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A Gestéao do fluxo logistico interno de materiais ilegrado ao sistema
ERP SAP-R3

Resumo: "Diante da crescente difusdo do conhecovemtire logistica e gestdo da cadeia de
suprimento, ainda assim ndo sdo amenizadas asildiides que as organizacfes enfrentam
em definir solugbes criativas, que possam gerarefieilns aos processos internos. A
integracdo de tecnologias e bases de conhecimgmio,meio de modernos Sistemas de
Informacdes Gerenciais como o ERP SAP R3, tornevaslte a adogdo de um sistema de
gerenciamento de materiais como importante vantagampetitiva. O objetivo deste artigo é
apresentar um fluxo de acompanhamento fisico émsisb de materiais e produtos, capaz de
reduzir e controlar estoques de matéria-prima eanats em processo, sem comprometer a
produtividade das linhas de producgédo. A utilizagd® filosofia de Manufatura Enxuta,
aplicada em uma empresa multinacional de grandeepot avaliada com base em sua
capacidade de proporcionar melhor controle e mesoceistos na gestdo integrada de
materiais de seus processos".

Palavras-chave: Logistica interna; Gestao de maieriSistema ERP SAP-R3.

1. Introducéo

As funcdes de planejar e controlar os estoquesfatéoes primordiais a uma boa
administracdo do processo logistico dentro da dabfslobalmente, o controle da cadeia de
suprimentos e sua respectiva automatizacao estaple@mmente em acordo com essa busca.
A utilizacdo da tecnologia de informacado, por nagotroca eletronica de informacdes entre
0s membros da cadeia logistica de uma organizagdostrial, objetiva obter maior
competitividade pela unido de esforcos dos mesi@osm um servico melhor e menores
custos, seus membros tendem a alcancar seus objetitn maior rapidez e integracao.

Segundo Ballou (2001), a tecnologia da informacé&osesistemas de informacéo
atuam como elos que ligam as atividades logistizs empresas e permitem, junto as
técnicas gerenciais, uma integracdo entre os @osesendo responsaveis pelo suporte aos
funcionarios e aos métodos de solugcéo de problesedos para auxiliar os profissionais de
logistica no planejamento e nas operacoes.

Dentro desta acirrada competicdo, cabe aos gesjaeealmejam a prosperidade ou
mesmo sobrevivéncia do negocio em um mercado ggalolal, conhecerem e manterem-se
atualizados em relagdo as forcas competitivas cenguais concorrem, para alcancar o
estagio de manufatura enxuta. Diante desse fatsta@b al. (2008) ressaltam a necessidade
de se elaborar uma estratégia que tenha foco nemmagdo da produtividade, reducédo dos
custos operacionais, melhorias na qualidade dodufos e que, por fim,consiga atingir as
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expectativas de seus clientes internos e exteRaa. tanto, € imprescindivel a utilizagédo de
ferramentas operacionais para garantir 0 gerenatnuns seus processos. Vale resaltar os
sistemas integrados de gestdo empresarial (Ergergesource Planning- ERP), que tém
papel importante, nesses ultimos anos, para o dalsenento donegdcio nas organizacoes.

Os sistemas de gestdo empresarial (ERP) tém propado as empresas e outros
estabelecimentos solugcdesscom elevado grau de diepma tecnoldégica em termos de
recursos computacionais e também de softwaresgenidgs para suprir a demanda por
informacfes que as cadeias de suprimento exigemsi@yando este aspecto, surge a
pergunta que define o problema de pesquisa: “comstabelecer um fluxo para
acompanhamento fisico e sistémico de materiaisodupws, capaz de reduzir e controlar
estoques de matéria-prima e materiais em processagemprometer a produtividade das
linhas de manufatura de uma empresa’?

Definida a pergunta de pesquisa, o objetivo dedtgoaé apresentar um fluxo de
controle de gestédo integrada, utilizando o sisteRB SAP/R3para controle logistico interno
em uma empresa multinacional de grande porte, prmp@ndo melhor controle e menores
custos na gestdo de materiais de seus processos.

2. Reviséo de Literatura
2.1 Gestao da cadeia de suprimentos

Quando um consumidor decide fazer uma compra @ispaa acao ao longo de toda a
cadeia. Todos 0s negocios na cadeia de suprimesgtebem uma parcela da receita advinda
do consumidor final, retendo uma margem pelo vgloe agregaram. Entretanto, embora
todas as operacfes na cadeia possuam 0 objetisatidiazer o seu consumidor imediato, o
proposito da gestdo da cadeia de suprimentos guaasejue elas tenham uma apreciacdo
completa de como, juntas, podem satisfazer o cadsuriinal (SLACK, 2002).

Ballou (2001) aborda a questdo da gestdo da cadesuprimentos enxergando-a
como uma ferramenta que permite ligar o mercad@®da de distribuicdo, o processo de
producéo e a atividade de compra de tal modo quemsumidores tenham um alto nivel de
servico ao menor custo total, simplificando assintamplexo processo de negécios e
ganhando eficiéncia.

O principal objetivo da gestdo da cadeia de sumioeé a reducdo de estoques, mas
com a garantia de que o produto estara no locah dénana certa quando for solicitado.
Melhores estratégias podem ser obtidas com o awdglitécnicas e ferramentas. A aplicacéo
dessas ferramentas leva a alternativas que perrnot@ar melhores decisfes. Dessa forma, a
abordagem do nivel de servico conduz a probab#idiednao faltar material durante um ciclo
de abastecimento, onde ciclo de abastecimento Btesvalo compreendido entre duas
entregas. Sendo assim, o risco ou chance de falitarial sera o complemento do nivel de
servico equivalente a afirmagdo de que 95% dosdpsdieito por clientes poderiam ser
atendidos de forma imediata pelos estoques (oy @gjeobabilidade de falta seria da ordem
de 5%).

2.2 Gestao de Estoques

A alta competitividade das organizacdes no mercaii@al acaba por conduzir a
tomada de decisGes em busca de vantagens congseétivrelacéo aos seus concorrentes. Os
estoques, por representarem um significativo imvestto de capital, devem ser vistos como
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um fator potencial de geracdo de negoécios e luddessa forma, é comum identificar a
otimizacao de estoques entre as principais metagem alcancadas por gerentes de producao
(BALLOU, 2001).

O objetivo central de todo sistema de gestdo aeess € fornecer respostas para trés
guestbes basicas: com que frequéncia deve seadwalinivel de estoques, definindo assim a
politica de estoque de cada empresa; quando deveokeado um pedido de reposicéo;
guantas unidades de produto e/ou material devenpesdidas em cada ciclo de pedido
(BALLOU, 2006).

Segundo Perales et al.(2008), a gestdo de estdguesgarantir que a quantidade de
materiais estejam disponiveis quando necessarrasnpanutencédo do ritmo de producéo ao
mesmo tempo em que oS custos de encomenda e ngiutenestoques sejam minimizados.
Ja Ballou (2001) enumera outras finalidades dasgass, como melhorar o nivel de servico,
incentivar economias na producgéo, permitir econsrdeaescala nas compras e no transporte,
agir como protecao contra aumentos de preco, motegmpresa de incertezas na demanda e
no tempo de ressuprimento e, ainda, servir comaraaga contra contingéncias.

2.3 Sistemas integrados de gestdo (ERP’s) e a adeasuprimentos

No final da década de 1990, a concorréncia cadamag acirrada e um ambiente
complexo e dinamico levou as empresas a repensaremeinventarem, sua forma de
organizacdo. Este ambiente exigia uma estrutur@naagcional suficientemente flexivel para
suportar essas mudancas constantes. Segundo Teirean(2003), essa abordagem também
influenciou a mudanca do escopo dos sistemas aemafdo, que devem suportar toda
flexibilidade organizacional por meio da interag@mstante com clientes, fornecedores e o
proprio ambiente de marketing, producéo,financas. €uanto mais instavel fosse essa
interagcdo com o ambiente, maior seria a necessad@ilidade nas informagdes. Assim, o
diferencial das empresas dependia do quao integradan essas informacgdes, justamente
para fornecer uma coordenacao mais eficiente éwdies os recursos e fun¢des da empresa.
Surgia ai a semente do desenvolvimento e cresandestsistemas ERP’s.

O Sistema SAP R/3 é um sistema integrado, que teeum melhor planejamento e
controle do negdcio. Segundo Davenport (2002, p,IT2R/3 da SAP mantém todos os
sistemas unidos e é a espinha dorsal do sisteraBl.ger

O objetivo do R/3 é colaborar na gestdo e admagétr dos processos do negdcio,
simplificando, ao maximo, as tarefas envolvidaganesiministracdo e gestdo. Na empresa
estudada, as fungbes de trabalho estdo divididaareas organizacionais; o SAP também
esta dividido desta forma, possuindo varios modwosblocos de fungbes do R/3. Os
mobdulos sdo os menores conjuntos de fungcbes quenpedr adquiridos e implementados
separadamente em um sistema. Para Davenport (30@88), “Os modulos podem
intercomunicar-se diretamente ou mediante a aagdz de um banco de dados central”.

Normalmente, tais conjuntos de funcdes corresporaleiinisdes departamentais das
organizac6es (Financeira, Vendas, Logistica, P@a@pntroladoria, etc.). Para Rondeau e
Litteral (2001), os sistemas ERP podem ser entesd@bmo uma evolucdo natural dos
sistemas MRP (planejamento de necessidade de ams)ee MRPII (planejamento dos
recursos de manufatura), como pode ser observafiguna 1.
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Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (1999)
Figura 1 — Evolucédo dos sistemas ERP

De acordo com Turban, Rainer Jr e Potter (200348), o ERP é “um processo de
administrar todos os recursos e sua utilizacdoata & empresa de forma coordenada. O
principal objetivo é integrar todos os departamertduncdes em uma empresa em um Unico
sistema de informacg0es que possa atender a todesessidades da empresa”.

Ele estd essencialmente ligado a garantir que eiséés de manufatura de uma
empresa nao sejam feitas sem levar em considers®d® impactos sobre a cadeia de
fornecimento, tanto para frente como para traso Imais adiante, as decis6es de producéo
sao afetadas e afetam todas as outras areas desampcluindo a engenharia, contabilidade
e marketing. Para tomar melhores decisfes, € r@gtedsvar em consideracdo todas estas
importantes interacdes dentro da empresa. O s@&tevarmeio para conseguir esta integracao
dos processos de decisdo (SOUZA, 2000).

2.4 Manufatura Enxuta

A Manufatura Enxuta remonta dos fundamentos doei®&t Toyota de Producao
(STP). No entanto, existem diferentes definicbdeserices tais como; Manufatura Enxuta,
Sistema Enxuto ou simplesmente Producdo Enxutachfiaugh (2003) atenta para o fato de
gue algumas empresas e até mesmo alguns aut@gwétdm “enxuto” como uma simples
aplicacdo de praticas, tais como: 5S, Just in T({#€), Kanban, Poka-yoke, etc. Outros
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autores propdéem o “Sistema Enxuto” como sendo umbalho aplicado por pessoas
capacitadas introduzindo melhorias através de KameGerenciamento da Qualidade Total
(TQM). Para que uma fabrica seja genuinamente arglat precisa transferir, ao maximo,
tarefas e responsabilidades para os trabalhadaresagregam valor ao produto e, deve
possuir um sistema que detecte defeitos, assinelggecorram e que descubram a causa raiz
desses. E promover um fluxo harménico de mategiaigormacées, entre postos de trabalho
e operadores, para que se produza na quantidadem®mento certo (WOMACK; JONES,
1998).

Para Flinchbaugh (2003), um “Sistema Enxuto”, nmmao mais abrangente, fornece
as pessoas, em todos 0s niveis da organizacaesraméntas e 0s conceitos para pensar
sistematicamente, proporcionando o modo de elim&saperdas, através da concepgéo e
projeto do processo, das melhorias das atividadasmelhoria entre as conexdes entre
processos internos e externos, e do fluxo. Nesse éamprescindivel que todos envolvidos,
tenham uma viséo geral de como estes setoresrekdémnados de forma fisico e sistémico.

3. Metodologia

A pesquisa é classificada como basica, qualitatieaploratoria. (SILVA,2001). Sera
uma pesquisa basica em relacéo a sua naturezaatiueldo ponto de vista da abordagem do
problema e, no ambito de seus objetivos, expldeatpor ter como procedimento técnico o
levantamento bibliogréafico, o estudo de caso edissnhdocumental. Os meios utilizados para
a execucdo da pesquisa exploratoria foram as gteguifa) compreensdo dos conceitos
relativos ao tema; (b) conhecer os fundamentoscémsile sistemas ERP; (c) estudar a
eficacia de um sistema ERPSAP R/3 integrando osepsos de uma empresa multinacional
de grande porte na area de gestdo de materiagéstio estudo de caso, em que se procurou
apresentar um fluxo de controle de gestéo integRoddendo ser aplicado a outras empresas
de mesmo porte.

4. O Estudo de Caso

No caso da industria, os dados trabalhados sa@néés ao acompanhamento durante
6 meses do ano de 2009, na primeira etapa do e$twdatada informacbes quanto a
sistematica do fluxo de materiais, desde a entmad&cebimento, sua inspecao pelo controle
de qualidade, alocagédo dentro do estoque, formsolilgtacdo de materiais pela producéo,
alimentac&o das linhas no processo produtivo, baies perdas de material por refugo ou
inerentes ao processo.Dessa forma, foi possivdieoan cada processo, identificar a atual
situacao da politica de estoques, as dificuldadgar@alos da cadeia de suprimentos e ainda
avaliar as possiveis melhoria necessarias par&imguitacdo ao que se propde o estudo.

Em segunda etapa, informacfes sobre tempo de podoagetup) e producdo das
linhas estudadas, duracéo da jornada de trabalbte, @utros. O planejamento e controle da
producao forneceu os dados requeridos quanto digade comprada e demandada (vendas)
mensal de produtogead timee classificacdo ABC dos materiais, assim comorimégdes
sobre o processo de expedi¢cao do produto acabado.

Para Guarnieri et al (2006), a tendéncia das empres reduzir seus estoques ao
mesmo tempo em que atendem as necessidades dodmeasaimpele na utilizacdo de
tecnologias e ferramentas que evitem erros neste$0. Um dos maiores problemas que as
empresas enfrentam é a previsdo da demanda quicedificil de gerenciar devido ao curto
ciclo de vida dos produtos. Na experiéncia adqaigth outras empresas do mesmo porte, 0
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autor percebeu que essa realidade é comum, e ggiprEEessos de movimentagdo e controle
de materiais, sdo basicamente os mesmos principsngeando utilizam o sistema ERP na
plataforma SAP-R3. Por outro lado é imprescindiyg¢ se tenha implementado algumas
ferramentas basica da manufatura enxuta, comgussjn time, kanban e treinamento das

pessoas envolvidas quanto a filosofia kaizen palaana continua.

As ferramentas referentes a Manufatura Enxutarraeen seu cerne, a preocupacao
em suprir 0s processos produtivos de acordo coracassidade com que 0S recursos sao
consumidos mediante a execucdo da demanda sdicim$sa forma, em alguns processos
produtivos foram implementado o sistema de car@bén, apds ter sido implantado no
estoque de matéria-prima.

Os principios de Kanban e JIT procuram mobilizafoosecedores internos e externos

a executarem suas entregas, no exato momento ewsqeeursos alocados estdo proximos
do fim. Desta forma, apenas uma pequena parte tdguesem processo é mantida com a
finalidade de evitar paradas das linhas de produe#o decorréncia do rompimento de

suprimento. Este processo se da através de atbta®nsumo para os fornecedores, tais
como os cartdes Kanban, que substituem as regessig® materiais. Uma vez disparada a
necessidade de suprimento, o fornecedor deverdeatde forma a repor o lote consumido no
posto imediatamente.

Com os ajustes feitos nos setores de estoque eagieydos processos produtivos, e
com a transferéncia de materiais em periodos gnéidies, foram atualizadas as informacdes
no sistema SAP-R3. Este trabalho proporcionou mégpbes mais confidveis para
monitoramento em tempo real, acessivel a todo®tses da empresa, como 0s setores de
compras, planejamento e controladoria. Foram dibpaados relatérios de consultas
instantaneas na tela do computador geradas p#&tonsisgarantindo a coeréncia nos pedidos
enviados de forma automatica e eletronicamente faogecedores. Além disso, foram
relatados com maior precisdo os itens ndo entretagedatas contratadas.

Segundo Davenport (2002) apud Santos, Aldemar; ei@id Claus e Silva,Luiz
(2003), a integracdo da informacdo através de tadampresa, a padronizacdo de
procedimentos e a eliminagcdo de inconsisténcia® eliversos sistemas,destacam-se como
beneficios com a implantacdo de um ERP. Para o,patie-se ainda afirmar que “um
sistema empresarial torna mais eficiente o fluxo inlermacdes de uma empresa e
disponibiliza aos seus gestores acesso direto aanmpéa gama de informacfes operacionais
em tempo real. Para isso, € imprescindivel quéaeflverdade do inventario disponivel aos
estoques da empresa, que por sua vez ira proparcioeneficios por todo processo,
transformando-se em ganhos de produtividade e idelde”.

Na empresa estudada, as areas de estoque e praguedecebem material para
processamento até a constituicdo do produto acafa@don devidamente cadastradas com
siglas de identificacdo de cada setor no SAP-RBnEndo maior controle e monitoramento
dos niveis de estoques, da mesma forma os pontagotamento da producado ou liberagédo
de inspecdo por seus responsaveis pre-definidabpraldos no fluxo como mostrado na
figura 2.
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Figura 2 — Fluxo acompanhamento fisico/sistémicmdteriais/produtos SAP-R3

Conforme figura 2, procura-se apresentar o fluxaa®mpanhamento fisico/sistémico
de materiais/produtos adotado na empresa em ssaovénal. Considerando como inicio o
setor de recebimento, onde sdo recepcionados tslonateriais de entrada na empresa,
geralmente identificado no sistema SAP R-3 comoadll@01”. Apos conferéncia e entrada da
nota fiscal no sistema, o estoquista lanca paoza I'CQ” para inspec¢édo da qualidade; uma
vez inspecionado é possivel ser movimentado de rfisido e sistémico para uma das areas
de estoque denominada ZFM.

No que se refere a administracédo, Laudon e Lau@®91) afirmam que os sistemas
de informacgao auxiliam os gerentes na percepcaaelssfios empresariais do ambiente, no
planejamento estratégico e coordenacdo do trabalsim, alguns cuidados foram tomados,
caso alguns itens fossem rejeitados na inspecaoisradiatamente segregados e transferidos
para locais especificos de responsabilidade doratentle qualidade, e caso houvesse a
necessidade de devolugdo e/ou reposicdo este etaadd em conjunto com 0 setor
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fiscal/contabil da empresa.

O processo de solicitacdo de materiais antes mapas$éou a ser através de cartao
kanban e/ou imputados via sistema SAP R-3, em maisdisponiveis em varios pontos da
producao, onde a lista era impressa pelo setostbgee em horarios pré-definidos nos trés
turnos de trabalho. Com o enderecamento dos lecaisstoques, ficou facil a localizagdo dos
materiais, propiciando rapida separacdo e entr@ganthteriais solicitados nos diversos
setores de producédo, assim como a transferénc@idtaeaos seus respectivos locais ZFD2,
ZFD3, ZFD6, ZFD7 no sistema SAP R-3. Houve o cuiddd restringir a transferéncia de
semi-montados por entre 0s processos, como é eifieagn no fluxo, assim como a baixa
dos materiais e insumos utilizados, da mesma fartaacamento baixa de refugo ao final de
cada turno para melhor controle de custo.

O apontamento da producao no sistema SAP R-3iemadfariamente ao final de cada
turno, ficando essa producao visivel no sistemadcmal inspecdo de produto, em caso de
rejeito do lote uma acdo gerencial era imediataenelg@terminada para correcdo. Apés
inspecdo este produto era transferido para expediedgproduto acabado, caso fosse direto
para cliente era transferido para local ZFD4, dd®era transferido para local ZFD9 estoque
de produto acabado.

Uma forma de controlar sistematicamente as devekig@ clientes identificados no
fluxo com circulo “B” foi determinar que era recdbisomente no recebimento de materiais e
passado as devidas informacdes a gerencia resghngée caso autorizasse a reposicao
seguia o fluxo normal pela expedicdo. Da mesmadaamemessa de material em poder de
terceiros identificada com circulo “C” apos emitida nota fiscal de remessa, era de
responsabilidade do estoquista de recebimento momfeentregar via fluxo de saida pela
expedicdo, da mesma forma o retorno desse matdajatoriamente foi estipulado sua
entrada via recebimento de material e acompanhad@as pgrés notas fiscais conforme
legislacdo vigente: NF retorno, NF servico, NF matesobra/refugo, seguindo o fluxo
normal de entrada.

5. Consideracdes Finais

Diante da importancia deste tema, este trabalf®demo questédo norteadora, “como
estabelecer um fluxo para acompanhamento fisitérisiso de materiais/produtos capaz de
reduzir e controlar estoques de matéria-prima, magégeem processo sem comprometer a
produtividade das linhas de manufatura de uma esapteE teve como objetivo apresentar
um fluxo de controle de gestéo integrada, utilizaststema ERP SAP/R3, para controle
logistico interno, de uma empresa multinacionalgcende porte, proporcionando melhor
controle e menores custos na gestao de materiasudeprocessos. Para isso, foram reunidos
trabalhos sobre os principais conceitos das metgad denominadas de Manufatura Enxuta,
sob uma otica da gestédo de estoques e fluxo deiamsit& ainda, conceitos sobre logistica e
cadeia de suprimentos integrada.

Para melhor aplicacdo dos conceitos aos processdaptacdo das pessoas ao sistema
ERP SAP R-3, estimulou-se o trabalho em equipegirkd mais conhecimento e
comprometimento das pessoas, disponibilizandoaneémtos especializados das rotinas, pois
0S erros num sistema integrado causam problemast@pdas as areas, como também ficam
registrados, obrigando as pessoas a executarem tartefas corretamente. Depois da
implementacgdo, houve uma consideravel melhoriauaaoligp de funcionérios tanto da area de
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producdo quanto da area de estoque, pela somadecimento agregada a nova rotina.

Com a padronizacao das areas e 0 cadastro no sikiem SAP R/3, credenciando os
acessos as transacdes de apontamento e transdgpéngessoas qualificadas, permitiu-se a
transferéncia de informacdo de forma eficiente egadda aos demais departamentos, como
0s setores de compras e planejamento, assim carporpionou-se, ao setor de custos, um
conjunto de dados mais consistentes no fechamesmnsah

O ERP SAP R/3 agilizou os processos de compragdesdacao da requisicao até a
entregados materiais. Passou a fornecer o suparg yma gestdo eficiente e eficaz,
proporcionando aos usuarios (programadores de iaiater analista de compras), todas as
informacdes relacionadas com as compras solicitadasilitando o controle dos orcamentos
e das ordens de investimentos de todas as areampiasa. No que se refere a exatidao dos
saldos dos estoques, evitando surpresas que etarcanieriormente devido a inconsisténcia
entre o saldo no sistema e o fisico no estoque.

Com a implementacéo gradativa dos controles deriaiat®@os processos, através da
ferramenta de cartbes kanban, passou-se a lim#taguantidades de material a serem
entregues aos processos produtivos. Proporcionaudasimaiores conquistas desse trabalho,
poder alcancar em pouco tempo a conscientizacad@eksoas envolvidas. Assim como o
enxugamento das linhas de producédo, com a redwg8aldestoques e excessos de material
nos postos de montagem. Por outro lado, ndo se udideir da analise uma questdo, onde
pessoas motivadas proporcionam melhores resultaddss esses ganhos, tangiveis e
intangiveis, foram revestidos, de certa forma, esthores condi¢des de trabalho e incluidas
nos indices de participacdo dos resultados dodoignios. Foi também esclarecido que
essas perdas pesavam negativamente no fechammameeiro. Os gerentes da organizagéo
foram proativos em todo processo, pois sabiam guesultados favoreceriam outro objetivo
da empresa, como passo seguinte, conquistar aagégdas normas de gestado da qualidade
(ISO 9001) e ambiental (ISO 14001).
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