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Resumo: Um dos principais indicadores de negocio é a rentabilidade, que esta
diretamente relacionada aos processos-chave das operacdes das empresas. O
objetivo deste trabalho € demonstrar o desenvolvimento e implementacdo da
ferramenta de planejamento de produgédo no SAP em uma industria multinacional do
setor ceramico, com o intuito de automatizar a programacao e planejamento de
producao, resultando em economia de esfor¢cos e recursos, bem como em melhores
resultados. Os principais aspectos abordados compreendem a analise do cenério
atual da empresa, o desenvolvimento da aplicacdo e implementacédo. A metodologia
adotada é a metodologia ASAP que segue as etapas de Preparacdo do projeto,
Andlise dos processos de negocio, Realizacdo, Preparacdo final, Entrada em
producdo. O sistema foi implementado com sucesso ha industria em ambiente de

producao.

Palavras-chave: Implementacdo. Planejamento de Producdo. SAP. Metodologia
ASAP.

ABSTRACT: One of the main business indicators is profitability, which is directly
related to the key processes of company operations. The objective of this work is to
demonstrate the development and implementation of the production planning tool in
SAP at a multinational company in the ceramic sector, aiming to automate production
scheduling and planning, resulting in savings of efforts and resources, as well as
improved results. The main aspects addressed include the analysis of the current
company scenario and the development and implementation of the application. The
methodology adopted is the ASAP methodology, which follows the stages of Project
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Preparation, Business Process Analysis, Realization, Final Preparation, and Go-Live.

The system was successfully implemented in the industry in a production environment.

Keywords: Implementation. Production Planning. SAP. ASAP Methodology.

1 INTRODUCAO

Uma das maiores dificuldades na evolu¢éo das industrias foi em relagédo a
administracdo de materiais. Somente apos a terceira revolucéo industrial, revolucao
da tecnologia da informacao, é que foi criado uma ferramenta de gestédo eficiente,
conhecido como MRP - Material Requirement Planning (PEINADO, Jurandir;
GRAEML, Alexandre R. 2007).

Dessa forma, o0 MRP atua como um programa de computador desenvolvido
para auxiliar na determinacdo das necessidades de materiais nas industrias
(PEINADO, Jurandir; GRAEML, Alexandre R. 2007).

Para a implementacdo de uma nova rotina de trabalho é indispensavel que
o MRP seja estruturado por meio de um projeto, de modo que seja avaliado e
analisada as tarefas envolvidas. Por meio desses conhecimentos se faz necessario
apresentar a metodologia utilizada em sua implantacdo. (COSTA, Camila C.;
BATISTA, Karen G. 2013)

A metodologia ASAP — Accelerated SAP tem como foco central agilizar e
acelerar a implantacdo dos projetos de gestdo empresarial nas organiza¢des sendo
considerada eficaz nas fases que a compéem (RODRIGUES, 2009). A prépria SAP
criou essa metodologia como um modelo para direcionar 0s projetos no seu ambiente,
baseado em cinco fases, assim como em outros projetos de engenharia de software,
engloba a definicdo do escopo, especificacdo funcional, construcéo, testes, validacao
e implantagao.

O planejamento de producéo das fritas ceramicas da empresa em questao
leva em consideracdo variaveis que impactam diretamente a producdo, como as
necessidades de estoque, previsdo de vendas, historico de producdo, historico de
consumo. Devido a alta complexidade do processo e grande namero de variaveis
envolvidas, analisou-se a necessidade da construcdo de um software para auxiliar e
agilizar o planejamento levando em consideragdo todas as variaveis, visando

aumentar a produtividade.



As decisdes de planejamento e controle de producao influenciam na
velocidade de entrega dos produtos, nos custos para o cliente, na confiabilidade das
entregas, na flexibilidade de saidas, sobre a qualidade do produto e sobre o servico
prestado ao cliente (CORREA; GIANESI; CAON, 2001).

Como é um processo complexo de grande impacto para a producédo da
empresa, proporcionara muitos beneficios ao automatizar essa rotina trazendo-a para
dentro do sistema ERP. Dessa forma sera mitigado o erro operacional, aumentado a
eficiéncia na analise dos dados necessarios, o processo ficard mais agil e todas as
informacdes serdo armazenadas em um banco de dados, tornando-o mais seguro e
de facil consulta.

Para gerenciamento desse projeto serd utilizado a metodologia ASAP da
SAP, com o objetivo principal de diminuir o tempo de desenvolvimento e implantagéao
do projeto, mitigar os riscos e melhorar a assertividade na entrega. A ASAP é
composta por cinco etapas, desde o inicio de sua preparacdo até sua finalizacao.
Conforme Cordeiro (2008, p.23), a metodologia ASAP “unifica todo um processo de
implantacdo, de modo a abranger todas as funcionalidades do negocio da
organizacao”.

O projeto de desenvolvimento de sistemas possui varias etapas,
constituindo um ciclo de vida que abrange o levantamento de requisitos, definicdo de
escopo, analise de alternativas, projeto do sistema, codificacao, testes, conversao de
dados e manutencéo (SOUZA, Cesar A. 2000).

A presente pesquisa propde desenvolver um sistema dentro do ERP SAP
para automatizar o planejamento de producdo de fritas ceramicas dos fornos
industriais da fabrica de estudo em questdo por meio da metodologia ASAP, que sera
utilizada para levantamento, acompanhamento, desenvolvimento e implantacado do
projeto, assim mitigando problemas relacionados a prazo, levantamento das

funcionalidades, assertividade na entrega e documentacdo do processo.

2 MATERIAIS E METODOS

A presente pesquisa foi do tipo aplicada, visto que os conhecimentos
adquiridos tém como objetivo a aplicacdo pratica em ambiente de trabalho. Com
abordagem qualitativa, comparando os resultados obtidos com os planos de acéo e
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bibliografica e carater exploratério e descritivo. Foi desenvolvido um sistema para
planejamento de producéo de fritas ceramicas dentro do ERP da empresa de estudo
em questao, sendo aplicado a metodologia ASAP.

O desenvolvimento foi realizado em um notebook Dell com processador
Intel® Core™ i7-6700HQ com 16GB de memodria RAM, placa de video NVIDIA
GeForce GTX 960M com 4GB, armazenamento interno de 480GB, executando o
sistema operacional Windows 10 x64.

Para codificacdo do programa foi utilizado a IDE Eclipse, que embora seja
mais conhecido pelo desenvolvimento em Java, ele também possui suporte para
desenvolvimento ABAP. Os principais motivos por essa escolha séo devido a interface
de usuario intuitiva e personalizavel, recursos avancados de depuracdo de cédigo,
edicdo de cddigo avancada, comunidade ativa e integracdo direta com o SAP.

No decorrer do processo de criacdo da ferramenta, foi almejado o
desenvolvimento de uma aplicacéo de facil utilizacdo ao usuario final. A partir disso, a
seguir, apresenta-se a interface do sistema utilizando a metodologia ASAP e a
implementacdo do projeto a qual possui as etapas de preparacdo do projeto, Analise
dos processos de negécio, Realizacdo do projeto, preparacéo final e Entrada em

Producéo.

2.1 INTERFACE DO SISTEMA

A interface é dividida em 4 telas principais, visando simplificar e melhorar a
interacdo do usuario com cada uma das fun¢des disponiveis. Como resultado, foram
criadas as seguintes telas: tela de selecdo de parametros, tela com selecdo das
estacles de trabalho e dias disponiveis, tela com os materiais que serdo planejados
e historico de consumo e tela de resultado do planejamento.

Com o objetivo de demonstrar as funcionalidades, foi realizado os prints
das telas a seguir em base de teste com dados ficticios.

Ao acessar a aplicacao, o usuario é direcionado para uma tela de selecéao,
exibida na Figura 1, onde deve ser informado os parametros iniciais para comecar 0s
preparativos do planejamento. E necessario ser informado o centro (codigo referente
a filial da empresa no SAP), periodo (més e ano) que sera feito o planejamento, versao
e periodo (més e ano) do pressuposto de vendas. Essas informagdes sao necessarias

para fazer a busca das informagfes que serdo utilizadas nos préximos processos.



Ainda nessa etapa, é possivel escolher entre criar um novo planejamento ou editar
um ja existente.

Foi necessario criar a funcionalidade de editar planejamentos ja salvos
anteriormente, pois € muito comum o planejamento ser alterado durante o decorrer do
més conforme novas necessidades e demandas inesperadas, dessa forma é mais facil
e pratico para o usuario utilizar o planejamento ja feito anteriormente como base e

adicionar/alterar as novas demandas e salva-lo.

Figura 1 — Tela de selecédo de parametros
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Fonte: Elaborado pelo autor

A proxima etapa € a de selecdo dos fornos industriais exibida na Figura 2,
€ onde deve ser informado quais estacfes de trabalho seréo utilizadas na producéo e
quais dias do més elas estardo disponiveis. Essa funcdo € fundamental para o
processo, pois sera utilizado somente os fornos e os dias selecionados para gerar 0

planejamento final.



Ainda nessa tela, possui 2 funcbes de configuracdo acessadas pelos
atalhos no menu superior: configuracdo de troca de producédo e configuracdo do
historico dos fornos.

Na etapa de configuracdo de troca de producéo, é informado o intervalo em
horas da troca do material de producdo. E necessario informar o intervalo quando ha
a troca de subfamilia do material e quando ndo ha a troca de subfamilia, visto que
quando os materiais possuem a composi¢cado muito diferente, precisa de um periodo
de auséncia maior de producao do forno.

Na etapa de configuracdo do histérico dos fornos € informado a data de
altima manutencdo de cada forno. A partir da data informada em cada forno, sera

calculado o consumo energético do material no mesmo.

Figura 2 — Tela selecdo dos fornos
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Fonte: Elaborado pelo autor

A tltima funcéo antes de mostrar o relatorio final € a de selegéo de materiais
gue serdo produzidos, conforme exibido na Figura 3. Na parte superior, 0 usuario tem
acesso a lista de materiais que serao produzidos. A lista jA vem preenchida com todos

0S materiais e seus respectivos dados de quantidade necesséaria, conforme



pressuposto de vendas informado na primeira tela de selecao de parametros da Figura
1. Além disso, também é disponibilizado uma coluna com a quantidade de estoque
livre do material. Por fim temos a coluna para o usuério preencher com a quantidade
de produgéo planejada para aquele material.

Na lista inferior fica o historico de consumo de fritas, nela esta listada todas
0s materiais da familia frita dentro do sistema que foram consumidos nos ultimos 12
meses, informando quanto foi consumido em cada més, a média de consumo de todos
0S meses, a maxima de consumo e a quantidade de estoque livre do material no
momento. Por fim é feito um calculo baseado na média de consumo do material e seu
estoque livre no momento para determinar seu estoque minimo, dessa forma a linha

fica vermelha/amarela dependendo do nivel do estoque.

Figura 3 — Tela sele¢cdo materiais
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Fonte: Elaborado pelo autor

Apos indicar as fritas que serdo produzidos e as quantidades planejadas,
realiza-se o célculo de consumo em Quilowatt-hora (kWh) em cada forno industrial

dos materiais na lista de fritas da Figura 3, € calculado a média de produc¢é&o diaria em



quilogramas (kg), e por fim é dividido o consumo médio pela média de producao para
chegar na média de consumo em kWh por tonelada. Com essa informacao, é feita a
distribuicAo dos materiais priorizando as fritas nos fornos com menor consumo
energeético. Também se priorizou as trocas de materiais de mesma subfamilia para
manter os intervalos de producéo o minimo possivel.

Por fim, € exibido o relatorio final do planejamento de todos os fornos em
todos os dias do més conforme a Figura 4. E possivel visualizar o material e
quantidade de todas as estacdes de trabalho dia a dia, além de edita-los conforme a
necessidade do usuario, pois independente de qual seja planejamento mais eficiente
possivel, sempre estara sujeito a modificacdes nao previstas e ndo parametrizadas

pelo sistema.

Figura 4 — Tela de relatério final de planejamento
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Apos finalizado os ajustes finais no planejamento, € possivel exportar o
resultado final para uma planilha eletrbnica e/ou também é possivel salvar todos os
parametros utilizados e o resultado final no banco de dados do SAP ao clicar no botao
salvar. Dessa forma serd gerado uma versdo com base no centro e periodo
informados na tela da Figura 1, possibilitando ao usuario acessar o planejamento

realizado utilizando a op¢ao de editar da primeira tela da Figura 1.

2.2 IMPLEMENTACAO DO PROJETO



A implementacdo de um projeto necessita da utilizacdo de uma boa base
para conseguir definir e planejar todo o trabalho que deve ser feito, conduzir a
execucgao das atividades, monitorar e controlar o andamento da execugéo e garantir
que as especificacdes do projeto sejam entregues e estejam de acordo com as que
foram definidas inicialmente (KEELING, Ralph; BRANCO, Renato H. F. 2017).

Para desenvolvimento e gerenciamento do projeto utlizou-se a
metodologia ASAP que € composta pelas seguintes fases: preparagdo do projeto,
analise dos processos de negocio, realizacéo, preparacao final, entrada em producao.

As etapas estéo ilustradas na Figura 5.

Figura 5 — Etapas da metodologia ASAP
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A primeira fase tem como principal objetivo fornecer o planejamento inicial
do projeto, definir o escopo, equipe, riscos e o cronograma.

A etapa do Plano empresarial ou Blueprint, deve levantar e detalhar os
requisitos de negdcio e processos, criando um documento que contenha todos o0s
cenarios detalhados (CORDEIRO, Henrique M.S. 2008).

Na fase 3 ou de realizacdo do projeto, € onde a andlise funcional realizada
anteriormente é implementada no ambiente SAP, etapa onde é desenvolvido os
programas, implementado as interfaces, feito todos os testes e documentado os
Cenarios e processos.

A etapa de Preparacdo Final € como o préprio nome diz, a fase de

preparacdo final do projeto, onde sdo realizados os ultimos ajustes, testes e



verificacGes para que ocorra a entrada em producao. Nessa etapa é definido os planos
para entrada de producao e seus respectivos planos de contingéncia.

A Ultima fase, é onde o sistema € colocado em producao e é realizado o
suporte para 0s usuarios. Caso ocorra algum problema, € colocado em prética os

planos de contingéncia definidos anteriormente. Nessa etapa € finalizado o projeto.

2.2.1 Preparacao do projeto

A etapa de preparacéo realizou-se em uma reunido pela equipe do projeto
juntamente com 0s membros responsaveis da area de producdo que realizam o
processo de planejamento de producédo. Foi informado a demanda do projeto e sua
importancia para a empresa.

Ainda no inicio do projeto, foi identificado as areas da empresa que estao
envolvidas diretamente e indiretamente, o cendario e 0s processos que serdo incluidos
no escopo. As areas identificadas foram de producdo, logistica e vendas que
correspondem respectivamente aos modulos PP, MM e SD do ERP SAP.

Para finalizar, se designou os usuarios chaves e definiu-se os 3 ambientes
que serdao utilizados na implementacdo do projeto: desenvolvimento, qualidade e
producao. Definiu-se a estratégia de implementacéo e desenvolvimento e estipulado

um cronograma de 6 meses para finalizacdo do mesmo.

2.2.2 Andlise dos processos de negoécio

Na fase de andlise dos processos de negdcio, também conhecido como
Blueprint, realizou-se o levantamento de todos os requisitos do projeto e analisados
todos os processos executados pelos usuarios chave necessarios para chegar no
resultado final.
Ao final desse levantamento foi identificado os seguintes requisitos para o
projeto:
e Controle de disponibilidade dos fornos:
O sistema precisa disponibilizar para o usuario a funcionalidade de indicar
quais fornos serao utilizados para a producao do més e quais dias eles estarao

disponiveis.



Historico manutencao dos fornos:

Para que seja calculado corretamente o consumo em kWh dos materiais nas
estacBes de trabalho, se faz necesséario permitir registrar a data de ultima
manutencao realizada no mesmo, visto que apés a manutencao de um forno,

todo o histdrico de gasto energético dos materiais se torna obsoleto.

Buscar dados do pressuposto de vendas:

E preciso buscar e mostrar para o usuario os dados do pressuposto de vendas
realizado pela equipe da area comercial que indica a previsdo da quantidade
gue sera vendida de cada material, informacédo muito importante para analise

dos materiais que precisam ser produzidos.

Historico do consumo de fritas ceramicas:
E preciso buscar e mostrar o historico dos materiais consumidos nos ultimos
12 meses, calcular a média de quanto é consumido por més e permitir ao

usuario analisar e comparar com a quantidade de estoque livre atual.

Controle de materiais planejados:

Além de o sistema indicar quais materiais devem ser produzidos com base no
pressuposto e historico de consumo, é necessario possibilitar a incluséo e
exclusdo de novos materiais e alterar a quantidade planejada de producao

conforme andalise do usuario.

Calcular produtividade dos materiais:
Calcular a produtividade dos materiais em cada forno com base nas ordens de
producdo ja finalizadas até o dia atual e disponibilizar essa informacédo para

consulta.

Gerar planejamento final:

Com base nos materiais informados na etapa de Controle de materiais
planejados, gerar planejamento dia a dia de todos os fornos com o menor
consumo de kWh possivel e possibilitar ao usuario editar essas informagdes

conforme necessario.



e Armazenar planejamento:
O sistema deve salvar os dados do planejamento gerado e permitir exporta-lo
para planilha eletrénica e PDF, assim como permitir acessar e editar

posteriormente os planejamentos salvos.

2.2.3 Realizacao

Nesta etapa o objetivo foi tornar os processos levantados anteriormente o
mais pratico possivel para a empresa, ou seja, implementar todas as funcionalidades
necessarias para a ferramenta cumprir todos os requisitos de maneira eficaz e
intuitiva.

As principais atividades desta fase de realizagdo foram: criagdo das
estruturas para manipulacdo e armazenamento dos dados, desenvolvimento de
programas e interface, configuracdo e parametrizacdo do ambiente e realizacdo de
testes.

Foi analisado cada etapa do processo e foi estudado formas de acessar as
informacdes que sédo utilizadas para realizacao do planejamento, visto que dentro do
SAP ja existem muitas funcdes padrbes prontas para realizar determinadas tarefas.

Foi realizada a criacdo das interfaces e codificacdo dos programas em
ABAP conforme requisitos levantados na etapa anterior em ambiente de
desenvolvimento, e realizados testes junto com o usuario chave para cada
funcionalidade desenvolvida, com o objetivo de identificar falhas iniciais e melhorias
Nno processo rapidamente.

Apés finalizacdo do desenvolvimento, foi liberado a aplicacdo para
ambiente de qualidade onde o usuério chave realizou testes em massa do processo
e levantou erros e melhorias para serem aplicadas. Esse processo de
desenvolvimento e teste em ambiente de qualidade se repetiu até todas pendéncias

serem resolvidas e aprovadas pelo usuario chave.
2.2.4 Preparacao Final
Na etapa de preparacao final foi realizado o plano para entrada em

producédo, onde foram analisados todos os riscos e impactos que a aplicacdo pode

trazer ao ser introduzida em ambiente produtivo e definido os planos de contingéncia.



Os riscos analisados foram baixos, visto que a aplicacdo somente utiliza os
dados para gerar um relatorio final que é analisado e revisado pelo usuario chave, e
esse relatério ndo modifica nenhuma informagéo no sistema.

O plano de contingéncia em caso de instabilidade ou qualquer problema
encontrado que inviabilize a utilizacdo da ferramenta desenvolvida, ficou definido que
0 usuario chave deve voltar a realizar o processo manualmente conforme era feito
antes da introducao do sistema.

Na realizag&o do plano para entrada em producgéo foi analisadas todas as
configuracbes e parametrizacfes necessarias em ambiente de producdo antes da
entrada em producdo, os principais pontos observados foram: verificar todas as
requests atreladas ao projeto, criacao de transacao, as autorizacdes necessarias para
0S Usudrios acessarem a transacao, criacdo e escalonamento dos jobs necessarios.

Ainda nessa etapa, foi feito o treinamento com todos os usuarios chave de
todo o funcionamento da aplicacéo e realizado os Ultimos testes para prosseguir com

a execucao do plano de entrada em produgéo.

2.2.5 Entrada em Producéao

Na ultima etapa de Entrada em Producéo foi colocado o plano definido
anteriormente na preparacao final em prética.

Todas as requests (solicitagdes) do projeto foram transportadas para
ambiente de producdo, foi realizado o escalonamento dos jobs necessarios e liberado
0 acesso para 0S USUArios e suas novas rotinas.

Apéds a entrada em ambiente de producéo, foi dado o suporte necessario
aos usuéarios e feito o acompanhamento na execucédo do processo para tirar dividas

e atuar em qualquer problema encontrado o mais rapido possivel.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Ao finalizar o desenvolvimento e implementagéo da ferramenta proposta,
foi constatado que foi possivel compreender o processo de planejamento de producéo
de fritas ceramicas da empresa de estudo e por meio da metodologia ASAP
desenvolver um programa dentro do ERP SAP para realizar o processo de forma

eficiente.



A aplicacdo se mostrou eficiente para realizar o planejamento de producéo,
visto que a ferramenta esta sendo utilizada e foi possivel substituir o processo
realizado antes manualmente. Além disso, por meio da ferramenta desenvolvida, foi
centralizado todas as informacdes e processos para realizacdo do processo em um
anico lugar, simplificando sua execucao.

A utilizacdo da metodologia ASAP se mostrou eficaz para gerenciamento
do projeto, levando em consideracédo que foi aplicado todas as etapas e atingido o
objetivo do projeto, cumprindo o prazo estipulado pela equipe.

Para avaliar os resultados desta pesquisa, foram analisados outros
trabalhos nacionais e internacionais que abordam tépicos semelhantes para melhor
comparacao de resultados sobre os temas propostos.

O trabalho de concluséo de curso desenvolvido em 2018 pela Universidade
Estadual de Maringa — UEM, por Conrado Costa Santos e Francielle Cristina Fenerich,
tem como finalidade implementar e alimentar a ferramenta MRP no SAP em uma
industria multinacional do ramo alimenticio, com o principal objetivo de automatizar o
controle de necessidade de matéria-prima. No entanto, para implementacado dessa
ferramenta é necessario realizar uma série de alimentacdo e parametrizacdo de
informac@es e dados sobre os materiais, e por conta disso a pesquisa ficou limitada a
apenas 4 insumos de amostra para teste. Em contraste, a presente pesquisa aborda
todos os materiais do tipo frita ceramica e ndo necessita de nenhum tipo de
alimentacdo de dados para os materiais, visto que todas informacfes utilizadas ja
estdo armazenadas dentro do préprio ERP da empresa.

A pesquisa desenvolvida no ano de 2012 para o International Journal of
Scientific and Research Publications (IJSRP), tem como finalidade implementar o
ma&dulo SAP MM junto com o MRP em uma inddstria agucareira com principal objetivo
de implementar os processos de planejamento de producdo e gestdo de materiais,
porém apenas utilizando somente as transa¢des standard do médulo MM do ERP
SAP. Entretanto, na presente pesquisa foram desenvolvidos programas e transacdes
customizadas, visto que as transacdes standard do SAP ndo atendem as demandas
e peculiaridades da empresa de estudo.

A pesquisa desenvolvida no ano de 2015, por Adrialdo Azanha e Joé&o
Batista de Camargo Junior para a Revista Gestdo & Tecnologia da Fundacéao Pedro
Leopoldo, tem como objetivo analisar como um dos principais sistemas de

planejamento avancado, o SAP APO, é utilizado em uma grande empresa e validar



se segue as regras conforme € proposto pela literatura. O principal motivo do trabalho
€ devido a escassez de informacdes sobre a utilizacdo de sistemas de planejamento
avancado. Como metodologia foi utilizado uma pesquisa qualitativa exploratéria, por
meio de um estudo de caso em uma grande empresa do setor industrial. Em
contrapartida, somente foi realizado um estudo e ndo foi realizado nenhum
desenvolvimento ou implementacéo, diferente da presente pesquisa onde além do

estudo, foi desenvolvido e implementado uma ferramenta.

4 CONCLUSAO

O principal objetivo do trabalho foi implementar melhorias no processo de
planejamento de producgdo por meio do desenvolvimento de uma ferramenta dentro
do SAP utilizando a metodologia ASAP, visando automatizar o processo e melhorar a
eficiéncia e a produtividade das operacdes para a industria do ramo ceramico de
estudo em questéao.

Primeiramente, a implementacao do sistema de planejamento de producao
proporcionou uma visdo abrangente das atividades de producéo ao centralizar todas
as informacdes de areas diversas em um anico programa, permitindo uma melhor
coordenacdo e agilidade para realizar e revisar os planejamentos. Outro ponto
importante a ser destacado € a melhoria na tomada de decisdes estratégicas. A
ferramenta desenvolvida forneceu informacdes precisas e atualizadas sobre o
desempenho e eficiéncia dos materiais, permitindo a identificacdo rapida de quais sao
as melhores estacfes de trabalho para cada material planejado.

Em relacdo a aplicagdo da metodologia ASAP, uma metodologia criada,
utiizada e recomendada pela prépria SAP, sendo normalmente utilizada para
implementacdo de modulos dentro do ERP, foi possivel concluir que a mesma se
mostrou muito eficaz para gestdo de projetos customizados dentro do ERP. Seus
procedimentos proporcionam as melhores praticas em implantagdes, com
documentacdes solucdes do inicio ao fim de todas as etapas, acompanhada de um
método padronizado e comprovado, englobando operacgdes e otimizagdo do inicio até
0 suporte em ambiente produtivo.

Ao finalizar a implementacdo do projeto, foi possivel concluir que os
objetivos da pesquisa propostos foram contemplados, porém existem espacgos para

melhoria. Como sugestdo para trabalhos futuros, recomendamos a integragéo do



planejamento de producdo gerado com a criacdo de ordens de producao direto no

ERP da empresa.
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