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Resumo

Saindo de um cenario em que suas unidades eram controladas de forma independente,
os grandes produtores mundiais dos setores siderurgico e de mineracdo tém buscado a
unificacdo da gestdo de seus negocios. Essa unificacdo da-se principalmente pela
padronizacdo dos sistemas corporativos através do uso de solugbes lideres de
mercado. Com isso, 0s processos de negdcio se tornam cada vez mais semelhantes
entre as empresas, e as aplicagbes MES, no seu papel de controle do processo
produtivo, ganham destaque com o potencial de gerar um diferencial competitivo. No
entanto, na maioria das organizag6es esse potencial ainda ndo é aproveitado de forma
plena. Este trabalho tem como objetivo refletir sobre as oportunidades/possibilidades
do uso de aplicagbes MES na busca de diferenciacdo competitiva através da
exceléncia operacional e otimizacdo dos processos produtivos. Sera apresentada uma
analise de maturidade dessas aplicacdes e suas possibilidades de evolucéo.
Palavras-chave: MES; Diferenciacdo competitiva; Exceléncia operacional; Analise de
maturidade.

ACHIEVING COMPETITIVE DIFERENTIATION BASED ON MES SYSTEMS FOCUSED ON
OPERATIONAL EXCELLENCE

Abstract
Leaving behind a scenario where each plant was independently controlled, the main global steel
and mining companies have been working on the unification of their businesses. This has been
done mostly through the standardization of their corporate systems, in most cases using the
market leading solutions. With this movement, the business processes between different
companies become very similar and the MES solutions gain even more importance with the
potential to generate a competitive differentiation through its production process control.
Nevertheless, in most organizations this potential is still not fully developed. This work has the
objective to explore the possibilities and opportunities that are available in the use of MES
applications in the search for competitive differentiation through the operational excellence and
optimization of the productive processes. A MES maturity analysis and its evolution possibilities
will be presented.
Key words: MES; Competitive differentiation; Operational excellence; Maturity model.
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1 INTRODUCAO

Nos setores siderurgico e de mineragdo, o mercado mundial atual € consolidado e seus
principais atores sdo bem definidos. Esse dominio de mercado por um seleto grupo de
grandes empresas se deu, em boa parte, através da aquisicdo de grupos menores ou
até mesmo de plantas individuais. Com isso, € inevitavel que as grandes empresas se
tornem um conjunto de plantas com gestdo e processos heterogéneos. Essas
diferencas tornam a gestdo do negdécio onerosa e complexa, ja que cada planta
continua operando da forma anterior a sua aquisicdo e reportando resultados que, em
sua maioria, sdo incompativeis com aqueles reportados por outras plantas, dificultando
assim a consolidacdo das informacfes e até a comparagdo entre os resultados nas
diversas geografias.

As grandes empresas tém entédo buscado unificar seus processos de gestao de forma a
obter um melhor controle e visibilidade sobre a operacdo de seu diverso parque
industrial. Dessa forma é possivel identificar quais plantas realmente sdo rentaveis,
aquelas que carecem de um investimento maior na melhoria de seus processos ou em
casos extremos aquelas que deveriam ser fechadas. Essa unificacdo geralmente é feita
com o suporte da padronizagdo dos sistemas de gestdo corporativos, de nivel 4. E um
caminho natural, uma vez que € mais facil unificar e padronizar as informac¢des em um
nivel mais consolidado, onde a granularidade das informagfes é menor. Por isso, as
diferencas nos processos produtivos ndo costumam afetar essa visibilidade.

No contexto das grandes empresas, o0 mercado de sistemas corporativos é bastante
consolidado com dominancia de dois grandes fornecedores: SAP e Oracle, com uma
tendéncia para o uso da ferramenta de ERP da SAP. Portanto, se as grandes
empresas do mercado utilizam uma mesma ferramenta para a gestdo dos seus
processos corporativos, que tendem a seguir os mesmos padrfes, seus processos
nesse nivel de informacdo em geral serdo padronizados seguindo diretivas similares,
mesmo que algumas mudancas sejam feitas durante a implantacdo dessas
ferramentas. Dada essa padronizacdo dos metodos de gestdo, essas empresas
precisam buscar outras formas de se diferenciar no mercado de forma a atingir
melhores precos, margens ou padrdes de qualidade. A diferenciacdo passa a depender
cada vez mais dos processos produtivos, desde o planejamento da producdo até sua
execucdo e acompanhamento. E na andlise, planejamento e acompanhamento da
producdo que serd possivel buscar formas de otimizacdo para atingir diferenciacdo no
mercado. E é justamente nessas atividades que as solu¢des MES (Manufacturing
Execution System) se propdem a trazer ganhos. Portanto, o objetivo deste artigo €
buscar entender o cenario atual e refletir sobre as possibilidades de diferenciacao
competitiva através do controle do processo produtivo suportado por sistemas MES de
alta maturidade.

2 CENARIO ATUAL

Nos ultimos anos, 0 que tem se observado é uma forte tendéncia nas areas de TI
industrial na busca da consolidacdo e padronizacdo dos sistemas industriais. Essa
tendéncia é mais forte entre as grandes empresas dos setores industriais, dentre eles a
siderurgia e a mineragdo, que em geral possuem um parque industrial mais amplo e
com grande distribuicdo geogréfica, 0 que costuma criar um cenario heterogéneo e de



dificil gestdo. Outro ponto que afeta boa parte dos grandes produtores € um historico
de aquisicOes e/ou fusBes, aumentando ainda mais as diferencas entre as diversas
plantas, ja que as empresas adquiridas normalmente possuem diferentes processos de
gestdo, de producédo e até de formas de reportar resultados.

Ainda dentro desse cenario complexo, aparecem os sistemas de TI utilizados para
suporte de todos os processos, desde a gestdo financeira e de pessoal até o controle
da producgdo, reporte de resultados, gestdo da logistica entre as localidades e
planejamento de producdo. O que se observa é uma variedade imensa de sistemas,
alguns com sobreposicdo de funcionalidades e outros com deficiéncias claras, além da
existéncia de equipes de TI locais com alto nivel de independéncia que criam novos
sistemas para atender demandas especificas de cada planta, contribuindo para a
criacdo de um cenario altamente estratificado, heterogéneo e de alta complexidade.
Diante dessa situacdo, as empresas tém buscado uma forma de unificar sua gestao
com o0 objetivo de obter visibilidade sobre todo seu pargue industrial de forma mais
rapida, padronizada e ao mesmo tempo confiavel. Como um dos grandes objetivos das
empresas é obter informacdo no momento correto e de forma precisa, a area de Tl é
essencial nesse processo e muitas vezes acaba sendo o ponto de partida para a busca
pela consolidacdo das plantas e seus processos. Essa unificacdo, em sua grande
maioria, € iniciada de uma forma top-down, ou seja, através dos sistemas de gestao
corporativos denominados Enterprise Resource Planning (ERP). Essa decisao é
facilmente explicada, pois esses sistemas tém um papel fundamental na gestao
financeira das empresas, o0 que costuma justificar os investimentos, além de
trabalharem com a informac&o em mais alto nivel, tornando a consolidagédo mais facil e
menos susceptivel as especificidades do processo produtivo. Esses sistemas, também
denominados de nivel 4, sdo altamente consolidados no mercado, que é atualmente
dominado pela SAP através da plataforma ECC. Portanto, hoje em dia € comum
observar o movimento das grandes empresas que estdo em processo de consolidacéo
dos seus sistemas corporativos, ou que recentemente o fizeram. Hawking® enumera
alguns dos pontos que motivam a utilizagdo de um sistema de gestdo corporativo
unificado e global, entre eles:

e produtos globais: suporte a venda do mesmo produto em localidades diferentes
ou 0 mesmo produto sendo produzido em plantas diferentes;

e recursos compartilhados: servicos compartilhados permitem que as unidades
padronizem processos de negécio e ganhem eficiéncia através de recursos
compartilhados como pessoal e instalagoes;

e recursos escassos: infraestrutura de Tl pode facilitar o compartiihamento de
recursos escassos e expertise entre fronteiras internacionais;

e reducdo de riscos: acesso a informacdes relevantes de operacdes globais em
relacdo a gestdo da cadeia de suprimentos, conversdo de moeda, mercados
globais e parceiros de negdcio podem mitigar possiveis riscos;

e requisitos legais: requisitos de informacdes legais em mais paises podem ser
consolidados;

e economia de escala para sistemas: infraestrutura global de TI através da
padronizacdo e consolidacdo de processos de negoécio pode facilitar a reducéo
de sistemas de Tl e de recursos de suporte.



Observando alguns desses movimentos de implantacdo de sistemas ERP globais,
percebe-se que as grandes empresas tendem a seguir processos de gestao similares,
motivados pelo padréo da ferramenta utilizada. Analisando os beneficios sob o ponto
de vista de uma dessas empresas, a unificacdo da gestdo € muito importante e traz
diversos ganhos, principalmente para seus diretores, que passam a ter uma visibilidade
muito melhor do andamento da companhia como um todo. No entanto, se olharmos em
um ambito mais amplo, o que se percebe é que todas essas empresas passam a gerir
as suas opera¢fes com certa similaridade, principalmente em seus niveis corporativos.
Com isso, a competitividade no mercado se torna mais independente desses processos
de gestdo corporativa e passa a depender mais dos processos produtivos de cada
uma. Uma empresa nao apresentara produtos mais competitivos no mercado porque
tem um excelente processo de cobranca, por exemplo, mas sera mais competitiva
quando tiver um processo produtivo otimizado, que gasta menos energia, que gera
menos desperdicio ou que € mais eficiente. Apesar dos sistemas ERP terem certa
visibilidade do processo produtivo, eles ndo possuem a granularidade suficiente para
atender essa demanda de melhoria de desempenho em nivel de producgéo, até porque
nao é esse 0 seu objetivo principal.

No contexto desses processos de implementacdo de sistemas corporativos, as
aplicacdes de suporte a manufatura, que aplicam o conceito MES, tém o papel de
consolidar os dados de producdo e reportd-los da forma requerida pelo ERP. Sua
importancia nesse cenario se restringe a prover a informacéo correta na granularidade
exigida. No entanto, mesmo essa simples tarefa pode ser bastante onerosa para a
empresa, ja que em seu parque industrial heterogéneo pode existir um alto nimero de
sistemas distintos com essa funcdo. Com isso, 0os sistemas MES existentes precisam
ser modificados para criar as interfaces requeridas, o que € geralmente subestimado
nos projetos de consolidacdo do ERP.

Nesse cenario, as solu¢gbes MES se tornam provedoras de informacado para a camada
superior e suas funcionalidades de gestdo e otimizacdo da manufatura ficam
geralmente em segundo plano. Ainda que esta funcdo seja de grande valia para a
corporacdo, por suprir as necessidades dos sistemas corporativos, os altos
investimentos e a grande capacidade de agregacao de dados do MES deveriam se
justificar por uma maior abrangéncia de fun¢des de gestao e otimizacao.

No entanto, isto ndo é o que se observa de maneira geral nos programas atuais de
implementacdo de solugbes MES. Ainda que numa fase de concepcdo da solucdo
estas funcdes estejam presentes, € comum que elas sejam restritas ou nem mesmo
existam no resultado final. O cenario atual comp&e-se principalmente por solu¢des que
funcionam basicamente como interfaces de comunicagédo entre o chéo de fabrica e o
ERP. Existe um grande potencial ainda n&o explorado pela industria e para que o MES
atinja seu propésito de gerar diferencial competitivo para a empresa atraves da
otimizacdo dos processos produtivos, € preciso que a solugdo alcance um maior nivel
de maturidade.

3 ANALISE DE MATURIDADE DE SOLUGCOES MES

O conceito MES ainda é recente quando comparado a outros conceitos ja existentes na
industria hd mais tempo. Consequentemente podemos encontrar solugbes em niveis de



maturidade distintos, por se tratar de um tema néo consolidado e cujo mercado ainda
esta bastante fragmentado.

Jackson, Roth e Resque® classificam a maturidade das solucées MES em 5 niveis,
conforme apresentado na Figura 1. Os niveis vdo desde um cenario em que ndo ha
ferramenta de gestdo da manufatura até as solucbes MES que desempenham papel
importante de otimizacdo dos processos produtivos. As se¢les a seguir detalham os
niveis de maturidade.

Evolugao da Maturidade de solucoes MES

Estagiol Estdgio 2 Estagio3 Estagio4 Estagio5
Auséncia de Controle llhas de Solu¢des MES | Solugbes MES
Controle Manual Informagdo Transacionais || de Otimizagado
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internamente

= Planilhas sofisticadas

» Sistemas isolados e
descentralizados (ilhas

* Solugdo MES
Transacional

= Uso de padrdes

» Interfaces com os
sisternas de chio de
fabrica

» Solugdo MES de
Otimizacdo dos
Processos industriais

|| = Uso de padrées

internacionais

|| * Grande integracio

entre as unidades
operacionais
(consclidagdo dos
dados e visdo global)
+ Ferramentas analiticas
+ Melhoria continua dos
processas de gestao

= Interfaces com
sistemas ERP

* Pouca integracio
entre as unidades
operacionais

de informacao)

Figura 1 — Evolugéo da maturidade de solucdes MES.®

3.1 Estagio 1 — Auséncia de Controle

O estagio 1 é caracterizado justamente pela auséncia de gestdo da manufatura. Nesse
nivel ndo h& ferramentas para suporte a producdo e consequentemente nenhum
controle mais apurado € realizado no processo. Em virtude das normas nacionais e
internacionais que regulamentam a produgdo de produtos industrializados, esse
cendrio tende a ser mais comum em micro e pequenas empresas, COm pProcessos
artesanais e com o mercado limitado, as vezes até informal.

3.2 Estagio 2 — Controle Manual

O proximo estagio marca de fato o primeiro nivel de maturidade na gestdo da
manufatura. Nesse nivel jA podem ser encontradas algumas ferramentas de suporte a
operacao, contudo baseadas em entradas de dados manuais. Documentos em papel e
planilhas sédo as bases para o registro das informacdes e pode haver posteriormente a
elaboracdo de alguns relatérios com indicadores basicos calculados também por um
processo manual. Como os resultados séo gerados a partir de informacdes registradas
manualmente pelos operadores, pode-se notar certa imprecisdo nos dados e estes
nem sempre se mostram confidveis o suficiente para embasar tomadas de deciséo
mais arrojadas. Tal cenario € mais comum em pequenas e médias empresas,
normalmente com o0 parque de maquinas antigo (o que dificulta a evolucdo da



maturidade de solugcBes industriais) e situadas em regides geograficas com
regulamenta¢cdes mais brandas, que permitem a producdo para o mercado local sem a
necessidade de atender normas mais exigentes de gestdo da manufatura.

3.3 Estagio 3 —llhas de Informacéo

No terceiro estagio jA podemos encontrar sistemas de suporte a manufatura assim
como planilhas mais sofisticadas para controle de estoque e qualidade por exemplo.
Nesse estdgio os sistemas sdo especificos, ou seja, se limitam a atender uma
determinada é&rea, processo ou equipamento e normalmente foram desenvolvidos
internamente na fabrica, pela equipe de Tl. Justamente pelo carater especifico dos
sistemas, ndo ha uma integracdo da cadeia produtiva e observa-se, portanto ilhas de
informacédo dentro da fabrica, o que dificulta ou até inviabiliza a gestdo da manufatura
em ambito geral da planta. Esse é o cenario tipico encontrado nas unidades que estédo
embarcando em implantagdes de solucbes MES pela primeira vez com o intuito de
evoluir a maturidade para o proximo estagio.

3.4Estagio 4 — Solu¢cdes MES Transacionais

Esse é o primeiro estagio em que o conceito MES é aplicado. Nele encontramos
solu¢cdes maduras de gestdo de manufatura, criadas sobre plataformas apropriadas ao
desenvolvimento de aplica¢gdes industriais e com sistemas gerenciadores de banco de
dados robustos. Conforme mencionado anteriormente, normalmente solucfes de
gestdo da manufatura sdo concebidas com o escopo reduzido, muitas vezes limitando-
se a servir de ponte entre o chdo de fabrica e os sistemas corporativos, ou seja, hesse
estagio ainda néo € explorado todo o potencial dessas ferramentas.

Embora as solu¢gdes nesse nivel ja apresentem uma visdo completa da planta, através
da integracéo entre as diversas areas, nota-se ainda um isolamento entre as diferentes
plantas, ou seja, nesse estagio ainda ndo é possivel ter uma visao integrada de toda a
empresa.

3.5 Estagio 5 — Solu¢cdes MES de Otimizacéo

O ultimo estagio caracteriza-se pela mudanca no paradigma da solucdo de gestédo da
manufatura, que passa a ter como objetivo principal o foco em otimizacdo dos
processos produtivos visando criacdo de diferencial competitivo. A gestdo da
manufatura e o armazenamento/transporte dos dados transacionais entre o chéo de
fabrica e os sistemas corporativos passam a ser vistos como uma valiosa base de
dados para que se possa atingir exceléncia operacional, por meio de funcionalidades
desenvolvidas especificamente para o negdcio da empresa.

Nesse estagio nota-se a presenca de ferramentas analiticas para avaliacao dos dados
e geracdo de relatorios em ambito global (e ndo mais em ambito setorial como no
estagio 3 ou tampouco local como no estagio 4) e principalmente de funcionalidades
mais elaboradas que garantem exceléncia operacional.



3.6 Evolucéo da Maturidade das Solu¢cbes MES

Uma pequena fragdo das solu¢cdes MES que suportam a operacdo das industrias no
mundo atualmente j4 se encontram no estagio 5 de maturidade. Isso implica que ha
diversas oportunidades de melhoria nos processos ainda ndo exploradas. Embora a
migracdo para o estagio 5 de maturidade envolva poucas altera¢des estruturais, uma
vez que as otimizacBes serdo realizadas sobre a base de dados transacional ja
consolidada, esse € um processo complexo pois requer um conhecimento aprofundado
das necessidades do negdcio e das possibilidades do sistema. Somente nesse estagio
€ que se aproveitam todos os beneficios de uma ferramenta MES e os ganhos podem
ser muito significativos, sobretudo se combinados com estudos conceituais dos
processos produtivos através do envolvimento dos engenheiros de processo mais
experientes.

4 EXEMPLOS DE DIFERENCIACAO COM MES

Ao atingir o estagio 5 de maturidade, as empresas passam a explorar as oportunidades
existentes de criacdo de diferencial competitivo através da solucdo de gestdo da
manufatura (MES).

Nos sistemas atuais, os principais beneficios do uso de sistemas MES ainda tém sido a
automatizacdo da coleta de dados do chéo de fabrica, sua consolidacdo e o envio
dessa informag&o para o ERP. Esses dados armazenados geralmente possuem uma
granularidade de informacdo muito mais detalhada e proxima dos processos
produtivos, que poderiam ser utilizadas para calculos de otimizacdo e correlacdo de
dados, mas que geralmente ficam esquecidos. Para se extrair informacéo de alto valor
agregado a partir dos dados armazenados, é preciso um investimento para que essas
funcionalidades sejam implementadas nos sistemas MES de forma que eles atinjam o
mais alto nivel de maturidade.

Também € no nivel de maturidade 5 que os sistemas MES passam a se especializar
cada vez mais por segmento da industria e até mesmo dentro de um mesmo segmento
com algumas funcionalidades especificas para cada processo. Nao é incomum
existirem requisitos especificos para certas areas de uma planta, como, por exemplo,
uma funcionalidade de planejamento de producdo voltada para o laminador de uma
siderurgica com otimizagfes altamente especializadas para essa area. Entretanto, ha
uma diferenga substancial na especializagdo das funcionalidades: todas as
especificidades sédo construidas em cima de uma base ja consolidada e padronizada,
ou seja, as especificidades atuam como complementos as funcdes ja existentes e
normalmente sdo configuraveis, garantindo assim o carater padréo das solucdes para
gue nao haja um retrocesso ao nivel de maturidade de sistemas especificos.

Nesse trabalho serdo apresentados alguns exemplos de oportunidade de otimizacao
dos processos relacionados as industrias de mineracdo e metais. Os exemplos
apresentados foram priorizados no intuito de facilitar o entendimento dos conceitos
apresentados, ou seja, ndo se tratam necessariamente das principais oportunidades de
ganho existentes nas industrias em questao.



4.1 Planejamento Otimizado

Em geral, o planejamento macro € criado no nivel do ERP, baseado nas promessas e
previsdes de vendas, estoque atual e capacidade produtiva das plantas. No entanto,
esse planejamento ndo leva em consideragdo as particularidades de cada processo
produtivo, ja que essa informag¢do ndo esta disponivel no ERP e nem é essa sua
funcdo. Portanto, é possivel que sejam criadas funcionalidades de otimizacdo do
planejamento em curto prazo no MES apds o recebimento do plano longo prazo do
ERP. A forma de como otimizar o planejamento sera altamente dependente do
processo produtivo em questdo, mas em geral ele ser& arranjado de forma a minimizar
os tempos de setup de maquina, diminuir as perdas, minimizar os custos de energia e
de uma forma geral garantir uma maior produtividade daquele processo.

Alguns exemplos de otimizagdo do planejamento:

e Sequenciamento das ordens de producao de forma a agrupar produtos similares
e reduzir as trocas de setup das maquinas. No caso de um laminador, 0s
produtos de mesma bitola e com graus de ago similares podem ser produzidos
sequencialmente de forma que ndo seja necessdaria a troca dos rolos das
cadeias do laminador. De forma analoga podemos citar o agrupamento de
produtos similares no patio de homogeneizacdo antes da entrada no processo
de Beneficiamento, reduzindo assim o tempo de setup da planta.

¢ Planejamento da manutencdo de forma a conciliar as paradas programadas de
acordo com a sazonalidade do custo de energia, de forma que as paradas
acontecam nos momentos de maior custo da energia.

e Em alguns casos o planejamento pode ser feito de forma integrada entre
diversas areas de forma a minimizar os estoques intermediarios e até mesmo
custos de energia. Na siderurgia é possivel criar um planejamento integrado
entre a laminacdo e o lingotamento de forma a sincronizar a producdo e
maximizar o uso do enfornamento a quente (ou enfornamento direto), diminuindo
assim o tempo necessario dentro do forno de reaquecimento e 0s custos com
gas natural.

4.2 Otimizagédo de Insumos e Consumos

Grande parte dos custos envolvidos nos processos produtivos esta nos insumos e
consumos, portanto as otimiza¢des das quantidades envolvidas podem trazer retornos
importantes e com impacto positivo na diferenciacdo competitiva no mercado. As
receitas utilizadas no planejamento de producdo do ERP geralmente se baseiam em
valores médios historicos de consumo para producdo de certos materiais e algumas
vezes nem mesmo esses valores estdo facilmente disponiveis durante a configuracdo
de dados mestres do ERP. Através dos dados disponiveis no MES e da granularidade
dessa informacédo, é possivel calcular receitas otimizadas através da identificacdo de
golden batches ou até mesmo fazer correlagbes com informacdes de qualidade.

Alguns exemplos de otimizag&o de insumos e consumos:

e As quantidades de aditivos a serem adicionados no forno panela de um
processo siderurgico podem ser calculadas tendo como base o ultimo resultado
qguimico recebido do laboratério e as margens previstas pelo grau de aco sendo
produzido. Esse processo pode ser iterativo a cada amostra recebida do



laboratério e, com isso, minimizar as quantidades de aditivos necessarios além
de evitar erros ao final do processo que causariam uma reclassificacdo do
material para outro de qualidade inferior.

e Tendo como base as caracteristicas do produto final a ser produzido em um
laminador (como bitola, forma e comprimento) é possivel determinar qual o
tamanho/peso ideal do tarugo a ser enfornado de forma a minimizar as perdas
por desponte. A partir desse calculo e das informagdes de pétio, o MES é capaz
de identificar quais os tarugos que mais se aproximam da dimensao ideal.

e Fazendo uma correlacdo entre os dados de planejamento de producdo entre
duas é&reas, € possivel determinar qual o posicionamento ideal do material em
estoque intermediario de forma a minimizar os movimentos de material
necessarios para o consumo no processo subsequente.

4.3 MES Central para Visado Multiplanta

Ainda que se atinja um nivel de implantacdo de MES em que as diversas plantas da
empresa utilizem a mesma solugdo, com boa parte das funcionalidades comuns e,
portanto, indicadores calculados de forma semelhante, as informacfes de nivel
operacional de cada planta raramente sdo comparadas com as demais. Quando a
comparacao acontece, normalmente se da pela extracdo em cada planta de relatorios
em planilhas para depois serem consolidadas manualmente. Além disso, devido ao
trabalho para obtencdo e consolidagdo dessas informagbOes, a comparacdo acaba
sendo feita somente no final do més, desperdicando um potencial de ganhos com
ajustes nas plantas ao longo desse periodo.
Na busca por diferenciacdo através da solucdo MES, surge entdo a oportunidade de
todo esse trabalho ser realizado de forma automatica, originando o conceito de um
MES Central. Independentemente da forma como € realizada ou da tecnologia
empregada, o MES Central € uma extensdo da solucdo MES aplicavel nas situacdes
em que a empresa controla mais de uma planta. Seu principal beneficio é permitir a
comparacao dos indicadores entre plantas de forma rapida e facil. Ele funciona como
um coletor de dados consolidados dos MES de cada unidade, e disponibiliza essas
informacdes para consultas centralizadas, evitando redundancia, dados imprecisos, e
ainda possibilita a consulta rapida a indicadores historicos. Algumas funcionalidades
importantes de um MES Central sdo listadas abaixo:

e Coleta e consolidacéo de indicadores de cada planta;

e Acesso centralizado ao sistema, ou seja, € o portal de acesso ao MES

especifico de cada planta;
e Consulta das informac¢des consolidadas através de relatérios e dashboards;
e Identificacdo das plantas mais eficientes para benchmarking e difusdo de
melhores préticas;

¢ Visao integrada da cadeia produtiva no caso de empresas verticalizadas.
Com o MES Central, troca-se o tempo gasto na coleta dos dados por tempo investido
na analise das informacdes.



5 CONCLUSAO

As solucdes MES de gestdo da manufatura ja estdo se consolidando na industria. Boa
parte das empresas ja as utiliza ou as tem no horizonte de seus cenarios de TIl. A
grande maioria destas solucdes, no entanto, apesar de cumprir fungbes de grande
importancia, como comunicagdo entre chdo de fabrica e sistemas corporativos, ainda
néo explora todo seu potencial. A medida que as empresas buscam cada vez mais um
diferencial competitivo que as permitam ganhar mercado, a camada MES desponta
como O6tima oportunidade para o problema, por ter uma visdo integrada, mas ainda
assim detalhada o suficiente da fabrica. E chegado o momento de o MES cumprir seu
destino de gerador de diferencial e, assim, garantir o retorno dos investimentos feitos
até hoje nestas aplicacoes.

Este trabalho buscou mostrar como as solu¢gbes de MES podem cumprir esta funcao.
Delineou-se o cenario atual das empresas, que tem um parque industrial cada vez mais
heterogéneo por conta de um crescimento com base em fusdes e aquisi¢cdes. Foi
discutida a tendéncia atual de padronizacdo dos sistemas de gestdo corporativa e
argumentou-se que isto diminuiu a possibilidade de diferenciacdo nesta camada e
aumentou a importancia do MES para este papel. Por fim, foram oferecidos exemplos
de funcionalidades tipicas que cumprem esta funcao.
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