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RESUMO

Desde 1990, com a descoberta de ferramentas facilitadoras, as empresas vém investindo em
meios tecnoldgicos para aumentar a produtividade e eficacia dos seus processos. A busca por
competitividade vem abrindo caminho para empresas de softwares que procuram novas
ferramentas que atendam as necessidades das industrias. O software APS foi desenvolvido para
atender as necessidades do setor de PCP visando maior capacidade produtiva e eficiéncia na
geracao dos programas de producdo. O objetivo deste estudo de caso € demonstrar com base
tedrica e empirica, as transformacgdes e melhorias obtidas com a implantacao do software APS no
setor de PCP para equipamento de decapagem de bobinas de aco de uma empresa de ramo
siderdrgico. Na parte de planejamento, o sistema oferece maior definicdo das datas de
faturamento dos pedidos, das datas de entrega de matéria-prima, necessidade de insumos e datas
de producdo. Na aplicacdo, atrela bobinas aos pedidos de acordo com a data de entrega do
produto final. Na parte de producao, oferece a melhor sequéncia de programacao com foco na
entrega. Para a gestdo, emite relatorios gerenciais precisos. Esta ferramenta possibilita melhor
desempenho no setor, ocupando menos tempo dos funcionarios com processos de programagao
gue o sistema executa automaticamente.

Palavras chaves: Rendimento, Softwares, Otimizacdo de processos.

ABSTRACT

Since 1990 with the discovery of facilitating tools, companies are investing in technological means
to increase the productivity and effectiveness of their processes. The search for competitiveness is
paving the way for software companies seeking new tools to meet the needs of industries. The
APS software was developed to meet the needs of the area PCP targeting increased productivity in
equipment and efficiency in the generation of production schedules. The objective of this case
study is to demonstrate with theoretical and empirical basis, the changes and improvements made
to the software deployment APS area of PCP equipment for pickling steel coils for a company of
the steel industry. In planning activities, the system provides greater definition of the billing dates of
order, delivery dates of raw materials, the need for inputs and production dates. In the application,
harnesses coils to order according to the date of delivery of the final product. In the production,
offers the best programming sequence with a focus on meeting delivery deadlines. For
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management, issue management reports accurate. This tool replaces manual tasks with
automated processes, enabling better performance in the industry.

Keywords: Performance, Software, Process optimization.

1. INTRODUCAO

Em busca da constante necessidade de melhoria nos processos de
planejamento e controle da producdo, as empresas de softwares vém desenvolvendo
tecnologias que facilitem o desempenho das suas atividades.

As ferramentas APS (Advanced Planning and Scheduling), surgiram no inicio de
1990 para tratar as particularidades dos processos de cada empresa possibilitando
visibilidade para tomada de decisdo de curto e médio prazo no planejamento da
producéo. Liddel (2009) trata o APS como uma ferramenta que veio para complementar
outras existentes na empresa, inclusive o ERP que ndo é capaz de efetuar programacao
finita de producéo.

O APS trata-se de uma ferramenta automatizada capaz de operar em interface a
outros sistemas jA4 existentes e se adaptar a cada especificacdo, limitacdo e
procedimentos especificos para montagem de ciclos de produgdo, aprimorando e
otimizando os processos, fazendo previsdo de matéria-prima e insumos, além de suportar
mudangas estratégicas no ambito do atendimento aos clientes e maximizagdo da
producéo.

Sendo assim, o foco deste estudo é a melhora nos processos da linha de
decapagem com a implantacdo do software APS, que ird interagir com outros dois
sistemas existentes na empresa, buscando melhoria de tempos de atividades e reducao
significativa de processos manuais, além de melhorar o acompanhamento do programa
de producéo, permitindo gerar e disponibilizar informacdes precisas, de forma clara e

objetiva, agilizando a tomada de decisdes pelo corpo gerencial.

2. DESENVOLVIMENTO

O desenvolvimento deste artigo prop8e apresentar a avaliacdo das
necessidades que resultaram na aquisicdo de uma nova ferramenta no setor de PCP
(Planejamento e Controle da Producao), e descrever como funciona e quais foram os
resultados alcancados, assim como apresentar as etapas da implantacéo para ressaltar a

importancia em se seguir um padrdo para obter a eficacia do projeto.
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2.1 AVALIACAO DAS NECESSIDADES

Corréa et al. (2011), afirma que o planejamento deve ser feito com base no
conhecimento das condi¢des presentes e informacdes confidveis da condicao futura para
traduzi-las em boas decisdes, além disso, o planejamento deve acompanhar as
mudancas, e as informacdes futuras devem ser atualizadas tornando o planejamento um
processo continuo, fazendo com que o horizonte de visdo caminhe conforme o tempo
passa.

Seguindo este conceito, o setor de PCP busca melhorias em seus processos e
nos processos da producdo, garantindo que a condicdo futura seja melhor que a
condicao presente.

Conforme Liddell (2009), O PCP é um setor que tem a responsabilidade de
receber, processar e fornecer informacdes para que todas as areas envolvidas operem
de forma Unica e sigam a mesma légica alcancando o resultado esperado. Como € o
setor que mais se comunica com outras areas, € sua funcdo decidir os arranjos e
distribuir tarefas de acordo com a capacidade de cada setor, visando alcancar os
objetivos de producéo e entrega.

Para fazer a comunicdo entre os setores, sdo utilizados na empresa, sistemas
que facilitam o fluxo de informagdes. O sistema ERP (Enterprise Resource Planning), que
gerencia e atualiza dados em tempo real, e o sistema MES (Manufacturing Execution
System), que fornece a visualizacdo e controle para o setor de producdo, ndo sao
eficazes para atender a todas as atividades do PCP, o que gerou a necessidade de
aquisicdo de um novo sistema que atue nas fun¢des operacionais do setor, eliminando
quantidade significativa do uso de planilhas em excel e controles manuais, e que
corresponda ao aumento da producédo prevista anual com o melhor uso da capacidade da
decapagem.

Conforme Juanior (2008), MES é um sistema que trabalha em tempo real e
fornece informacdes para visualizagdo e otimizacao das atividades da producéo, desde o
lancamento da ordem de operacdo até a entrega final do produto.

Lustosa (2008), resume ERP como um sistema capaz de integrar diversas areas
que fazem parte de sua estrutura, como contabilidade, financas, fiscal, comercial,
producdo, distribuicdo, abastecimento, logistica, etc., em uma Unica base de dados.
Recebe, controla e processa em tempo real os dados relativos a maioria dos processos

internos de uma organizacao.
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Com uso de ferramentas como o ERP e o MES, é possivel ter acompanhamento
em tempo real da producdo, mais fica dificil obter controles de tempos e relatérios claros
e precisos do processo como um todo, além de ndo ser possivel programar a melhor
sequéncia de material sem que leve muito tempo para isto.

Souza e Saccol (2003) relatam varias concepcoes e estudos de caso sobre o
sistema ERP, dentre esses, conclui que ndo existe sistema ERP que se ajuste totalmente
as necessidades da empresa.

Segundo Liddell (2009), o MES é a ferramenta que possibilita maior
comunicacao entre planejador e producao, sendo que as alteracfes lancadas sao vistas
em tempo real. Esta ferramenta surgiu pelo reconhecimento de que o sistema ERP nédo
atendia as necessidades do “chdo de fabrica”, o que abriu portas para que 0s
fornecedores de softwares criassem esse sistema de apoio.

O proposito da implantacdo de um software APS, é suportar as atividades de
PCP conferindo produtividade e maior eficiéncia na geracéo dos programas de producao,
permitindo gerar e disponibilizar informacdes precisas, facilitando a tomada de decisédo
pela geréncia.

O APS deverad fazer sequéncias de producdo automaticas com ciclos
determinados considerando as semanas de atendimentos e materiais em atraso, sendo
possivel alteragdo manual em casos de prioridades que fujam dos padrdes estabelecidos.

O que se espera do APS, é a automatizacdo dos processos de nivel operacional
do PCP, melhorando o controle de atendimento da carteira de pedidos, atividades de
aplicacao de material, sequéncia de programacédo para obter melhor rendimento da linha
de producdo da decapagem e geracdo de relatorios confidveis para rapida tomada de

decisao.

2.2 SOFTWARE APS

Os softwares APS sédo ferramentas que aderem as diversas limitagcdes e regras
de programacdo existentes nos processos de uma empresa, podendo modificar seus
dados de acordo com novos procedimentos ou regras, tornando-se assim um sistema
flexivel.

Esta ferramenta busca atendimento ao cliente e emprega regras gerais e locais
para priorizar ordens de venda na producao. Ela facilita a visualizacdo do carregamento

dos equipamentos com o programa futuro, visualiza condi¢cdo de atendimento dos lotes,
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permite visibilidade dos atrasos, paradas programadas e gera relatorios de
acompanhamento e controle da programacao.

Liddell (2009), afirma que as ferramentas APS surgiram pela necessidade de
fazer programacéo finita de producédo, sendo que o sistema ERP né&o era capaz por ter
suas limitagbes com poucas funcionalidades para planejamento e programacdo de
recursos como maquinas, pessoas, ferramentas e tempos.

Segundo Tubino (2009), o APS é chamado de programa de capacidade finita,
por trabalhar com base em um calendério real, medindo os tempos de atendimento a
pedidos e processos, e programando a sequéncia até o limite desse tempo disponivel
para cada recurso. Com as informacdes necessarias, 0 APS gera os ciclos de producdao,
visando a melhor sequéncia que atenda a carteira de pedidos e a otimizacdo de
processos dos equipamentos.

De acordo com Cardoso (2000), o Brasil atrasou em aderir sistemas tecnoldgicos
para otimizacdo de processos se comparado a outros paises como Estados Unidos e
Europa, e quando sentiu-se “pressionado” a adquiri-los pelos avancos tecnolégicos, o
sistema ERP estava no seu auge, sendo o primeiro a ser visto nas organizacdes e tendo
uma rapida implementacdo. Com o tempo, veio a percepg¢ado que o fluxo de informagbes
oferecidas pelo ERP, ndo era tdo r4pido e sélido quanto se esperava, abrindo a visdo

para os softwares APS, que atendem as necessidades de forma mais completa.

2.3 FASES DA IMPLANTAGCAO

z

De acordo com Mattos e Guimardes (2010), a tecnologia é um quesito
indispensavel para o aumento da competitividade de uma empresa, gerando situacao
financeira sdlida, ndo vistas em empresas que ndo aderem a sistemas e softwares no
desenvolvimento de suas tarefas.

O objetivo de se implantar um novo sistema é melhorar os servi¢os oferecidos ao
mercado assim como processos internos de producéo.

Conforme Ballestero-Alvarez (2000), a implantagdo de um sistema é o ponto em
gue ele é colocado em pratica para treinamento e definicAo dos ajustes a serem
desenvolvidos. E esperado que sejam feitas alteracées nos dados do sistema por se
tratar de novidade para os usudrios, pois 0s conceitos teéricos serdo diferentes dos
praticos.

Liddell (2009), garante que € imprescindivel determinar o objetivo do projeto, ou
seja, 0 que pretende alcancar com a implantacdo, deixando claro o caminho a seguir, e

apos estabelecido o objetivo, é necessério seguir seis fases para implantagéo, sendo:
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1) fase da avaliacéo;

2) fase do projeto;

3) fase do desenvolvimento do protétipo;
4) fase dos testes;

5) fase da implementacao;

6) fase da pds-implementacéo.

Na fase da avaliacdo define-se quem é a empresa, como funciona, quais 0s
problemas identificados, quais as metas a serem alcancadas, quais regras a serem
desenvolvidas e inseridas no novo sistema. Estabelece 0s objetivos e expectativas em
relacdo ao novo sistema para que a equipe de implantacdo saiba qual direcdo deve
seguir e guais os nhiveis de limitacdes deve inserir no banco de dados do sistema, ou
mesmo verificar se o software sera viadvel para atender as necessidades da empresa.

Na fase do projeto, € feito um documento de especificacdo detalhado do projeto,
contendo o trabalho que precisa ser feito, funcionalidades que o APS deve agregar,
fluxograma do novo processo, origem dos dados, pessoal responsavel, identificacdo dos
demais sistemas existentes, para fazer cumprir com o acordado no planejamento.

Na fase do desenvolvimento do protétipo, deve ser feito um modelo preliminar
contendo dados para testes com as especificagfes documentadas para que O USUArio
tenha uma ideia inicial de como o sistema ira funcionar na préatica. Este método usa as
informacdes da empresa para executar as atividades que serdo incorporadas no projeto
real para fazer levantamento de melhorias e perfeito atendimento das necessidades,
deixando claro para os usuarios a facilidade e praticidade que seréo alcangadas.

O protétipo do sistema é montado partir de dados reais da empresa,
possibilitando um funcionamento préximo da realidade em que o usuério tera com a
implantacdo do software.

A fase dos testes inicia-se com a formacdo do modelo original adequado as
regras de programacéao inseridas na composi¢cdo do banco de dados e a interface com os
sistemas ERP e MES, ja existentes. Na fase de teste é feito um explicativo do
funcionamento do sistema, seguranca e operacao pelo fornecedor do software através de
um manual do produto, um guia rapido e uma demonstracao das funcionalidades.

Os usuarios realizam os testes em cada cenario para avaliar a necessidade de
mudancas e testar se o software esta funcionando corretamente. Um formulario deve ser

preenchido com observagcBes e sugestbes por cada integrante que realizar os testes,
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para facilitar o uso da ferramenta nas atividades do setor. Através das observages no
formulério, a equipe de implantacdo faz os ajustes necessarios e disponibiliza o sistema
para novos testes, até que o sistema esteja adequado &s necessidades da empresa.

A fase da implementacdo é feita de forma a manter o sistema anterior
trabalhando em paralelo ao APS até garantir que o novo sistema atenda a todos os
propositos, para enfim fazer o desligamento total das fun¢des antigas.

O acordo estabelecido no projeto, inclui na fase da pés-implementacdo, a
operacdo assistida por 30 dias, para dar mais seguranca aos usuarios assim como
resolver problemas decorrentes de ndo funcionamento adequado no inicio do uso do
APS. A equipe de implantacao participa de todas as atividades desenvolvidas com a nova
ferramenta e tira as davidas, que séo frequentes nesta etapa.

Apoés os 30 dias de programacédo assistida, o suporte técnico é feito através da
comunicacao entre equipe de implantacdo e equipe de techologia da informacdo da
empresa, com abertura de ocorréncias de ndo conformidades que o sistema apresente,

tendo prazos para resolucdo de acordo com as prioridades das fungoes.

3 RESULTADOS

Os resultados alcancados com a implantacdo podem ser comparados
analisando as atividades efetuadas na estrutura anterior e posterior ao APS, que
demonstram melhorias significativas nos processos do PCP. A expectativa de um sistema
que proporcionasse melhor desempenho foi atendida com o software APS. A descricdo
das principais atividades sera feita de acordo com as mudangas obtidas com a nova

ferramenta, conforme quadro 1:

DESCRICAO

ESTRUTURA ANTERIOR

ESTRUTURA ATUAL

Carteira de Pedidos

Aplicacdo dos Lotes de Producdo

Programacéo da Producdo

Programacdo seguindo planilha em
excel sendo necessario inclusdo
manual das novas OW's e atualizacdo
manual através do SAP/R3.

Aplicagcdo usava transacdes do SAP
sendo aplicado materiais a cada OV
separadamente dispondo de tempo na
aplicacdo e apds, na atualizacdo da
carteira de pedidos para controle.

Programacio feita através do SAP/R3
e MES, de forma manual seguindo a
planilha em excel, sendo necessario
varios processos e uso de transacdes,
alem da disposicdo de tempo para
efetuar a melhor seguéncia.

APS formula a carteira de pedidos
fazendo atualizacdo automatica de
hora em hora.

Aplicacdo automatica de todas as
OVW's disponiveis, ou escolha de
OVW's a serem aplicadas pela
selecdo do usudrio de acordo com
sua necessidade.

Programacio formulada
automaticamente com a melhor
sequéncia, sendo necessario

confirmacdo do usuario para envio
automatico para wisualizacdo da
producdo através do sistema MES.

QUADRO 1: COMPARATIVO DE RESULTADOS.

FONTE: A AUTORA (2013).

Revista Eletrdnica Multidisciplinar FACEAR




Melhorias adquiridas com a implantagdo de um software APS no setor de PCP
para equipamento de decapagem de bobinas de aco

O quadro apresenta as mudancas mais relevantes na qualidade das atividades
do setor com a implantagdo do software, demonstrando as tarefas executadas pelo nivel
operacional do PCP. Essas melhorias impactam positivamente no atendimento da
carteira de pedidos pelo cumprimento das datas de entrega através da melhor sequéncia
de programacao, respeitando a semana de atendimento dos pedidos e priorizando
ordens em atraso, facilitando assim a visualizacdo pelos programadores do setor.

A linha de decapagem demonstra maior desempenho de suas funcdes,
resultando em reducéo dos pedidos de mudanca de programacéo por parte da producéo,
sendo necessérias mudancas apenas por justificativas de lotes com problemas de
gqualidade. Antes da implantacdo e adequacéo do novo sistema, as mudancas eram feitas
esporadicamente por nao ter controle absoluto da sequéncia programada manualmente,
na qual o APS demonstrou grande qualidade em seus processos automaticos.

Os processos automaticos do APS proporcionam melhorias no desempenho da
decapagem para alcance das metas de producdo a qual vem demonstrando grande
aumento nos ultimos anos, ficando evidente que a programacao feita pelo APS atende as
expectativas para qual o projeto foi feito. Os resultados de producdo apresentaram um
aumento significativo no periodo de atuacdo do software em relagdo aos periodos

anteriores ilustrados a partir de 2010, conforme grafico 1:

DESEMPENHO DA PRODUGCAOQ

Contratagdo Software APS

465.404

443 2432

334.644 350,988

323992

320.284 330200

2010 2011 2012 2013

Unidade: Ton - PREVISTO £— REALIZADO —0— DESAFIO

GRAFICO 1: DESEMPENHO DA PRODUCAO DA DECAPAGEM
FONTE: A AUTORA (2013).
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O gréfico apresenta um aumento significativo da producéo. De 2010 a 2013
obteve-se um aumento aproximado de 38,39% na quantidade prevista, 0 que representa
aproximadamente 122 mil toneladas. Além deste aumento, a empresa apresenta um
desafio de 5% acima do previsto para este ano.

O APS utliza a melhor sequéncia de programacdo para obter eficacia no
rendimento dos equipamentos, possibilitando produzir mais com 0S mesmos recursos,
apenas agrupando os materiais conforme as regras de producéo, fazendo com as novas
metas de producdo sejam alcancadas satisfatoriamente. A forma automatizada de
programacdo ndo permite que lotes sejam esquecidos e colocados em atraso no
processo, 0 que se traduz em maior controle e confiabilidade das informacdes para

melhor atendimento ao cliente.

3. CONCLUSAO

As expectativas que surgiram com a ideia de implantacdo do APS foram
completamente atendidas nesta primeira fase de abrangéncia do software, que trouxe
facilidades as atividades de nivel operacional e impacto positivo &s atividades de nivel
tatico.

As melhorias no processo de atualizagdo e acompanhamento da carteira de
pedidos se deram pelo sistema automético, que possibilita visualizacao atualizada a cada
hora, além da visdo clara do status de producdo de cada lote contido nas ordens de
venda, garantindo melhor controle e confiabilidade.

A melhoria na atividade de aplicacdo é visivel pela programacdo automatica dos
lotes disponiveis as ordens de venda com saldo, obtendo ganho no tempo de processo
de execucdo. O que antes era feita de forma unitaria, o APS faz de forma a envolver
todas as ordens de venda, ou a selecdo estabelecida pelo usuario, sendo necessaria
apenas confirmacgéo da aplicacéo, gerando maior confiabilidade e rapidez de informacgdes
para atendimento ao cliente.

O atraso nas entregas de pedidos limitou-se a problemas nos equipamentos ou
atrasos de matéria-prima, ndo tendo mais atrasos por erros de programacao, pois o APS
faz programacdo de forma a priorizar ordens em atraso, eliminando a possibilidade de
algum lote ficar fora do programa.

A empresa tem sua producdo em grande crescimento. Se avaliadas as
producdes de 2010 a 2013, percebe-se um aumento de 38,39%, o0 que representa 122
mil toneladas a mais para este ano, no que o APS contribui fazendo com que a
decapagem trabalhe com sua capacidade, agrupando todos os materiais conforme as
regras para maior rendimento dos processos que resultam em menos intervencdes que
causam setups, alcancando assim, sua eficacia e possibilitando atendimento das metas.

Os conhecimentos adquiridos durante o curso de engenharia de producdo
contribuiram para o desenvolvimento deste estudo, no qual os conceitos de PCP, gestao
de projetos e sistemas foram de extrema importancia para se chegar aos resultados
alcancados neste trabalho.

A visdo e conhecimento que se alcanca ao desenvolver cada etapa deste
trabalho é uma experiéncia que desenvolve o individuo para aplicacdes do conteudo na
pratica, alcancando resultados satisfatérios em sua vida profissional e pessoal.
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