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Editorial

Entre as recentes mudangas -nha economia nacional, dois
fatores tem transformado profundamente a realidade industrial
brasileira. Um deles é a abertura do mercado, impondo as
indistrias um padrdo de qualidade e produtividade de classe
mundial. o] outro € a vertiginosa evolucgao tecnoldgica,
principalmente dentro do campo da informatica.

Se por um lado, as industrias brasileiras tem respondideo as

exigéncias de qualidade impostas pela abertura do mercado, o
mesmo nao se pode afirmar em relagdao a .produtividade. Ao mesmo
tempo, observa-se a crescente utilizagdo da informatica, ou
tecnologia de informagdo, nos paises mais industrializados. Esta
€ caracterizada pela sua aplicacdo em todos os seus setores e de
forma integrada, constituindo-se em uma ferramenta basica de
produtividade.

E neste ambiente que foi criada a Associagdo dos Programas
de Integragao e Informatica Industrial - AP3I. Visando levar ao
setor industrial brasileiro as tecnologias na area de Integragao
e Informatica, como o CAD, CAM, CIM, Robdtica, etc, a AP3I ten
desenvolvido uma série de atividades dentro desta area.

Esta coletanea faz parte da exposigdo dos  trabalhos de
grupos associados a AP3I, dentro da Feira ABINEE-TEC 93, sendo
que os artigos estdo agrupados segundo temas em comum. A AP3I
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RESUMO

Neste trabalho é apresentado’ o conceito de Planejamento Fino
e Controle da: Produgao bem ¢como o’ conceito e componentes de
sistemas de'Planefamento Fino da Produgdo (PFP). Também ¢
analisado o contexto.da Industria de Manufatura brasileira € como o
conceito de PFCP esté /nser/do neste.-

ABSTRACT

This paper presents the Production Fine Planning and Control
concept as well as the voncept and componenits of the Production
Finite Scheduling System (Leitstand).lt is also discussed the brasilian
industry context and how the concepts are inherited in it. :
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1. Introducao

As primeiras versoes de sistemas Material Requirements Planning (MRP)
foram implantadas h4 aproximadamente 20 anos. Os Sistemas MRP desde entdo tiveram
muitas implantagdes e ganharam grande notoriedadc e importéncia no meio industrial [1].

No entanto, ao longo destes 20 anos o perfil do mercado consumidor sofreu
modificacoes. Atualmente a tendéncia € de produtos com ciclo de vida cada vez menor, o
que implica em novos produtos sendo lan¢ados com maior frequéncia. Outra tendéncia €
a produgdo sob encomenda com prazos de entrega curtos, ondc produtos possuem um
esqueleto padrdo e demais caracterfsticas determinadas pelo cliente. Estas duas
tendéncias e a condig¢do atual do mercado brasileiro, com uma economia instavel onde
ocorrem grandes variagdes na demanda, exigem que o chdo de f4brica e a programagao da
produgio possuam grande flexibilidade, de forma a manter a competitividade da empresa
de manufatura [2}. A competitividade do mercado estd exigindo qualidade, prazos de
entrega, diversidade e precos das empresas. Assim, o Plancjamento e Controle da Produgéo
(PCP) também teve que sofrer modificagdes para acompanhar estas mudangas no mercado

consumidor.

O PCP tradicional nio atende de forma satisfatéria estas novas exigéncias.
Assim ao longo do tempo foram surgindo novas solugdes.para satisfazer as novas
necessidades de mercado. Assim foram desenvolvidos 0 Manufacturing Resource Planning
(MRP II), o Just in Time(JIT)/Kanban e o Optimized Production Technic (OPT),

conforme mostra a Figura 1.

Recentemente na Alemanha foi descnvolvido o conceito de Planejamento

EVOLUCAQ DO MERCADO CONSUMIDOR

Produtos Semelhantes Produtos Diferenciados
Grande Ciclo de Vida Ciclo de Vida Curto
~

Manual MRP H PECP
Leitstand

VOLUCAO [DOS SISTEMAS

Figura 1-Os sistemas de PCP e sua relagdo com o mercado

Fino e Controle da Produgdo (PFCP) dentro do conceito de Manufatura Integrada, que se
baseia em um sistema chamado "Leitstand" ou de Planejamento Fino da Produgédo (PFP).
O "Leitstand” ou PFP € um sistema de suporte a programacao ¢ controle do chdo de fabrica
baseado da situagdo real representada na forma de informagoes graficas. O PFCP esté
perfeitamente inserido no conceito de Manufatura Integrada por Computador (CIM),
integrando o planejamento da produgio ao chio de fabrica [3][4].



O objetivo do presente trabalho ¢ caracterizar o conceito de PFCP ¢
descrever em maior detalhe o sistema de PIFP ¢ seus principais componentes. Tambem €
descrito o que est4 sendo desenvolvido no Centro CIM USP- Sio Carlos ¢ 0 que existe

disponfvel no mercado nacional em termos de Sistemas de Planejamento Fino da
Produc¢io(PFP).

2. Abordagens Existentes de PCP

Ao longo do tempo foram surgindo novas abordagens no PCP visando
adequé-lo as novas caracterfsticas do mercado.

2.1. MRP'e MRP 1

Os sistemas MRP II ndo atenderam as cxpectativas relativas A redugdo de
inventério e melhora no atendimento ao consumidor geradas em torno dele quando criado
[5]. Os motivos apontados pelos quais ele ndo atendeu as expectativas foram muitos: desde
falta de acuracidade entre a realidade da fabrica e a sua representagdo na base de dados
do sistemma, até que suas programacdes nfio cram realistas, passando por falta de
cnvolvimento da geréncia e até falta de treinamento. Estes problemas foram atacados ao
longo do tempo, representando a época aurea das consultorias em MRP e MRP II[1].
Mesmo assim os resultados do MRP II como programador da produgio ficaram abaixo das
expectativas.

Segundo SACOMANOQ[5] em seu trabalho de pesquisa "O sisterma MRP II
deve ser implantado com base em um Sistema de Informacoes Integrado por Computador
via 0 mddulo de CRP (Capacity Requirements Planning). Conforme pesquisa, nenhuma
empresa utiliza 0 médulo CRP para indicacao da tarefa a ser executada no posto de
trabalho e a respectiva data. Desta forma repete-se como conclusio, ..., que no Brasil ndo
se aplica o m6dulo CRP, e assim, nio cxiste o sistema integrado MRP IL"

Esta conclusdo foi obtida através de uma pesquisa junto a 27 induastrias
brasileiras usuérias de sistemas MRP II. Para reforgar a afirmagéo acima, é comum que
empresas de consultoria apresentem 0 MRP Il sem o0 m6dulo de CRP, retirando do sistema
esse ponto de conflito.

No entanto, os Sistemas MRP sio reconhecidos como bons planejadores da
produgao a um nfvel mais macro (como por exemplo no planejamento de materiais ¢
Ordens de Servigo) falhando apenas na progrdmacao/sequenc1amento das tarefas de
méquina. :

2.2. OPT

“

A primeira tentativa de melhorar 0 sistema cl4ssico de emissdo de ordens
do MRP foi a introdugao do OPT, por volta de 1980 [1]. A técnica do OPT procura basear
a programacgao da producdo no fator limitante de capacidade da producao (gargalo da
produgdo). O método OPT consiste em se determinar o gargalo e a partir deste programar
a producdo para frente ¢ para tris. No entanto, dependendo das caracteristicas da
manufatura, o gargalo pode ndo permanecer constante, mudando de recurso produtivo
conforme o mix de produtos programado para produgio, j& quc o gargalo é fruto da polftica
de gerenciamento da producdo, podendo ser modificado até por pressao de clientes
especiais.

g an e



e I

e T

CrRL AT

2.3. Just In Time

O Justin Time (JIT) ¢ reconhecido por muitos como um dos motivos mais
fortes para o sucesso e grande competitividade dos japoneses. O JIT, junto com o Kanban,

~extrapolou as fronteiras do Japdo, ¢ muitas empresas ocidentais passaram a se utilizar desse

conceito, que ¢ uma forma simples de gerenciar e programar a manufatura em relagio as
técnicas ocidentais, "puxando” a produgio pela demanda. No entanto, o sistema de
programacao da produgéo utilizado no JIT s6 pode ser aplicado em sistemas de manufatura
onde as tarefas sdo repetitivas, os tempos ¢ custos de set-up sao pequenos comparados aos
tempos e custos de fabricagao e a demanda nido sofre grandes variagdes em um curto espago
de tempo. Logo, o JIT ndo pode ser aplicado no Brasil irrestritamente a todos os setores
da inddstria brasileira.

3. O Conceito de PFCP

A seguir serd descrito o conceito de PFCP juntamente com as caracterfsticas
do sistema para Planejamento Fino da Producéo (do termo alemao Leitstand).

3.1. O Surgimento

O Plancjamento Fino e Controle da Producio (PFCP-na lingua alems,
"Leitphilosophie") surgiu dentro dos estudos sobre CIM (Computer Integrated
Manufacturing) na Alemanha, como sendo uma ligagéo entre o planejamento da produgéo

. € 0 chdo de fabrica, provendo de um suporte computacional interativo para programagao

manual da producio. O elemento central deste conceito é o sistema "Leitstand"” (ou PFP),
que na lingua alema significa "posto de controle” ou "central de controle”.

Atualmente, existem na Alemanha véarios sistemas disponiveis
comercialmente. Muitos sistemas PFP j4 foram implantados na Europa, e comegam a ter
aplicagdo nos Estados Unidos. Diversas empresas na Alemanha estdo investindo no
desenvolvimento de sistemas PFP.

3.2. Func¢ao e Componentes do PFP

O PFP desempenha basicamente a mesma funcdo que os quadros de
programagao de maquina encontrados nas salas dos departamentos de planejamento e
controle da produgdo, mas opera de forma mais facil, rapida e precisa que os quadros
manuais de programacio. Gragas ao seu suporte computacional, ele é capaz de
desempenhar algumas outras fung¢des mais sofisticadas. Os sistemas existentes fazem largo
uso dos recentes avancos tecnol6gicos de hardware e software, como por exemplo nos
recursos gréficos de interface com usuério apoiando as decisdes que o homem tem que
tomar ou entdo no uso da tecnologia de redes locais para sua integragdo com outros
componentes da manufatura (Figura 2)

Sistemas PFP possuem cinco componentes principais:

Um Componente Grdfico capaz de representar graficamente uma
programacio (i.e., um Grafico de Gantt) dos recursos produtivos existentes.

Um_Editor de Programacdo para que manualmente possa se criar uma
programacao ¢ alterar programacdes ja existentes. Sendo dessa forma possivel se adicionar,
deletar ou realocar ordens; modificar as quantidades das ordens e alterar a programagio
ja feita para uma determinada méquina.
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Figura 2-Um exemplo de configuracdo de sistema PFP

Um Gerenciador de Base de Dados para acessar informagdes necessarias para
se programar a produc¢do. Essas informagdes podem, através da tecnologia de redes,
conectar o PFP diretamente a outros subsistemas de computadores. Os subsistemas que
geralmente sao conectados ao PFP sio: 1. sistemas de plancjamento da producdo (como o
MRP II por exemplo), 2. sistemas de coleta de dados, 3. sistemas de controle de recursos
logisticos da manufatura, etc.

Um Gerador de Relatérios para se verificar a eficiéncia e performance da
programacéao criada.

Um Componente Automatico de Programacdo para gerar programagdces de
producdo, que possam posteriormente scr alteradas pclo homem, baseada em prioridades.

3.3. O Funcionamento do PFP

O Sistema, como j& mencionado, precisa de algumas informagdes para
possibilitar a programacdo. Uma delas é o planejamento da produgdo, que vai servir ao
PFP como um aconselbador de prazos parz a programagio. Este planejamento pode ter
sido efetuado por um PCP tradicional, que fornece as ordens de fabricagio com suas datas
de término, que sdo passadas via disquete ou digitadas no sistema. Outra maneira que
garante uma melhor performance ao sistema é o PFP receber diretamente de um sistema
de planejamento da produgido as Ordens de Fabricacio através de uma rede de
computadores. Essa segunda opcdo é extremamente desejavel e até necessdria,
dependendo do porte da empresa usudria. Os PFPs existentes recebem dados de diversos



tipos de sistemas MRP. Caso o MRP utiiize um Sistema Gerenciador de Base de
Dados(SGBD) diferente do PFP, isso pode ser feito via File Transfer. Caso ambos usem
o mesmo SGBD existem duas possibilidades:

1. Os dados passam diretamente da base de dados do MRP para a base de
dados do PFP, havendo o perigo de uma modificagéo nos dados posterior 2 transferéncia,
fazendo com que o PFP trabalhe com dados obsoletos;

2. O PFP acessa diretamente a base de dados do MRP, nio havendo dados
duplicados e caso haja qualquer alteragio no planejamento, o sistema de programagao
identificard imediatamente e assim realiza as modificagdes (a possibilidade de acessar
dados diretamente do sistema de planejamento vai depender do quanto € aberta a
arquitetura do sistema FFP). ‘

De posse do planejamento, o PFP apresenta na forma de Gréfico de Gantt
cada uma das operagdes de cada Ordem de Fabricagio. Esse Gréfico de Gantt utiliza o
potencial grafico do computador utilizando cores para distinguir tempo de set-up de tempo
produtivo, parada de manutencdo programada e outros.

Com informacées do chao de fdbrica o sistema também usa o Grafico de
Gantt pararepresentar asituagdo rcal do chdo de fabrica para as vérias mdquinas em termos
de ocupagdo. Aqui as cores também tém grande importéncia, representando os diversos
status que uma operagio pode ter (set-up, em andamento, conclufda, atrasada) e os estados
de méquina quando nio estio trabalhando em nenhuma operagdo (parada, manutengdo
programada, mautengio corretiva, quebrada, falta de ferramenta etc). Utilizando a
representacgao gréfica, varias informagdes sdo exibidas de forma clara. Outras informagdes
adicionais mais especfficas de determinada ordem ou méquina, especificadas através de
algum mecanismo apontador {(como Mouse), sdo mostradas em um segundo monitor tipo
texto ou através de janelas na prépria tela gréifica. Através dessas informagdes na forma
texto € possfvel se saber a qual ordem a operagdo estd associada, quais méquinas e que
outros servigos sao necessarios para a realizacio da tarefa, os tempos de set-up e operacdo
€ quais 540 as operacdes anteriores e posteriores.

Assim, com o aconselhamento de prazos fornecido pelo sistema de
planejamento ¢ areal situagao de carga de mdquina do chao de fabrica mostrados de forma
gréfica, pode-se criar a programagio de forma interativa através do editor de programacao.
Para efetuar a programagio, os sistemas PFP utilizam de uma interface gréfica com usuério
e através do mouse ele pode mover uma barra ,que representa uma operagdo no Gantt de
planejamento, para o Gantt de uma determinada méquina, alocando a operagdo a esta
méquina. Da mesma forma, o programador pode retornar uma operagao alocada para o
planejamento ou entio trocar de mdquina uma determinada operacao ja alocada. Mudar
os tempos de operagio, a quantidade a ser produzida, quebrar uma operagio em duas ou
mais sub- operagdes e combinar duas operagdes em uma sdo possiveis dentro do Editor de
Programagio.

Alguns sistemas mais avangados possuemn capacidades adicionais como
manipulagdo de grupos de operagdes, verificagdo de restri¢oes e visualizagdo gréfica da
carga de méquina do chio de fibrica. Alguns Editores de Planejamento possuem 0 que
JONES [6] chamou de "animated sensivity analysis” onde (através da interface gréfica) o
usuério pode ver instantaneamente os reflexos de uma alteragio na programacgao. Por
exemplo, através de informacodes provenientes do plancjamento, considera-se
dependéncias tecnolégicas entre as operagGes. Caso o programador programe uma
operacdo para uma data/hora mais cedo do que a sua operagdo anterior o programador €
advertido imediatamente, em geral através da cor da operagdo no Gantt e/ou através de
sinal sonoro, porém € permitido a ele realizar tal operagdo. Assim, como os efeitos de



qualquer movimento em outras operagdes da mesma ordem sdo imediatamente mostrados.
Caso a operagdo programada fique além da data méxima planejada pelo MRP para Ordem
de Fabricagédo a qual ela pertence, o operador do sisterna também ¢ advertido através das
cores das barras do Gréfico de Gantt.

O Editor de Programacio também permiie que se altere o intervalo de
tempo visualizado dentro dele, podendo ir de um dia, uma semana ou até um més. A
visualizagdo das Ordens planejadas e das méiquinas é controlada por "scroll- bars”, que
permitem visualizar mais informagées do que cabem natela, fazendo a janela "rolar”.

Alguns sistemas permitem que a visualizagdo das maquinas seja feita
segundo modelagens do chao de fabrica criadas pelo usuério. Assim, para 0 mesmo parque
fabril fisico instalado, o programador pode visualizd-lo de diversas formas, de forma a
utilizar cadaum dos modelos de chio de fabrica confornie scu interesse nomomento. Desta
maneira, segundo a programacgio quc ele tem de criar, o programador pode visualizar o
seu parque de maquinas agrupado de forma celular, funcional, por centros de trabalho ou
outras formas conforme os diversos modelamentos criados para o chéao de fébrica.

As informagbes do chao de fabrica podem vir através de apontamentos. No
entanto, dessa forma a situagdo apresentada pelo sistema, sobre a qual vai ser feita a
programacgdo, pode ndo corresponder a real situagido da produgio devido 2 prépria
dindmica caracteristica do chdo de f4brica. A forma aconselhdvel de se obter dados da
produgao € através de coletores de dados ou sensores, que ligados através de rede ao
computador do PFP, fornecem um panorama real e on-line do chao de fébrica. Assim €
possfvel acompanhar a evolugdo de uma certa operagio conforme ela avanga na produgéo.
Muitos coletores de dados possuem interface para leitura de cédigo de barras,
possibilitando o acompanhamento da Ordem de Fabricacdo no chio de fibrica de uma
forma altamente confidvel, livre de erros e enganos no ato da coleta dos dados e tornando
extremamente simples e rdpida, para o operador da méquina, a introdugdo dos dados. Os
coletores de dados tainbém sdo utilizados por sistemas que trabalham controlando os
recursos produtivos, como ferramental e material.

Para se determinar a eficiéncia da programacio, os sistemas possuem um
modulo de relatério onde se apresenta de forma gréfica a carga de méquina que a
programacao corrente estd criando em relagdo 2 capacidade méxima das méquinas. A
capacidade méxima é determinada através de um editor de turno, ondc cada méquina tem
determinada a sua carga didria de funcionamento para cadaum de seus turnos, assim como
suas excegdes de calendério (como feriados por exemplo). Os dados introduzidos no editor
de turno também sao utilizados pelo editor de programacio, que considera, por exemplo,
quando uma operagao é alocada e ocupa o horério de almogo. Nesse caso o sistema "estica”
a barra desta operagao o tanto que ela ocupar em um horério em que o posto de trabalho
nao funciona.

Sistemas mais abrangentes possuem moédulos de anélise grafca/eatatfstlca
dos dados coletados, possibilitando a anélise da ocupacdo de determinada méquina ou
grupo de méquinas ¢ a andlise de qual foi a porcentagem de tempo do ciclo de uma Ordem
de Fabricagio (que foi ocupada por seus diversos status possiveis durante sua execugao).
Essa consiste em uma poderosa ferramenta para localizagdo e diagn6stico de problemas
no chao de fébrica. -

Informacgé6es da producdo também fornecem através do PFP uma retro
alimentagdo ao planejamento da produgdo. A transferéncia dos dados pode ser feita das
mesmas formas utilizadas na transferéncia Planejamento/PFP.



A geragdo automaética de programagao cria uma programacao exequivel que
posteriormente pode ser alterada pelo programador da produgio basecada em alguns
critérios, como por exemplo atender primeiro os prazos aconselhados pelo planejamento
e depois tentar a melhor ocupagio de carga de méiquina. A programacio automatica
também pode levar em conta restri¢ocs, do tipo disponfbilidade de material ¢ tempos de
transporte. Sistemas mais completos permitem que se aloque uma determinada operagao
(por exemplo a operagdo no recurso limitante de capacidade-gargalo) e seja feita
autométicamente a programagao de suas operagdes anteriores e posteriores.

3.4. Possivels Aplicacdes e Interfaces
° Aplicacdes

A érea de aplicagao dos conceitos de PFCP e de sistemas PFP é muito vasta
e acredita-se que ainda surgirdo novas 4reas de aplicagio que exirapolam as Indastrias de
Manufatura Metal/Mecénica, Eletronica e de Plasticos. A seguir sdo listados alguns tipos
de produgio e 4reas onde sistemas PFP ja foram aplicados com sucesso na Alemanha [7]:

o Produgao sob Encomenda;

o Ilhas de Producio;

o Controle de Montagem;

& Producao de Pequenos Lotes;

o Indistria Farmacéutica;

o Planejamento de Manutengio de Aeronaves;
© Planejamento de Alocagao de Pessoal.

Para ilustrar algumas das aplicagdes, serdo brevemente descritas as
configuragdes de sistemas PFP utilizados em produgdes com diferentes caracterfsticas ¢
quais os ganhos apontados pela empresa usuéria ap6s a implantagio do sistema[7].

° Faber Castell-Nurnberg, Alemanha:

Produgao seriada de cosméticos em larga escala. Utiliza o PFP integrado ao
MRP e um Sistema de Coleta de Dados. Apontou como principais ganhos: -

e Redugdo do tempo porta a porta do material
o Aumento da Produtividade

°  Webastoe-Stockdorf, Alemanha:

Fornecedor de auto-pegas, produz teto solar, ar condicionado, etc. Trabalha

~ como fornecedor Just-in-Time das montadoras e tambéin trabalha baseado na produgédo

JIT. A configuragio de seu PFP consiste apenas no sistema conectado de forma on-line a0
MRP de um Mainframe. Os principais ganhos apontados foram:

®» Redugdo do tempo porta a porta do material

=]

Aumento da Produtividade

o Produgio mais ordenada no Chao de Fabrica

o Administra¢io mais facil dos gargalos produtivos
° Borsig-Berlin,Alemanha:

e s



Produz apenas sob encomenda turbinas e carcagas. Utiliza o PFP com um
sistema de coleta de dados com c6digo de barras € DNC. Possui ainda um sistema MRP
que passa o plancjamento para o PFP através de file transfer. A empresa considerou que
ap6s a introdugio do sistema os ganhos foram os scguintes:

o Reducio dos tempos de espera nas maquinas
o Instrugdes claras para cada maquina
o Grande redugio do volume de papel circulante no chao de fabrica
¢ Aumento da pontualidade
°  Interfaces

Além da interface com sistemas de coleta de dados e sistemas de
planejamento da produgdo, que fazem parte do conceito de PCFP, alguns sistemas vdo
além e fazeminterfaces com outros sistemas que se inserem, assim como o PFP, no conceito
de Manufatura Assistida pelo Computador-CAM (Figura 3).

Junto ao sistema de coleta de dados, o PFP pode possuir interface com 0o
comando numérico das méquinas através do coletor de dados. Esta é a chamada Coleta de
Dados de Maquina, onde o status da médquina (em produgdo, set-up, falha no sistema

hidrdulico e assim por diante) € passado pelo seu comando ndmerico para o coletor de
dados.

Ainda no caso de méquinas CNC, alguns PFPs possuem interface com
sistemas DNC (Distributed Numerical Control). A forma observada pelos autores para
desempenhar tal fungdo também foi através de coletores de dados, que ligados em rede a
um servidor de dados de programas CN recebem automaticamente ou requisitam
programas CN através da rede. Estes por sua vez sdo enviados do coletor , na maioria das
vezes através de uma interface serial RS232C (alguns coletores suportam também outros
tipos de interface), ao comando niimerico da méiquina [2){7][8]-

Existem PFPs que fazem interface com sistemas de garantia da qualidade e
CEP (Controle Estatistico do Processo). Alguns desses sistemas ligados a qualidade se
utilizam dos coletores de dados para interfacear com os mais diversos instrumentos de
medicao eletrbnicos, se apropriando diretamente das medidas e dimensdes.

Sistemas PFP mais sofisticados podem interfacear com sistemas de controle
dos recursos e da logistica da produgdo. Assim, dessa forma trabalhar integrado a sistemas
automaticos de transporte (como Vefculos Guiados Automaticamente-AGYV), sistemas
verticais automaticos de armazenagem, sistemas para controle de fluxo de material e
ferramentas pelo chao de fébrica e sistemas flexiveis de fabricagio ¢ montagem.

Por fim, alguns sistemas permitem que se usc outro computador ligado em
rede ao PFP como "espelho de backup”, garantido a seguranca dos dados existentes na base
de dados do sistema através da sua duplicago em outro computador.

A seguir, na Figura 3 € mostrado um exemplo das interfaces do PFP dentro
de um Sistema de Manufatura Integrado por Computador.




Assim o Centro CIM USP-Sio Carlos pretende ser um centro de estudos,
desenvolvimento e divulgagao do conceito de PFCP. Para tanto, também sdo estudados €
analisados sistemas comercialmente vendidos no Brasil ou que brevemente estardo
disponfveis no nosso mercado.

5. Sistemas PFP no Brasil

A seguir serdo descritos os trés sistemas que estdo ou estardo em breve
disponiveis no Brasil. Esses trés sistemas seguem a defini¢ao de Sistemas PFP apresentada
anteriormente. Também pode se dizer que estes sistemnas (e alguns outros ndo disponiveis
no mercado nacional) estdo exercendo grande influéncia na concepgéo e projeto de novos
sistemas de planejamento fino no scu pafs de origem, comum aos trés, a Alemanba.

o AHP Leitstand desenvolvido pela AHP Havermann & Partner,
representado no Brasil pela Symnetics Informética Industrial S.A. Implementado sobre a
plataforma OS/2 ¢ utilizando o Presentation Manager, o sistema utiliza um sistemna
gerenciador de base de dados SQL. Pode ser utilizado como sistemna stand-alone ou em
rede ligado a outros PFPs, sistemas MRP e sistemas de coleta de dados. Cada operagédo
pode ser alocada manualmente ou em grupos alocados automaticamente 2s méquinas.
Também ¢é possivel programar automaticamente para frente ou para tras de uma
determinada operagio programada manualmente (como o gargalo da produgdo por
exemplo). Quando conectado a um sistema de coleta de dados, é possivel se visualizar o
andamento das operagdes na tela. E o primeiro sistemaPFP implantado no Brasil, na
empresa Ericsson, em Sdo Paulo. Utiliza coletores de dados IBM e recebe o planejamento
das ordens de um sistema MRP I1.

e FMS 300-20 Graphischer Leitstand desenvolvido pela Siemens AG e
representado no Brasil pela Siemens S.A. Baseado no padrao Open Desktop-ODT (um
padrdo industrial internacional de software) utiliza:

1.Sistema operacional UNIX; 2. OSF MotiffX-Windows como interface
grafica com usudrio; 3. Sistema Gerenciador de Base de Dados SQL Ingres e 4.
Comunicag¢ao viarede local utilizando padrio Ethernet com TCP/IP e SINECH1. Também
possui o conceito de sistema de arquitetura aberta, procurando possibilitar a0 maximo a
customizagdo pelo cliente e integragdo com outros sitemas. O FMS 300-20 € um mo6dulo
da familia FMS 300, composta pelos médulos:

_ FMS 300-10-Um médulo para coleta e andlise de dados coletados e DNC
(gerenciamento e distribuicio de programas NC);

FMS 300-40- Mdédulo para gerenciamento de recursos da produgio:
Montagem e desmontagem de ferramentas, Catdlogo de ferramentas, Classificagio de

ferramentas e filtros para escolha, Informagdes para set-up, Controle de vida Gtil de
ferramenta.

FMS 300-50- M6dulo para controle do fluxo de material e ferramentas e
ordens no chio de fabrica.

O FMS 300-20 é o sistema PFP que funciona integrado pode funcionar
Integrado ao FMS 300-10, FMS 300-40 e 300-50 caso estes estejam presentes. Pode ser
integrado via rede a um sistema MRP.

o FLS-AIX desenvolvido pela IBM da Alemanha e sua comercializagdo no
Brasil pela IBM Brasil ainda nio est4 oficializada. O sistema roda em estagoes RISC-6000
sobre o sistema operacional AIX.



6. Conclusao

Muitos problemas e fatores de competitividade de uma empresa de
manufatura estio direta ou indiretamente relacionados a Programacio da Producao. Esta
por sua vez tem que estar consonante com as caracteristicas ¢ necessidades do mercado

consumidor e as caracterfsticas do produto e de sua produgdo. Dessa forma o PFCP
mostra-se adequado a diversos setores da inddstria nacional.

Segundo alguns aspectos, o PFP representa uma implementagdo em
computador, com mais recursos portanto, da programa¢ao manual da produgdo com
graficos de Gantt, que datam do infcio do Século XX. Os computadores e as novas
tecnologias agora permitem que se programe a produgdo de forma que o proprio processo
produtivo com a sua dinimica determine junto com alguns outros fatores sua prépria

programagao, desempenhando também um papel de controle sobre o programa de
produgao criado.

Sistemas PFP representam a primeira implementacido de sistemas
interativos homem/mdéquina para programagio da producéo. Por ser uma ponte de ligagao
-entre o chdo de fabrica ¢ o planejamento da producio, localiza sistemas MRP como
plancjadores da produ¢do a um nfvel mais macro. O conceito de PFCP e a consequente

utilizacdo de um sistema PFP representa um passo em diregio 2 mtcgragdo das fungdes da
manufatura (CIM).

Pelas caracterfsticas do mercado consumidor brasileiro (relacionado ao
comportamento da demanda), caracteristicas da economia e metas com relagdo ao
mercado internacional caracteriza-se um ambiente favorédvel aplicagio do conceito de
PFCP e consequentemente sistemas de PFP. Dessa forma, o Centro CIM USP-Sao Carlos
continuard a trabalhar nessa 4rea acreditando na sua aplicabilidade no caso brasileiro
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