente possivel no sistema.

Nesta parametrizacdo temos que considerar os lead times de producédo e
compras, tamanhos de lote, estoque de seguranca, onde todas estas informacdes

precisam corresponder a realidade para que o sistema possa ter a sua efetividade.
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Para que se possa esclarecer melhor quais sdo 0s aspectos a serem
considerados quando abordamos o lead time de produgdo, alguns fatores sé&o
considerados, como 0s tempos para emissao, tempo de tramitacdo da ordem, tempo
de separagcédo das pecas no almoxarifado, tempo de transporte, tempos de filas,
tempo de setup, tempo de processamento e tempo para controlar a qualidade dos
produtos fabricados (CORREA; GIANESI; CAON, 2008).

O lead time de compras é composto pelo tempo de geracao da ordem fisica,
tempo de transformacdo em pedido, tempo do envio ao fornecedor, tempo do
transporte do material, tempo do recebimento, tempo de aprovacdo, tempo para
inspecdo de recebimento e tempo de controle da qualidade (CORREA; GIANESI;
CAON, 2008).

Com relagdo a definicdo do lote de producdo ou compra € muito importante
observar que o componente necessita ter um consumo constante, no entanto esta
situagdo ndo acontece normalmente com todos os componentes. Neste caso, para
0s itens que tem maior consumo numa escala de tempo pode-se planejar lotes
econdmicos de producdo e compras.

Um dos principais fatores que influenciam o tamanho dos lotes de producao
€ a presenca de determinados custos fixos, que independentemente da quantidade
produzida estdo presentes. Neste caso possivelmente a quantidade do lote a ser
produzido € maior do que a quantidade necessaria conforme a logica do MRP.

A definicdo dos lotes econdmicos de compra séo influenciados pelos custos
burocraticos, custo de transporte, restricbes do fornecedor e o0s tempos de
aquisicao.

Com a definicdo adequada das politicas e tamanhos de lote, se por ventura
estas definicbes ndo sejam adequadas, poderd ocorrer o superdimensionamento de
lotes que irA causar estoques médios maiores, além do risco de obsolescéncia,
aumento do custo do capital imobilizado, menor flexibilidade e aumento do tempo de
atravessamento.

Os estoques de seguranca tem como objetivo minimizar as dificuldades e
incertezas que surgem durante o processo de producdo ou compras. Esta politica
deve ser definida e parametrizada no sistema MRP.
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1.1.4 Fatores de Fracasso na Implantacéo e Utilizacdo do MRP

Podemos apontar alguns dos fatores que dificultam a utilizacdo do MRP,
dependendo do caso, gerando o fracasso na sua implantagéo.

e A falta de comprometimento da alta direcdo com a implantacdo e a
compreensao dos pressupostos necessarios, disponibilizacdo de recursos, definicdo
dos objetivos da implantac&o e uso.

e A falta de treinamento dos usuarios com relacdo ao conceito do
funcionamento do MRP como a operacédo e procedimentos especfificos de operagéo
do software de utilizacao.

e O ndo gerenciamento adequado do processo da implantagdo com a
elaboracdo de um cronograma do projeto com a definicho de uma equipe
responsavel e um lider da equipe.

e A nao definicdo e execucdo dos procedimentos adequados de insercéo,
apontamento e digitacdo dos dados no sistema pelos usuarios como a falta de
controle dos processos com isso comprometendo a qualidade da decisdo tomada
com base nos dados do sistema.

e A qualidade insuficiente no processo de definicdo e parametrizagcdo do
MRP como tamanho de lote minimo, estoque de seguranca e tempo de lead-time.

Para Turban, Rainer e Potter (2005, p.301), diz a respeito ao modelo MRP

que

[...] um dos principais motivos de tal fracasso foi que as operacfes de
programacao/estoque/compras eram muito ligadas tanto a recursos
financeiros quanto a mao de obra, que ndo estavam incluidos nos pacotes
de MRP. A percepcédo desta falha resultou em uma nova metodologia de
MRP, chamada de planejamento de recursos de fabricagdo (MRP Il —
Material Resource Planning) que acrescentava o planejamento financeiro e
de méo de obra.
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1.2 MRP Il

1.2.1 Histérico do MRP I

Podemos considerar o MRP [l como a implementacdo de varios médulos
sendo eles, planejamento das necessidades de materiais, programacédo mestre da
producdo, definicho das necessidades de materiais, dimensionamento de
capacidade e controle da fabrica somado com a sistematica do funcionamento do
MRP.

Com a observacdo, notou-se que houve a inclusdo de novas ldgicas de
calculos e dados, assim se obteve dados para execucao do planejamento de outros
recursos da producdo como as necessidades de mao-de-obra e equipamentos.
Neste caso seria somente necessario agregar informagbes como centros de
producéo, roteiros de operacao e tempos de producéo utilizados.

O MRP 1l € mais que apenas o0 MRP com calculo de capacidade. H& uma
l6gica estruturada de planejamento implicita no seu uso, que prevé uma sequéncia
hierarquica de célculos, verificacbes e decisdes, visando chegar a um plano de
producdo que seja realizAvel, levando em consideracdo a disponibilidade de
materiais como de capacidade produtiva, podemos verificar esta diferenciacdo na
figura 4 (CORREA; GIANESI; CAON, 2008).

sistema de

apoio as
decisoes de

Produzir e Corar

Figura 4 — Abrangéncia do MRP e MRP ||
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.134)
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Com base nestas informacdes obtidas através do conceito MRP Il que é
apresentado na figura 4, os gestores poderdo de posse das informacOes das
necessidades calculadas e a disponibilidade dos recursos oferecidos, tomar
decisdes a respeito da gestdo de capacidades de recursos. Desta forma podem
renegociar prazos com o cliente ou providenciar recursos adicionais, caso
necessario.

A intencédo inicial do MRP Il conforme Davis, Aquilano e Chase (2001, p.516)

Era planejar e monitorar todos o0s recursos da empresa — producao,
marketing, finangas e engenharia — através de um sistema fechado que
gerava anédlises financeiras. A segunda inten¢c@o importante do conceito de
MRP Il era estimular o sistema de producdo. Isto é concebido agora,
geralmente como sendo um sistema em toda a empresa, que permite a
todos (compradores, equipe marketing, producdo, contadores) trabalhar
com um mesmo plano, usando 0s mesmos numeros, sendo capaz de
simular um plano e testar estratégias alternativas.

1.2.2 Beneficios do MRP I

O MRP Il tem um funcionamento dindmico e caso seja necessario pode-se
modificar o plano mestre de producdo. Isso ocorre em casos que as estruturas dos
produtos sejam complexas e tenham muitos niveis de componentes entdo este tipo
de ajuste torna-se muito pratico.

Conforme Corréa e Gianesi (1993, p.139), “O MRP Il € um sistema de
informacdes integrado, que pde em disponibilidade para um grande ndmero de
usuarios grande quantidade de informagdes”.

Apos a implantacdo bem sucedida do MRP Il as empresas podem obter:

e Inventario reduzido;

e Melhor atendimento aos clientes;

e Aumento da produtividade;

e Reducédo de custos de compras;

e Reducédo de custos de transporte;

e Reducédo de horas extras.
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1.2.3 Sisteméatica de Funcionamento do MRP I

Podemos definir o MRP II, conforme Corréa e Gianesi (1993, p.116)

Um sistema hierarquico de administragdo da produgcdo, em que os planos
de longo prazo, agregados (que contemplam niveis globais de producéo e
setores produtivos), sdo sucessivamente detalhados até se chegar ao nivel
do planejamento de componentes e maquinas especificas.

e Mobdulo de planejamento de producao;

e M0ddulo de planejamento mestre da producéo;

e Modbdulo de calculo de necessidade de materiais;

e Modulo do calculo de necessidade de capacidade;

e Mddulo de controle de produgéo.

Os modulos apresentados sao todos dependentes entre si, onde as
informagbes obtidas de cada um sao utilizadas para processamento das

informacdes conforme podemos observar na figura 5.

Planejamento
WK *  deprodugio [T . =g i i)
/ |
/ S EATeee
Gestdo de Plano global
demanda \ de produgao
A ]
Planejamento-
> -mestre de pe=——————— — >
predugao :
— |
SS— = L il @islros\\
e L Plano-mestre | [ deitens »
| Planejamento ] de produgdo ( e )
| derecursos O S . \ estruturas /
| (agregados) /./\\ /
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Registro“ r \\_ r_/
[ de roteiros \I
’ |
\ Ge = Controle de
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Figura 5 — Inter-relac6es dos médulos principais do MRP I
Fonte: Corréa e Gianesi (1993, p.117)
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As correlagbes entre os modulos conforme na figura 5, inicia-se com o
planejamento de producdo que esta diretamente ligado ao planejamento mestre de
producdo. Em seguida é calculado a necessidade de materiais e verificado a sua
capacidade de execucdo, conforme a necessidade e capacidade disponivel bem
como a execucgao do controle da produgéo.

O planejamento da producdo possibilita o auxilio na decisdo dos
planejadores, quanto aos niveis de estoques e producdo. Também considera as
previsbes de demanda agregada.

Conforme Gianesi e Caon (1993, p.118)

Os planos de producdo desagregados e estabelecidos pelos demais
maodulos (MPS5 e MRP), devem ser consolidados e confrontados com o
plano de producdo para que o planejador tenha certeza de suas decisdes
desagregadas e detalhadas estdo contribuindo com as metas de produgéo
de prazo mais longo.

O plano mestre de producao representa uma das mais importantes funcbes
operacionais da manufatura, ligadas ao processo de planejamento global da
organizacdo. O plano de producdo limita e restringe o planejamento mestre de
producédo, pois a soma das quantidades detalhadas por produto tem sempre que ser
igual a soma informada pelo plano agregado (GIANESI; CAON, 1993).

As informacgdes geradas pelo MRP como os produtos prontos, itens, periodo,
séo informagdes utilizados na tomada de decisdo do plano mestre de produgao.

O célculo da necessidade dos materiais se baseia num registro basico que
representa a posicdo e planos com respeito a producdo e estoques de cada
componente, seja ele um item de matéria—prima, semi-acabado ou acabado ao
longo do tempo.

O calculo das necessidades de capacidade utiliza as informacfes da
estrutura dos produtos, as informagdes sobre os roteiros de producdo e do consumo
de recursos produtivos para cada componente. Com base nessas informacdes é
possivel calcular, periodo a periodo as necessidades das capacidades produtivas

permitindo assim identificar as ociosidades ou excessos de capacidade.

> MPS — Master Production Schedule
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As informacgdes obtidas através do calculo das necessidades de capacidade,
permite que caso seja necessario, algumas medidas gerenciais possam ser tomadas
afim de manter disponiveis as capacidades de recursos produtivos.

O mdédulo de controle de fabrica, € onde existe 0 sequenciamento das
ordens de producéo, por centro de producédo, dentro de um periodo de planejamento

e pelo controle da producédo na fabrica.

1.2.4 Fatores de Fracasso na Implantagéo e Utilizagcdo do MRP Il

Alguns dos fatores citados sao similares aos fatores apontados no sistema
MRP, como:

e O ndo comprometimento da direcdo em poder dar o suporte adequado
para que se tenha sucesso na implantacéo;

e A falta de treinamento e educacdo sobre os conceitos do MRP Il para
todos os niveis de usuarios;

e A escolha e definicdo inadequada do sistema e equipamentos, pois na
maioria dos casos somente 0s custos financeiros sdo observados ndo sendo levado
em consideracao os aspectos técnicos;

e A qualidade das informacdes que sao inseridas no sistema, sendo este
tipo de modificacdo ou adequacéao demanda um trabalhoso e longo tempo;

e O ndo gerenciamento adequado da implantagdo ou a insuficiente

participacdo de pessoas provenientes de todas as areas.

Com o grande sucesso dos sistemas MRP Il os fornecedores destes

sistemas conforme Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.391).

Com o objetivo de ampliar o escopo de produtos vendidos, agregando mais
e mais mddulos que suportam mais e mais fungdes, integradamente, aos
maédulos de manufatura. Neste momento quando os fabricantes conseguem
integrar todas as necessidades de informag¢&o dos empreendimentos surge
o sistema ERP.

Podemos observar que no caso de existir um sistema antecessor, o
momento da introducdo do sistema MRP Il € um momento decisivo e caso nao

tenham sido efetuados testes preliminares e simulagdes parciais e totais de cada
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rotina podera ser um momento de geracao de perdas e surgimento de ddvidas no

sucesso do projeto.

1.3 ERP

1.3.1 Histérico do ERP

Com a globalizacdo na década de noventa e a mudanca dos ambientes de
negocios tornando-se altamente competitivos, coincide com a constatacdo da
necessidade de se ampliar a area de atuacdo dos sistemas ja existentes tanto pelos
desenvolvedores de sistemas MRP e MRP Il como os proprios usuarios destes
sistemas.

Os sistemas de gestdo empresarial oferecem suporte a todas as atividades
da empresa, de forma que 0S novoS processos que venham surgir, sejam integrados
e possam oferecer informacdes mais confidveis. Sendo assim Davenport (2000)
aponta os seguintes beneficios dos SGE'’s:

e Reducédo do tempo de ciclo;

Informac6es mais rapidas sobre transacgoées;

Melhoria na geréncia financeira;

Abrindo caminho para o comércio eletrénico;

Convertendo o conhecimento tatico sobre o processo em conhecimento

explicito.

As primeiras empresas que iniciaram o uso do sistema ERP de forma
abrangente, foram as que ja obtiveram os resultados através de sistemas anteriores
ja consolidados.

Com relacéo a definicdo de um sistema ERP, podemos observar diferentes
conceitos que no entanto sdo complementares, de acordo com Colangelo Filho
(2009, p.17),

Um software aplicativo que permite as empresas:
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- Automatizar e integrar parcela substancial de seus processos de negécios
abrangendo financas, controles, logistica (suprimentos, fabricacdo e
vendas) e recursos humanos;

- Compartilhar dados e uniformizar processos;

- Produzir e utilizar informagdes em tempo real.

O ERP tem sido fundamental para levar pequenas e médias empresas a
concentrar-se em processos dos negocios, influenciando assim a reengenharia de
todos os departamentos. Além disso fornecer informacdes para que, caso seja
necessario, possa reagir rapidamente as mudancas em tempo real no suprimento,
demanda, mao-de-obra e capacidade.

Neste mesmo momento, os sistemas de informacdo e as tecnologias
também se desenvolveram onde as informacdes do banco de dados foram
centralizadas e os computadores comecaram a utilizar sistemas com interfaces
graficas permitindo maior facilidade para execucdo das atividades (COLANGELO
FILHO, 2009)

Apdés a consolidacdo do sistema ERP como forma de gestdo das
informacBes, muito autores como Turban, Rainer e Potter (2005, p.305) comentam

que

O objetivo da segunda geracdo do ERP é impulsionar os sistemas de
informag&o existentes para aumentar a eficiéncia ao manipular transagoes,
melhorar a tomada de decisdes e transformar as maneiras tradicionais de
fazer negdcio em comércio eletrénico.
Na figura 6, demonstra-se como ocorreu toda a evolugdo desde o sistema
MRP ao MRP Il e posteriormente ao ERP, exemplificando os principais modulos

pertencentes a cada sistema.



27

‘ s Vendas/ ]
% DRP RN Faturamento |
Gestao de ERP
transportes SOP
S Workflow
Contabilidade | ]
geral RCCP MPS 5
| geral MR Gestaode |
ativos {
Custos |
CRP MRP 1
Folha de |
Recursos — I
Humanos
PUR SFC J Gestdo
T financeira
pagar
Manutengao
Contas a Recebimento | |
u/

Figura 6 — Estrutura Conceitual do ERP e sua evolucdo desde o MRP
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2008, p.398)

O sistema ERP oferece a integracdo conforme a figura 6, de diversos
sistemas financeiros, fiscais, contabeis, manutencéo, recursos humanos e vendas
com os modulos do sistema MRP |l possibilitando assim uma maior quantidade de
informacgdes provenientes de varios departamentos.

Os fabricantes dos sistemas ERP’s desenvolveram os sistemas de forma
fracionada, em modulos independentes, que atende a necessidade de cada
empresa onde existe a possibilidade, conforme a situacdo onde somente alguns
maodulos sejam oferecidos e implementados.

Para Turban, McLean e Wetherbe (2004, p.227),

A componentizagdo do ERP em componentes individuais capazes de
trabalhar integradamente permite aos fabricantes e usuarios que sejam
alterados somente uma determinada parte sem precisar modificar as
demais, além de poder oferecer médulos individuais customizados.

Com a implantacdo do sistema ERP na empresa, foi observado pelos
consultores, fabricantes e usuarios que além das modificacdes e investimentos em
equipamentos seria também necessario uma percepcdo com relacdo a mudanca
cultural da empresa passando de uma visao departamental ou individual para uma

cultura direcionada aos processos (SOUZA; SACCOL, 2009).
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1.3.2 Beneficios a Implantacdo do ERP

Os beneficios apontados de acordo com as empresas fornecedoras, estao
no aumento das possibilidades de controle sobre os processos da empresa, a
atualizacdo tecnologica, a reducdo de custos de informatica e o acesso a
informacgdes de qualidade em tempo real que possibilita a tomada de deciséo sobre
toda a cadeia produtiva.

Como forma de complementar os aspectos favoraveis que podem influenciar
uma empresa a implantar um sistema ERP sdo classificados em negécios,
legislagdo e tecnologia. Os motivos de negodcios estdo associados a melhoria da
lucratividade ou do fortalecimento da posicdo competitiva da empresa e serdo
subdivididos em estratégicos e operacionais. Os motivos de legislacao estéo ligados
a exigéncias legais que a empresa deve atender e que ndo sdo cumpridas pelos
sistemas atuais (COLANGELO FILHO, 2009).

Os motivos de tecnologia estdo relacionados a mudancas necessarias em
funcdo da obsolescéncia econbmica das tecnologias em uso ou a exigéncias de
parceiros de negocios. Podemos citar alguns aspectos conforme (COLANGELO
FILHO, 2009).

e Oportunidade de adotar melhores praticas de negdécios e
consequentemente diferenciar-se da concorréncia,

e Aumento da competitividade da empresa no plano global;

e Oportunidade de crescimento;

e Flexibilidade de mudanca dos processos e estrutura organizacional,

e Adequagdo aos sistemas de transmissdo de informagdo para 0s
governos;

e Necessidade do uso de equipamentos como hardware e software

adequados.

Complementando, podemos citar abaixo alguns beneficios de acordo com
Souza e Saccol (2009)
e Aumenta a importancia atribuida a qualidade dos dados inseridos no

sistema, pela interdependéncia entre 0S processos;
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e Reducédo de retrabalho e redundancia de dados, reducédo de custos com

pessoal;

e Informacdo em tempo real, o que facilita o processo de tomada de

decisao.

Para Turban, McLean e Wetherbe (2004, p.223) os beneficios séao

classificados como:

- Os beneficios tangiveis: reducdo de estoques, reducdo de pessoal,
aumento de produtividade, melhoria na gestéo de pedidos, melhoria no ciclo
financeiro, redugao do custo de TI, reducéo do custo de aquisicdo, melhoria
na gestao do caixa, aumento de receita/lucro, reducdo do custo de logistica
de transporte, reducdo dos custos de manutencdo e melhoria do indice de
entregas dentro do prazo.

- Os beneficios intangiveis: \sibilidade da informagé&o, processos novos ou
aperfeicoados, receptividade dos clientes, padronizacdo, flexibilidade,
globalizacdo e desempenho dos negdcios.

Os beneficios apontados, que oferecem suporte para a tomada de deciséo

para a implantacdo do sistema ERP, podem ser classificados em tangiveis (tabela 1)

e intangiveis (tabela 2).

Tabela 1 — Beneficios tangiveis da implantacdo do ERP

Beneficio Ocorréncia
Reducéao de estoques 32%
Reducéo de pessoal 27%
Aumento de produtividade 26%
Reducéo de tempo de ciclo de ordens 20%
Reducéo de tempo de ciclo de fechamento contabil / financeiro 19%
Reducéo dos custos de Tl 14%
Melhorias em processos de suprimentos 12%
Melhorias na gestéo de caixa 11%
Aumentos em receitas / lucros 11%
Melhorias em transportes / logistica 9%
Melhorias em processos de manutencéo 7%
Entrega no prazo 6%

Fonte: Colangelo Filho (2009, p.53)
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Tabela 2 — Beneficios intangiveis da implantagdo do ERP

Beneficio Ocorréncia
Informacéo / visibilidade 55%
Melhorias em processos de negécios 24%
Melhorias no atendimento ao cliente 22%
Integragdo de processos 13%
Padronizacéo de processos 12%
Flexibilidade 9%
Globalizacéo 9%

Fonte: Colangelo Filho (2009, p.53)

No quadro 1 abaixo podemos verificar uma analise que relaciona beneficios

e dificuldades quanto a caracteristicas dos sistemas.

Continua

Caracteristicas

Beneficios

Problemas

Sao pacotes

comerciais

- Reducédo de custos de
informatica;

-Foco na atividade principal da
empresa;

- Reducédo do backlog de
aplicacoes;

- Atualizacao tecnoldgica
permanente, por conta do

fornecedor.

- Dependéncia do fornecedor;
- Empresa ndo detém o

conhecimento sobre o pacote.

Usam modelos

de processos

- Difunde conhecimento sobre
Best practicles;

- Facilita a reengenharia de
processos;

- Imp&e padrbes.

- Necessidade de adequacéao do
pacote a empresa;

- Necessidade de alterar
processos empresariais;

- Alimenta a resisténcia a

mudanca.

Sao sistemas

Integrados

- Reducéo do retrabalho e
inconsisténcias;
- Reducdo da mao-de-obra

relacionada ao processo de

- Mudanca cultural da visao
departamental para a de
processos;

- Maior complexidade de gestao
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integracao dos dados;

- Maior controle sobre a
operacao da empresa;

- Eliminacdo de interfaces
entre sistemas isolados;

- Melhoria na qualidade da
informacéao;

- Contribuicdo para a gestao
integrada;

- Otimizacéo global dos

processos da empresa.

da implementacéo;

- Maior dificuldade na
atualizacéo do sistema, pois
exige acordo entre Varios
departamentos;

- Um médulo ndo disponivel
pode interromper o
funcionamento dos demais;
- Alimenta a resisténcia a

mudanca.

Usam bancos

- Padronizacao de informacgdes

- Mudanca cultural da viséo de

de dados e conceitos; “dono da informacao” para a de
corporativos - Eliminacdo de discrepancias | “responsavel pela informacgao”;
entre informacgdes de - Mudanca cultural para uma
diferentes departamentos; visdo de disseminacgao de
- Melhoria na qualidade de informagdes dos departamentos
informacéao; por toda a empresa;
- Acesso a informacdes para - Alimenta a resisténcia a
toda a empresa. mudanca.
Possuem - Eliminacdo da manutencéo - Dependéncia de um unico
grande de multiplos sistemas; fornecedor;

abrangéncia

funcional

- Padronizacao de
procedimentos;

- Reducédo de custos de
treinamentos;

- Interac&do com Unico

fornecedor.

- Se o sistema falhar, toda a

empresa pode parar.

Quadro 1- Beneficios e Problemas dos sistemas ERP
Fonte: Souza e Saccol (2009, p.69)
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1.3.3 Fatores Desfavoraveis para a Implantagcdo do ERP.

Necessariamente, verifica-se que o0 sistema ERP proporciona grandes
resultados para as empresas, no entanto alguns aspectos quando nédo séo levados
em conta podem trazer grandes prejuizos e dificuldades para a organizagao.

Podemos verificar que conforme Davenport (2002, p.20),

Algumas empresas fracassaram na implementacdo dos SGEs; outras
gastaram mais do que pretendiam ou encontraram resisténcia entre
gerentes e funciondrios que ndo estavam preparados para as mudangas
gue os SGEs representam. As empresas estdo certas e adaptadas ao seu
tempo ao assumir esses tipos de risco, devido ao impacto que os sistemas
podem representar em matéria de qualidade, redugdo de custos e
satisfacao e lealdade dos clientes.
Podemos verificar que ocorrem fatores ou dificuldades na implantagéo,
conforme Souza e Saccol (2009), e estes sao apresentadas abaixo:
e Relacéo custo beneficio da implantacdo do sistema;
e Dependéncia do fornecedor na aquisicdo do software e atualizacéo;
e Necessidade de adequacao do pacote as necessidades da empresa com
0 desenvolvimento de sistemas customizados;
e Modificacdo nas rotinas e responsabilidades dos usuarios, departamentos
e fluxo de informacdes;
e O acesso e uso do sistema nao ser atraente para que o sistema seja de
facil entendimento e uso;
e O sistema ndo ser desenvolvido atendendo a legislagéo vigente;

e Nao observar o real impacto da falta de planejamento na implantacdo.

De forma complementar, Turban, McLean e Wetherbe (2004) acrescentam
também como fatores desfavoraveis ou dificuldades na implantacdo, o0s riscos
decorrentes das politicas internas da empresa cliente e a ndo percepcdo do impacto

sobre a qualidade dos dados inseridos pelos usuarios.
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Os sistemas ERP sao geralmente compostos por médulos, que representam

conjuntos de fungbes que normalmente atendem a um ou mais departamentos da

empresa. Na figura 7 apresentam-se os principais modulos e suas interligacoes.
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Figura 7- Médulos do ERP CIGAM e suas principais integracdes.
Fonte: CIGAM (2012)

Na figura 7, pode-se observar a integracdo de um sistema ERP, onde os

modulos sé@o apresentados individualmente em diferentes cores. Abaixo serdo

apresentados e citados os principais modulos deste sistema (CIGAM, 2012):

e Area financeira;

Este modulo permite realizar

0 planejamento

orcamentario, elaboracdo do orcamento, alocacdo de verbas, efetuar a gestdo

financeira, gerar informacdes para as instituicdes de fiscalizacdo do governo, gestao

de contratos e controle de viagens;

e Area relacionamento com o cliente: permite o gerenciamento e

monitoracao dos clientes;

e Area de vendas e distribuicdo: possibilita o controle dos pedidos,

faturamento, comunicacdo e controle com os canais de vendas como mobile,

internet e lojas, gestédo da logistica e distribuicdo, comércio exterior;
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e Area compras e suprimentos: pode efetuar o planejamento das
compras e producéo;

e Area materiais: Possibilita o controle dos estoques e efetivacdo
inventarios;

e Area contabilidade e fiscal: permite efetuar a contabilidade fiscal e
gerencial, controle patrimonial e recebimento;

e Area recursos humanos: € possivel realizar a gestdo de pessoas e
administracdo de pessoal;

e Area industrial: possibilita geréncia da engenharia de produto e da
producéo;

e Area prestacdo de servigos: permite a gestdo de servicos, manutencao
e projetos;

e Area controladoria e custos: permite efetuar o custo estrutural, custo
ABC e custo real;

e Areabusiness intelligence: possibilita a gestdo do resultado;

e Area de qualidade: controle de documentos e registros, n&o
conformidades, controle de auditorias, gestdo de treinamento e competéncias e
gestdo ambiental;

e Gestao de processos: permite otimizar e mapear os processos e fluxos.

1.3.5 Utilizacédo e Implantacdo do ERP.

O processo de implantacdo é muito critico para o éxito do projeto, bem como
a credibilidade da equipe de implantacdo e do proprio sistema.
Para Colangelo Filho (2009, p.71)

A implantacdo de um sistema integrado de gestdo envolve uma grande
guantidade de tarefas que s&o realizadas em periodos que variam de
alguns meses a alguns anos, e dependem de diversos fatores, tais como: as
dimensbes da empresa, a magnitude do esforco de redesenho de
processos, a disponibilidade de recursos.

Podemos apresentar alguns fatores que fazem com que a implantacdo do

ERP torne-se problematica um deles e quando a organizacdo ndo realiza
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modificacées e ajustes nas configuracdes dos sistemas e processos. Além disso,
outro fator relevante € quando a empresa encara a implantacdo como simplesmente
um projeto de atualizacdo da tecnologia e ndo como um projeto empresarial
(SOUZA; SACCOL, 2009).

A geréncia do projeto que é apresentado na figura 8, tem como
responsabilidade planejar e controlar todas as atividades inerentes a implantacao.
Entre as atividades esta a desenvolver um cronograma das atividades, estabelecer
mecanismos eficazes de comunicacdo, coordenar as atividades para que 0s
resultados possam ser atingidos e gerenciar os custos, dificuldades e resultados
(COLANGELO FILHO, 2009).

No redesenho dos processos que é apresentado na figura 8, € onde ocorre a
maior necessidade da participacdo da equipe do projeto e demais usuarios, onde
esta mudanca ou melhoria nos processos de negocio, da organizacdo ou
estruturacdo dos dados ir4 proporcionar os beneficios a empresa (COLANGELO
FILHO, 2009)

. Segundo Souza e Saccol (2009 apud LIMA etal., 2000, p.246)

“O sucesso na implantagdo depende do alinhamento entre software, cultura
e objetivos de negécio na empresa. E necessario ter articulagdo entre os
objetivos do projeto e as expectativas de mudanga da organizagdo, boa
gerencia, comprometimento da alta administracdo e dos proprietarios dos
processos e o0s usuarios devem compreender as mudancas. Na selec¢éo,
deve-se avaliar o sistema mais adequado a empresa. A implantacdo € um
processo caro, demorado e obriga a corporacdo a repensar sobre sua
estrutura e processos. A equipe de implantagc&o deve conhecer o sistema e
0s processos de negdcio da empresa.

A tecnologia da informacdo € apresentado na figura 8, tem como atribuicdo
desenvolver e operar a infra-estrutura tecnoldégica onde em muitos casos €
necessario observar as questdes sobre o hardware, software, rede de comunicacao
e internet que estejam adequados e possam suportar a implantagcdo do novo sistema
(COLANGELO FILHO, 20009).

No processo de gerenciamento das mudancas apresentado na figura 8, a
implantacdo pode acarretar ou influenciar no acontecimento das mudancas nos
processos de negdcio, atribuicbes e responsabilidades dos usuarios, relacbes
departamentais e estrutura organizacional. Além disso é importante que seja

conscientizado os lideres, empregados e parceiros sobre as necessidades e
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implicagbes destas mudancas na organizacdo e os resultados esperados pela
organizacao sobre esta implantacdo (COLANGELO FILHO, 2009).

Com a sofisticacdo e complexidade dos sistemas, 0 treinamento que é
apresentado na figura 8, tem sido um fator critico do sucesso da implantagéo, na
qual é necessario prover treinamento mais qualificado e completo para a equipe de
projeto, para que se possa existir futuramente a disseminagao do conhecimento para
os demais integrantes da empresa. O treinamento para os usuarios deve ser focado

nos processos que serao utilizados e implantados no novo sistema.
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Figura 8 — Modelo da etapa de implantacgao.
Fonte: Colangelo Filho (2009, p.72)

O Planejamento da implantacdo apresentado na figura 8, é a etapa onde sao
estipulados os planos, definidos os procedimentos, alocados os recursos financeiros,
materiais e humanos.

O planejamento da implantacdo inicia-se com a formacdo da equipe de
implantagdo do projeto que deve ter membros de diversas areas da organizacdo e
em alguns casos membros da empresa fornecedora do sistema ERP. No entanto,
comumente é escolhido um gerente de projeto que tem a responsabilidade sobre
toda a implantacéao.

A etapa do desenho da solucdo apresentado na figura 8, compreende a
analise de todo o fluxo das informag¢des no processo atual, estudo e proposi¢do do

sistema implementado e futuras falhas ou inconsisténcias.
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A construcéo do sistema apresentado na figura 8, compreende na integragcao
de todo o sistema, solucdo de todas as falhas, definicAo dos treinamentos
necessarios e desenvolvimento das interfaces.

Os teste e a implantagdo apresentado na figura 8, abrangem a execucéo de
testes finais, validacdo dos treinamentos e substituicdo do sistema anterior pelo
ERP.

Com relacéo a metodologia utilizada na implantacéo dos sistemas ERP’s de
acordo com a necessidade e situacdo apresentada a mesma pode ser de forma
total, de forma progressiva e de forma parcial. Sendo assim na quadro 2 podemos

ver os riscos e vantagens de acordo com a forma escolhida.

Forma Riscos Vantagens
Big-bang | - Possibilidade de para a empresa, - H& mais motivacao para
caso haja problemas com o novo enfrentar os momentos
sistema; iniciais da operacéo;
- E muito dificil voltar para o sistema | - Elimina a necessidade da
anterior; construcéo de interfaces;
- Grande necessidade de esforco por | - Cria um ‘senso’ de urgéncia
parte da equipe na etapa de gue facilita o estabelecimento
estabilizacdo em atender a toda a de prioridades.
empresa.
Small- - Possibilidade de para a empresa, - H& mais motivacao para
bang caso haja problemas com o novo enfrentar momentos iniciais
sistema; de operacéo;
- E muito dificil voltar para o sistema | - Cria um ‘senso’ de urgéncia
anterior; gue facilita o estabelecimento
- H& necessidade de construcéo de de prioridades.
interfaces.
Fases - Ha a necessidade de construcao de | - Menor possibilidade de
interfaces; parar a empresa,
- Nao ha o envolvimento simultaneo | - Maior possibilidade de
de toda empresa; ‘voltar atras’.
- Nao-consolidagao, nos primeiros
modulos, das necessidades dos
modulos seguintes;
- Possibilidade de ser necessaria a
mudanca em modulos ja
estabilizados, por necessidades dos
mddulos seguintes;
- Ocorréncia simultanea de
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processos de implementacéo e
estabilizag&o.

Quadro 2—- Riscos e vantagens dos modos de inicio de operacéo
Fonte: Souza e Saccol (2009, p.98)

O momento onde acontece a insercdo do novo sistema, a comunicagao
previa aos clientes, fornecedores, instituicdes financeiras deve acontecer para que,
caso surjam dificuldades seja possivel preveni-las.

Apos a implantacdo do novo sistema, deve-se prever a disponibilidade do
suporte e este pode ser classificado de acordo com Colangelo Filho (2009) conforme

0 quadro 3 abaixo.

Area de suporte Tarefas tipicas

Suporte a processos de | Planejamento e documentacdo de processos que
negocios geram as transacbes que serdo registradas no

pacote.

Suporte a interface e arede | Suporte aos PC’s, a rede local e a interface

grafica do pacote (ou seja, a “camada client”).

Suporte funcional a aplicacdo | Suporte de primeiro nivel a aplicacdo. Cobre
solucdo de erros, geracdo de relatérios basicos,
pequenas customizacbes, dados cadastrais,

autorizagOes etc.

Suporte ao desenvolvimento | Desenvolvimento de extensdes ao software,
integracdo com outros sistemas, geragdo de

relatérios complexos etc.

Suporte & operacdao da | “Afinagdo” de aplicagao, gerenciador de bases de
aplicacao dados e sistema operacional. Aplicacdo de

patches, instalacdo de novas versdes etc.

Suporte a infra-estrutura Aspectos  fisicos, como  expansao de
equipamentos (memoria, capacidade em disco
etc.), instalacdo de novas versdes de sistema
operacional e gerenciador de banco de dados

etc.

Quadro 3- Areas de suporte pds-implantacéo
Fonte: Colangelo Filho (2009, p. 133)
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No momento que ocorre a inser¢do do novo sistema pode acontecer uma
falha ou problema que acarrete o ndo funcionamento de um determinado processo
ou departamento. Em muitos casos pode permanecer a falha do sistema por alguns
dias ou semanas dependo da gravidade do problema e da capacidade da equipe do
projeto, fazendo com que a empresa fique impossibilitada de funcionar plenamente.

Quando o sistema estiver totalmente implementado é necessario verificar a
necessidade de ajustes no sistema quanto aos dados cadastrais, configuracao e
acessos a informacdes, surgimento de novas necessidades, criagdo ou melhoria de
novos relatdrios e finalizagdo total dos sistemas anteriores.

Para que o sistema possibilite a empresa explorar e obter os seus beneficios

da implantacdo é necessario estar atento a insercao de informacdes pelos usuarios.
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2 METODOLOGIA

Para que se possa atingir o resultado esperado neste trabalho foi necessario
realizar uma pesquisa através de um estudo de caso. As etapas que consistem na
metodologia utilizada neste caso foram: definicdo do problema da pesquisa,
definicdo dos objetivos geral e especificos, definicdo da metodologia, pesquisa
bibliografica, pesquisa documental, pesquisa acéo e estudo de caso.

Para Lakatos e Marconi (2011, p.46)

[...] a finalidade da atividade cientifica é a obtencdo da verdade, por
intermédio da comprovacdo de hipéteses, que, por sua vez, sdo pontes
entre a observacdo da realidade e a teoria cientifica, que explica a
realidade. O método é o conjunto das atividades sistematicas e racionais
gue, com maior seguranca e economia, permite alcancar o objetivo,
conhecimentos validos e verdadeiros, tragando o caminho a ser seguido,
detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista.

Ainda para Lakatos e Marconi (2010, p.142), “a pesquisa bibliografica € uma
apanhado geral sobre os principais trabalhos ja realizados, revestidos de
importancia, por serem capazes de fornecer dados atuais e relevantes relacionados
ao tema”.

De acordo com Yin (2005, p.20)

A necessidade pelos estudos de caso surge do desejo de se compreender
fendbmenos sociais complexos. Em resumo, o estudo de caso permite uma
investigacdo para se preservar as caracteristicas holisticas e significativas
dos acontecimentos da vida real, tais como ciclos individuais, processos
organizacionais e administrativos [...].
Conforme Prodanov e Freitas (2009, p.140), “estudo de caso representa a
estratégia preferida quando o pesquisador tem pouco controle sobre os eventos e
gquando o foco se encontra em fenbmenos contemporaneos inseridos em algum

contexto da vida real”.

2.1 TIPOS DE PESQUISA

O método de pesquisa utilizado foi a pesquisa exploratéria que conforme

Prodanov e Freitas (2009, p.62), “tem como finalidade proporcionar mais
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informacgdes sobre o assunto que vamos investigar, possibilitando sua definicdo e
delineamento, orientar a fixagao dos objetivos e a formulagéo das hipéteses”.

A pesquisa bibliografica constitui-se a primeira etapa a ser realizada onde de
acordo Prodanov e Freitas (2009) as fontes utilizadas neste tipo de pesquisa sao
provenientes de matérias ja publicados como livros, revistas, publicacdes, jornais,
monografias, dissertacoes, teses e sites.

Conforme Gil (2010, p.30), “A pesquisa documental vale-se de toda sorte de
documentos elaborados com finalidades diversas, tais como assentamento,
autorizagdo, comunicagao e etc.”. Estes documentos podem ser provenientes de
documentos institucionais, documentos pessoais, material de divulgacéo,
documentos juridicos, documentos iconograficos e registros estatisticos.

Além disso o estudo de caso e definido conforme Yin (2010), como uma
investigacdo empirica de um fendmeno contemporaneo e o seu contexto na vida
real, ainda mais quando os limites entre o fendOmeno e o0 contexto ndo S&o
claramente evidentes.

Quanto a definicdo do problema, utilizou-se a pesquisa qualitativa, que
segundo Prodanov e Freitas (2009), a pesquisa tem o0 ambiente como fonte direta de
dados, e 0 pesquisador esta diretamente inserido no ambiente e objeto de estudo

em questao.

2.2 COLETA DE DADOS

Em conformidade com Yin (2010), as evidéncias para um estudo de caso
podem vir de seis fontes distintas: documentos, registros em arquivo, entrevistas,
observacéo direta, observacao participante e artefatos fisicos. Os dados utilizados
neste trabalho sé&o provenientes dos procedimentos internos da empresa de acordo

com as rotinas de cada area especifica.

2.3 ANALISE DOS DADOS

Conforme Prodanov e Freitas (2009, p.124),
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Essa fase da pesquisa, analitica e descritiva que prevé a interpretacéo e a
analise dos dados tabulados, os quais foram organizados na etapa anterior.
A andlise deve ser feita a fim de atender aos objetivos da pesquisa e para
comparar e confrontar dados e provas com o objetivo de confirmar ou
rejeitar a(s) hipétese(s) ou pressupostos da pesquisa.

A partir das evidéncias observadas no estudo de caso, a andlise e a
interpretacdo foi desenvolvida de acordo com a metodologia por meio da analise
qualitativa. Confrontaram-se as afirmac¢des do referencial tedrico, sendo estas
complementadas com as observacdes do pesquisador, desta forma podendo

elucidar as hipdteses com a intencao de responder a situacao problema proposta.
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 HISTORICO DA EMPRESA

A Bausch Stroebel Internacional Fabrica de Maquinas Ltda. foi fundada na
cidade de Canela — RS em 1977, originando-se da matriz Bausch Stroebel, situada
na cidade de llshofen, Alemanha, na época Alemanha Ocidental.

A empresa produz maquinas especiais para industria farmacéutica,
cosmética e veterinaria. O principal mercado brasileiro da época era Rio de Janeiro
e Sao Paulo, e na América Latina era México, Argentina e Chile. Atualmente o
mercado atendido pela empresa tem foco na América do Sul e América Central com
destaque para o Brasil, Venezuela e Cuba.

A inauguragdo da empresa, junto com a inauguragdo do Distrito Industrial
da cidade foi datada em 28 de dezembro de 1981, comemorando-se também, os 37
anos de emancipacdo do municipio de Canela. A cerimbénia de inauguracdo foi
realizada pelo prefeito municipal da época, Sr. Gunther Schlieper, Sr. Elenor Joao
Bruxel representando o governo do estado do Rio Grande do Sul, o Sr. Wilhelm
Leonard Bausch, presidente do grupo Bausch Stroebel e uma delegacdo de
empresarios e dirigentes da cidade alema de lishofen, onde se localiza a matriz da
organizacao. Na solenidade, o prefeito Gunther Schlieper fez a entrega do Decreto
Municipal n° 178/81 declarando a cidade de llshofen co-irma de Canela.

A Bausch Stroebel Internacional Fabrica de Maquinas, primeira filial da
organizagdo, ocupou uma area de 60.000 m2 na cidade de Canela — RS. A escolha
da cidade se deu em funcao do clima, possibilidade de expanséo e infraestrutura.

A empresa passou por uma série de mudancas ao longo dos anos,
conforme descritas abaixo:

1978 — Dia 26 de janeiro deste ano foi realizado o registro da empresa.
Construcao da obra do pavilhdo da fabrica, num total de 800 m2 de area construida.

1982 — Inauguracao de um novo prédio para producdo e montagem, com
uma area de 1600 mz2,

1988 — Término das obras de ampliagcdo do prédio onde se encontra hoje a

montagem e almoxarifado.
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1997 — Em 17 de novembro, foi iniciada a terraplanagem para o inicio das
obras do prédio da administracdo, num total de quatro pavimentos, o mais térreo,
totalizando 1.800 m2 de area construida. No Ultimo pavimento deste edificio,
encontra-se uma residéncia utilizada pela presidéncia da empresa.

1999 — Em 19 de janeiro foi alterada sua razéo social para Basim Maquinas
Ltda., dando continuidade a utilizagdo da marca Bausch + Stroebel.

2007 — Desmembramento do grupo passando a se chamar Bausch
Advanced Technology Group.

Atualmente as empresas que integram o grupo sdo: A-Pack, Base Europe
GmBh, Basim Maquinas Ltda., Bausch Advanced Technologies Inc., situadas na
Suica, na Alemanha, no Brasil e nos Estados Unidos.

Hoje a empresa conta com uma area construida de 3.600 m2 para a
funilaria, producdo, montagem e almoxarifado, 1.800 m? para a administracéo,
desenvolvimento de projetos e arquivos e 800 m2 para refeitério, sala de
treinamentos, guarita de vigilancia e depésito (BASIM MAQUINAS, 2012).

-

Figura 9- Planta BASIM Maquinas — Canela RS
Fonte: Acervo BASIM Maquinas, 2012.

A linha de equipamentos do grupo Bausch Advanced Technology Group
compreende a fabricacdo customizada de maquinas formadoras de bolsas de
infusdo, lavadoras, tuneis de esterilizacdo e despirogenizacdo, envasadoras,
fechadoras, recravadoras e etiquetadoras, especialmente concebidas para atender

as necessidades das indUstrias farmacéutica, cosmética e veterinaria.
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Figura 10 — Maquina Lavadora de frascos
Fonte: Acervo BASIM Maquinas, 2012.

Utilizando o know-how construido ao longo de mais de 30 anos e com sua
experiente equipe de colaboradores, a Basim Maquinas, subsidiaria do grupo
Bausch no Brasil, oferece produtos de alta qualidade e uma excelente assisténcia
técnica que sedimentou sua reputacdo no mercado mundial.

A BASIM Maquinas tem em sua carteira de clientes varias empresas com
grande reconhecimento no mercado nacional e mundial como Pfizer, Johnson &
Johnson, Guerbet, Laboratérios Teuto, Bayer, Merck e Multilab entre outros (BASIM
MAQUINAS, 2012).

3.2 DESENVOLVIMENTO DO ESTUDO DE CASO

A partir da realizacdo de um planejamento estratégico geral das empresas,
surgiu a necessidade na BASIM Maquinas, através da sua atual gerencia, teria a
incumbéncia de iniciar um planejamento de modernizacdo de toda a estrutura da
empresa. Um dos grandes pilares foi a introducao de modernas técnicas de gestéo,

com isso gerando a necessidade de implantacdo de um sistema ERP.
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A empresa que durante muitos anos desde a sua implantacdo e instalacéo
no Brasil, utilizava um programa de gerenciamento de ordens de producdo sem
integracdo com demais areas, com sua interface no idioma alemédo. Resultavam
para os usuérios dificudades na compreensdo e utilizacdo do sistema, sendo
necessario implantar e adequar as suas rotinas para o uso do novo sistema ERP.

A partir do momento que houve a opcao pela dire¢cao global do grupo, da
implantacdo de um novo software de gerenciamento ERP, o programa escolhido por
definicdo dos diretores nos Estados Unidos foi o Xtuple por sua facil implantacéo e
utilizacdo bem como o seu baixo custo. Ficou definido que a BASIM Maquinas seria
a primeira empresa do grupo a realizar esta implantagdo e que futuramente todas as
empresas do grupo iriam compartilhar um Unico sistema e banco de informacdes.

O principal objetivo desta etapa era a implantacdo do modulo de Manufatura
na empresa BASIM Maquinas com a posterior implantacdo do médulo de Compras e
Engenharia. O responsavel pelo setor de tecnologia de informacdo da empresa foi
guem liderou a equipe para execucdo destas etapa. Participaram conjuntamente da
equipe o Supervisor da area de Logistica, Consultor do Sistema Xtuple, o0 Supervisor
da Producao, Supervisor do PCP e o0 Gerente da Engenharia.

Sendo o Xtuple um programa de baixo custo, e com uma pessoa sendo a
referéncia na consultoria e suporte do mesmo, iniciou-se a andlise e a simulacdo do
mesmo enfrentando, alguns problemas e questionamentos em relacdo a sua
compreensdo e utilizacdo foram apontados pela equipe responsavel pela
implantacao.

Como etapa inicial da implantacdo do médulo de Manufatura, foi realizado
um encontro com o supervisor da producéo e supervisor do PCP® para que fosse
apresentado e esclarecido como ocorre o fluxo das informagdes e ordens de
producdo na fabrica. Ficou definido pelo grupo que o médulo de Compras realmente
s6 seria implantado apds a finalizacdo do médulo de Producgéo.

ApO6s a apresentacdo do funcionamento do programa atual pelos
supervisores, com uma parte da reunido sendo a visita a fabrica para elucidar
algumas duvidas, pode-se entender como realmente funciona a movimentacdo das

pecas e suas ordens de producao e ordens de compras.

®pcp —Planejamento e Controle da Produgéo
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Os participantes deste encontro iniciaram um mapeamento das reais
necessidade de seu setor de acordo com as informacdes apresentadas para que
junto com o consultor pudesse avaliar como seria a implantacdo de cada mdédulo.

Apoés, realizou-se a apresentacdo do modulo do Xtuple sendo que
inicialmente houveram alguns questionamentos em relacao a utilizacdo do programa
em inglés. O consultor esclareceu que uma das etapas da implantagdo na empresa
seria a realizacdo da traducdo para o portugués da interface do programa, no
entanto naquele momento foi definido que as ordens de producdo e demais ordens
seriam traduzidas para o portugués mantendo o mesmo layout para todo o grupo.

Durante a apresentacdo também verificou-se a necessidade de treinamentos
especificos para cada area, iniciando pelo PCP, Producdo, Compras e Engenharia.
Estes treinamentos foram definidos de acordo com a necessidade de cada area com

grande frequéncia de acompanhamento do grupo de implantagéo.

3.2.1 Apresentacédo da situagéo anterior dos fluxos e processos

A situacao a ser apresentada mostra como ocorre o fluxo das informacdes
desde o inicio até o fim do fluxo referente aos setores de Engenharia, Planejamento
e Controle da Produgcéo e Compras sendo abordado de forma individual para cada
setor.

Quando o projeto da maquina estd sendo desenvolvido, os engenheiros
definem quais 0s seus componentes e as suas partes fabricadas com relacdo aos
seus componentes mecanicos, sendo assim o0 engenheiro cria uma listagem das
pecas manualmente de todos os componentes com as informacfes de cdodigo,
descricédo e quantidade.

Neste tipo de situacdo ocorre uma grande demanda de tempo para criagéo
da estrutura dos produtos, pois ocorre de forma manual, sendo assim existe a
possibilidade de que ocorram erros durante a montagem da estrutura do produto
com relacdo a insercdo dos coédigos, ndo padronizacdo das descricbes e
principalmente erros de quantidades de componentes .Além disso a padronizagéo e
qualidade das informacdes fica comprometida pois como existem varios projetos

sendo coordenados por diferentes pessoas.
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Um outro ponto a ser considerado acontece quando se faz necessario a
modificacdo ou ajuste das pecas do projeto, pois o controle das revisdes fica a
critério e controle dos engenheiros, sendo assim podendo ocorrer 0 envio € emissao
dos desenhos incorretos. Caso seja necessario ser projetado uma outra maquina
parecida que utiliza alguns componentes simultineos sera necessario que seja
criado a estrutura do produto novamente, acarretando em atividades de retrabalho.

Realmente as atividades e produtividade do setor de engenharia fica muito
comprometida pois 0 tempo que ocorre a entrega dos projetos e suas estruturas
varia de acordo com a quantidade de componentes, sendo assim em média
podemos considerar toda esta etapa ocorre durante trés a quatro semanas.

As informacfes quanto a definicdo dos projetos elétricos ocorre a partir do
esquema elétrico, onde o engenheiro define quais 0s seus componentes e
guantidades. A criacdo da listagem do produto também ocorre de forma manual, que
na verdade sdo informados os cédigos, descricao e quantidade.

As informacfes com relacdo as estruturas dos produtos sdo encaminhadas
para o Planejamento e Controle da Produg&o para que seja solicitado a separagao e
cadastramento de cada componente conforme a sua necessidade.

As informagdes que sdo provenientes da engenharia sdo cadastradas num
sistema de geracdo de ordens de producédo, que séo realizadas de forma manual e
num sistema totalmente individual somente utilizado para a emissao das ordens de
producéo.

O sistema utilizado possui sua interface em alemao, além de nao possibilitar
0 acompanhamento das ordens de acordo com a capacidade produtiva. As Unicas
informacdes fornecidas sdo em relacdo ao status das ordens na producdo que sao
apenas ndo iniciadas / em producéo / finalizada. Além disso ndo fornece em qual
ponto das operacdes esta a peca na fila de acordo com o roteiro de producéo.

O cadastramento do roteiro de producdo acontece neste sistema individual
que apenas possui as suas etapas de producdo. As operagbes apenas Sao
cadastradas sem poder definir a capacidade de producédo de cada operacao.

As informac¢des neste sistema ndo sdo agrupadas de acordo com o projeto a
ser produzido, somente apenas por grupos de producdo, onde conforme o numero
de ordens sendo produzidas na fabrica € necesséario efetuar uma limpeza nas

ordens de producao antigas ja finalizadas.
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Neste sistema 0s processos de cadastramento, abertura e impressao das
ordens de producdo ocorre num periodo de trés a quatro semanas, na qual
dependendo do numero de componentes de uma maquina pode ocorrer num maior
periodo.

As estruturas dos produtos de componentes mecanicos e elétricos séo
encaminhadas para o almoxarifado, na qual sdo verificados os itens que possuem
em estoque, onde os demais itens sdo cadastrados no sistema ADMFin, no entanto
como o almoxarifado somente recebe a descricdo parcial, sem as informacdes sobre
as referencias dos fabricantes.

Sendo assim a administragcdo dos componentes se torna muito complexa,
com varios pontos possiveis de falhas e com grande redundancia de atividades. O
almoxarifado providencia a insercdo das solicitacbes de compra no sistema, no
entanto ocorre a grande dificuldade da indefinicAo dos dados a serem comprados.
Este processo ocorre durante um periodo de duas a trés semanas.

O processo de compras ocorre no sistema ADMFin, no entanto as
informagcbes a serem cadastradas em muitos casos ndo sdo completas ou sem
informacdo de fabricantes. A emissdo das ordens de compra ocorre numa forma
muito burocratica com muitos campos a serem inseridas, na qual as informacdes
nao podem ser utilizadas de forma padronizadas nem com possibilidade de serem
cadastradas.

O controle da emissdo das ordens ndo permite que seja atualizada nem
como forma de registro de entradas dos componentes da cada maquina. O sistema
ndo permite que seja gerado relatérios de status das ordens de compra
possibilitando o controle dos envios, chegadas e pedidos pendentes.

Além disso como a qualidade das informacdes ndo seja adequada, o
processo de orcamento e confirmacdo de ordens de compra se torna muito
demorado e trabalhoso pois existem muitas informacdes incompletas. Todo
processo de compras se torna muito demorado que dependendo da complexidade

das informacdes pode demorar de quatro a seis semanas.
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3.2.2 Apresentacdo do ERP Xtuple

O sistema ERP Xtuple pode ser oferecido em mdédulos separadamente,
variando de acordo com a necessidade de cada cliente, sendo dividido em:

e Standard;

e Manufacturing;

e Enterprise.

As aplicacbes do software Xtuple podem atender as empresas de diversos

setores como fabricantes, distribuidores e outros ramos que estao procurando:
e Maior controle sobre as operacoes;
e Maior visibilidade da cadeia de abastecimento;

e Oportunidades de crescimento de vendas, lucros e produtividade.

O mddulo utilizado pela BASIM Maquinas é o pacote Xtuple Enterprise que
consiste nos seguintes modulos, que serdo implantados separadamente e
progressivamente em:

e Products Module;

¢ Inventory Module;

e Schedule Module;

e Purchase Module;

e Manufacture Module;

e CRM Module;

e Sales Module;

e Accounting Module;

e System Module;

e Pacotes adicionais.

3.2.3 Implantagcdo modulo de engenharia

Na etapa de implantacdo do moddulo de Engenharia foi realizado um

levantamento do fluxo das informacdes provenientes das demais areas e definidas
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quais seriam suas interfaces com os outros departamentos. Neste mesmo encontro,
a equipe da implantagéo junto com a equipe do setor comecaram a elucidar como
seria o fluxo das informacdes e das atividades de rotina.

Para que fosse complementado o cadastro de informacées dos
componentes utilizados, seria necessario a avaliacdo de cada componente utilizado
no projeto e que fosse verificado as especificagbes técnicas e referéncias dos
fabricantes.

O engenheiro responsavel pela definicdo do cartdo de informages realizou
uma reunido posteriormente com outros engenheiros do grupo para que fossem
esclarecida determinadas necessidades e campos a serem definidos no cartdo para
gue o mesmo fosse implementado em todas as unidades do grupo.

Os dados de entrada do projeto sdo provenientes dos encontros entre o
corpo técnico de engenheiros mecanicos, engenheiros elétricos e engenheiros de
programacdo juntamente com o gerente de projetos além da equipe técnica do
cliente que efetuou a compra da maquina. Sdo analisados todos 0s pontos técnicos
necessarios para que o projeto seja finalizado e definido. Apds a aprovacao do
cliente sobre as questbes técnicas, a equipe de engenheiros da BASIM Maquinas
realiza a definicdo do projeto e finalizacdo do mesmo.

A equipe de engenheiros elétricos realizam a especificacdo do projeto dos
componentes eletro-eletrbnicos que constituem a maquina. Conforme o
funcionamento da maquina é definido o projeto elétrico da mesma num software
especifico de projetos elétricos (E3 Series’). Também é necessario a integragéo do
mesmo para que as informacdes sejam importadas para o médulo de engenharia do
Xtuple.

Através da importacdo de um BOM?® elétrico do projeto em formato
especifico, 0 mesmo por meio de uma rotina customizada realiza a importacdo de
todos os componentes do projeto para o sistema. Apds importacdo, os dados
inseridos sé@o conferidos e ajustados para que as informacdes sejam confiaveis.

Durante o processo de implantacdo do software de gerenciamento verificou-

se a necessidade de realizar a implantacdo do modulo de Engenharia integrado com

" E3 Series — Programa de definicdo de projetos elétricos.

& BOM — Bill of Material
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o programa de PDM° (Product Data Management), onde os dados e informacées
sao obtidos no momento do desenvolvimento dos componentes no programa de
desenho de produtos CAD 3D,

O sistema PDM foi desenvolvido por uma empresa terceirizada
especializada e licenciada e foi apenas implementado de acordo com as
necessidades da empresa. A definicdo da codificacdo dos componentes acontece de
forma sequencial e automaticamente.

As informacgBes necessarias para integracdo sdo preenchidas num cartdo de

informacdes padronizadas. Pode-se observar estas informacgdes na figura 11.

T e | 4@ valor predeterminado
Information | Comments |

Drawing Number: 42018829 Revision: £ BAUSCH
Sl gy Growp
I Description of the design: Came I
Status do documento
I Recommended material: Material: GGG 60 I et doy stiis)

Building

I Gross Weight: Net Weight: 48.92 ]
Informacdo de  cddigo, revisao,

vigienal that IS not mecnaniCa otandaard item (Hamonized

descricdo, material, peso, projetista e

Onidacao Negra data de criagio.

Original: 7

I Roughness of Surfaces: Ra 1.6 Certific.: I

IDesngner: VHR Date: 28.Set 201 I m % @

I surface Ireatment:

Figura 11 - Cartdo de Dados do PDM
Fonte: PDM Basim, 2012
No cartdo de dados do PDM (figura 11) o projetista informa algumas
caracteristicas iniciando pela revisdo na primeira linha, na segunda linha a
descricdo, na terceira linha o tipo material e sua especificacdo, na quarta linha o
peso bruto e o peso liquido, na quinta linha os tipos de tratamentos, na sexta linha a

rugosidade e o certificado, na sétima linha o desenhista e a data.

° PDM - Product Data Management
1 cAD 3D - Computer Aided Design
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A importacdo dos componentes da maquina somente é realizada apés a
finalizag&o total do projeto elétrico e mecéanico sem que exista qualquer aspecto que
nao tenha sido atendido e aprovado pelo cliente.

Apoés a importacdo dos componentes mecéanicos e elétricos da maquina, €
de responsabilidade do engenheiro lider da maquina, revisar o cadastramento de
todos os componentes para que as informagdes sejam claras e corretas para os
demais setores, com isso evitando e prevenindo problemas e perdas futuras.

Os componentes elétricos e mecanicos sdo analisados e conferidos quanto
as suas informacbes, como o0 seu codigo de especificacdo do fabricante ou
fornecedor, tipo de material, descricdo e unidade de medida. Sendo assim existe a
confiabilidade de que todos os cédigos que sdo comprados possuem as informacdes
claras.

As informacdes com relacdo a criacdo dos produtos de acordo com o
BOM!! (Bill of Material), sdo importadas e definidas durante a criagdo e montagem
do produto no programa Solidworks!?> de modelagem CAD 3D. Verificamos estas

informacgdes na figura 12.

' Bill of Material — Estrutura de Produto
2 Solidworks — Programa de desenho de pecas em 3 dimensdes
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- — —ltem Master
Informacdo de  cddigo, revisao,

ftem # 42020978 descricdo, material, peso, projetista e

Recirculador de Ar | data de criagdo.
Air Recirculator

ltem Type: Manufactured Configured: No
Class Code: Part - Pega-Part-Part Freight Class:

Inventory UOM: EA Pick List Item: Yes Fractional: No
Capacity UOM: EA Capacity/Inventory UOM Ratio: 1.00000
Alt. Capacity UOM: EA Alt. Capacity/Inventory UOM Ratio: 1.00000
Shipping UOM: EA Shipping/Inventory UOM Ratio: 1.00000
Product Weight: 1.00 Packaging Weight: 0.00

ltem is Sold: Yes

Price UOM: EA Price/Inventory UOM Ratio: 1.00000
Product Category: DEFAULT - Default Category Taxable:
List Price: 0.0000 Exclusive No
Ext Price: 0.00

Notes: Dado entrado por importa??o do PDM

Ext. Description:

Comments:

Date User Comment
02 Feb 2012 wea Created

Figura 12 - Folha de Dados de Produtos
Fonte: Xtuple, 2012

Na folha de dados do produto (figura 12), existem as informacdes de
descricao, classificagédo do produto, unidade de medida, peso, custo e prego. Estas
sao provenientes das informacgdes preenchidas no cartdo do PDM. Com isso, todo o
processo de criacdo de itens no sistema se torna agil e rapido.

A partir da Engenharia de Desenvolvimento da Maquina, as informacdes
com relacdo aos componentes referentes ao projeto de sistemas mecanicos e
elétricos de cada conjunto sdo importadas para o Xtuple. Estas informacfes podem

ser visualizadas na figura 13.



55

Single Level Bill of Materials

Informacdo de cddigo, descrigdo, e o0s

ltem: 42020978 componentes de cada item com as respectivas

Recirculador de Ar tidad
Air Recirculator quantidades.

Seq. # Component Item Number Issue Fxd. Qty. Issu rissue U(Rr;‘l Sé:(r:ap Qty. Required  Effective Expires
UOM N#

ftem Descriotion Inv. Fxd. Qty. Inv. Qty. Per Inv. UO Create W/O Issue Method
10 42020983 0.00 12.0000 EA 0.00 12.0000 ‘Always' ‘Never,
0.00 120000 EA Yes Mixed
Bucha Bushing
20 42020982 0.00 2.0000 EA 0.00 2.0000 'Always' ‘Never'
0.00 20000 EA Yes Mixed
Chapa Plate
30 42020981 0.00 1.0000 EA 0.00 1.0000 ‘Always' ‘Never'
0.00 1.0000 EA Yes Mixed
Chapa Plate
40 42020980 0.00 20000 EA 0.00 2.0000 ‘'Always' ‘Never'
0.00 20000 EA Yes Mixed
Chapa Plate
50 42020979 0.00 20000 EA 0.00 2.0000 'Always’ 'Never'
0.00 20000 EA Yes Mixed
Chapa Plate

Figura 13- Folha da Estrutura do Produto
Fonte: Xtuple, 2012

As informagBes importadas do Xtuple conforme a figura 13, é a estrutura
definida onde a quantidade de cada componente é importadas conforme o projeto
realizado nos programas de CAD 3D e projetos elétricos, sendo que O0s
componentes sdo montados no BOM de cada maquina ou sub-conjuntos,
possibilitando a producdo somente dos componentes necessarios para producédo do
equipamento. Na primeira coluna da esquerda pode-se ver o codigo do item e sua
descricdo, na terceira coluna podemos ver a descricdo em inglés e a quantidade
necesséria de cada item. Na quarta coluna a unidade de medida. Na quinta coluna
se existe perda de quantidade na producdo. Na sexta coluna a quantidade
requisitada de cada item. Na sétima coluna a necessidade gerar ordem de produgéo.

Ficou definido junto ao sistema de controladoria da empresa, para que se
possa ter um custo padrdo aproximado dos componentes fabricados e que as pecas
sejam classificadas de acordo com a dificuldade de producdo da mesma, sendo
dividas em tipos faceis, médios e dificeis e que cada operacao teria um tempo médio
diferente.

O critério de avaliagdo seria uma forma inicial de poder se obter um custo
aproximado da maquina a ser produzida, onde posteriormente o custo seria de

acordo com o tempo real gasto para produzir todos os componentes.
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Apds o cadastramento do produto, a engenharia também efetua o
cadastramento de um roteiro de producdo padrdo, na qual o PCP tem a
possibilidade e autonomia de realizar a alteracdo do mesmo, conforme podemos

observar na figura 14.

ill of Operations

Informacdo de codigo, descricdo e os
Item: 42020978

Recirculador de Ar | Processos necessaros para a

Air Recirculator fabricacdo do item.
Effective Operations
Seq. # Description 7 Work Center Tooling Ref.
10 SOLDAR SOLDA

Operation Image (Type: Engineering):
Effective:  187001-01
Expires: 210001-01

Operation Instructions:

20 FUNILARIA FUNILARIA

Operation Image (Type: Engineering):
Effective: 1870-01-01
Expires: 210001-01

Operation Instructions:

Figura 14 - Folha de Operacdo do Produto
Fonte: Xtuple, 2012

Na folha de operacédo do produto (figura 14) é efetuado o cadastramento das
operacoes para producdo do produto como na primeira coluna da esquerda aparece
a sequéncia de operacédo, na segunda coluna a etapa de producédo e a data. Nesta
operacéao verificou-se a necessidade de criacdo de roteiro padrdo de producdo ou
alternativos conforme o nivel de ocupacdo da producdo e das condicdes dos
equipamentos.

Durante o cadastramento da operacdo de produto ficou definido que ndo
existe uma sequencia numeral a ser seguida na producdo da peca, pois esta
atividade de sequenciamento e balanceamento da producdo € de responsabilidade

do Supervisor de Producédo e Supervisor de PCP.
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Neste momento surgiu a necessidade do modulo de Engenharia ser
implementado logo apds a etapa de Compras com varias atividades realizadas

simultaneamente.

3.2.4 Implantacdo do médulo manufatura

Durante o planejamento do mdédulo Manufatura, o grupo integrante iniciou
verificando qual seria o fluxo das informacdes provenientes da Engenharia e como
seria 0 encaminhamento destas informacdes para os demais setores.

A implantacdo do moédulo de Manufatura iniciou-se pela apresentacdo e
simulagcdo do funcionamento do mddulo, conforme configuragdo e padronizacédo
padrdo do software. Com a finalidade de podermos utilizar o programa de forma
mais real, necessitou-se comecar pelo planejamento da organizagcédo da alimentacao
e cadastramento das informacgdes no Xtuple.

As informacdes para o cadastramento das operacfes foram revistas assim
como as operacdes existentes na fabrica, e estas foram confirmadas com os
responsaveis da producdo e toda a equipe de PCP.

Iniciou-se 0 processo pelo cadastramento dos postos de trabalho,
operadores, tipos de operacdes conforme (figura 15). Na primeira e segunda linha
esta a descricdo da operacao, na terceira linha o centro de trabalho, na quinta linha

a unidade de medida, na oitava linha os tempos de setup e producao.
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Standard Operation #: AFIAGAO
Description: AFIAGAO

Tool Reference:
Production UOM: EA

Use Standard Time: Yes

Setup Time (min):
Run Time {min):
Per.

Liability Clearing:

Tool Reference:
Production UOM: EA

Use Standard Time: Yes

Setup Time (min):
Run Time (min):
Per:

Liability Clearing:

Operacao

Work Center #: USINAGEM REBARBAGAO 7

Inventory/Production UOM Ratio: 1.00000

Standard Operation #: ANODIZAR
Description: TRATAMENTO SUPERFICIAL

Standard Operations Master List

Centro de trabalho

Tempo de Setup

10.00 Report Cost As: Direct Labor
10.00 Report Cost As: Direct Labor
1.00

Report Setup Time: Yes
Report Run Time: Yes

Work Center #: TRATAMENTO SUPERFICIAL

Inventory/Production UOM Ratio: 1.00000

5.00 Report Cost As: Direct Labor
5.00 Report Cost As: Direct Labor
1.00

Report Setup Time: Yes
Report Run Time: Yes

Figura 15— Folha de Standard Operations Master List

Fonte: Xtuple, 2012

Apos o processo de cadastramento das operacdes padrdes foi definido que

seria necessario efetuar

0 cadastramento dos centros de trabalho.

informagdes estao apresentadas a seguir na figura 16.

Estas

! Centro de Trabalho

Work Center #: CONTROLE

Department:
# of Machines: 1
# of People: 4
Overhead % of Labor: 90.00
Overhead Per Labor Hr.: 8.00
Overhead Mach. Hr.: 0.00

Overhead Rate/Hr.: 62.0000

Work Center #: CORTE A LASER
Description: CORTE A LASER

Department:
# of Machines: 1
# of People: 1
Overhead % of Labor: 0.00
Overhead Per Labor Hr.: 0.00
Overhead Mach. Hr.: 0.00
Overhead Rate/Hr.: 0.0000

Description: CONTROLE DE QUALIDADE

Carga Homem e Carga Maquina

Run Labor Rate: 60.00
Setup Labor Rate: 60.00

Overhead Rate/Hr.: 0.0000 Avg. Queue Days:
Avg. Setup Time:
Daily Capacity:

Efficiency Factor:

Comments: CONTROLE DA QUALIDADE

Run Labor Rate: 60.00
Setup Labor Rate: 60.00

Overhead Rate/Hr.: 0.0000 Avg. Queue Days:
Avg. Setup Time:
Daily Capacity:

Efficiency Factor:

Work Centers Master List

Warehouse: FABRICA

0.00
0.0 Labor Time

0.0000

0.0000

Warehouse: FABRICA

0.00
0.0 Labor Time

0.0000

0.0000

Comments: CORTE A LASER

Figura 16- Folha de Work Center Master List
Fonte: Xtuple, 2012
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Na figura 16, na primeira linha esta definido o centro de trabalho, na segunda
linha da descricdo a atividade, na quarta linha o nimero de maquinas e o custo da
hora, na quinta linha o nimero de pessoas e o0 custo de setup e nos comentarios as
pessoas que compdem este setor.

No cadastramento dos centros de trabalho definiu-se um custo/hora padréo,
carga’lhomem de cada operacdo, numero de maquinas da operacdo e alocamos
cada pessoa pela sua operagdo. Estas informacgdes foram obtidas com a
controladoria da empresa, supervisor de producdo e com o PCP.

Objetivando melhorar a qualidade das informacgdes foi realizou o ajuste dos
layouts das ordens de separacdo e producdo conforme a necessidade. Este
processo demorou cerca de uma semana até a aprovacéo e implantacdo do mesmo

no programa. Estas informacfes podem ser observadas na figura 17.

Numero da ordem

Cadigo do Produto e Descricdo —ﬁl_
Item: 42020978 Prod 231-

Recirculador de Ar a: 17 May 2012
) Air Recirculator Proieto Data de InICIO 06 Feb 2012
Almoégggggf ABASIM Data de Vencimento: 08 Feb 2012
Proieto; 401004 - 401004 Prioridade:
Qtd. Requerida: 1.00 — — \ 4
Qtd. Recebida: 0.00 Prioridade, datas de acompanhamento .
ote:
Numero do item Localizagao Qtd. Requerida Qty. Emetida Qtd. Pegar Qtd. Pega
Item Description UM Método
42020979 2.00 0.00 2.00
;hx:pa EA Mixed

42020980 2.00 0.00 2.00
Chapa EA Mixed -_

Plala .
Componentes e Quantidades

42020981 1.00 0.00 1.00
Chapa EA Mixed

Plate

42020982 2.00 0.00 2.00
Chapa EA Mixed

Plate

42020983 12.00 0.00 12.00
Bucha EA Mixed

Bushing

Notas do Produto:

Figura 17 - Folha de Pick List de Produgéo
Fonte: Xtuple, 2012

No Pick List conforme a (figura 17) na primeira linha consta as informacdes

do cédigo do item e o nimero da ordem de producéo, na segunda linha a descricdo



60

do item e a data de abertura, na terceira linha o local de producdo e as datas de
abertura e fechamento, na sexta linha o projeto a que se refere, na oitava linha a
quantidade requerida e a prioridade na producéo, na nona linha a descricao do item,
a quantidade necessaria e a unidade do item.

Neste momento ainda existe uma escala de prioridade que é definida pelo
PCP para que a produgao possa se orientar no momento de iniciar a produgao.

A ordem de producédo é composta pelo Pick List como também pelo Routing

que apresenta as etapas do processo conforme podemos verificar na figura 18.
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Ordem de Prod.: 2312 4 _BAUSCH » Routing
tem: 42020978 it
Almoxarfado:  ABASIM
Recirculador de Ar Illll UM EA
Estagdo: Data Inicio: 06 Feb 2012

Data Vencimento: 08 Feb 2012
Projeto: 401004 - 401004

Informacdes de g 2
s c6digo,descricao, projeto PI'IOI'Idade. 4
Qld, requerida: 1,00 go. ¢ao, projeto.

ltens nto ligacos & Operagio 42020979 UOM: EA Chaps
O 0O vl
QéReed  acompanhamento e prioridade,
Hans o ligaces A Operagic 42020380 UOM: EA Chapa
Pixto
l|||||||||||||l||||||||||||||||||||||||| i~ T
Ilens rndo ligados & Opeengio 42020881 Chapa
Plate
AR NS RRAEA |||| ot Pt 0 b o
ltans n8a ligodas & Operagsa 42020882 Chapa
l l Pluts
)0 A l|| || sy T
Itens nbo igadas & Operacho 42020983 Bucha
Bushing
QTR ||||| S e e I

Seq. # 10 Descricdo: SOLDAR
Centro de Trabaho:  SOLDA
Feeramentas:

Operndor; | W

Sequéncia de Producéo

o

Informacéo do processo, centro de trabalho, campo

No ltems Linked to Operation U

Tompo Sctup

de preenchimento do operador.
Tompe Exscucio 100 P P

Deserighor FUNILARIA

Tempo de Setup e Produgao
o de Trabalha:  FUNILARIA

Sen. ¥ 20 I

Femramantas: e
llens consumides nessa Operagdor Qperador: f ] N
Ingiuphes:
g Asg
No Hams Linkad to Oparation Uk
|| IIII Tempo Setup: 10.0 Ond Requeria: 0 Qud Emetids. 0
Tempo Execugio 10.0

Figura 18 - Folha de Routing de Producao
Fonte: Xtuple, 2012
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No Routing (figura 18) obtemos as informag¢Bes do cédigo do item,
descricao, projeto a que se refere, quantidade, nimero da ordem de produgéo, data
de impressdo, data de inicio, data de vencimento planejada como também os
componentes e as respectivas quantidades que compdem o determinado produto.
Neste mesmo documento, na primeira linha podemos ver as sequéncias de
producéo, na coluna ao lado podemos ver o centro de trabalho, a atividade, e o
campo de preenchimento do operador no inicio e fim de sua atividade. Na linha
abaixo constam os tempos de setup e producéo indicados e definidos. Os tempos de
inicio e fechamento de cada ordem s&o iniciados nos terminais disponiveis na
fabrica.

ApOs estas alteracfes criou-se um banco de teste que seria utilizado afim de
podermos iniciar as simulagfes junto com o consultor e responsaveis pelas
respectivas areas. Durante estas simula¢des, verificou-se a grande necessidade de
um produto ou item ser cadastrado os seus dados no sistema de forma correta,
completa e eficiente de acordo com as suas caracteristicas técnicas, dimensionais,
descricao e processos produtivos de acordo com o produto a ser produzido.

No momento que o supervisor de producao verifica que existe a necessidade
de emitir uma nova ordem de producdo seja por motivo de a producdo ndo conseguir
produzir a peca conforme as especificacbes dimensionais, por motivo da falha do
operador ou qualquer outra causa, € necessario que o setor de PCP seja
comunicado sobre esta situagao.

Com esta informacdo a ordem de producdo do componente é finalizada e
cancelada, logo apos € emitida uma nova ordem de producdo para que seja
reiniciado o fluxo de producédo da mesma.

Sendo necessario efetuar algum tipo de re-trabalho em alguma peca, €
necessario que seja realizado a abertura de uma nova ordem de producdo para
considerar o custo desta ou mais operacoes.

Com a criacdo da ordem de producao realizou-se uma simulacdo de como
seria a abertura, fechamento e interrupcdo das etapas de producédo. Com isso,
verificou-se que o sistema ndo permitia a interrupcdo das etapas de produgcdo como
maquina quebrada/ Set-up / lubrificacdo e outros) sendo solicitado ao consultor que
fosse verificado com o fornecedor do programa qual o procedimento nestes casos.

Como forma de controle e acompanhamento da producdo o PCP e a

producdo, questionaram-se em relacdo aos relatérios de informacdes sobre
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produtividade e acompanhamento de projetos onde algumas informacgdes puderam
ser obtidas através de relatorios padrées.

No relatério de Operations by Work Order foi possivel acompanhar
individualmente cada etapa de operacdo conforme a ordem de producdo de cada

produto, apresentadas estas informacdes na figura 19.

W/O Operations By Work Order

Work Order #: 231-2
Warehouse: ABASIM
Item Mumber: 42020978
Recirculador de An
Air Recirculator

Informagdes de numero da

ordem, cddigo,descri¢éo.

Informacgdes de datas de

acompanhamento e prioridade.

Seq. # Work Center Standard Operation
o . L

Setup Remain. Run Remain. Qty. Complete

10 SOLDA SOLDAR 5.0 10.0 0.00
SOLDA SOLDAR

20 FUNILARIA FUNILARIA 10.0 10.0 0.00
FUNILARIA FUNILARIA

30 POLIMENTO POLIMENTO 10.0 10.0 0.00
POLIMENTO POLIMENTO

40 CONTROLE CONTROLAR 0.0 5.0 0.00
CONTROLE DE QUALIDADE CONTROLAR

Figura 19 - Relatério de Acompanhamento de Ordem de Producao
Fonte: Xtuple, 2012

Na figura 19, podemos observar todas as informacdes relativas ao item e
sua ordem de produgcdo, sendo que a primeira coluna da esquerda indica a
sequencia de producao e descri¢do, a segunda coluna a operacéao, a terceira coluna
o tempo de setup, a quarta coluna o tempo de producdo e a quinta coluna a
guantidade que esta completa.

Entretando existe a necessidade de se criar um relatorio de
acompanhamento de todas as ordens do projeto, para que possamos acompanhar
qual a porcentagem de conclusdo do mesmo. Também é necessario utilizar estas
informacBes nas reunides de acompanhamento especificas de cada projeto, bem
como auxiliaram para o acompanhamento das ordens de producdo, como podemos

verificar na figura 20.
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Work Order History By W/O Number

Status da ordem, cddigo,descri¢do,quantidade e datas
W/O Pattern: 231-2

de acompanhamento

WO #
. tem Ordered Received Start Date Due Date

2313 ABASIM 42020979 EA 2.00 0.00 06 Feb2012 06 Feb 2012
c Chapa
Elate
2314 ABASIM 42020980 EA 2.00 0.00 06 Feb2012 06 Feb 2012
c Chapa
Plate
2315 ABASIM 42020981 EA 1.00 0.00 06 Feb2012 06 Feb 2012
I Chapa
Plate
2316 ABASIM 42020982 EA 2.00 0.00 06 Feb2012 06 Feb 2012
c Chapa
Plate
2317 ABASIM 42020983 EA 12.00 0.00 06 Feb2012 06 Feb 2012
c Bucha

Bushing

Figura 20 - Relatério de Status da Ordem da Producao
Fonte: Xtuple, 2012

Na (figura 20) verifica-se os dados da ordem de producéo, sendo que na
coluna da esquerda a situacdo da ordem e seu numero, na segunda coluna o local
de producgédo, na terceira coluna o codigo do item e sua descricdo, na quarta coluna
sua unidade de medida, na quinta coluna sua quantidade, na sexta coluna a
guantidade recebida pela ordem, na sétima coluna a data de inicio, e na oitava
coluna a data que deveria ser entregue.

No relatério do status da ordem de producdo constatamos a situacdo de
cada ordem de producédo conforme os seguintes status ( Closed “C” / In process “I” /
Exploded “E” e Released “R”). Esta informacdo é de grande importancia para o

acompanhamento na producdo da maquina.

3.2.5 Implantagcdo mddulo de compras

Como a etapa seguinte por definicdo para implantacdo foi o moédulo de
Compras, esta se iniciou com uma apresentacdo do mesmo para os setores de
Recebimento, Expedicdo, Almoxarifado e Compras. Neste mesmo encontro para
planejamento da implantacdo do médulo de Compras, verificou-se todo o fluxo das

informagdes recebidas e enviadas tanto internamente quanto externamente.
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Nesta etapa foi também discutido sobre as varias modificagBes necessérias,
como os tributos, taxas, informagbes e demais particularidades em relagdo ao
sistema atualmente adotado. Como existem varios sub-sistemas de controle, o setor
de compras e almoxarifado utilizam um software de gestdo administrativa para
controle e requisicdo dos itens comprados.

Com a utilizacdo deste sistema ndo integrado, (ADMFIN'®) observou-se a
grande dificuldade que os setores de compras, almoxarifado e PCP possuem para
executarem atividades de rotineiras.

Sendo assim, verificaram-se como 0s respectivos setores trabalham e as
suas atividades para que possam verificar as reais necessidades dos setores com
relacdo a implantacdo do Xtuple. Com o levantamento das informacdes, o fluxo das
mesmas entre 0os demais departamentos ficou mais claro com relacdo as
necessidades e destino dos componentes na fabrica.

Fez-se necessério a traducdo e adequacdo da solicitacdo de compra,
solicitacdo de orcamento e ordem de compra. Neste mesmo periodo verificou-se a
necessidade de inserir os dados cadastrais dos fornecedores com as informacgdes
atualizadas. Sendo assim quando o PCP emite as ordens de producdo, os
documentos de Pick-List sdo entregues ao almoxarifado para que se possa efetuar a
separacdo dos componentes necessarios.

A equipe do Almoxarifado verifica todos os itens que compdem determinado
conjunto e efetuam a separacao fisica dos mesmos. Caso algum componente esteja
faltando no almoxarifado, o0 mesmo € solicitado através de uma solicitacdo manual
de requisicdo de compra (Purchase Request). Visualiza-se estas informagdes na
figura 21.

A solicitagdo de compra e feita pelo | pyrchase Requests By Planner Code
usuario, onde podemos verificar

codigo, descrigdo,data e projeto. Start Date: 01 Jan 1970
. End Date: 01 Jan 2100

Create Date
Purchase Request Iltem Number Description Status  Parent Order Due Date Qty.

276-1 80000397 MK2 - K10P CONTATO AUXILIAR 1 NA- O Manual 07 Jun 2012 10:16:20 1.00
Notes 29 Jun 2012

3 ADMFIN - Programa de utilizagao Financeiro
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Figura 21 - Folha de Solicitacdo de Compra
Fonte: Xtuple, 2012

A solicitacdo de compra quando inserida pelo responsavel do almoxarifado
de forma manual, onde as informacfes na primeira coluna da esquerda esta o
numero da ordem correspondente, na segunda coluna o cédigo, na terceira coluna a
descricdo, na quarta coluna o status , na quinta coluna o solicitante, na sexta coluna
data de solicitacdo, e na sétima coluna a quantidade do determinado componente
sao informadas.

Os componentes que o0 almoxarifado possui em estoque ao serem
separados e requisitados fisicamente pelos funcionarios, que apdés a separacao
fisica que através do sistema Xtuple os mesmos atualizam as informacgdes para que
todos os setores possam verificar quais sdo os componentes que estao faltando.

No momento que 0s conjuntos estdo completos seja por pecas fabricadas e
compradas,ou ainda por itens que ja existem em estoque 0s conjuntos passam a ser
encaminhados para o setor de montagem.

O comprador consegue junto ao sistema, verificar todas as solicitacées que
ndo estdo atendidas e as que foram criadas no momento. O mesmo deve
encaminha-las junto ao responsavel do setor para sua aprovacdo e liberacdo de
compra, conforme o valor da ordem.

Com a informacdo da necessidade de comprar determinado componente,
esta solicitacdo de compra é transformada em solicitacdo de orcamento. Apds a
mesma é enviada ao fornecedor para que se possa ter um orcamento formalizado

conforme a figura 22.

Requisigio 100006 - S e
‘ E 3 olicitagdo orgamento
ata ?9Mav2012 BAUSCH (o ¢
BRL Grove
Fornecedor
. Criado por fir ;
Cod Inte Data do entrega Prego QTD Total
mo
Dssel‘lﬁn
1 23 May 2012 0.0000 5.00
401003 80000010 \l As infoomagBes que s&o informadas no sistema sao
encaminhadas para o fomecedor afim de se obter um
Notas
15x6 Flat stock s/s 1.4301 prego de compra

Figura 22 - Folha de Solicitacdo de Orcamento
Fonte: Xtuple, 2012
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As informagdes na solicitagdo de orcamento constam na primeira linha o
numero da ordem, na segunda linha a data, na quarta linha o tipo de moeda, na
quinta linha o solicitante. Na primeira coluna da esquerda identifica o projeto,na
segunda coluna o cédigo e a descricdo, na terceira coluna a quantidade, na quarta
coluna o preco, na quinta coluna a quantidade. Estas informacdes sdo envidas para
o fornecedor conforme selecionado pelo comprador.

Com o recebimento do orcamento formal do fornecedor, o comprador fica
responsavel por formalizar a ordem de compra conforme as condi¢bes acertadas.
Sendo assim, 0 mesmo necessita arquivar fisicamente uma via do orgcamento
juntamente com a via da solicitacdo de orcamento e a cépia de uma ordem de
compra.

Com o recebimento de um or¢camento formal do preco e condi¢cdes de
pagamento de determinado componente, as informacdes de preco, condicbes de
pagamento, impostos, prazo de entrega, frete, solicitante e demais informacgdes

estas sao inseridas na ordem de compra conforme a figura 23.
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Figura 23 - Folha de Ordem de Compra
Fonte: Xtuple, 2012
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Na ordem de compra figura 23 constam informac¢des dos dados do produto
como codigo, descricdo, projeto, quantidade, preco, impostos, prazo de entrega,
condicbes de pagamento, transportadora, comprador, contatos do fornecedor e
demais condi¢bes comerciais.

Para que possa ter um controle no momento do recebimento da confirmacéao
da ordem de compra pelo fornecedor, é solicitado via e-mail a confirmacdo da
mesma. ApOs esta atividade, uma copia da ordem compra € encaminhada para o
recebimento, para que se possam conferir os dados das notas fiscais e
especificacfes técnicas estdo de acordo com a ordem de compra.

O setor de recebimento somente realizara a entrada do material no sistema
Xtuple. As informacdes com relacdo aos dados fiscais e outras informacdes seréo
inseridas no programa ADMFIN pois ndo existe adequacdo do software de gestdo ao
sistema tributario brasileiro.

No entanto fica sobre responsabilidade do setor de recebimento efetuar o
apontamento do item conforme a ordem de compra, sendo que estd informacéo
posteriormente € utilizada pelo comprador para que verifique se a ordem de compra
foi atendida.

No momento que a ordem de compra é atendida em sua totalidade, a
mesma é alterada o seu status para closed, com isso o0 comprador apenas tera que
trabalhar com as ordens nao finalizadas e nao atendidas completamente.

Quando as pecas que sdo recebidas e também sdo aprovadas pelo
recebimento efetua-se o encaminhamento ao setor de almoxarifado para que a
mesma seja direcionada ao seu respectivo projeto, conforme a quantidade
determinada na estrutura do produto. Caso seja adquirido numa quantidade maior,
0s demais componentes sdo armazenados no almoxarifado.

Conforme as informacdes que séo obtidas nos relatorios das ordens de
compra, podemos ter um controle em relagdo ao cumprimento e atendimento dos

prazos e ordens de compra conforme a figura 24.
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P/Os By Vendor
Selection: All Vendors Start Date: Earliest
Site: ABASIM End Date: Latest
By Order Date
Relatério de ordens de compra emitidas
——

Site P/O# Status Vendor Date

ABASIM 3 Unposted INOXFLUID INDUSTRIA MECANICA LTDA 27 Oct 2011
ABASIM 5 Unposted USITRON METALURGICA LTDA 02 Nov 2011
ABASIM 6 Unposted UNYLASER INDUSTRIA METALURGICA LTDA 03 Nov 2011
ABASIM 7 Open IMECAL - INDUSTRIA METALURGICA CANOAS | 08 Nov 2011
ABASIM 10 Unposted SIEMENS 11 Nov 2011
ABASIM 13 Unposted SIEMENS 11 Nov 2011
ABASIM 22 Unposted IPANEMA IMPORTADORA LTDA 17 Nov 2011
ABASIM 31 Unposted RITTAL SISTEMAS ELETROMECANICOS LTDA 21 Nov 2011
ABASIM 35 Received RITTAL SISTEMAS ELETROMECANICOS LTDA 21 Nov 2011
ABASIM 37 Unposted EUROTHERM LTDA 22 Nov 2011
ABASIM 38 Unposted EATON LTDA 22 Nov 2011
ABASIM 39 Unposted EATON LTDA 22 Nov 2011
ABASIM 42 Unposted PILZ DO BRASIL SISTEMAS ELETRONICOS DE 22 Nov 2011
ABASIM 45 Unposted CABOS LAPP BRASIL LTDA 23 Nov 2011
ABASIM 47 Unposted ELETRONOR DISTRIBUIDORA DE MATERIAIS E 23 Nov 2011

Figura 24 - Relatorio de Status das Ordens de Compra
Fonte: Xtuple, 2012

Com o objetivo de ter o controle de chegada e recebimento dos produtos
pela empresa € utilizado um relatério padrdo de acompanhamento e status das
ordens de compra (Open “O’/ Unposted “U’7 Received “R” e Closed “C”) para que
possa se fazer um followup com os fornecedores.

O comprador responsavel por fazer o controle de recebimento e followup
com os fornecedores para que verifica quais sao as ordens de compra que nao
foram atendidas, ou qual o material ainda nédo foi entregue na empresa.

No caso de o material ndo estar em conformidade com as especificacbes
técnicas ou em desacordo comercial, 0 setor de recebimento informa a area de

compras sobre esta situagéo.
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CONCLUSAO

Atualmente para que as empresas possam torna-se competitivas, o acesso
as informagbes em tempo real e aos dados de forma confiavel, proporcionando
assertividade aos gestores para a tomada de decisdo gerencial. Com isso o0 sistema
ERP contribui, possibilita a unificagdo e a centralizacdo das informacdes
provenientes de todos os departamentos da organizacao.

Sendo assim, esta monografia através da apresentacdo e fundamentacéo
dos objetivos especificos colaborou como uma forma de elucidar a situacéo
problema constatada pelo pesquisador na empresa BASIM Maquinas.

O estudo de revisdo bibliografica realizado sobre a evolucdo dos sistemas
de informacdo até o momento atual forneceu informacdes e conhecimentos,
principalmente sobre os beneficios e impactos dos sistemas ERP. Houve também o
entendimento sobre as metodologias adotadas durante o processo de implantacao
citados na literatura consultada, através benchmarking de outros estudos de caso.

Durante todo o processo do estudo de caso foi possivel realizar e consolidar
a implantacdo do sistema Xtuple na empresa através da implantacdo modular e
progressiva. Com o0s conhecimentos adquiridos durante a graduacdo e
principalmente ao realizar esta monografia foi possivel contribuir para que ocorresse
0 sucesso da implantacao.

Houve a possibilidade de identificar os requisitos que a empresa necessita
para a implantacdo do sistema de gestdo, bem como analisar de forma real aquilo
que j& estd em uso na mesma. De forma individualizada podemos constatar que
com o modulo de Engenharia foi possivel obter uma melhor qualidade dos dados
inseridos no sistema, fidelidade das informacbes sobre a estruturacdo dos
componentes do produto final e reducédo do tempo de projeto.

Com a implantacé@o e utilizagcdo do modulo de Planejamento e Controle de
Producdo possibilitou aos gestores que o0 gerenciamento dos projetos,
acompanhamento das ordens na producdo fosse mais efetivo como também houve
uma reducédo do tempo de ciclo das ordens proporcionando a empresa uma maior
velocidade e reducao dos prazos de entrega.

No modulo de Compras os beneficios obtidos foram através da qualidade

das especificagcdes proporcionando aos compradores informacdes para que fossem
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adquiridos os produtos adequados, houvesse maior controle sobre as necessidades
da fabrica com relacdo aos insumos e componentes dos produtos finais assim como
melhoria e clareza no fluxo das informacdes e reducdo do tempo de ciclo de
emissao e envio das ordens.

Além disso, percebe-se a melhoria da capacidade de gestdo dos processos,
sendo que a mesma foi apontada anteriormente no planejamento estratégico da
empresa como um ponto a ser fortalecido.

Acreditamos que os beneficios na implantacdo do sistema na empresa
podem ainda evoluir na sua utilizacdo e implantacdo, afim de que possam alcancar a
integracao e utilizacdo do sistema de gestdo ERP por completo.

As limitacbes ocorreram pela ndo utilizacdo de uma metodologia para a
escolha do sistema a ser implantado e a disponibilidade da equipe externa de
implantacao.

Quanto as dificuldades encontradas neste estudo de caso destacamos o fato
de, o sistema selecionado, ndo esta no momento da implantacdo, totalmente
adequado a realidade brasileira e ser a primeira empresa no Brasil a optar por
utilizar esta solucdo fornecida pelo desenvolvedor do sistema. Ainda assim estas
dificuldades foram superadas pelo empenho e comprometimento da equipe de
implantacdo, esfor¢co dos usuarios e o suporte da alta dire¢do da empresa.

De forma mais individualizada podemos citar como dificuldades encontradas
durante a implantacdo no médulo Engenharia a definicdo e padronizacdo dos dados
a serem inseridos e importados para o sistema. No médulo de Planejamento e
Controle da Produgéo a equipe percebeu empecilhos na gestao e interpretagdo das
informacdes das ordens de producao, pois os funcionarios da empresa nao tinham o
costume e disciplina de apontamento das operagfes. No médulo de Compras 0s
usuarios tiveram dificuldade em realizar a insercdo dos dados cadastrais dos
fornecedores e gerenciar uma forma de atender as ordens de compra conforme o
recebimento dos materiais.

Espera-se que este trabalho possa estimular maiores estudos sobre os
impactos da implantacdo dos sistemas ERP nas empresas e contribuir para que a
empresa BASIM Maquinas possa utilizar o mesmo como fundamentagdo para

finalizar totalmente processo de implantacéo.
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