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RESUMO

Hirai, Gabrielle Zanetti. SISTEMA MES (MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM):
Estudo das vantagens da aplicagdo nas industrias.2022. 30f. Monografia (MBA em Gestao de
Processos Industriais - Universidade Tecnologica Federal do Parand. Curitiba, 2022.

Com o aumento da competitividade no mercado, busca pelo aumento de eficiéncia na
producao (OEE) junto a redugdo de custos, as industrias precisam cada vez mais de dados
confidveis e rapidos para tomadas de decisdes estratégicas, tanto para resolugdes de
problemas na linha produtiva quanto para direcionamentos de negocios na area corporativa.
Visando esse cendrio, os dados da linha produtiva precisam chegar até os sistemas como ERP
e de gestdo de producao, assertivamente e ja tratados. Porém, esses ndo conseguem receber os
dados do chao de fabrica diretamente, entdo existem softwares que fazem a conexao dados de
nivel 1 (linha produtiva) até sistemas de planejamentos de nivel 4 (ERP, CRM, entre outros).
O objetivo desse trabalho ¢ realizar uma andlise do sistema MES (Manufacturing Execution
System) e suas vantagens quando aplicado nas industrias. A pesquisa foi focada no sistema
MES junto ao sistema ERP (SAP), quando utilizados em industrias que trabalham com
producao em bateladas.

Palavras-chave: MES, ERP, Eficiéncia, Vantagens.



ABSTRACT

Hirai, Gabrielle Zanetti. MES SYSTEM (MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM):
Study of the advantages of application in industries.2022. f. (example: 87 f.). Monograph
(MBA in Industrial Process Management - Federal Technological University of Parana.
Curitiba, 2022.

With the increase in market competitiveness, the search for increased production efficiency
(OEE) along with cost reduction, industries increasingly need reliable and fast data for
strategic decision making, both for solving problems in the production line and for business
directions in the corporate area. Aiming at this scenario, data from the production line need to
reach systems such as ERP and production management, assertively and already treated.
However, these are not able to receive data from the shop floor directly, so there are software
that connect level 1 data (production line) to level 4 planning systems (ERP, CRM, among
others). The objective of this work is to carry out an analysis of the MES system
(Manufacturing Execution System) and its advantages when applied in industries. The
research was focused on the MES system together with the ERP system (SAP), when used in
industries that work with batch production.

Keywords: MES, ERP, Efficiency, Advantages.
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1 INTRODUCAO

A competitividade entre as industrias de manufatura cada vez mais estd aumentando.
Essa batalha leva as empresas a buscarem uma melhoria continua na melhoria de
produtividade e reducdo de custos (HUANG et al., 2002). Para isso, ¢ necessario obter dados
diretamente da linha produtiva para tomadas de decisdes comerciais e para aprimoramento da
performance da produgdo de maneira assertiva, para que nao seja afetada a qualidade das

decisdes estratégicas a serem tomadas.

1.1 Formulagdo do Problema

As empresas de manufatura estdo em uma constante necessidade de otimizacao dos
processos produtivos, com ganhos em tempo, reducdo de custos, ganho de valor agregado no
produto.

Com isso, as decisdes tomadas em niveis gerenciais precisam ser baseadas em dados
confiaveis e rapidos, portanto, criando a necessidade de sistemas para uma melhor gestao das

informacgdes e interface direta ao chao de fabrica, atingindo todos os niveis da industria.

1.2 Justificativa

Para que os dados da linha produtiva cheguem aos niveis gerenciais, sdo necessarias a
interface e uma integracdo entre dados gerados diretamente na linha produtiva até o sistema
de gerenciamento dos dados. E os sistemas integrados realizam essa coleta de dados da linha
de produgdo, auxiliando em analises mais amplas, gerando insights para gestdo mais assertiva

dos processos.

1.3 Objetivos
1.3.1 Geral

Este trabalho tem como objetivo geral realizar uma analise dos softwares MES e suas

vantagens para industrias de manufatura.



1.3.2 Especificos

e FEstudo detalhado do sistema MES de conceitos;
e Detalhamento das vantagens de sua aplicacdo;

¢ Entendimento do seu papel na pirdmide dentro de uma industria de manufatura.

1.4 Metodologia

O trabalho possui como principal propdsito uma analise descritiva do sistema MES nas
industrias atuais e seus beneficios.

Por meio de uma anélise qualitativa de dados e informagdes e revisao bibliografica, sera
levantado as caracteristicas, finalidades, equipamentos na linha industrial para que o sistema

MES funcione.



2 MES (MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM)

O constante aumento da busca por maior produtividade nas linhas produtivas de
manufatura, qualidade nos processos e produtos, assertividade, resultando uma maior

competitividade entre as empresas manufatureiras.

Na metade dos anos 1990, foi criado o sistema MES (Manufacturing Execution
System) como uma tecnologia para auxiliar a coleta de informagdes, reporte e agcdes no nivel
base operacional de maneira instantdnea (Schleipen, et.al, 2001). Além desses pontos, o
sistema funciona como uma interligacdo entre o chdo de fabrica e o nivel de gestdo da linha

produtiva.

Conforme os anos, os sistemas de controle e planejamento da manufatura foram se
desenvolvendo a cada estagio, buscando melhorias, conforme apresentado na Figura 1. Hoje a
integracdo ERP e sistema MES junta melhorias como integracdo da producao, melhoria da
qualidade, aumento de produtividade, ofertando uma competitividade global entre as

empresas de manufatura.

Figura 1 - Desenvolvimento dos sistemas de controle e planejamento da manufatura

MRP-II ERP
ROP MRP MRP-II
& MES & MES
1460s 1870s 1980s 1880s 2000
Product Quality Time-Based Global
fntegration Improvement Compestition Competition
Lo - Driving Forces Between Siages—=—=——=——=—- d

Fonte: P.Rondeau, L.Littetal, 2001.

Na Tabela 1, podemos ver o desenvolvimento dos sistemas, até chegar nos sistemas de
ERP ¢ MES nos anos 2000. Possuindo caracteristicas como planejamento de produgao
preditivo, baseado nas demandas futuras, produgdes lotes por lotes, feedback das maquinas

em tempo real e controle online.



Quadro 1 - Caracteristicas dos sistemas de controle e planejamento da manufatura

MPC Stages——| ROP MRP | MRP-1I | _MRPII/MES | ERP/MES
MPC characteristics:
1. Overall production Positional (based on Predictive (based on future demand)
planning orientation | historical demand)
2. Material planming Min/max reorder Lot-for-lot & min/max reorder point logic
point logic
3. Capacity planning Marnual capacity planning Capacity requirements plamming (CRP)
4. Manufacturing Manual production execution & control Shop floor control Real-time machine feedback & control
execution & control (SFC)
5. Master planning Manual master scheduling Limited decizion support (DSS) features Full DSS featurss
6. Crosg-functional Degree of cross-functional information access and sharing varies by firm Real-time information
data linkages access and sharing
IT characteristics:
1. Information Automalting power of technology (i.e., IT enables manufacturing firms to Informating power of technology (i.e., IT enables
technology focus realize greater cost efficiencies.) more effective decision making.)
2. Computer hardware | Mainframe Systems >
environment Mini-Computer Systems »
Client-server systems >
Web server systems —»
3. Information Batch-processing Online transaction processing Real-time transaction processing
processing
4. User interface Command-based [ Menu-based Graphical user interface (GUI)
5. Database technology | Sequential files Hierarchical database »
Relational database P R— |
sct-orients |
DaJtabase
6. External MPC Manual forms & »l
interfaces to correspondence Masmetic tane o rl
customers and & P 1
suppliers Electronic data interchange (EDI) P
Internet & —— g
Extranets

Fonte: P.Rondeau, L.Littetal, 2001.

2.1 MESA

A organizacdo MESA (Manufacturing Enterprise Solutions Association) foi criada
como representacdo dos desenvolvedores de softwares e sistemas integradores, hoje sendo
uma associacdo sem fins lucrativos oferecendo cursos, eventos e compartilhando melhores

praticas relacionadas a industria 4.0 e o sistema MES (MESA, 2022).

A MESA estabeleceu pilares que o sistema MES devem ser baseados, no total sdao 11

fungdes basicas.

1. Alocacao e Status dos Recursos (Resource Allocation and Status): gerenciamento
€ monitoramento on-line dos recursos, como maquinas, operadores, ferramentas,
materiais.

2. Sequenciamento detalhado das Operagdes (Operations/ Detailed Scheduling):
programacdao das operacdes baseadas nos prazos de entrefa, caracteristicas,
recursos disponiveis, buscando o equilibrio entre quantidade de setups reduzidas,
recursos, produtividade e prazo de entrega.

3. Despacho das unidades de produ¢ao (Dispatching Production Units): controle das

producdes que serdo realizadas em lotes, ordens, bateladas, na melhor sequéncia a



serem produzidos. Informagdes que normalmente provém de sistemas como ERP,
mantendo as informacoes de entradas e saidas atualizadas, consumos e baixas dos
materiais e estoques disponiveis.

Controle de Documentos (Document Control): todas as informagdes relevantes
para a produgdo sdo mantidas facilmente no sistema para acesso as equipes,
eliminando papeis para trocas de informacdes, desenhos técnicos, instru¢des de
trabalho, registros de lotes e receitas, centralizando as informacgdes.

Obtencdo de dados (Data Collection Acquisiton): coleta de dados referentes aos
eventos dos processos produtivos, como tipo de matéria prima, dados de processo,
operadores, qualidade, produtividade. Esses dados podem ser coletados de maneira
manual (inseridos pelo operador no sistema) ou automatica, por meio de sensores
conectados aos equipamentos, assim se tornando uma obtencao de dados em tempo
real.

Gestao da Mao de Obra (Labor Management): monitora ¢ acompanha a mao de
obra em tempo real, horas trabalhadas produtivas e ndo produtivas, controle dos
custos relacionados a mao de obra utilizada para a producgdo, possibilitando a
comparacao entre turnos, operadores € maquinas.

Gestao da qualidade (Quality Management): permite uma analise em tempo real da
qualidade do produto sendo produzido, acompanhando as varidveis de processo e
qualquer desvio de qualidade, sendo possivel andlise para readequacdo da
qualidade de maneira rapida e eficiente. Repercutindo em padronizagdo nos
produtos, reducao de retrabalho, consequentemente reducao de custos para as
empresas. Utiliza muito o monitoramento por CEP (controle estatistico de
processos), monitora a qualidade também por meio dos resultados de testes
tecnologicos realizados nos produtos e esses podem ter seus resultados sendo
coletados diretamente de dispositivos de laboratorio, como paquimetros, balancas
e outros equipamentos.

Gestao do Processo (Process Management): monitoramento on-line do processo e
gerenciamento das produgdes planejadas e realizadas, controlando as possiveis
divergéncias nas producdes, fornecendo informacdes atualizadas para que a
operagao ocorra padronizada.

Gestao da Manutengdo (Maintenance Management): gerenciamento de tempos de
paradas e quebra de equipamentos, motivos geradores desses e até diagnosticos

para auxiliar no controle de atividades de manutengdes preventivas e preditivas



nos equipamentos, além disso, pode possuir no sistema desenhos técnicos,
instru¢des de manutencao, entre outros documentos. Indicadores como MTBF ¢
MTTR podem estar visiveis e serem calculados no sistema MES.

10. Rastreamento e Genealogia do produto (Product Tracking and Genealogy):
Fornece a possibilidade de visualizar onde o produto se encontra, condi¢des de
fabrica¢do, materiais utilizados, incluindo fornecedores, lotes e nimeros de série.

11. Anélise de Desempenho (Performance Analysis): andlise em tempo real do
desempenho da linha produtiva, por meio de dados como setups, consumos,
produtividade, qualidade, calculo de indicadores gerenciais como OEE e TEEP.
Controle dos materiais e volumes planejados e o que efetivamente foi produzido,

confrontando falhas e dados de engenharia para a produgao.

2.2 Piramide da automagao industrial

A pirdmide da automacdo industrial foi criada com o intuito de estratificar as diversas
camadas na qual a automagdo possui atuagdo e cada nivel em que a automagdo possui um
papel ¢ responsavel por uma finalidade dentro de um sistema complexo de informagdes na

industria fabril. Na figura 3 estd apresentada a piramide e seus respectivos niveis.

Figura 2 - Pirimide da automacéo industrial

PIRAMIDE DA AUTOMAGAO INDUSTRIAL

PLANEJAMENTO ESTRATEGICO E GERENCIAMENTO
i CORPORATIVO

CONTROLEFABRIL TOTAL, PRODUGAO
EPROGRAMAGAQ

CONTROLE DE CELULA, SUPERVISAO E
OTIMIZAGAO DO PROCESSO

CONTROLE INDIVIDUAL

% I A
)a AQUISICAD DEDADOS E
[eL i, CONTROLE MANUAL
.._

Fonte: Nepin, 2022.



A piramide da automac¢ao industrial possui 5 niveis, iniciando na coleta de dados da

origem até o nivel gerencial.

Nivel 1 — Aquisi¢ao de Dados e Controle Manual: Esse nivel ¢ onde ocorre a coleta de
dados por meio de instrumentos em campo, como sensores, atuadores, transmissores € outros
equipamentos que realizam a leitura e interpretacdo dos dados coletados dos equipamentos e
linhas no chao de fabrica.

Nivel 2 — Controle Individual: Nivel em que se encontram os equipamentos que
realizam o controle automatico das atividades que sdo automaticas nas plantas industriais, por
meio de CLPs (Controlador Logico Programavel), SDCD (Sistema Digital de Controle
Distribuido) e relés.

Nivel 3 — Controle de Célula, Supervisdo e Otimiza¢do de Processos: Nesse nivel ¢
permitido o acompanhamento do processo e atividades realizadas por uma célula de trabalho.
E suportado
por um banco de dados das informacdes relacionadas ao processo produtivo.

Nivel 4 — Controle Fabril Total, Produ¢do e Programacao: Nivel responsavel pelo
controle da linha de produgdo, como programagao e planejamento. Esse acaba por apoiar a
parte de suprimentos para a producao e processos industriais.

Nivel 5 — Planejamento Estratégico e Gerenciamento Corporativo: Ocorre a
administracdo dos recursos da empresa em geral, por meio de softwares que auxiliam nas
tomadas de decisOes assertivas para o planejamento estratégico da industria, além da gestao
de vendas, compras, financeiras, entre outras.

No nivel 4 pode se utilizar como recurso o sistema MES, o qual ir4 auxiliar na gestao
de dados importantes para a unidade fabril, podendo afetar até os custos produtivos. Dados de

producao como:

- Ordens de produgao;

- Volumes a serem produzidos;

- Contabilizagao dos recursos utilizados;

- Tempos de quebras/ paradas de maquinas;
- Indicadores de produtividade (OEE);

- Indicadores de disponibilidade;

- Fungdes para a gestao de qualidade, como fungdes preditivas;



No nivel 5 se utiliza os sistemas de gestdo como o ERP (Enterprise Resource
Planning), software utilizado para o gerenciamento de varias areas empresariais em somente
um Unico lugar, areas como Planejamento e Controle de Producdo, Logistica, Producao,
Qualidade, Controladoria, Compras e Vendas.

Essas devem estar presentes nos sistemas MES, de acordo com a norma ISA 95.

O sistema MES atua como uma interface entre os sistemas ERP/ MRP ao chdo de

fabrica, preenchendo a lacuna e fazendo a integracao entre os dois.

Quadro 2 - Fluxograma do fluxo de informacdes entre os sistemas ERP, MES e Linha de Producao

-Cadastro das ordens -Sequéncia das
de produgio ordens;
-Engenharia Produto -Setups  das
produgdes
LINHA DE

~ PRODUCAO
-Volume de -Volume

produgio por producéo;

ordem; -Dados de

- KPI's: processo;

- Lotes:

-Informagdes

gerais de

produgdo.

Fonte: A autora, 2022.

2.3 Vantagens da implementagdo do sistema MES

A associacdo MESA realiza vérias pesquisas sobre os sistemas MES ao longo dos
tempos e uma delas foi realizada uma pesquisa junto as empresas manufatureiras que
implementaram o sistema MES em suas unidades fabris, revelando que a maioria deles
tiveram resultados muito significantes, em varios pontos no processo produtivo, apos a
instalacao do sistema, conforme apresentado na Quadro 2 (MESA; GARTNER, 2015).

E possivel identificar os pontos que aproximadamente 50% das fabricas de manufatura

que instalaram o sistema tiveram melhorias em até 3 meses pds implementa¢ao nos pontos:

o Reducao no atraso do reporte de informagdes;
o Aplicacao de processos padrdoes/ melhores praticas;

o Aumento da visibilidade por meio da network da 4rea de manufatura;



o Melhoria nas decisoes tomadas dos colaboradores/competéncias;
o Melhoria da qualidade;

. Conformidade nos regulamentos;
J& em 12 meses, mais empresas tiveram melhorias e em mais pontos, assim,

demonstrando o quanto a implementacdo do sistema MES pode se tornar benéfico para as

organizagoes.

Grifico 1 - Desenvolvimento das empresas com a implementagdo do sistema MES
Met in 0-3 months Met in 0-12 months

T 88%
| e
—
T

Regulatory compliance n = 83 8%

Reducing reporting latency n = 100
Enforcing standard processes/
best practices n = 102
Increasing visibility across mfg.
network n = 102
Improving employee decision
making/competency n = 100

Improving quality n = 102

T

w

ES

B80%

%

8

5%

Modemizing ITn =84

Reducing cycle times/lead
times n = 103

B

P

8%

Increasing asset utilization n = 91

Reducing direct labor costs n = 87

(=2}
[
P

Improving unit margin n = 51

SN I
=86 69%
Customer reenton/groweh n = 1
Expanding markets/segments n = 299,
57

33%

Improving market share n = 54

Fonte: MESA, Gartner, 2016.

2.4 Dificuldades dos sistemas MES

A estrutura do sistema MES para seu funcionado ¢ mais rigida com relagdo a coleta de
dados e mudangas nos processos. Sendo facilmente aplicado em ambientes fabris que ndo
possuem tanta flexibilidade em sua estrutura, processos e coletas de dados. A baixa eficiéncia
em sua adaptacdo em ambientes fabris ajustaveis, acaba encaminhando em uma nova “versao”
do sistema MES, que ¢ intitulado como RMES (Reconfigurable Manufacturing Execution

System) (Elliot, 2013).



Os sistemas RMES permitem realizar alteragdes rapidas, como remogao, adi¢ao ou
modificagdao, de controles de processo, fungdes ou operagdes, por meio dos hardwares e
softwares reconfiguraveis para dimensionar a capacidade de producdo da unidade fabril. O
aumento da necessidade de produtos cada vez mais customizdveis e varidveis, criou a
demanda de providenciar rapidamente tipos de produtos e volumes produtivos nas linhas de
producao.

O Sistema RMES possui uma estrutura conforme apresentada na figura abaixo:

Figura 3 - Estrutura do sistema RMES

Application Subsystem

; Schedule Materiel :
E i i Management Management i
. | crwm | | ERP <:> |
i ! E Equipment Quality Cost
P eenne cees ! i |Management| | Management | | Management | |
L[ PDM | | CAx K| Labor & Capital Basic Data |
; ' Management Management

Operational Control Subsystem

Business Process Modeling Business Dispatching
Management Management

Business Reengineering

Workflow Management
Management

System Management Subsystem

i Customer Configuration System Register
I Management Management Customer :
Authority
System Configuration System Log Management
i Management Management

Fonte: Elliot, 2013.



1) Subsistema de aplicagao:

Esse subsistema ele faz a integracdo da camada de execuc¢do junto a outros sistemas de
informagdo, como ERP, CRM, entre outros. Esse subsistema pode realizar a personaliza¢ao
de varios modulos como: gestdo (materiais, planejamento, equipamentos, mao de obra e
capital, custos, dados basicos) e controle de qualidade, realizada a gestao global do nivel de

execucao produtivo.

2) Subsistema de Controle de Operagao:

Responsavel pelo gerenciamento, monitoramento, execucdo e programacdo das
atividades industriais, como a comunicacao entre os sistemas também. Modela os processos ¢
monitora-os, possibilitando uma execucao ordenada das atividades produtivas, com utilizagao
total dos recursos e transferéncia de dados. Por meio da absor¢cdo dos processos, consegue
formatar modelos de processo MES comuns, onde a personalizagdo conforme as demandas

exigidas pelo mercado em seus produtos possam ser atendidas.

3) Subsistema de Gestao de Sistema:

Responsavel pela parte de seguranga do servigo, configuragdes do cliente, registros,
Logs, permite a implementagdo os templates dos modelos de processos a serem realizados e
reconstrucdo das atividades do negocio, permitindo que a operagdo seja precisa,

compartilhamento das informagdes de todo o processo.

2.5 Indtstria 4.0

Na industria 4.0 um componente importante ¢ as fabricas inteligentes e precisa de
ferramentas digitais para a execugdo das tarefas, utilizando por exemplo os sistemas MES.
Para aplicagdo nas industrias 4.0, o MES precisa ter uma integracdo total com a fabrica
inteligente, simulacdo em tempo real, integragdo com o chdo de fabrica, coletando dados
consistentes das novas tecnologias.

Informagdes em tempo real as areas operacionais, de dados de todos os recursos

utilizados na producao, buscando o fluxo de dados continuos em todas as camadas na unidade



fabril, desde o chao de fabrica até o nivel gerencial. Os dados coletados poderao auxiliar na
simulacdo dos processos produtivos, em todas as etapas, abrindo caminho para explorar
deficiéncias e oportunidades nas linhas produtivas objetivando ganhos em produtividade e
qualidade.

O MES nas fébricas inteligentes trara dados em tempo real, uma visdo diferenciada ao
fornecer dados criticos, aumentando a visibilidade e rastreabilidade do processo produtivo,

entregando as solucdes finais de maneira mais efetiva. (Mantravadi, et al. 2019)



3 CONSIDERACOES FINAIS

A cada ano que se passa a busca pela melhor exceléncia de resultados nas empresas de
manufatura aumenta, consequentemente, para atender as demandas do mercado, as
tecnologias envolvidas nos processos produtivos precisam evoluir junto. Dentro dessas
demandas exigidas pelas industrias, sdo aumento de produtividade, reducdo de custos de
producdo, maior qualidade do produto, resultando em uma vantagem competitiva no mercado,
com preco reduzido, visando o maior ganho de espago do mercado competitivo.

Desde 1960 os sistemas de controle e planejamento vem se desenvolvendo para
atender essas demandas das industrias, chegando hoje aos sistemas MES e ERP. Esses
softwares cada vez mais se tornam essenciais nas linhas industriais pois sdo os integradores de
varias areas, como linha de producao, comercial, PCP (planejamento e controle da produgao),
suprimentos, logistica, geréncias.

A aplicagdo desses softwares juntos na industria se torna uma ferramenta que traz
resultados fundamentais para os esquemas estratégicos da fabrica, deixando de maneira clara
os resultados da empresa e situagdo atual em que se encontra, sendo possivel tracar os planos
para alcancar o objetivo de otimizagao.

Cada um dos softwares (ERP e MES) possuem uma aplicabilidade e objetivo
diferente, que em conjunto retornam dados importantes.

O sistema MES (Manufacturing Execution System) tem como principal fungdo o
monitoramento e coleta de dados do processo produtivo em tempo real, permitindo que os
responsaveis pelo processo no chio de fabrica, acompanhem os pardmetros e resultados on-
line, por meio de relatorios e graficos.

O sistema ERP (Enterprise Resource Planning) ¢ utilizado como recurso que interliga
dados e processos contidos em uma empresa, em somente um unico local. Os dados que sao
disponibilizados nesses softwares sdo: Emissdo de NFs (Notas Fiscais), Financeiro, Compras,
Producdo, Gerenciamento dos estoques, Gerenciamento Comercial, Recursos Humanos,
Logistica, entre outros modulos.

Esse trabalho foi realizado com o intuito de demonstrar as vantagens da utilizagdo do
sistema MES e principalmente em conjunto de um sistema ERP para as industrias
manufatureiras.

Foi apresentado nesse trabalho as caracteristicas, conceitos, funcionalidades e

vantagens da aplicacdo dos softwares MES quando aplicados na industria. Com objetivo de



apresentar aos envolvidos na produg¢do dados em tempo real, condigdes de processo, de
maneira simples e rapida. Com esses dados da produgdo disponiveis, ¢ possivel que os
colaboradores consigam processar as informagdes e realizem modificagdes no processo
produtivo, criando oportunidades de melhorias no processo, visando o lucro final da empresa.
Esses softwares na piramide industrial da automagdo se encontram no nivel 3, fazendo a
conexao entre o chdo de fabrica, onde sdo coletados os dados dos equipamentos por meio de
sensores, € os sistemas de gerenciamento de empresas, como o ERP.

Os sistemas ERP tem as caracteristicas para possibilitar uma gestao de toda a unidade
industrial em somente uma plataforma e sendo integrado ao MES, recebe informagdes
diretamente do chdo de fabrica, gerando informagdes para tomadas de decisdes a nivel
gerencial estratégicas para a empresa, buscando a otimizagao dos processos internos dela.

Ficou evidente nesse trabalho as vantagens da aplicagdo do sistema MES no ambito
industrial, resultando em uma otimiza¢do no gerenciamento dos processos, resultando em
melhores decisdes estratégicas para as empresas, melhores processos produtivos, melhores

produtos.
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