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Resumo:

Atualmente as empresas utilizam algum tipo de software, para auxiliar e facilitar a movimentacdo das
informacGes, pois com a obrigatoriedade da nota fiscal eletrénica, os sistemas ERP (Planejamento de
recursos empresariais), ligados a computadores sdo imprescindiveis para a empresa. Uma organizacdo
adota a norma ISO 9001 quando necessita demonstrar sua capacidade para fornecer produtos que
atendam de forma consistente aos requisitos do cliente e pretende também aumentar sua satisfagdo. O
método de abordagem do presente caso € indutivo, porque é feita a analise de cada um dos requisitos
das secOes 7.2.2. e posteriormente elaborado um processo estruturado de andlise e elicitacdo dos
requisitos a atender. No presente estudo o método de procedimento foi o comparativo. Ao atender os
requisitos da norma I1SO 9001 na abordagem por processos, 0 processo de producdo € precedido pelo
processo de planejamento. Andlise critica dos requisitos relacionados ao produto deve ser realizada
antes da organizagdo assumir o compromisso de fornecer ao cliente. Por esta razdo as organizagdes
devem assegurar que 0s requisitos estejam bem definidos. Fundamentado nesta realidade, o
desenvolvimento deste trabalho resultou na criagcdo de um prot6tipo para adaptacdo nos softwares de
ERP utilizado por uma empresa do ramo metal mecénico. Assim obtém-se uma padronizagdo da
analise critica prévia da demanda de um cliente.

Palavras chave: ERP, 1SO 9001, Qualidade.

Quality system implementation in ERP using Visual Basic for
Applications - VBA

Abstract

Currently companies use some type of software to assist and facilitate the handling of information,
because with the obligatory electronic invoices, ERP systems, linked to computers are essential for the
company. An organization adopts 1SO 9001 when he needs to demonstrate its ability to provide
products that consistently meet customer requirements and aim to increase your satisfaction. The
method of approach to this case is inductive, because it is made by analysis of each of the
requirements of sections 7.2.2. and subsequently developed a structured process of analysis and
elicitation of requirements to meet. From this analysis and that comparison, by induction, the
hypothesis is proven or refuted. In this study the method of procedure was comparative. By meeting
the requirements of 1ISO 9001 process approach in the production process is preceded by the planning
process. Critical analysis of product related requirements must be made before the organization's
commitment to providing customer service. For this reason, organizations that ensure should.
Key-words: ERP, 1SO 9001, Quality.
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1. Introducéo

Atualmente as empresas utilizam algum tipo de software, para auxiliar e facilitar a
movimentacdo das informacgdes, pois com a obrigatoriedade da nota fiscal, os sistemas ERP,
ligado a computadores sdo também obrigatorios para a empresa.

Agilidade, precisdo e seguranca das informacdes sdo requisitos vitais para o bom desempenho
de uma organizacao industrial. Sistemas de informacdo que utilizam os computadores redes e
bancos de dados formam uma estrutura mestre das relagdes internas e externas.

As aplicacbes de sistemas de informacdo na area industrial, sempre se dirigiram
preponderantemente para a solucdo de problemas da &rea de programacdo e controle de
producao.

Desenvolver e fornecer produtos com qualidade foi a tonica dominante durante a década de
1990. Atualmente, o foco de sistemas de informacao também pode dirigir-se a qualidade.

A andlise dos requisitos de qualidade, de um novo produto deve ser consistente para atender
de forma satisfatoria as demandas de um cliente. Uma andlise consistente deve ser um
processo padronizado e completo, isto é, deve haver um roteiro capaz de abranger todos os
aspectos que envolvem a manufatura de um produto. Nao pode haver margem para omissdes,
lacunas ou abreviacdo do roteiro de analise.

Neste sentido, a integracdo da analise de requisitos a0 ERP procura assegurar essa
padronizacéo e essa completitude.

A presente pesquisa apresenta 0s principais conceitos e etapas dos sistemas de informacao,
ERP e requisitos de qualidade. Expde o quanto é importante para a organizacdo, um
planejamento preciso na analise e preparacdo da fabricacdo de um novo produto. Procura
montar um prototipo de um mddulo de gestdo de qualidade para atendimento dos requisitos da
secdo 7 da norma I1SO 9001.

O estudo foi realizado em uma industria de pecas original equipment manufacturer, tendo
como objetivo incorporar o sistema de qualidade da empresa ao sistema ERP, baseando-se nas
normas ISO 9001 com a utilizagdo de alguns mddulos de software.

Este artigo esta estruturado da seguinte maneira: logo ap0s a introducao apresenta-se a revisao
bibliografica da pesquisa. Na terceira se¢do descreve o0 método utilizado para o
desenvolvimento da pesquisa. Na quarta secdo descreve analise dos resultados; e por fim,
apresenta as consideracgdes finais do trabalho.

2. Revisao bibliogréafica
2.1 Sistema ERP

Enterprise Resource Planning (ERP), significa Planejamento de Recursos Empresariais. O
ERP associa todos os departamentos e fun¢fes de uma empresa em um Unico sistema de
computador, que atende as necessidades de todos os departamentos (DANTAS et al, 2002).

E um sistema de informac&o transacional cuja funco é armazenar, processar e organizar as
informacdes geradas nos processos organizacionais agregando e estabelecendo relagcdes de
informacdo entre todas as areas de uma companhia e outra (DANTAS et al, 2002).

Normalmente os departamentos como: finangas, recursos humanos, producéo, qualidade tem
um sistema proprio otimizado na forma especifica de que cada um trabalha.

Apregoa Dantas et al (2002), que enquanto o ERP € um programa unico que atende as
necessidades das pessoas em todos os departamentos. O ERP é uma combinacdo de todos os
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departamentos, em um unico programa de software integrado. Este funciona na forma de um
Unico banco de dados de modo a que os varios departamentos podem compartilhar
informacdes com mais facilidade e comunicar-se uns com 0s outros.

Se o software for instalado corretamente pode dar um bom retorno & empresa.

Muitas vezes o produto pedido, ao longo de seu percurso acaba sendo introduzidos e re-
introduzidos nos sistemas dos diferentes servigos do computador. Através do sistema pode-se
verificar o status do pedido em qualquer ponto da empresa. Assim tudo pode ser rastreado em
torno de causas de atrasos e encomendas perdidas.

Entretanto, ninguém na empresa sabe verdadeiramente como se encontra o status do pedido
ou em qualquer ponto que ele esteja, porque ndo ha caminho para o departamento financeiro.

2.1.1 Estrutura do sistema ERP

Uma empresa é composta por um sistema que envolve trés funcBes essenciais: financas,
marketing e producdo. Modernamente duas outras também tém sido consideradas no mesmo
nivel: Recursos Humanos (RH) e sistemas de informacdo (WAILGUM, 2010).

Cada uma dessas fungdes possui outras funcdes em um nivel mais baixo, possui também
processos e atividades. Para cada atividade pode haver um software. Para as funcgdes de
qualquer nivel também pode existir a integracao atraves de softwares adequados.

Fundamental na integracdo dos diversos software utilizado nas diversas fun¢fes é um banco
de dados unico. Isto é toda a informacao gerada pelo software de um processo ou funcdo pode
ser acessada por todos.

Financgas e

controladoria

@
Q Base de \>

Produgdo Marketing

e W

Gerenciamento
de RH

Sistemas de
informacdo

Figura 1: Principais funcdes de um software

Dentro da fungdo de producdo existem fungdes de nivel inferior sdo comuns as seguintes:
almoxarifado e estoques, planejamento e controle da produgdo, qualidade e melhoria
continua, projeto, manutencao, e os diversos processos de transformacao.
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2.2 Norma 1SO 9001

Devido da globalizagdo da economia as indUstrias passam por um processo de modernizagdo
tecnoldgica a fim de contribuir com a especializacdo e a melhoria continua na qualidade de
seus produtos e processos. Mas para o setor industrial sobreviver neste contexto de acentuadas
mudancas industriais e tecnoldgicas, € necessario adaptarem-se aos novos sistemas de
producdo e gestéo.

Para acompanhar as exigéncias dos clientes existem alguns suportes que nos especificam o
que deve e o que ndo deve ser realizado em um sistema de gestdo da qualidade.

Neste contexto, destaca-se a ABNT que € a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas, cuja
responsabilidade é do comité Brasileiro. A ABNT NBR ISO 9001 foi elaborada no comité
brasileiro de qualidade pela comisséo de estudo de sistemas de qualidade. A ABNT NBR ISO
9001:2008 substitui a ABNT NBR 1SO 9001:2000.

Conforme a ABNT 9001:2008, os requisitos de gestdo de qualidade estdo especificados na
norma ISO 9001, que ser utilizado por partes externas e internas incluindo organismos de
certificacao.

A fim de aumentar a satisfacdo do cliente a norma apresenta uma abordagem para programar
0 sistema de gestdo da qualidade, com objetivo de atender a todos os requisitos dos clientes.
Para que esta abordagem funcione de maneira eficaz deve-se gerenciar e determinar as
atividades de modo que possibilite a transformacdo de entradas em saidas, considerado um
processo.

A abordagem de processos ressalta a seriedade de atender os requisitos estabelecidos como:
agregacdo de valor aos processos; desempenho dos resultados do processo; a melhoria
continua baseada em ac¢des corretivas (NBR 9001:2008).

Segundo a ABNT 9001:2008, o modelo de sistema de gestdo da qualidade esta4 fundamentado
em uma abordagem de processo, portanto a ISO 9001 esta voltada para os sistemas de gestéo.

A ISO 9001 estad embasada em 8 principios de Gestdo da Qualidade, que foram considerados
porque podem ser usados para melhorar o desempenho da organizacéo.

Atender os requisitos da ISO assegura que esses principios sdo seguidos dentro da
organizacdo. Assim, a aplicacdo correta e adequada da norma é um indutor de melhores
resultados.

As organizacbes tém melhor desempenho quando suas decisdes sdo baseadas em
fatos. Portanto, as organizacdes devem basear suas decisdes em dados e na andlise de
informac0es factuais.

Ha aplicacdo da ISO envolve cinco de suas oito sessdes. A sessdo numero 7 é dedicada a
realizacdo do produto. Ao fazé-lo a organizacdo deve preocupar-se com duas énfases:
atendimento das expectativas do cliente e melhorias continua.

Na abordagem por processos, o processo de producdo é precedido pelo processo de
planejamento.

O requisito de planejamento é abordado na sesséo 7.2.2 da norma ISO 9001:2008: onde se
determinam o0s requisitos relacionados ao produto, a analise critica desses requisitos e a
comunicagdo com o cliente.

Anélise critica dos requisitos relacionados ao produto deve ser realizada antes da organizacao
assumir o compromisso de fornecer o produto ao cliente. Por esta razdo as organizacGes
devem assegurar que os requisitos estejam bem definidos.
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Em sequencia € realizada uma analise da capacidade e da capabilidade de seus processos e
equipamentos para atender esses requisitos. Justamente para fazer esta analise é conveniente
que as organizacbes a facam com método padronizado de acordo com as caracteristicas e
peculiaridades de seu ramo de atuacao.

A vantagem de existir um método € de que a andlise critica apresenta eficacia uniforme antes
de o pedido ou solicitacdo do cliente ser aceita.

3. Procedimentos metodoldgicos
A pesquisa teve carater indutivo, com procedimento de comparacao.

Realizou-se analise de cada um dos requisitos das secdes 7.2.2 e 7.5.3 da norma ISO 9001 e
identificou-se os recursos de software aplicaveis para atendé-los.

O estudo compreendeu no desenvolvimento de um programa em Visual Basic for
Applications - VBA e seus resultados analisados verificando a existéncia de omissdes e
lacunas no roteiro de analise critica que precede a manufatura do produto.

4. Analise e discussdo dos resultados
4.1 Caracterizacao da empresa

A empresa estudada, aqui denominada Alfa, é uma industria no ramo metal mecénica,
localizada na mesorregido do Noroeste Rio-grandense. A empresa Alfa dedica-se a producéo
de partes de pecas em chapas finas de ago e em tubos de aco para montagem em
colheitadeiras, tratores e outros equipamentos ndo automotivos.

4.2 Andlise critica prévia - ACP

Andlise Critica Prévia -ACP é um exame minucioso de todos os detalhes de um desenho ou
de uma especificacdo técnica.

As entradas da andlise critica sdo: desenho e as especificacdes técnicas, o nivel do Processo
de Aprovacdo de Pecas de Producdo (PPAP), as maquinas de fabricacdo disponiveis, 0s
equipamentos de medicdo utilizados na producdo, a relacdo das matérias primas normais de
producdo, as fontes de fornecimento de matérias primas, as normas constantes do desenho e
das especificacOes técnicas.

As saidas da andlise criticas sdo: a especificacdo concisa e completa de cada caracteristica
explicitada no desenho, a ele acrescenta-se a citacdo de caracteristicas implicitas ou
decorrentes de processos intermediarios de fabricagéo.

O item 7.2.2 da norma ISO 9001 que se refere a analise critica dos requisitos é atendido com
base no fluxograma de nivel 1, conforme a figura 02.

A partir do fluxograma, figura 02, que descreve o processo de realizacdo e analise de um
Design, Process and Assembly Review - DPAR foi criada uma planilha utilizando VBA, com
base na norma ISO 9001:2008, chamada de Tela 7.2.2 Analise Critica Prévia (ACP), tela onde
far-se-ao os registros do DPAR. Os fluxogramas foram divididos em trés niveis de detalhe.
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Figura 02: Fluxograma de nivel 1

O fluxograma de nivel 1, faz uma abordagem geral aos requisitos do produto e requisitos de
contrato.

A partir deste ponto se faz necessario abordar o assunto de forma mais detalhada, elaborando
um fluxograma de nivel 2, figura 03. Para a realizacdo do DPAR devem ser seguidos quatro
passos.

Primeiro passo: realiza-se uma analise geral dos requisitos de desenho, matéria-prima,
dimensional e processo. Conforme o fluxograma da figura 02.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPR



Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;AO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2013

Figura 03: Fluxograma de nivel 02

Segundo passo: conforme demonstrado no fluxograma da figura 03, estabelece um
cronograma onde define a data e horario das reunides, com as respectivas areas e assunto a ser
abordado. Esta planilha esta interligada com as outras planilhas, onde pode ser programada a
data de resolugdo de um determinado problema.

Devem-se informar os responsaveis por cada area e suas respectivas atividades, referente as
pessoas que irdo participar da realizagdo do DPAR, estas informacGes devem constar na
planilha “agenda reunido”. Também devem ser analisadas as normas utilizadas pelo desenho.

Terceiro passo: responder os questionarios relacionados ao produto, bem como responder 0s
questionarios relacionados aos processos a fim de analisar se sdo capazes ou nao de produzir
determinado produto e esclarecer todos os detalhes do projeto.

Quarto passo: esta relacionado com o processo, maquinas e equipamentos envolvidos no
mesmo, também terd um questionario que deve ser respondido de acordo com as
especificacfes do desenho. Nesta etapa sdo demonstrados os fluxogramas com detalhamento
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de nivel 03.

A tela inicial da planilha mostra 0 que é o DPAR, em seguida deve-se clicar no botdo
“continuar” que abrird outra planilha nomeada como DPAR, nesta tera duas afirmac@es, onde
deve ser assinalada apenas uma, de acordo com a situacao apresentada pelo industriario.

As afirmac0es sdo: Trata-se do DPAR inicial; Trata-se de uma alteracdo de contrato. Se for
marcada a primeira opgdo, abre-se uma tela que ird perguntar qual o nome da pessoa que vai
conduzir o DPAR, logo apds sera salvo a data do dia em que foi aberto 0 DPAR, e assim
abre-se outra tela, que ira perguntar qual o cddigo do produto a ser trabalhado.

Ao terminar de responder as perguntas da planilha do DPAR, abre-se outra planilha, chamada
de “agenda reunido”.

A planilha “agenda reunido” contém o cronograma com a data, dia e assunto a ser trabalhado
em cada reunido, apés registrar as pessoas e areas envolvidas com o DPAR, da continuidade a
planilha “desenho”.

A planilha “desenho” contém uma pergunta na qual dependera de sua respectiva resposta para
dar continuidade ao programa.

A pergunta é: Tem desenho? Ha duas opgdes de resposta, “sim” e “ndo”. Se a resposta
selecionada for “ndo” aparecera a seguinte mensagem: ‘“Providencie desenho”, através dessa
resposta abre-se automaticamente a planilha “ACP”, que ira registrar qual dado ¢ necessario
para dar continuidade ao DPAR, bem como, quem sera o responsavel em providenciar o
mesmo. Apds listar essas informacdes deve-se clicar em “continuar” este ira para a tabela de
cronograma para listar até quando serd providenciado o desenho. Se a resposta for “sim”,
automaticamente abre-se a planilha de “MP” e em seguida norma.

Para realizar a analise do desenho devem-se considerar alguns aspectos, relacionados no
fluxograma da figura 04.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;AO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2013

ISO/ANSI

Figura 04: Fluxograma relacionado com o desenho

Além de analisar o desenho, devem-se verificar quais as normas utilizadas pelo desenho, e a
possibilidade de interpretar o mesmo, caso ndo ha como interpretar a norma e nem o desenho
deve-se parar a analise e informar ao cliente o ndo entendimento do mesmo.

Na planilha denominada “norma” tera a seguinte pergunta: Qual a norma utilizada para o
desenho? Vocé terad trés opcles de resposta basta assinalar uma: 12 ASTN; 22 ANSI; 32
OUTRAS, ou seja, respondendo uma das alternativas o sistema ira para a proxima pergunta.

Apos analisar e verificar os requisitos do desenho considera-se, a matéria-prima a ser utilizada
para o processo de fabricacdo da peca e em seguida analisa-se as medidas do desenho,
conforme fluxograma da figura 05.
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Figura 05: Fluxograma das medidas.

Apos realizar a analise das medidas deve ser respondida a seguinte pergunta, “Tem todas as
medidas?” Se a resposta for “ndo” terd outra pergunta “E possivel interpreta-la?” se a resposta
for “ndo0”, para e pesquisa se hé possibilidade de muda-las se a resposta for “sim”, equivale
tanto para a primeira como para a segunda pergunta, relacionada a medidas. Se a resposta for
“sim”, devem-se conferir todas as medidas.
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A terceira pergunta esta relacionada com as tolerancias das medidas. “As tolerancias sao ISO
ou GD&T (Dimensionamento e Tolerancias Geométricas?)” e se “é possivel interpretar as
tolerancias caso nao sejam GD&T / ISO”, caso nao houver possibilidade de interpretar, para e
pesquisa a situa¢do. Apés analisar e interpretar as toleréncias deve-se verificar as mesmas a
fim de conferir a existéncia ou ndo de instrumentos de medicdo. Se ndo tiver instrumentos de
medicao necessarios verifica-se a possibilidade de terceirizar a medig&o.

Neste caso, deve-se averiguar a existéncia de medidas que possuem caracteristicas criticas e
se as mesmas podem ser medidas, se ndo podem ser medidas ou se as Tolerancias forem
dificeis de se atender para 0 DPAR e discuti-se a possibilidade de mudar alguma tolerancia ou
até mesmo uma cota.

O cuidado que deve ser tomado é manter a tolerdncia dentro de faixas aceitaveis, que néao
comprometam a funcdo da peca ou produto.

Os projetistas definem para cada pe¢a ou produto as maiores tolerancias possiveis, mas que
ainda preservem a funcdo e a capacidade de montagem da parte no conjunto evitando
tolerancias demasiadamente estreitas que envolvem processos de fabricagdo mais caros
(ROSA, 2008).

4.3 Processos e maguinas

Nesta etapa determina-se 0 processo e recursos a serem utilizados para a produgdo de um
determinado produto, considerando a garantia da qualidade e o custo produtivo.

Na tela de processos, do sistema criado deve-se informar quais 0S processos em que a peca ird
passar. Apds essa informacdo haverda uma seqiéncia de perguntas com relacdo as maquinas
utilizadas no processo de producéo.

4.4 Capacidade

A capacidade é outro aspecto a ser analisado no item 7.2.2 da norma. Nesta fase deve-se
considerar as previsdes de demanda. Isto se faz necessario, pois o nivel de utilizacdo da
capacidade efetiva de producdo ira refletir nos custos e nos niveis de produtividade do
sistema. Os softwares de ERP, sempre incluem algoritmos de célculo de capacidade.

4.5 Rastreabilidade

A identificacdo e a rastreabilidade envolvem o item 7.5.3 da norma ISO 9001. A
rastreabilidade surgiu devido a necessidade de investigar o histérico ou a localizacdo de um
produto, na solucdo de problemas de qualidade.

Para a rastreabilidade de um produto este deve ser identificado com: codigo, data de
fabricacdo, numero da ordem de fabricacdo, quantidade de pecas. Essa identificacdo deve ser
a matéria-prima, itens comprados, componentes primarios, sub conjuntos e conjuntos.

Para os conjuntos soldados, existe uma ramificacdo da identificacdo que permite a
rastreabilidade. Ao cddigo da ordem de fabricacdo do conjunto devem estar ligados todos 0s
codigos de identificagcdo dos componentes.

Identificacdo implica em um ndmero Unico para cada produto e tambeém para cada
componente, conjunto, matéria-prima, item comprado. Mais do que identificar responsaveis
por falhas ou mau funcionamento do produto final, a rastreabilidade permite encontrar a causa
raiz do defeito ou ndo-conformidade.

5. Considerac0es finais

Analise critica dos requisitos relacionados ao produto deve ser realizada antes da organizacéo
assumir o compromisso de fornecer o produto ao cliente. Por esta razdo as organizacGes

=1 APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



A .. Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2013

2013

devem assegurar que 0s requisitos estejam bem definidos.

A vantagem de existir um método é de que a anélise critica apresenta eficacia uniforme antes
de o pedido ou solicitacdo do cliente ser aceita.

Fundamentado nesta realidade, o desenvolvimento deste trabalho resultou na criagdo de um
prototipo para a possivel adaptacdo nos softwares ERP. O prot6tipo é interativo e conduz o
analista, passo a passo, na consideracdo de todos os aspectos de producdo envolvidos no
atendimento das expectativas do cliente. Desse modo é evitada a omissdo voluntaria ou
involuntéria de operagdes ou requisitos de producao.

A utilizacdo de fluxogramas revelou-se uma ferramenta influente nas andlises realizadas.
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