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Resumo 
Atualmente é grande a utilização de sistemas de informação em 

empresas a fim de promover uma forte integração entre suas diversas 

áreas e a linha de produção. Busca-se com isso melhorar índices de 

produtividade e qualidade ao mesmo tempo em que se otimiza a 

utilização de recursos. O presente trabalho apresenta os resultados 

obtidos a partir da implantação de um sistema MES (Manufacturing 

Execution System) em uma indústria do setor eletroeletrônico do 

Estado de São Paulo. O sistema MES foi integrado ao ERP (Enterprise 

Resource Planning) com o objetivo de otimizar a programação das 

linhas de produção de monitores de computador, ao mesmo tempo que 

possibilita um registro fiel de todos os ajustes e correções feitos sobre 

essas linhas, visando a melhoria da produtividade e qualidade. Todas 

as informações registradas no MES são disponibilizadas a todas as 

demais unidades produtivas da empresa como também se pode 

consultar informações sobre as linhas de produção das demais 

unidades produtivas e adotar ajustes feitos por outras unidades 
produtivas em sua própria linha. Como resultado direto dessa troca de 

informações, observou-se uma melhoria nos índices de defeitos 

constatados nos monitores produzidos. 
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1. INTRODUÇÃO  

 

No mundo globalizado, as mudanças se processam muito rapidamente. Pouco tempo 

atrás, as empresas viviam um ambiente de competitividade crescente: clientes mais exigentes, 

concorrência acirrada, as margens de lucratividade e os ciclos de vida dos produtos reduzidos, 

novos produtos são lançados para conquistar fatias de mercado e novas tecnologias 

desenvolvidas para aperfeiçoar atividades operacionais, de apoio e estratégicas das empresas 

(Muniz Jr et al, 2007). Atualmente, com as incertezas da crise mundial, grandes empresas em 

diversas áreas produtivas reduziram o ritmo de produção frente à queda da demanda. É 

necessário uma readequação rápida da cadeia produtiva, não somente para se adaptar aos 

acontecimentos e previsões desencontradas sobre a profundidade da crise como também para 

reativar a produção no instante em que o esperado ponto de mudança para a retomada do 

crescimento econômico estiver próximo. Nesse meio de turbulências e contínuas mudanças, o 

ambiente empresarial sofre mudanças estruturais, para se adequar aos novos tempos. 

Assim, faz-se necessário desenvolver uma rede de valores entre os três principais elos 

da cadeia de produção e consumo, constituída pelos fornecedores, pela empresa e pelos seus 

clientes, visando melhorias que permitam a geração de valor para todas as partes envolvidas 

nessa cadeia produtiva. Nessa rede é fundamental a presença da gestão da informação como 

ativo estratégico a ser empregado pelas empresas. Em se tratando de um ambiente de 

mudanças, a informação deve ser obtida com rapidez, ser confiável e disponibilizada para 

todas as áreas, de acordo com a necessidade, de forma facilmente acessível e que possa ser 

analisada com vista a subsidiar a tomada de decisões estratégicas.  

Os processos internos vinculados às atividades administrativas podem ser 

considerados como parte da estratégia competitiva da empresa, que também está associada à 

proposta de valor, como indicado por Porter (1986). A estratégia competitiva é influenciada 

por ñfatores internos e externosò ¨ companhia. Com a atual necessidade de inovação e 

mudanças, a melhoria dos processos depende do conhecimento organizacional e da 

capacidade das pessoas que constituem a empresa. O conhecimento organizacional pode ser 

construído e fortalecido a partir de uma visão ampla, objetiva e confiável obtida a partir de  

instrumentos adequados de gestão da informação, integrados diretamente à toda cadeia 

produtiva. 
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Dentro dessa realidade, tem-se verificado um aumento do uso de sistemas 

computacionais de apoio à decisão, os quais buscam englobar múltiplos e complexos aspectos 

que intervêm direta ou indiretamente nos processos de produção e são difíceis de serem 

sintetizados e analisados de forma racional por gestores sem o auxílio de ferramentas de 

apoio. Tais sistemas buscam disponibilizar interfaces gráficas e relatórios que permitem que 

se conheça de forma rápida e objetiva o estado geral da cadeia produtiva, em um determinado 

instante de tempo, bem como que se escolham as melhores alternativas de planejamento da 

produção com respeito aos custos envolvidos e às restrições inerentes ao processo. Permitem 

também que sejam levantados dados visando avaliar possibilidades de ajustes na produção 

visando otimizar o uso de recursos, ou alcançar metas pré-estabelecidas. Os sistemas mais 

conhecidos e empregados são os Enterprise Resources Planning (ERP) ou Sistemas de Gestão 

Empresarial. 

O presente trabalho tem o objetivo de apresentar os resultados obtidos com a 

implantação de um sistema de gestão e acompanhamento da produção, conhecido como 

Manufacturing Execution Systems (MES) e sua contribuição para a geração do conhecimento 

em uma fábrica de eletroeletrônicos do Estado de São Paulo. O MES é um sistema de 

informações que interage diretamente com a linha de produção, auxiliando a programação dos 

equipamentos da linha, ao mesmo tempo em que visa fornecer dados aos gestores da produção 

a fim de contribuir à tomada de decisões em nível estratégico e operacional, e 

conseqüentemente, melhorar a qualidade e a produtividade do trabalho realizado nas linhas 

produtivas. Para tanto, o MES coleta informa­»es no n²vel do ñch«o de f§bricaò e gera 

informações que são armazenados em bases de dados, que podem ser sintetizados em diversos 

relatórios (Baljet, 1999). Ao mesmo tempo, o MES provê a ligação entre o sistema de 

planejamento da produção, em alto nível, e o sistema de controle dos equipamentos, no baixo 

nível (Chung & Jeng, 2002). O MES é, em geral, um subsistema interligado ao ERP utilizado 

para gerenciar linhas de produção flexíveis (Choi & Kim, 2002). Em um primeiro instante, o 

MES é empregado para auxiliar os gestores no acompanhamento e avaliação do desempenho 

das linhas de produção e fornecer informações para melhorias locais. As informações 

coletadas pelo MES, juntamente com os registros de correções realizadas servirão de base de 

conhecimento para todas as subsidiárias da empresa, as quais terão acesso a todas as 

informações sobre a fabricação de um modelo de aparelho eletrônico, desde o projeto da linha 

de produção, fornecedores externos, falhas observadas na linha de produção e correções 
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implantadas, falhas de componentes com sintomas constatados, registros de retrabalho e 

histórico de produção de todas as subsidiárias. Neste trabalho, o MES auxilia a melhoria da 

qualidade dos monitores produzidos, porém não se utilizou modelos de qualidade internos ao 

MES, como feito por Shengfa et al (2006). 

O presente trabalho inicia pela descrição do processo produtivo da empresa 

pesquisada. A seguir, apresentam-se as características principais do MES implantado na 

empresa, bem como são descritas sucintamente as informações que ele coleta e como são 

apresentadas aos gestores de produção. Ao final, são discutidos encaminhamentos adotados a 

partir da análise dos dados levantados pelo MES e o impacto desses encaminhamentos na 

produção. 

  

2. PERFIL DO PROCESSO PRODUTIVO DA FÁBRICA DE 

ELETROELETRÔNICOS 

 

A Fábrica de eletroeletrônicos, objeto de estudo deste trabalho, é uma empresa com 

diversas unidades produtivas, instaladas em diferentes locais do mundo. O presente estudo se 

concentrou em uma unidade instalada no Estado de São Paulo, responsável pela fabricação de 

diversos aparelhos eletroeletrônicos e acompanhou a utilização do MES em uma linha de 

produtos com grande demanda: monitores de computador. 

Diversas unidades dessa empresa são responsáveis pela produção de monitores de 

computador, visando em primeiro lugar atender a demandas locais, havendo capacidade para 

atender a demandas de outras regiões. Com isso, diferentes unidades podem fabricar os 

mesmos modelos de monitores, de acordo com a demanda de consumo de cada modelo dentro 

da área de atendimento da unidade. As diferenças entre os modelos variam desde a estética até 

a utilização de tecnologias específicas. Deve-se destacar que muitos componentes eletrônicos 

são fornecidos por empresas externas ao grupo e um mesmo fornecedor pode atender a 

diferentes unidades. Existe também o caso de diferentes fornecedores fornecerem um mesmo 

componente eletrônico para a empresa. 

Antes de iniciar a produção de um modelo de monitor, a empresa projeta e executa 

uma linha de montagem em uma fábrica piloto. O objetivo dessa fábrica piloto é executar um 

teste de prova do projeto da linha de montagem, permitindo que se façam ajustes no 

planejamento, visando extrapolar os processos para uma linha de montagem efetiva. Além 
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disso, é a partir dos resultados obtidos nas linhas de montagem nas fábricas piloto que se 

estipulam metas de produção a serem atingidas pelas diversas fábricas que produzirão aquele 

modelo de monitor. 

Toda unidade da empresa possui uma estrutura que permite fabricar diferentes 

modelos de monitores simultaneamente, em várias linhas de montagem. Com isso, é possível 

modificar uma ou mais linhas de montagem para iniciar a produção de um novo modelo, 

mantendo as demais linhas funcionando.  

O gerenciamento de processo da empresa objeto deste trabalho é baseada na  seleção 

dos insumos, das operações, dos fluxos de trabalho e dos métodos que transformam insumos 

em resultados. A seleção dos insumos tem início com a decisão de quais processos serão 

realizados internamente, quais serão executados externamente e quais serão adquiridos sob 

forma de materiais e serviços. 

Uma vez instalada, a linha de montagem inicia a produção e um conjunto de 

informações é obtido acompanhando cada etapa da produção. Essas informações, juntamente 

com a avaliação da qualidade e aceitação do produto final podem servir de base de 

conhecimento para que os gestores realizem ajustes na produção, a fim de obter melhorias na 

qualidade e produtividade daquela linha. Um esquema geral de como esse processo de 

realimentação ocorre é apresentado na Figura 1. 

 

Figura 1 ï Fluxo produtivo e de informação em torno da linha de produção 
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De acordo com o esquema mostrado na Figura 1, os processos e operações envolvidos 

na linha de montagem são monitorados, gerando informações sobre o desempenho da 

produção. No caso da qualidade do produto são feitos testes de qualidade por amostragem nos 

monitores fabricados, ou identificados problemas a partir da manifestação de clientes internos 

e externos por intermédio da rede de assistência técnica. Os problemas detectados, sejam 

provocados por defeitos em componentes eletrônicos, sejam por falhas nos processos, servem 

de subsídio para a implementação de modificações na linha produtiva.  

 

3. Manufacturing Execution System (MES) 

 

Esta seção tem a finalidade de apresentar uma visão geral sobre a atuação do sistema 

MES na fábrica de monitores. O sistema MES tem a função de coletar e tratar dados coletados 

no chão de fábrica por meio de sensores eletrônicos ou ainda com intervenção humana, com a 

entrada de dados diretamente no sistema. Os dados coletados são tratados inicialmente como 

informação sobre a produção, sendo posteriormente analisados e transformados em 

conhecimento que possibilite diminuir defeitos de produto e perdas de processos, sem 

comprometer a produtividade das linhas. O MES trabalha como um sistema de chão de 

fábrica orientado para melhoria de desempenho. Os sistemas MES destinam-se a aumentar a 

dinâmica dos sistemas de planejamento e controle de produção a partir de uma boa integração 

com o ERP (Westerlund, 1996). Para que seja feita a coleta de dados, o sistema MES foi 

integrado ao processo produtivo, apresentado na seção anterior, conforme mostra a Figura 2. 

 

Figura 2 ï Sistema MES integrado ao processo produtivo 
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É importante notar que o MRP está integrado ao ERP da empresa, uma vez que o 

gerenciamento de processo é importante para os seguintes setores e serviços internos: 

¶ Contabilidade: Fornece análises de custo das propostas de melhoria de processo; 

¶ Finanças: apuração dos custos de produção reais em relação aos custos planejados, 

valorização dos estoques em processo, análises financeiras das propostas de novos 

projetos e obter fundos para financiar a automação. 

¶ Recursos Humanos: organização da mão-de-obra.  

¶ Marketing: busca melhorar seus processos para melhor desempenho, para 

aumentar sua participação no mercado. 

¶ Operações: projeta e administra processos de produção a fim de maximizar o valor 

do cliente e melhorar as competências essenciais de uma empresa.  

¶ Vendas: no que tange ao levantamento dos custos de produção, projeção de preços 

e acompanhamento de pedido. 

¶ Qualidade: custos da não-qualidade, acompanhamento de manutenções e perdas. 

 

Essa interligação permite o compartilhamento de informações entre os equipamentos 

que controlam a linha de produção e os sistemas e setores que comandam o negócio 

(WESTERLUND, 1996). Entre os setores destacados, Operações é responsável pelo 

funcionamento do sistema MES e o responsável pela entrada de dados da produção no 

sistema. Um MES faz uma ligação entre o sistema de planejamento e a fábrica em si, por 

meio da coleta e gestão das informações realizado no chão de fábrica, e os realimenta para o 

sistema de planejamento. A importância do MES desdobra-se em dois aspectos: acompanha a 

produção, permitindo que os gestores disparem ações corretivas em caso de não coincidência 

entre o realizado e o planejado e libera ordens de produção.  

O sistema MES do presente estudo, cuja tela principal é apresentada na Figura 3 

possibilita um gerenciamento abrangente da produção, conforme os recursos citados a seguir: 

¶ Alocação de Recursos - Gerenciamento de recursos como máquinas, 

equipamentos, matéria-prima e documentação necessária para realizar as operações; 

¶ Agendamento de Operações - Permite, através da definição de prioridades, 

atributos e características, que seja feito o cálculo do tempo necessário para 

determinada operação permitindo visualizar sobreposições ou melhorias; 
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¶ Gerenciamento de unidades de produção - Gerencia o fluxo nas unidades de 

produção por meio do controle de trabalhos, ordens, agrupamentos, lotes, entre 

outros; 

¶ Controle de documentação - Gerencia a documentação necessária em uma 

unidade de produção, como instruções, desenhos, procedimentos operacionais, entre 

outros; 

¶ Aquisição e armazenagem de dados - Interface que permite a visualização dos 

dados referentes à produção, que podem ser coletados manualmente ou 

automaticamente nas unidades de produção; 

¶ Gerenciamento de mão de obra - Fornece a situação dos trabalhadores, assim 

como as atividades que cada trabalhador pode executar; 

¶ Gerenciamento da qualidade - Fornece uma análise em tempo real de medições 

coletadas para garantir qualidade na produção e identificar problemas; 

¶ Gerenciamento de processos - Monitora a produção e pode corrigir 

automaticamente um problema ou auxiliar o operador na decisão de    correção. Esta 

função está disponível somente às máquinas e equipamentos que estejam sendo 

monitorados; 

¶ Gerenciamento de Manutenção - Determina manutenções preventivas, assim 

como guarda histórico de manutenções corretivas e preventivas para posterior 

análise e auxílio no diagnóstico de problemas; 

¶ Gerenciamento de produto e genealogia - Permite visualizar a localização de um 

produto, assim como quem está trabalhando nele, materiais utilizados, lote, número 

de série e situação da produção, armazenando estes dados; 

¶ Análise de desempenho - Fornece relatórios atualizados da produção, comparados 

aos resultados obtidos anteriormente e ao desempenho esperado. 

 

Todas essas funcionalidades de gerenciamento de processo foram implantadas e estão 

em funcionamento em todas as subsidiárias da empresa estudada. 

As informações coletadas pelo MES são armazenadas em uma base de dados e 

disponibilizadas para qualquer gestor ligado à produção em qualquer uma das subsidiárias da 

empresa. O sistema implantado possibilita a atualização de informações à medida que o 

processo produtivo está em execução e permite traçar perfis da evolução desses processos de 
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forma a permitir avaliar se os planos de ação elaborados necessitam de ajustes e quais seriam 

os ajustes necessários. Além disso, o sistema de monitoramento pode fornecer diversos 

relatórios tais como status do processo, histórico de defeitos, capacidade de produtividade, 

comparativo de plano e realizado. 

 
Figura 3 ï Tela principal do sistema MES da fábrica de eletroeletrônicos. 

 

  

 

Assim, os dados obtidos e refinados constituem um conjunto de conhecimentos que 

podem contribuir nas decisões tanto no nível estratégico como no nível operacional.  

A gestão de produção sem a orientação de informações obtidas no processo pode ter 

como conseqüências uma série de problemas como a incapacidade de avaliar corretamente o 

andamento do processo produtivo. Isto pode ocasionar diretrizes de estratégias e operacionais 

erradas. 

Um fato que se observou durante a implantação do MES, foi a inexistência de troca de 

informações técnicas sobre processos de produção e produtos fabricados entre as subsidiárias. 

Antes da implantação do MES, todas as informações obtidas durante a operação da linha de 

produção, os ajustes realizados e melhorias obtidas a partir desses ajustes, bem como toda 

ação desenvolvida para evitar a produção de monitores defeituosos era registrada em 
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relatórios internos. Com isso, ocorria com frequência a produção do mesmo modelo em outra 

unidade da empresa iniciar a produção sem nenhuma informação sobre as melhorias 

implantadas e consequentemente havia diferenças claras na produtividade das unidades. 

Assim, um mesmo produto poderia apontar os mesmos defeitos ou produtividade diferenciada 

nas linhas de produção em duas ou mais subsidiárias. 

 A não integração das informações e decisões geradas a partir do MES instalado nas 

subsidiárias não permitia que um ajuste ou solução identificada por uma unidade fosse 

disponibilizada e conhecida pelas demais unidades. Essa ineficiência na troca de informação 

ocasionava retrabalho, não confiabilidade e perda de capacidade de processo por motivos 

semelhantes em diferentes unidades produtivas, uma vez que todas as unidades configuravam 

suas linhas de produção conforme o projeto desenvolvido a partir das fábricas piloto.  

Para que a integração ocorresse foi necessária a implantação de um sistema automático 

de monitoramento de processo, o qual facilitou a coleta de dados e um mecanismo que passou 

a disponibilizar os dados do MES para as diferentes subsidiárias. É interessante que não 

somente os dados de desempenho da produção foram disponibilizados como também 

informações sobre medidas corretivas e os resultados obtidos com a execução de tais medidas. 

  

4. GERAÇÃO DO CONHECIMENTO A PARTIR DA COLETA DE 

DADOS DO SISTEMA MES EM UMA EMPRESA 

ELETROELETRÔNICA 

 

Com o intuito de disseminar o conhecimento com objetivo de sanar defeitos de 

produto, ganho de produtividade, melhoria de qualidade, maior rapidez nos setup's entre 

outras melhorias de processo é necessário transformar dados em informação e registrá-los 

como conhecimento. Esse novo objetivo da empresa está sendo desenvolvido por engenheiros 

de produto/processo de todas as subsidiárias da empresa em todo o mundo. Esse processo 

consiste inicialmente em registrar qualquer novo procedimento adotado na fabricação de 

qualquer produto por meio do MES, e fazer com que qualquer outra subsidiária do grupo 

tenha acesso a esse tipo de conhecimento podendo ou não aplicá-lo à sua realidade.   

O sistema MES já se encontra instalado e em funcionamento na subsidiária do Estado 

de São Paulo desde o segundo semestre do ano de 2003, coletando dados da produção e 

disponibilizando diversos relatórios para análise pelos gestores da produção. O sistema está 
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sendo interligado com outros sistemas a nível mundial visando gerar uma rede de informações 

que permitirá que todas as subsidiárias tenham acesso aos dados e relatórios de produção das 

demais subsidiárias. O processo de geração de conhecimento com o uso do MES é 

apresentado na Figura 4. 

 

Figura 4 ï Fluxo de informações no MES 
  

 
 

A seguir são demonstradas as etapas do processo de explicitar as informações 

pesquisadas no ñch«o de f§bricaò. A figura 5 apresenta a tela de um sistema chamado de Line 

Status, o qual permite o gerenciamento das linhas de produção, em relação à parada de linha, 

demonstrando a quantidade de defeitos detectados.  

O sistema permite que sejam registradas as ações corretivas sobre os defeitos de 

produto ainda em produção. As informações geradas nesse processo permitem a criação de 

relatório sobre todo o status da produção diária. Posteriormente esses dados serão inseridos 

em outro sistema chamado de BPMS (Business Process Management System) de nível 

mundial e disponibilizados à todas as subdisiárias. 
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Figura 5 ï Relatório de acompanhamento das linhas de produção 

 

      
 

A figura 6 apresenta uma instrução de trabalho - Work Instruction (W.I.), Nesse 

campo do MES os setores de engenharia de produto e processo elaboram instruções de 

trabalho para cada produto que será produzido no site da empresa.  

Estes documentos podem ser alterados sempre que necessário, pois a instrução todo 

momento é adequada às mudanças técnicas e de layout da linha de produção.  

Com isso, é possível que qualquer operador tenha acesso à instrução de trabalho para 

qualquer produto. Essas instruções também são compartilhadas no sistema mundial (BPMS), 

assim qualquer outra unidade produtiva da empresa poderá ter acesso a essas informações, 

consequentemente decidindo aplicar os ajustes na linha de produção, de acordo com a sua 

realidade. 

 
Figura 6 ï Instrução de Trabalho 
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Na figura 7 é demonstrado o ranking dos defeitos ocasionados durante a produção de 

um determinado produto ou de um determinado componente para qualquer período. Os 

defeitos são relatados por técnicos na linha de produção em 1ª análise, onde são separados 

defeitos de processo ou de produto. Posteriormente os defeitos que apresentarem maior 

quantidade são analisados pelos engenheiros de processo e de produto e emitidos relatórios 

sobre as análises e as soluções tomadas.  

Estes relatórios são considerados uns dos mais importantes na organização, pois os 

defeitos relatados podem evitar sempre que outro site da empresa ocorra os mesmos 

problemas. Assim esta troca de informação técnica coopera para melhor produtividade e 

qualidade dos produtos. A troca de informação é feita também pelo sistema BPMS. 

 

Figura 7 ï Acompanhamento de defeitos 

 

 
 

Na figura 8 é apresentado o sistema BPMS. O BPMS consiste num sistema que é 

possível adicionar todos os relatórios que são elaborados a partir das informações que o MES 

de cada subdisiária. Esses relatórios são colocados de acordo com o modelo de monitor. 

Durante toda a ñvidaò do produto são relatados todos e quaisquer tipos de análises 

focados sempre em processos e produtos. A ñvidaò de um modelo de monitor na linha de 

produção varia muito, mas em média é de 4 meses.  

Apesar da produção de certo modelo de monitor ser relativamente curta, muitos dos 

processos e ações tomadas podem servir de auxílio para a produção de novos monitores uma 

vez que os modelos possuem processos e componentes iguais a outros modelos fora de 

produção. 
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Figura 8 ï Sistema BPMS - Business Process Management System 

 

 
 

Depois que certo modelo de monitor atingiu mais de 4 meses de produção estando ou 

não mais produzido, todo histórico de defeitos, melhorias e de projetos relatados no BPMS 

são relacionados num outro sistema chamado PMS (Project Management System)conforme a 

figura 9. O PMS é um banco de dados, onde é possível pesquisar todos os relatórios em 

ordem cronológica de um certo modelo.  

 

Figura 10 ï PMS - Project Management System 

 

          
 

Todos os relatórios citados nesta seção são disponibilizados a todas as subsidiárias.  

 

5. RESULTADOS 
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Nesta seção é apresentado como o MES permite ser um sistema de gerenciamento de 

produção no qual possa visar a disseminação do conhecimento tácito por todos os sites desta 

empresa de eletroeletrônico, tendo como objetivo melhores resultados de produção como 

reduções de custos, reduções de defeitos, qualidade, otimização de processo, inovações. 

Na figura 11 demonstra o ranking e a quantidade dos tipos de defeitos que ocorreram 

no processo de manufatura no período de Junho até Agosto de 2008 nos diferentes tipos de 

monitores LCD`s(monitor de cristal líquido) e de CDT`s(tubos de raios catódicos). 

 

Figura 11 ï Defeitos de processo e/ou produto de monitores 
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Logo após a implementação do sistema BPMS e PMS, os sites da empresa em todo 

mundo foram colocando seus históricos desde Janeiro de 2008 em relação a melhora de 

produtividade por modelo, relatórios de análises de falhas de processo, produto e campo 

(field), reformulações de instruções de trabalho, melhoria contínua, organização de 

BOM`s(Bill of material), novos métodos para introdução de novos modelos, relatórios de 

perspectiva de mercado, relatórios de testes, projetos seis sigma etc. 

Estes relatórios são gerados a partir da análise e do gerenciamento dos dados que MES 

oferece á produção, assim cada site analisa o seu principal problema, pesquisa, implementa, 

faz análises e geram relatórios, no qual consegue explicitar o conhecimento adquirido no 

ñchão de fábricaò e contribui para o intercâmbio de informações entre os sites da empresa. A 

figura 12 mostra a redução de mais de 33% analisando todos os monitores em linha, após a 

determinação da gerência central que as subsidiárias utilizassem as correções informadas pelo 

MES, levando-se em consideração o período entre Outubro e Dezembro de 2008. O item 
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ñOutrosò n«o foi considerado no c§lculo de redu­«o, pois são defeitos de novos produtos ou 

defeitos particulares, ou seja, o conhecimento para a solução deste problema será conhecido 

de acordo com as análises, já os outros defeitos foram reduzidos por motivo de trocas de 

informações. É importante notar que esses dados foram levantados pelo MES. 

 

Figura 12 ï Defeitos de processo e/ou produto de monitores 
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6. CONCLUSÕES 

 

Conclui-se que o modelo de gestão da produção proposto, baseado na integração de 

um sistema de gerenciamento de produção (MES) com conceito de Gestão do Conhecimento, 

apresenta um modelo que como o conhecimento tácito que se encontra no operário de 

produção pode se transformar em conhecimento explícito e contribuir para melhores 

performances não só do site em que se trabalha, mas contribuir para uma rede global. 

O procedimento de transformar dados e conhecimentos tácitos em conhecimento 

explícito ainda estão em elaboração, mas alguns dados de processos e de produtos já são 

incluídos sistematicamente no sistema mundial. Um dos primeiros resultados significativos 

foi a redução de defeitos em 33% em média na produção de cada modelo de monitor a partir 

do compartilhamento de informações a partir do MES, melhoria na qualidade dos produtos e 

inovação de design e tecnológico. 
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O modelo de conversão de conhecimentos espera viabilizar a troca de informação, 

principalmente técnica, com objetivo de que as soluções que serviram para solucionar ou 

melhorar a produção no passado não fique somente registrado em uma das unidades 

produtivas, mas sim, disseminar o conhecimento adquirido perante a uma dificuldade e 

também servir de treinamento para novos funcionários. 

Adquirindo este modelo como método de trabalho acredita que haverá maior 

crescimento tecnológico, produtivo, profissional e geração de conhecimento.   

 

REFERÊNCIAS 

 

BALJET, P. Manufacturing Execution System: Manufacturing process improvement 

through plant-wide visibility with MES. National Electronic Packaging and Production 

Conference-Proceedings of the Technical Program (West and East), v 2, p 1078-1083, 1999. 

 

CHUNG, S. L.; JENG, M. Manufacturing Execution System (MES) for semiconductor 

manufacturing. Proceedings of the IEEE International Conference on Systems, Man and 

Cybernetics, v 4, p 7-11, 2002. 

 

CHOI, B. K; KIM, B. H.  MES (manufacturing execution system)architecture for FMS 

compatible to ERP (enterprise planning system). International Journal of Computer 

Integrated Manufacturing, v 15, n 3, p 274-284, May/June 2002. 

 

MUNIZ Jr., J.; BAPTISTA Jr, E. D.; LOURENÇÃO, P. T. M. Relevance Analysis of 

Knowledge Management Factors in Production: A Study in Automotives Plants 

Shopfloor. SAE Technical Papers, v. 2007, p. 1-9, 2007. 

 

PORTER, M. E. Competição: Estratégias Competitivas Essenciais. Editora Campus, 1999. 

 

SHENGFA, W.; XINJIAN, G.; LIANGPING, C.; JIANFENG, G.; HONGFEI, Z.; YUNLAI, 

Q. Research of MES oriented to dynamic quality control.  Proceedings of the World Congress 

on Intelligent Control and Automation (WCICA), v 2, p 7191-7195, 2006. 

 

WESTERLUND, T. ERP and MES integration: Reducing cycle time. Proceedings of the 

Industrial Computing Conference, v 6, n 1, p 91-96, 1996. 

 

 

 

 

 


