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RESUMO

Os Sistemas de Informacgao tém como funcao transformar dados de entrada em
informagdes estruturadas e que possam apoiar processos operacionais, de gestao e
estratégicos em uma organizacao. Os Sistemas Enterprise Resource Planning (ERP)
integram todos os processos do negocio, desde manufatura, gestdo de inventario,
recursos humanos até gestdo de projetos. Uma empresa hungara atua no
desenvolvimento de softwares customizados para seus clientes. Um cliente visando
incrementar sua performance, agilidade e operagées de uma maneira rapida, com a
utilizacado de softwares em suas atividades, proporcionou o estudo que mostra como
o sistema ERP soluciona dificuldades relacionadas a estoque e comércio de maquinas
pesadas, além de propor melhorias e identificar gargalos nesses processos. O
presente trabalho tem como objetivos gerais mostrar os processos do setor de
estoque das maquinas produzidas pela empresa e explicar como o sistema ERP faz
0 gerenciamento e cruzamento de informagdes importantes superando as dificuldades

do estoque e comércio do setor.

Palavras-chave: Microsoft Dynamics, ERP, Logistica, Maquinario Pesado,

Controle de Estoque, Venda, Compra.



ABSTRACT

Information Systems have the function of transforming input data into
structured information that can support operational, management and strategic
processes in an organization. Enterprise Resource Planning (ERP) systems integrate
all business processes, from manufacturing, inventory management, human resources
to project management. A Hungarian company acts in the development of customized
software for its clients. A client aimed at increasing its performance, agility and
operations in a fast way, with the use of software in its activities, provided the study
that shows how the ERP system solves difficulties related to inventory and trade of
heavy machinery, besides proposing improvements and identifying bottlenecks in
these processes. The present work has as general objectives to show the processes
of the sector of stock of the machines produced by the company and explain how the
ERP system manages and crosses important information overcoming the difficulties of

the stock and commerce of the sector.

Keywords: Microsoft Dynamics, ERP, Logistics, Heavy Machinery, Stock

Control, Sale, Purchase.
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1 INTRODUCAO
1.1 CONTEXTUALIZAGAO E JUSTIFICATIVA

Beuren (2000) coloca que informagdo é um recurso vital nas organizagdes,
integrando varios setores dessas por meio de diversos sistemas, quando estruturadas.
Berbe (2005) ao considerar tal importancia afirma que a Gestéo de Informagéao (Gl)
contribui através de processos como a identificacdo das necessidades das
informacdes, coleta ou entrada, tratamento e apresentacdo das informacoes,

auxiliando nas necessidades dos usuarios das mesmas.

Gongalves (2011) afirma que a Gl foi consolidada no século XX, no entanto, a
data exata é imprecisa. Foi neste século que a importancia da informacao superou a
da matéria-prima e a do capital, e juntamente com a intensa produgéo de novas ideias
proporcionou a Gestdo do Conhecimento (GC), que para Rezende (2002) é “o
processo de criar valor pelo uso de ativos intangiveis da empresa. E a transformagao

da informag¢ao em conhecimento e do conhecimento em negdcio”.

Nesse contexto surgem os Sistemas de Informagao (Sl) que para Stair e
Reynolds (2002) sdo o conjunto de elementos e/ou componente integrados que
coletam, manipulam e disseminam os dados e as informagdes para um objetivo pré-
determinado, transformando dados em informacao util. Sao beneficios de Sl: valor
agregado ao produto final, seguranga, menor taxa de erros e melhoria nas tomadas
de decisdes. Nesse contexto a Tecnologia de Informacéao (TI) € definida por Castells
(1999) como o conjunto de dispositivos individuais, como hardware, software e

telecomunicagdes que contenha, faca parte ou gere o tratamento de informacdes.

A Associagao Brasileira das Empresas de Software (ABES) em seu relatério
(2018) sobre o mercado de Tl mostra que em 2017 o Brasil movimentou 39,5 bilhdes
de ddlares, representando 1,8% do investido no mundo com comércio de hardware,
software, servigos e exportacdes de Tl. O Brasil ocupa a 92 posicdo mundial do
mercado de softwares e servicos. Em relacdo ao mercado Latino-Americano a
participagao brasileira € de 39,1%. A utilizacdo de programas de computador
desenvolvidos no pais representou 32% do investimento total, tendo em servigos e
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softwares aumento de 3,7% em relagdo ao ano anterior. A Figura 1 caracteriza o

mercado de Tl no Brasil.

Figura 1 — Segmentag¢ao do mercado de Tl no Brasil

25000 19486
«» 20000
o
10 15000
< 10000 818310426
=
& 5000 . 174 495 340
] 0

Doméstico Exportagcao

m Software m Servigos Hardware

Fonte: Adaptado de ABES, 2018.

O mercado de hardware lidera com o total de US$ 19 826 milhdes. Ja Servigos
conta com US$ 10 921 e software com US$ 8 357 milhdes. Dos softwares no Brasil
74,4% sao desenvolvidos no exterior, mesmo com 30,3% das 17 000 empresas
identificadas aqui atuando em desenvolvimento e produgado. Dessas, 4,0% sao de
médio porte (entre 100 e 500 funcionarios). (ABES, 2018)

Dentre os sistemas existentes destaca-se o software Enterprise Resource
Planning (ERP), que significa “Planejamento dos Recursos da Empresa”. Chopra e
Meindl (2003) explicam que o ERP fornece rastreamento e visibilidade global da
informacdo de qualquer parte da empresa e sua Cadeia de Suprimentos. Tais
sistemas contam com modulos de operagao, podendo ser customizados de acordo

com especificas demandas de cada processo.

Neste cenario atua uma empresa hungara de servigos administrativos de TI,
que fundada em 2000, possui hoje mais de 450 colaboradores, 40 mil usuarios e mais
de 500 projetos implementados. Dentre seus clientes ha uma organizagao do setor de
producdo de maquinario pesado, lider mundial de equipamentos voltados a
agricultura, mineragao e construcao civil, que foi alvo do maior projeto da empresa: a
implantagdo de um ERP que conectou 10 paises e mais de 10 mil usuarios ligados as

atividades da cliente.

A cliente visando incrementar sua performance, agilidade e operagdes de uma

maneira rapida, com as melhores praticas existentes na industria e utilizagdo de
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softwares em suas atividades, proporcionou o estudo para este trabalho, que se

justifica ao mostrar como o sistema ERP citado soluciona dificuldades relacionadas a

estoque e comércio de maquinas pesadas, além de propor adequacdes para que o

processo possa ser aplicado no cenario brasileiro, identificando suas particularidades.

1.2 OBJETIVOS DE PESQUISA

1.2.1 OBJETIVO GERAL

O presente trabalho tem como objetivos gerais mostrar os processos do setor

de estoque das maquinas produzidas pela empresa e explicar como o sistema ERP

faz o gerenciamento e cruzamento de informag¢des importantes superando as

dificuldades do estoque e comércio do setor. Além disso, sdo apresentadas

adaptacdes para se aplicar o processo no Brasil, assim como suas dificuldades e

delimitagdes.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Para alcance dos obijetivos gerais sdo objetivos especificos:

@)

o

o

o

o

Mapeamento dos processos logisticos:

Entrada e saida de maquinas

Ordens de transferéncia entre armazéns;
Ordens de compra de fornecedores;
Ordens de vendas para clientes;

Mecanismo de substituicdo e devolugcdo de mercadorias.

e Caracterizagao dos processos logisticos;

¢ |dentificacado dos inputs e outputs do sistema;

e Calculo de lead-time das maquinas;

e Caracterizagao do Planejamento Mestre de Producéo;

e Verificar a viabilidade de aplicagao do ERP na empresa;

e Identificar limitagdes e dificuldades para aplicagao do ERP;

e Reconhecer gargalos na gestao das informacgoes;
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e Propor melhorias.

1.3 PROCEDIMENTO METODOLOGICO

Como sera explanado em detalhes no Item 3.1, o presente trabalho é de
natureza aplicada, trata de um problema qualitativo, com abordagem qualitativa e
objetivo descritivo. Baseou-se nos procedimentos técnicos de pesquisa bibliografica,

pesquisa documental e estudo de caso.

O trabalho se desenvolveu em sete etapas: pesquisa bibliografica,
reconhecimento das atividades do software, reconhecimento do setor logistico da
empresa estudada, identificacdo das atividades customizadas do software do cliente,
acompanhamento da rotina do cliente com o software, explicacdo qualitativa do

software e analise para elaboragado do Trabalho de Conclusao de Curso.

1.4 RELEVANCIA DA PESQUISA

As empresas de tecnologia de informagdo vém se consolidando no
desenvolvimento da economia brasileira e mundial por serem o diferencial na gestao
dos processos de outros setores. A necessidade de automatizar processos, diminuir
erros humanos, aumentar a produtividade e a eficiéncia da Gl colaborou para o
surgimento de empresas e profissionais especialistas que prestam esses servigos de
gestao, proporcionando as empresas contratantes o foco no seu core business € nao
na manipulagao e tratamento dos dados inerentes aos seus processos.

Atualmente a concorréncia entre organizagdes baseia-se em sua capacidade
de adquirir, tratar, interpretar e utilizar as informacgdes, sendo as lideres de mercado
aquelas que o fizerem de forma eficaz e eficiente. Por isso, o ERP tem se tornado
ferramenta estratégica de organizagbes, com destaque para o setor logistico e de
controle de materiais. O controle de estoque é fundamental para uma empresa se
atentar aos movimentos de entrada e saida de mercadorias. Com ele também possivel
ja se ter informacdes precisas sobre a demanda do mercado e eventuais desvios
sobre lucro e prejuizo. Quando o estoque é controlado é possivel saber se o que se
tem no estoque é o suficiente para o processo de venda da empresa fluir sem

imprevistos.



18

Assim, entender o funcionamento dos sistemas ERP e como solucionam as
dificuldades de gestao de informacéo, em especifico as de gestdo de estoque de uma
empresa multinacional de grande porte € primordial para aumentar o conhecimento
sobre a area, podendo um trabalho como este vir a ser referéncia para implementacao
e estudo de casos semelhantes, bem como incentivo ao desenvolvimento de mais

projetos do setor.

1.5 DELIMITAGAO DO TRABALHO

O presente trabalho nao se estende as outras funcionalidades do sistema ERP
da empresa, tendo seu foco no setor logistico, mais especificamente em estoque e
atividades de compra e venda dos produtos acabados (maquinas de grande porte).
Embora ao longo do desenvolvimento tenham surgido as seguintes importantes
questdes, nao foram avaliadas:
e Possiveis melhorias no tempo das atividades do setor de estoque com a
utilizacao do software;
e Receptividade dos usuarios com a implementacao do software;
e Custos e retornos financeiros com o uso do software;
e Mapeamento do Fluxo de Valor de atividades
e Mapeamento dos principais médulos do ERP Dynamics
o Financas
o Recursos Humanos
o Manufatura

o Supply Chain

1.6 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho foi organizado no formato de capitulos, como explicado a seguir.

Este Capitulo 1 trata da introducéo ao tema de gestao de informacgao e software
ERP, contextualizando a evolugdo da necessidade de manipulagcdo de dados, bem
como de seu papel estratégico nas tomadas de decisdes em diversos setores. Em
seguida traz informacbes econdmicas sobre o setor de Tl caracterizando a
participagdo do Brasil e evidenciando que muitos dos softwares utilizados sao
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desenvolvidos no exterior. Completa inserindo a empresa alvo do estudo de caso no

contexto descrito, elencando os objetivos da pesquisa, relevancia e delimitagdes.

O Capitulo 2 esclarece as referéncias tedricas necessarias ao entendimento da
proposta de trabalho. Explica teoria técnica sobre Sistema de Informacdo e ERP.
Completa com relevancia e o mercado de maquinas pesadas do setor de agricultura,

mineracgao e construgao civil, area de atuagcao da empresa cliente do software de ERP.

O Capitulo 3 descreve a metodologia de trabalho e as ferramentas utilizadas,

além de explicar o plano de atividades para obten¢do dos dados necessarios.

O Capitulo 4 mostra os resultados do plano de trabalho executado, atendendo

gradativamente aos objetivos especificos.

O Capitulo 5 completa com as consideragdes finais, descrevendo as

conclusdes, limitacdes e propondo trabalhos futuros.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 SISTEMAS DE INFORMAGAO

Planez (2015) relata que historicamente, a primeira organizagao de informagéao
€ a escrita. Pela sua dificuldade de propagacgéao, a primeira prensa de tipo mével foi
inventada por Bi Sheng, na China, entre 1041 e 1048. Esta invengao foi aperfeicoada
e popularizada, mais tarde, no século XV, por Johannes Gutenberg, que inventou a
imprensa, isto €, a maquina de impressao tipografica. Fernandes (2019) explica que
essa invencao foi revolucionaria pois a utilizacdo de caracteres méveis e tinta a base
de 6leo que tornou possivel a reprodugao de textos e livros como os de hoje. A Figura

2 mostra maquina inventada por Gutenberg.

Figura 2 - Primeira maquina de impresséo (séc. XV)

Fonte: FERNANDES (2019).
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Planez (2015) ainda conta que em 1858, o americano Charles Field, juntamente
com os britanicos Charles Bright e os irmé&os John e Jacob Bret, langaram um cabo
telegrafico entre os Estados Unidos da América e a Inglaterra. Apesar das diversas
falhas nessa tentativa de comunicacdo, apds oito anos foi langcada uma solugcao
definitiva para a comunicagao intercontinental. Entre as décadas de 1940 e 1950
surgiu a Primeira Geragado de computadores, o Electronic Numerical Integrator and
Computer (ENIAC) da Figura 3, marcada pela utilizagdo de valvulas, com objetivos

apenas de predicao climatica, fins balisticos, entre outros.

Figura 3 — ENIAC (1946)

Fonte: Museu Virtual de Informatica (2019)

A Segunda Geracéo foi caracterizada pelo uso do transistor e foi nesta geragao
que o conceito de Unidade de Procedimento (CPU), memoria, linguagem de
programacao e entrada e saida foram desenvolvidos. Farias (2019) explica que foi a
partir da sétima década do século XX que avancos significativos para armazenamento
eletrénico de informagao comegaram a surgir, com a Terceira Geragao e a utilizagéo
de circuitos integrados de silicio (os microchips) possiveis de produ¢ao em massa. A
Quarta Geragao reconhecida pelo surgimento de processadores permitiu o mais
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importante salto tecnologico: a popularizagdo dos computadores pessoais, tal como o

da Figura 4.

Figura 4 — Computador Pessoal

Fonte: CARDOSO (2014)

Por fim, a partir do século XXI, a maioria das pessoas e organizagdes tém o
acesso aos seus proprios computadores facilitado, possibilitando a criagao e,

consequentemente, a popularidade dos sistemas eletrénicos de gestao.

A informacdo atualmente tem como propriedades: precisdo, completude,
flexibilidade, confiabilidade, relevancia, simplicidade, disponibilidade, verificabilidade
e pode carregar valor econémico. Assim, com esses avangos, encontram-se 0s
Sistemas de Informagao, um conjunto de componentes inter-relacionados que coletam
(ou recuperam), processam, armazenam e distribuem informag¢des destinadas a
apoiar a tomada de decisdes, a coordenagao e o controle de uma organizagao. A
Figura 5 evidencia a estrutura basica de um Sistema de Informagdao. (BARBOSA,
2019)

Figura 5 — Etapas de um Sistema de Informacéo

Fonte: Adaptado de Stair e Reynolds (2002)
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As trés atividades basicas sdo Entrada, que envolve a captacdo de dados
brutos de dentro da organizagcdo ou externo; Processamento, que € a conversao
desse dado bruto em uma forma mais util e predefinida (informagéo); Saida,
consistindo na transferéncia da informacao as pessoas e atividades alvo e; Feedback
(realimentagao) € a saida que retorna aos membros adequados da organizagdo o que
€ preciso refinar ou corrigir nos dados de entrada. Os S| podem ser de gestéo, de
informagéo estratégica ou de apoio a decisdo, de informacédo executiva — que séo
utilizadas por gestores e gerentes -, automatizagdo de escritério, para controle de
operacdes especificas, como controle de caixa, de pedidos, de estoque, dentre outros.
(STAIR e REYNALDS, 2002)

A tecnologia de informacgéao chega finalmente as atividades fins das empresas,
deixando de atender exclusivamente as atividades meios (financeiras, estoques,
contabilidade, folhas de pagamento, entre outros), para oferecer ferramentas de
operacao e gerenciamento das atividades como a producgao e as vendas. De maneira
geral, tratam da administracéo e do desenvolvimento da infraestrutura tecnoldgica da
organizacgao. Ha sistemas especificos para uma so6 fungao e sistemas que mesclam
varias fungdes, ou modulos. quando varios tipos de sistemas de informacéo estdo em
conjunto, seu nivel de complexidade é maior. A Tabela 1 mostra a evolugado dos

sistemas de informacgao gerenciais.

Tabela 1 — Evolugao do Sistema de Informagao

Década Evolugao
2000 ERP Estendidos
1990 Enterprise Resource Planning (ERP)
1980 Manufacturing Resource Planning (MRP 1)
1970 Material Requirements Planning (MRP)
1960 Sistemas de Controle de Inventario

Fonte: Elaborado pelo autor.

Stair (1999) explica que durante a década de 60, a maioria das organizacgoes
desenharam, desenvolveram e implementaram sistemas computadorizados centrais,
na maioria dos casos, automatizando seu controle de inventario. Esses sistemas
foram desenvolvidos por linguagens de programagao como Cobol, Algol e Fortran. Os
sistemas de Material Requirements Planning (MRP) foram desenvolvidos na década
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de 70 e envolviam, principalmente, planejamento de produtos ou partes necessarias

para o planejamento mestre desenhado.

Posteriormente, foram criados softwares chamados de Manufacturing
Resources Planning (MRP Il) na década de 80, com énfase em otimizar processos de
manufatura por sincronizar materiais com requerimentos de produgdo. No MRP I
foram incluidas areas de gestéo de lojas e de distribui¢cdo, gestao de projetos, recursos

humanos, finangas e engenharia. (STAIR, 1999)

Os Sistemas ERP, inicialmente surgiram no final dos anos 80 e comego da
década de 90 com o poder de coordenacéo e integragéo funcional de toda as areas
da organizagdo. Baseado nos fundamentos tecnoldgicos do MRP e MRP IlI, os
sistemas de ERP integram todos os processos de negdcios incluindo manufatura,
distribuicao, contabilidade, gestdo de recursos humanos, gestao de projetos, gestao
de inventario, servicos e manutencao, transporte, provendo acessibilidade,
visibilidade e consisténcia. (STAIR, 1999)

Durante a década de 90, os vendedores de ERP adicionaram mais médulos e
funcdes dentre os principais médulos dando inicio as versdes estendidas de ERPs.
Essas extensdes agora incluem planejamento com cronogramas avangados, solugdes
de e-business como Customer Relationship Management (CRM) e Supply Chain
Management (SCM) (MAGAL e WORD, 2009)

A necessidade de um sistema de gestdo se tornou mais importante com a
transformacdo das empresas do estilo funcional de operagcdo para estrutura de
negoécios onde todos os departamentos colaboram juntos para alcangcarem os
objetivos. Essa mudanga é necessaria para integrar diversas tecnologias de
departamentos diferentes e imergir os negdcios dentro de um unico software e banco
de dados e melhorar a performance dos negdécios por melhores insights das
informacdes da companhia. (MAGAL e WORD, 2009)

Orozco (2015) explica que empresas de todos os tamanhos - pequenas,
grandes ou meédias — tém uma necessidade de tornarem as suas regras de negocios
padronizadas, agilizando, assim, suas operagdes e melhorando a eficiéncia nos
processos. O mercado brasileiro tem mostrado crescimento no setor de TI,
evidenciando a busca das organizag¢des por solugdes em suas diversas atividades. A
Figura 6 mostra a participagcéo por regido do mercado brasileiro de TI.
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Figura 6 — Participag¢ao regional do Brasil em Tl
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Fonte: Adaptado de ABES, 2018.

Os dados da ABES (2018) O Sudeste embora tenha diminuido um pouco a
participagao ainda lidera com mais da metade do mercado brasileiro, movimentando
no mercado de Tl que engloba hardware, software e servicos US$ 11 623 milhdes,
destes, 7 521 sdo do Estado de Sao Paulo. O mercado de Hardware engloba
Equipamentos e Mobilidade, Computagdo em Nuvem, Big Data & Analytics e Internet

das Coisas (loT).

Quanto ao mercado de Softwares e Servigos ha divisdo dos primeiros em
producao local, desenvolvimento no exterior e produgao local para exportagcédo e; dos
segundos, em servicos de mercado local, produgdo local sob encomenda,

desenvolvimento no exterior, servigos para exportagado. (ABES, 2018)
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2.1.1 O mercado de Hardware

Keen (1993) explica que hardware se refere a parte fisica do equipamento: o
conjunto de unidades que constituem um sistema de processamento de dados. A
capacidade deste é importante pois determina a quantidade de memadria necessaria
para armazenar os dados necessarios. A seguir sdo destacados dois segmentos

deste mercado, Computagdo em Nuvem e Big Data & Analytics, e suas caracteristicas.

21.1.1. Computagdo em Nuvem

O segmento de Computagdo em Nuvem de software é divido em Software as a
Service (SaaS) e Plataform as a Service (PaaS), que juntos representam um aumento
de 30,2% dos licenciamentos (tradicional e em nuvem) feitos no Brasil no periodo de

2017. A ABES (2018) lista exemplos das principais receitas de licenciamento:

a) Tradicional:

Engloba licengas, manutencao e subscri¢do. Licencas: incluem a receita
coletada para licengas de software a qualquer prazo, para novas instalagbes
de um software e licengas para opg¢des de software adicionais que permitam
mais usuarios ou mais recursos do sistema do computador para ser usado pelo
software licenciado; Manutencéo: melhoria continua do software licenciado por
reparar defeitos conhecidos e erros e/ou melhorar e atualizar o produto;
Subscricdo: assinatura e outras receitas referentes as taxas para usar software

ou servigos baseados nele;
b) Utilizagao em Nuvem:

Baseada em um modelo de composigao de servigos e entrega referente
a um ambiente de computagao utilitaria em que clientes independentes
compartiiham um software comum hospedado e administrado em local

diferente do de uso;
c) Aplicagoes Colaborativas:

Permitem que grupos de pessoas possam trabalhar em conjunto através
da partilha de informagdes e processos;
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d) Aplicagoes de Conteudo:

Incluem software de gerenciamento de conteudo, criagdo e publicagao
de software, sistemas de inteligéncia artificial/cognitivas, de analise de

conteudo e software descoberta, software eDiscovery e portais corporativos;
e) Aplicagcées de CRM:

Sao para automatizar processos de negocios com o cliente em uma
organizagao, independentemente da especificidade da industria (ou seja,

vendas, marketing, atendimento ao cliente e contact center);
f) Aplicagoes de Environmental Resources Management (ERM):

Projetadas para automatizar e otimizar processos de negocios
relacionados com os recursos necessarios para atender negdécios ou objetivos
organizacionais. Os recursos incluem processos automatizados, finangas,

capital, materiais, fornecedores, projetos, contratos, pedidos e instalagdes;
g) Aplicagoes de Manufatura:

Solugdes empresariais para automatizar e otimizar os processos
relacionados ao planejamento e execugado de servicos de operagdes e
atividades de fabricagdo, bem como outras atividades de backoffice. Os
recursos incluem pessoas, capital, materiais e instalagées. O mercado possui

softwares que sao especificos para servigos, manufatura e outras industrias.

21.1.2. Big Data & Analytics

A ABES (2018) define Software de Big Data como ‘uma nova geracao de
software e arquiteturas projetadas para extrair economicamente o valor de grandes
volumes de uma ampla variedade de dados, permitindo a captura, descoberta e/ou
analise de alta velocidade”. Essa tecnologia € dividida em Plataforma e Aplicagoes,
que juntam movimentaram no ano US$ 909 milhdes no ano. Ambas sdo divididas

assim:
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a) Plataforma:
o Relational Data Warehouse Management Tools;

o End-User Query, Reporting and Analysis Tools;

o Advanced and Predictive Analytics Software Tools;
o Data Warehouse Generation Tools;

o Non-relational Analytic Data Store;

o Search Systems;

o Cognitive Software Platform.

b) Aplicagées:

o Enterprise Performance Management Applications;
o Services Operations Analytic Applications;
. Production Planning Analytic Applications;

o Supply Chain Analytic Applications;
o CRM Analytic Applications;

° Workforce Analytic Applications;

. Continuous Analytics;

o Spatial Information Analytics Tools;

o Content Analytics.

2.2 ERP

ERP é um software modular, porém integrado que automatiza os processos de
negocios, compartilha dados em comum e produz e acessa informagdes em tempo
real. Esse sistema pode ser implantado em estagios, modulo por modulo e,
posteriormente, integrar sistemas de Tl isolados dentro da companhia. O ERP é visto
como um método fundamental para alcancar as melhores praticas dentro das
operagcdes de negoécios. O ERP tenta em um unico sistema integrar todos os
departamentos e fungbes dentro de uma empresa, servindo a todas as necessidades
especificas de cada um desses. A Figura 7 evidencia as areas englobadas por um
sistema ERP. (KOCH, 1999)
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De acordo com Turban et. al (2002), um ERP n&o apenas da disciplinas aos
negocios, mas também alinha todos os processos de Tl com uma visdo geral dos

negocios e estratégias definidas.

Carvalho e Johansson (2010) relatam que os beneficios em se implementar um
sistema de ERP consistem em reducao de custos, melhor servico ao consumidor,
melhor produtividade e gerenciamento aprimorado de recursos. Porém, ao mesmo
tempo, também acompanha riscos, tempo e altos investimentos em TI. Ozkarabacak
(2013) completa que um sistema de ERP pode ser benéfico para tomada de decisbes
nas estratégias, dimensdes taticas e operacionais. Diante desses beneficios, muitas
das grandes empresas implementaram sistemas de ERP, porém, ao mesmo tempo,

também acompanha riscos, tempo e altos investimentos em TI.

Figura 7 — Setores de um sistema ERP
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Fonte: Padilha e Marins (2005)

As barreiras de um sistema ERP podem ser agrupadas em cinco categorias:
operacional, gerencial, técnica, estratégica e organizacional. As principais dificuldades
com o operacional e gerencial sdo as modificagdes no software, também chamadas
de customizacgoes, que devem levar em consideracgao o nivel de mudanca no software,
que tera de ser feita, e se é aceitavel ou ndo para aquele sistema de ERP. Integracao

de sistemas é um desafio relacionado as barreiras técnicas, estratégicas e
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organizacionais. Ambos, customizagdes e integragdes, levam a dificuldades durante
aimplantacdes desses sistemas de ERP, o que implica em custos elevados no suporte
e a adogéo desses sistemas. (OZKARABACAK, 2013)

As caracteristicas de um ERP podem ser categorizadas sob trés dimensoes:

técnica, organizacional e informacional, conforme Figura 8.

Figura 8 — Dimensdes e caracteristicas de um sistema ERP
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Fonte: Adaptado de Uwizeyemungu e Raymond, 2012.

Os autores (2012) explicam que a dimensao “técnica” se refere as capacidades
de desenvolvimento oferecidas pelos sistemas de ERP. A dimensao “organizacional”
refere-se ao impacto que o sistema ERP pode ter na organizacao, incluindo
integracdo, completude (funcdes genéricas) e transversalidade (visao orientada a
processos). A dimensao informacional descreve as caracteristicas relacionadas a
qualidade e usabilidade da informacao fornecida pelo sistema com atualizagcbes em

tempo real e simulagdes dos processos de negocios.

A flexibilidade é muito importante para os casos de sistemas ERP devido ao
tamanho da parcela de investimento e cobertura organizacional. Ja que o sistema
ERP integra varias vertentes e areas da organizagao, a integragao € vista como a
parte mais importante. Pouca flexibilidade pode ser encarada como uma problematica
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ja que flexibilidade é uma caracteristica importante destes sistemas. Entretanto, boas
integragdes podem trazer um compartilhamento de informagdes mais eficiente,

aumentando a flexibilidade da organizacao e a habilidade de se adaptar as mudancgas.

Os processos de uma empresa podem ser modificados quando uma
implantagao de sistema ERP é feita dentro de sua produgéo, havendo a necessidade
de uma reengenharia desses processos. Porém, nem sempre € possivel que as regras
de negdcio da empresa mudem e se adaptem ao ERP. Sendo assim, a arquitetura do

sistema deve ser alinhada com os negdcios ja executados. (HASSELBRING, 2000)

Azevedo et. al (2014) explicam que integragdo e compatibilidade dentre os
sistemas sao muito importantes para os sistemas de ERP serem considerados um
sucesso. Na auséncia disso, o custo de implantagdo pode ser maior e prejudicar a
eficiéncia. Existem varios fatores a serem levados em consideracdo na implantacao
de um sistema ERP que medem o sucesso da operacio. Baseado nisso, Umble, Haft
e Umble (2003) destacaram o Critical Success Factor (CSF) de qualquer implantagéo
de ERP.

Umble, Haft e Umble (2003) mencionaram alguns fatores como: definicbes
claras das estratégias aplicadas e se o sistema esta ajudando a organizagao a atingir
os objetivos, comprometimento e suporte dos gestores e treinamentos aos usuarios.
Além disso, Salimifard et al. (2010) destacam outros fatores como a utilizagdo de
consultores, infraestrutura tecnoldgica, e comunicagao efetiva entre os membros do
projeto de implantagao. Por fim, Dezdar e Ainin (2011) mencionam mais dois fatores
relacionados ao sucesso da implantagdo como a satisfacdo dos usuarios e o impacto

na organizagao.

2.2.1 Aplicagoes de ERP

Os softwares de ERP estao se aprimorando e trazendo solugdes e colaboragao
para ajudar as organizagoes a direcionar seus esforgos para resolugao de problemas,
baseados em dados, e aumentar a produtividade dos negdcios. As funcdes deste tipo
de software podem ser dividas em front-office e back-office, como evidenciado na
Figura 9.
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Os autores (2005) explicam que back-office significa fungdes internas a
empresa, como recursos humanos, manufatura e finangas. Ja front-office engloba
atividades de funcdes externas, como vendas e servigos. O intermédio entre ambos é
feito pela Tecnologia e o Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos. Um ERP pode
cobrir varias funcbes dentro da produgdo, mas aqui vamos citar as principais

aplicacdes possiveis executadas pelo Dynamics.

Figura 9 — ERP e suas fun¢des de back-office e front-office
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Fonte: Padilha e Marins (2005)

2.2.2 0O Software Microsoft Dynamics

Um ERP pode cobrir varias fungbes dentro da produgado, mas as principais

aplicagdes possiveis executadas pelo Dynamics.
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a) Financgas:

Possui dashboards para darem uma visédo geral das finangas de uma
empresa, assim o usuario consegue consultar informagdes fornecidas em
tempo real a qualquer momento e em qualquer lugar. Neste, o usuario também
€ auxiliado a diminuir a entrada de informac¢des de maneira manual por
automatizar tarefas diarias e por incluir fungdes de rastreamento que ajudam

na conformidade regulamentar da empresa.

b) Recursos Humanos:

Oferece maneiras de gerenciar os dados da empresa e agilizar
processos de recursos humanos como folha de pagamentos, contratacéo e
outras fungdes. E possivel também acompanhar a performance dos

funcionarios e identificar problemas antes que estes venham a surgir.
¢) Manufatura:

Essa funcdo melhora a comunicagdo entre os negdcios, automatiza
processos diarios, e oferece a possibilidade de se atender as especificacoes
dos clientes e gerenciar os recursos por acessar dados em tempo real. Otimiza,
também, o projeto e o custo de administragcéo, assim como o planejamento da

producao.
d) Supply Chain:

Caso a empresa ainda esteja entrando dados de inventario
manualmente e tentando manter um rastreamento dentro do armazém, é
possivel facilmente economizar tempo e dinheiro por automatizar esses
processos com o ERP. Solugbes modernas também oferecem dashboards e

inteligéncia de negadcios para auxiliar na manutencéo do controle de inventario.

2221. Estrutura — Modulos

Em uma versédo padrdo do ERP, existem diversos modulos que vao desde
modulos comerciais até médulos de manutencao. Quais modulos serao utilizados pela
empresa que esta implantando o sistema, dependera de necessidades especificas,

assim como de quais integrag¢des a outros sistemas de Tl terdo de ser realizadas. No
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entanto, serdo considerados trés mddulos: Contas a pagar, Contas a receber e

Gerenciamento de estoque e depdsito.

a) Médulo Vendas:

Esse mddulo contém o processo de criar e gerenciar ordens de venda
no Dynamics. Essas ordens de venda sdo usadas para gravar informacdes
sobre os produtos e servicos que a empresa esta vendendo para seus
consumidores. Varios formularios e paginas estdo disponiveis para criagao,
revisdo e atualizagao de ordens de venda. As fungdes mais avancadas desses

modulos permitem:

° Criar e trabalhar com ordens de vendas;
° Copiar funcionalidades de ordens de vendas;
° Melhorar o servigo ao consumidor por configuragdes de data de

entrega, calculando a melhor data para os clientes;

o Criar cronogramas de entrega que permitem varias entregas para
uma unica ordem de venda;

o Criar entrega direta dos fornecedores aos consumidores,
reduzindo tempo de entrega e administragao de ordens

o Usar a visao geral de fornecimento para analisar o estoque
disponivel nos armazéns;

o Melhorar a integragdo do Dynamics com softwares de entrega e

recebimento.

b) Médulo Compras:

No Microsoft Dynamics, ordens de compra sao usadas durante o
processo de compras para gravar informacdes sobre os produtos e servicos

que a empresa compra de diversos fornecedores.

Ordens de compra ajudam as pessoas em diversos papeis de
atualizagado e manutengao de rastreio do status dessas ordens. Por exemplo, o
agente comprador usa as ordens de compra para criar uma lista de produtos
que serao comprados de um fornecedor especifico. Informagcdes como preco,
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entrega e itens sdo gravadas dentro dessa ordem. Adicionalmente, o agente
comprador vai gerar um documento de confirmagdo para essa ordem de
compra. Este € um documento adicional que é enviado ao fornecedor para

notifica-los da compra.

O responsavel do armazém pode também usar essa ordem de compra
para rastrear e atualizar o sistema quando os produtos ou servicos sao
recebidos do fornecedor. Além disso, o agente contabil pode usa-la para dar
entrada e gerar a fatura para a ordem de compra para que ocorra 0 pagamento
ao fornecedor pelo produto entregue. As tarefas a seguir sdo possiveis de

serem executadas nesse médulo de compras:

° Criar ordem de compras;

° Configurar parametros para ordens de compras;
° Confirmar ordens de compra;

° Gerar documentos de ordens de compra;

o Criar ordens de compra de entregas diretas.

Modulo Gerenciamento de Estoque e Depésito:

O gerenciamento de estoque e depdsito no Microsoft Dynamics cobre as
configuragdes necessarias para grupo de itens o que identifica como diferentes
configuragbes afetam a contagens dos produtos. Além disso, gerencia a
entrada e saida de itens com seus respectivos diarios. Por fim, neste médulo,
encontram-se configuragdes concernentes a planejamento mestre e postagem
de transagbes com o inventario fisico. Em resumo, neste moédulo sao

configuraveis os seguintes parametros:

o Configurar grupos de itens e examinar os tipos de postagens;

o Configurar grupos de modelos de itens e dimensdes de inventario
e revisar como eles afetam a maneira que as transagdes de itens
sao manipuladas;

o Configurar local e armazém para controle de inventario;

. Controlar emissao de recibo dos itens.
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2.3 INDUSTRIA DE MAQUINARIO PESADO

2.3.1 Antecedentes historicos

A Revolugédo Mecanica foi uma coisa totalmente nova e diferente na historia da
humanidade, assim como a agricultura e a descoberta de metais. Esse processo teve
andamento junto com a Revolugédo Industrial onde fabricas possuiam maquinario
apropriado para desenvolvimento financeiro e social. Antes da Revolugcdo Mecanica,
todos os trabalhos manufaturados eram feitos manualmente, como por exemplo

pinturas, cadeiras, roupas, mesmo antes da invengéo da roda. (STRAYER, 2009)

O autor (2009) conta que em meados do século XVIII, por conta da desunido
politica na Europa e as manifestagdes contra a monarquia, ideias de solidariedade
humana — gragas ao Cristianismo — foram muito difundidas e o poder politico néo
estava tdo concentrado. O desejo do homem em se fazer rico e prosperar o levou a

transformar ideias de trabalho escravo para ideias de poder mecéanico e maquinarios.

A forga do mundo antigo, antes das revolugdes, era a forgca humana. Apos essa
era, as maquinas vieram para exercer os trabalhos dependidos de trabalhadores
diversos em varios setores de producgao, incluindo mineragcbes e construgdes. Na
revolugao industrial britanica, a maior conquista foi a criagdo de maquinarios pesados

para producdo em massa. (ALLEN, 2009)

De acordo com as Nagdes Unidas (2018) cerca de 54% da populagéo global
pertencia a zonas urbanas em 2014 e € esperado aumentar para 66% até 2050. Com
iniciativas dos governos sobre desenvolvimento e parcerias do setor privado com o
publico para construcdes de infraestrutura em paises como China e india, contribuem

para o crescimento desse mercado.

2.3.2 Maquinas Pesadas: o mercado

Maquinarios pesados sao veiculos usados para construgdes, minas, elevacao,
manejo de materiais e escavagao. A Figura 10 mostra duas maquinas. (Caterpillar,
2019)

As principais maquinas pesadas sao:
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e Retroescavadeiras: pode ser descrita como a unido de dois
equipamentos: a pa carregadeira e a escavadeira;

e Trator de Esteira: equipamento que se desloca através de esteiras, o
que proporciona mais tragado e consegue empurrar grandes quantidades
de material e pode ser utilizado para tracionar outros equipamentos;

¢ Motoniveladora: equipamento utilizado para acabamentos finos;

¢ Rolo Compactador: utilizado para compactacao de argilas/solo.

Figura 10 — Escavadeiras

Fonte: Caterpillar, 2019.

O mercado de maquinario pesado €, principalmente, sustentado pelo
desenvolvimento comercial, residencial e industrial. Hoje, existem varios tipos de
equipamentos pesados disponiveis nos mercados, escolher o tipo adequado para
cada necessidade é imperativo. Os aspectos levados em consideracdo para essa
escolha sdo parametros como complexidade do projeto, material, custo, qualidade,
tempo e seguranca. A Figura 11 mostra a receita liquida do setor no brasil ao longo

dos ultimos dez anos.
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Figura 11 — Receita Liquida Total em R$ bilhdes
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Fonte: ABIMAQ (2018).

Em 2017 a Receita Liquida Total foi de R$ 67 140.73 milhdes, com queda de
2,9% em relacao ao ano anterior. A Exportagdo foi responsavel por US $ 9 086,60,

crescendo 16,60%. O numero de empregos no setor foi 291 053.

2.3.3 Mercado internacional e nacional

O mercado global de maquinario pesado é segmentado em tipos de
equipamentos, aplicagcdo, publico alvo e geografia. Em aspectos de tipos de
equipamentos, o mercado € dividido em equipamentos de terraplanagem, manejo de
materiais, equipamentos pesados de construgdo, mineragao e outros. Por aplicagao,
€ dividido em escavagcao e demolicdo, manejo pesado, tunelamento, manejo de
materiais e gestao de reciclagem, como mostra a Figura 12. Geograficamente, o
mercado € dividido em América do Norte, Europa, Asia Pacifica e LAMEA. (ABID,
2012)
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Figura 12 — Segmentacao de mercado de maquinario pesado
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Fonte: Adaptado de Sukhija (2012)

Equipamentos de terraplanagem foram contabilizados como quase metade do
mercado de maquinario pesado, com tendéncia de consolidagao. Adicionalmente, os
equipamentos de escavagao e demolicdo sao esperados para dominar o mercado ja
que estes equipamentos contam com um bom custo beneficio, alta performance e
eficiéncia. Dentre as industrias, o setor de infraestrutura é esperado para testemunhar
0 maior crescimento devido ao desenvolvimento de aluguel e financiamento

propagado pelos paises em desenvolvimento. (RODRIGUES, 2018)

A Associacao Brasileira da Industria de Maquinas e Equipamentos (ABIMAQ)
(2018) com respeito ao Brasil, relata que o pais produz equipamentos pesados tanto
para siderurgia como para metalurgia, gerando energia, suportando a industria de
petroleo e petroquimicos, assim como papel, celulose, florestas, minas entre outros.
Somente no setor mineral, sdo empregadas mais de 180 mil pessoas em todo o pais,

segundo o Portal da Mineracgao.

Em outros numeros, em fevereiro de 2019 no Brasil, foram comercializadas
2874 unidades de maquinas agricolas, 7,9% a mais que em janeiro e quase 20% a
mais que o mesmo periodo do ano anterior. Além disso, os fabricantes de maquinas

apostam no mercado externo, embora suas vendas tenham caido de 26,7 mil



40

unidades em 2014 para 8 mil em 2017. A Figura 11 mostra as vendas com
exportagdes do setor. (RODRIGUES, 2018)

Figura 13 — Exportacdes de Maquinas Pesadas Rodoviarias
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Fonte: Adaptado de Rodrigues (2018).

Com as exportacdes, em 2015 foram vendidas 5,8 mil unidades. Ja em 2016,
foram comercializadas 7,7 mil unidades. Por fim, em 2017 foram vendidas 12 mil
maquinas fora do pais. Segundo a ABIMAQ (2018), o segmento de maquinas
rodoviarias teve um aumento de mais de 40% entre 2016 e 2017. Em 2018, 36% das

exportagdes de bens de capital sairam da area de maquinas rodoviarias.



41

3 METODOS DE PESQUISA

3.1 CARACTERIZAGAO DA PESQUISA

Para Gil (2008) a investigagao cientifica depende de procedimentos intelectuais
e técnicos. Método Cientifico € o conjunto de processos e/ou operagdes mentais para

alcance dos objetivos pré-estabelecidos.

Barros e Lehfeld (2000) afirmam que a finalidade da pesquisa é “resolver
problemas e solucionar duvidas, mediante a utilizagado de procedimentos cientificos”.
E, pois, a realizacdo de um estudo planejado que visa responder a perguntas pré-
formuladas ao estudo. A presente pesquisa segue caracterizagao conforme Tabela 2,

destacados em negritos os tipos utilizados.

Tabela 2 - Classificagdo da Pesquisa

Natureza Problema Objetivos Procedimentos

- Bibliografica

- Documental

- Experimental
Exploratoria - Levantamento (survey)

Basica Quantitativa - Pesquisa de Campo
Explicativa
Aplicada Qualitativa - Estudo de caso
Descritiva - Ex-post-Facto
- Pesquisa-agéao

- Participante

- Modelagem e Simulagao

Fonte: Adaptado de Prodanov e Freitas (2013).

Baseando-se nessa classificacdo e definigbes dos autores (2013), esta

pesquisa é:

o De Natureza Aplicada, que objetiva gerar conhecimentos para
aplicacao pratica dirigidos a solucdo de problemas especificos

envolvendo verdade e interesses locais;
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Trata de um Problema Qualitativo, pois busca descrever e caracterizar
0S processos observados;

Possui Abordagem Qualitativa, que tem no ambiente a fonte dos
dados, sendo descritiva, retratando o maior numero possivel de
elementos existente da realidade observada,;

Possui Objetivo Descritiva, pois apenas se buscou registrar e
descrever os dados observados sem interferir neles;

Quanto aos Procedimentos Técnicos, que sdo a maneira pela qual séo
obtidos os dados e informacgdes, valeu-se de:

o Pesquisa Bibliogréafica: com coleta de informag¢des de
material ja publicado, como livros, jornais, publicagdes,
artigos cientificos, dissertagdes, entre outros;

o Pesquisa Documental: se baseiam em documentos que
ainda ndo foram tratados, como documentos oficiais,
contratos, relatorios empresariais, tabelas estatisticas,
entre outros;

o Estudo de Caso: estudo profundo, de um ou poucos
objetos permitindo seu amplo e detalhado conhecimento,
sobre um individuo, grupo, comunidade ou organizagao

dentro de seu contexto.

3.2 TECNICAS DE COLETA DE DADOS

Considerando os Procedimentos Técnicos supracitados, a coleta de dados

valeu-se de:

Conhecimento de Procedimentos Internos da empresa,;

Dados internos da empresa estudada;

Observagao das atividades diarias no Setor de Estoque e Qualidade;
Acompanhamento de clientes que utilizaram o soffware, de maneira

informal e ndo sistematica.
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3.3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS: ETAPAS

Prodanov e Freitas (2013) explicam que a atividade cientifica completa percorre

as cinco seguintes fases:

o Preparacao da Pesquisa: selecdo, definicdo e delimitacdo do tépico ou

problema a ser investigado; formulagcdo de hipoteses e construgdo de

variaveis;
o Trabalho de Campo: coleta de dados;
o Processamento dos dados: sistematizacao e classificagado dos dados;
. Analise e Interpretacdo dos dados;
. Elaboracao do Relatério de Pesquisa.

Baseando-se nas fases da atividade cientifica e procedimentos explicados foi

elaborado um Plano de Agéo e Atividades como a seguir:

a)
b)

c)
d)

e)

f)
g)

Etapa 1 — Pesquisa Bibliografica;

Etapa 2 - Reconhecimento das atividades genéricas da empresa
desenvolvedora do software;

Etapa 3 — Reconhecimento do Setor Logistico da empresa cliente;

Etapa 4 - Identificacdo das atividades basicas oferecidas pelo software
customizado para o cliente;

Etapa 5 — Acompanhamento do cliente para testar a correta funcionalidade do
software;

Etapa 6 — Explicacao qualitativa quanto ao funcionamento do software;

Etapa 7 — Analise qualitativa.

Com o desenvolvimento das sete etapas foi possivel elaborar este Trabalho de

Conclusdo de Curso, que identificou e explicou as funcionalidades do software

oferecido ao cliente no seu setor de estoque de maquinas pesadas.
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4 RESULTADOS

4.1 MAPEAMENTO DA REALIDADE EMPRESARIAL

O processo de controle de estoque — entrada e saida de maquinas e pecas —
pelo ERP, pode ser dividido em duas subcategorias, que aqui serao intituladas como
Back-End e Front-End.

411 Back End

O ERP, nesta etapa, fica responsavel pela gestdo do inventario e gestdo de
armazém. Além disso, é nessa parte que ocorre o controle de estoque e, 0 mecanismo
utilizado para tal no ERP, consiste em um planejamento mestre, explanado mais a
frente. Na Figura 14, ha o fluxograma contendo o processo de Back End completo

realizado pelo ERP no Representante.

Figura 14 — Fluxograma Back End
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Y

Fonte: Autor.
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4111. Gestéao de Inventario do Back End

Nesse topico é abordado como é controlado a coeréncia entre o numero de
itens constando no Dynamics com o fisico real do armazém além de ser mostrado

como funcionam os mecanismos de substituicdo e devolugio de itens.

a) Substituigcao de Item

Para alguns itens do inventario, o ERP pode trabalhar com uma regra de

substituicdo. Ha 4 tipos de substituicao de item:

) “Direta”;

o “Ou”;

o “Multipla”;

o “Multiplo ou’s/Ou”.

A substituicdo "direta" ocorre coerentemente ao proprio nome. Por
exemplo, substituicdo direta do item A pelo item B. A substitui¢gao do tipo "ou"
consistiria em substituir o item A pelo item B ou pelo item C. A substituigao
multipla consiste em substituir o item A pelo item B, C e D; e o ultimo tipo de
substituicdo "multiplos ou's/ou" consiste em substituir o item A pelo item B ou
pelositens C, D e E. A Figura 15 exemplifica uma substituicdo direta e a Figura

16 mostra a substituicdo “ou”.

Figura 15 - Substituicao "Direta"

Fonte: Autor.
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Figura 16 - Substituicao "Ou"
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Fonte: Autor.

As Figuras 17 e 18 mostram como a substituicdo “direta” e “ou”,

respectivamente, acontece no software.

Figura 17 - Configuragao da substitui¢gao "Direta” no ERP
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Fonte: Autor.



Figura 18 - Configuragao da substituigao "Ou" no ERP

ENew X Delete

Old Itern: | |v | MNew tem:

Old ltem Identification

*replace™ v | Old Item: | Replace_NG1

Replace_NG1 4 Lines

4t Mew 7€ Delete

[ MNew ltem Line Quantity Type
Replace_NG2 E| 1 200 And

Identify item.

Fonte: Autor.
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A Substituicdo Multipla € esquematizada na Figura 19 e mostrada no

software na Figura 20.

Figura 19 - Configuragao da substituigao "Multipla” no ERP

HEN - KN KN

Fonte: Autor.
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Figura 20 - Configuragao da substituigao "Multipla” no ERP
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Fonte: Autor

A Substituicdo Multiplos/Ou é esquematizada na Figura 21.

Figura 21 - Substituigao "Multiplos ou's/Ou”

Fonte: Autor
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Na regra de negdcio, essa substituicdo pode ocorrer quando, por
exemplo, a maquina Y esta em promoc¢ao e, ao ser efetuado uma compra que
ainclua, os itens A e B virdo junto como brinde. A substituicdo de itens também
ocorre quando nio ha disponibilidade do item que esta sendo vendido - o0 que

mais, comumente, ocorre.

Para cada tipo de substituicdo, ha 3 diferentes casos. O primeiro deles
€ quando ha estoque disponivel do novo item que substituira o antigo. Nesse
caso, para substituicdes diretas, o item é substituido, automaticamente, na
Ordem de Venda e um triangulo amarelo - como sinal de aviso - € exibido,
indicando que aquele item tem a opcdo de ser substituido por um novo,
previamente configurado. Quando o tipo de substituicdo € "Ou", o item ndo é
substituido automaticamente, ficando ao usuario a opg¢ao de abrir a janela de
disponibilidade do item para realizar a substituicdo, conforme desejado.
Quando é substituicdo "Multipla" um pop up automatico é exibido na tela para

escolha dos itens que se deseja substituir - podendo selecionar todos.

A Figura 22 mostra a Janela de disponibilidade do item para substituicao

"Ou" no software.

Figura 22 - Janela de disponibilidade do item para substituigciao "Ou"
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Fonte: Autor
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A Figura 23 mostra o POP-UP automatico de Substituicdo Multipla.

Figura 23 - Pop up automatico da substituigao "Multipla™

&9 Skip NPR Info

W Apply

(1,00) Replace_MNGS - Replace_NGE

Chverview

Selected

[tem number

Replace MGI

Replace_MNG10
Replace_MGT1
Replace_MG12
Replace_MNG13
Replace_MG14

Product name
Replace MG

Replace_MG10
Replace_ MG
Replace_MG12
Replace_MG13
Replace_MG14

Sales quantity
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

Selected/Active

Fonte: Autor

Quando nao ha estoque disponivel do novo item, no caso de
substituicdes diretas, a substituicdo do item na linha da Ordem de Venda é feita
automaticamente. Entretanto, na linha do item ha um ponto de exclamacéao
vermelho, indicando que aquele item € um novo item que esta substituindo o
que foi, anteriormente, vendido. No caso de substituicbes "Ou" e "Mudltiplas", a
troca ndo é feita automaticamente, igualmente ao caso anterior, porém a
quantidade a ser entregue continua sendo proporcional ao inventario fisico e

nao a quantidade estipulada na Ordem de Venda.

Quando ha um estoque parcial do novo item, mas nao o suficiente para
atender a demanda da Ordem de Venda, a substitui¢ao é feita automaticamente
- somente no caso de substituigdes diretas -, porém, na linha do item, na Ordem
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de Venda, € possivel notar que a quantidade vendida é diferente da quantidade

que sera entregue, de fato. A Tabela 3 mostra os sinais das Ordens de Vendas

Tabela 3 - Sinais exibidos nas linhas das Ordens de Venda

Substitui¢ao

Disponivel?

O que acontece?

Sinal na linha

Direta

Direta

Ou

Ou
Multipla

Multipla

Sem estoque
item antigo

Com estoque
item antigo

Sem estoque
item antigo

Com estoque
item antigo

Sem estoque
item antigo

Com estoque
item antigo

do

do

do

do

do

do

Muda automaticamente para o
novo item

O item antigo continua na Ordem
de Venda

Usuario muda manualmente na
opgao de disponibilidade do item
na Ordem de Venda

Usuario decide por nido mudar
para o novo item

Auto pop up, usuario substitui o
item antigo para o novo

Auto pop up, mas usuario pode
fechar a janela

- -

- -

Fonte: Elaborado pelo autor.

b) Gerenciamento de Reman Iltem

O Representante tem uma linha de pegas chamada de Reman Items que

recupera materiais através de diferentes tecnologias e emprega técnicas

ecologicamente sustentaveis para restaurar componentes para uma condigao

boa como se fossem novos.

Além dos fins ecoldgicos, esse processo € realizado, principalmente,

para fidelizacao de clientes, uma vez que o custo final da maquina adquirida

sai como sendo zero — caso a maquina entre no quesito de crédito total, ou

seja, nao seja devolvida com defeitos.

Um Reman Item pode ser entendido como um item remanufaturado e

eles contém 2 partes com 2 opg¢des, conforme Figura 24 e Figura 25,

respectivamente.
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Figura 24 - Iltem remanufaturado: 2 partes

tem L — 2 partes <

Fonte: Autor

Figura 25 - Item remanufaturado: 2 opgoées

opcoes

Fonte: Autor

Quando o item se encontra em estado de que pode ser devolvido e que
€ possivel ser remanufaturado, a entrada dele no ERP sera em uma Ordem de
Venda, como se fosse um item vendido. Entretanto, na linha abaixo do item,
sera adicionado uma taxa chamada core charge que consiste na taxa paga pela

devolugdo para o consumidor.

A gestao de venda e devolugao desses itens comega com a venda do
item com core charge, ou seja, o reman item. Apds o0 uso e o desgaste pelo
tempo, o consumidor retorna o reman item - que agora passa a ser chamado
de worn core - e ha uma inspecgéo desse item. Nesta inspegao, 3 diagnosticos
para a peca sao possiveis de serem encontrados. Eles sao: Crédito Total,

quando o item se encontra em bom estado para remanufatura; Peca
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Danificada, onde a taxa de devolugao ndo sera paga por inteira e; Sem Crédito,
a peca nao pode ser devolvida e ndao ha crédito. Apds essa inspecéao, se for o
caso, o credito € devolvido ao consumidor. A Figura 26 mostra o esquema de

venda de Reman ltem.

Figura 26 - Esquema de venda de Reman Item

1 5 4
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Y

Reman ltem Worn Care Core Charge

Peca
Danificada

Fonte: Autor

Apos todo esse processo, caso a inspecgao tenha aprovado a devolugao da
peca, o item pode ser remanufaturado - conforme ja mencionado - ou pode ser
devolvido para o fornecedor. No primeiro caso, apds a remanufatura, se subtrai o
numero de worn cores (item devolvido) do estoque e adiciona um novo reman item no

estoque. A Figura 27 mostra o Formulario do worn core no ERP.
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Figura 27 - Formulario do worn core no ERP
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Fonte: Autor.

Na segunda situacéo, quando a pega é devolvida ao fornecedor, solicita-
se o core charge que foi pago ao cliente e, caso haja necessidade, efetua-se a
compra desse item ja remanufaturado - reman item. A Figura 28 ilustra esse

processo.



Figura 28 - Fluxograma do Processo de Venda de Reman Items
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Conforme pode ser notado, é nesse formulario que insere a quantidade

padrao até faturamento

de itens devolvidos, a quantidade que esta com defeito, a quantidade que nao
receberao as taxas de devolucgao (core charge) e a razao para devolugao. Apds

preenchimento desse formulario, a ordem de Venda pode seguir seu processo
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c) Inventario Excedente

O estoque excedente pode ser controlado por retorno de item ao
fornecedor ou por transferéncia de estoque entre os armazéns. O propdsito é

centralizar esses excedentes para elimina-los mais facilmente.

Em resumo, um inventario antigo que se encontra sem demanda gera
custo de estoque e deve ser eliminado. Ha trés acdes referente a esta parte
Retorno de Excedente, Ordens Planejadas, Retorno Planejado de Excedente,

como discutidos a seguir:

o Retorno de Excedente: Imagine um item que teve
diminuicdo na demanda e que o representante nado queira mais
armazena-lo no estoque. No Dynamics é possivel rodar uma funcéo
periddica onde é detectado itens estocados por um determinado periodo
e em determinados armazéns. Nessa fungao € possivel dizer qual grupo
de itens vao ser escaneados por definicdo de fornecedores. Observe
Figura 29.

Figura 29 - Janela de configuragao da fun¢ao periédica no Dynamics
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Fonte: Autor
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Imagine o fornecedor 000. Nesse fornecedor, estdo cadastrados

3 armazéns na hierarquia que € possivel ver na Figura 30.
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Fonte: Autor

De acordo com a hierarquia, o armazém 10 encontra-se no nivel

mais alto entdo os itens excedentes serdao concentrados la. O sistema
vai analisando armazém por armazém que contenham esse determinado
item estocado por determinado tempo e vai gerando ordens chamadas

de Ordens Planejadas.

. Ordens Planejadas: No médulo de Planejamento Mestre,
em Ordens Planejadas, é possivel ver os itens que foram adicionados as
linhas dessas ordens pela execugdao da fungdo periddica rodada
anteriormente. Sendo assim, é possivel selecionar o item que queremos
concentrar o excedente e clicar em “Firmar”. Nesse momento, as Ordens
de Transferéncia sao criadas e os itens selecionados serao transferidos

do armazém 11 para o 10 e do 12 também para o 10.
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o Retorno Planejado de Excedentes: Agora que todo o
estoque excedente esta concentrado no armazém 10, pode-se retornar

os itens ao fornecedor com mais facilidade e agilidade.

Para isso, executa-se novamente a mesma fung¢ao periddica de
antes, com os itens do mesmo grupo e depois, no médulo de Gestéo de
Estoque, é possivel abrir o relatorio de Retorno Planejado de Excedente
onde, ao clicar no botdo “Firmar”, aparece uma infolog dizendo que uma

Cotacao de Venda foi criada.

Essa Cotagédo de Venda é enviada ao fornecedor, o qual a avalia
e notifica o representante se a mesma foi aceita ou ndo por meio de
interface. Caso a cotagdo seja aceita pelo fornecedor, a Cotagdo de
Venda pode ser transformada em uma Ordem de Venda. A Figura 31

mostra o botdo no software para Ordem de Venda

Figura 31 — Botao de conversao para Ordem de Venda

m Sales quotation Cuctation Follow up General Interfaces

-—\\,a_'":f. [T Cancel : { 5
b | |5 Lost quotation - =
Confirm Create surplus
return sales order
Generate Madify Surphus return

Fonte: Autor.

Agora, finalmente com essa Ordem de Venda criada, é possivel ir
através de todos os seus processos até a geracao de fatura. Nesse

momento, o item excedente foi retornado ao fornecedor.

411.2. Gestao de Armazém

Na parte de Gestdo de Armazém ha Revisdo de Estoque, Ordem de

Transferéncia, Diario de Recebimento e Diario de Recolhimento, como descrito a

sequir.
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a) Revisao de Estoque:

No Dynamics, quando ndo ha quantidade suficiente disponivel no
armazém local, revisbes de estoque terdo de ser criadas. Ordens de
Transferéncia e Ordens de Compra sao revisadas com uma funcéo que cria as
ordens de recolhimento para o armazém local. A Figura 32 mostra a sequéncias

de atividades dessa etapa.

Figura 32 — Revisao de Estoque - Visao Geral
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Fonte: Autor.

Ha uma hierarquia, definida pelos armazéns, que define a ordem que
serdao checados, para ver qual possui o item vendido. Logicamente, o ultimo
armazém da lista a ser checado ira requerer uma ordem de compra, visto que,
se nenhum dos armazeéns cobre a demanda do pedido, uma compra devera ser
realizada diretamente do fornecedor. Ha dois parametros a serem configurados

nessa revisao: Parcial ou Inteiro.

o O parametro parcial significa que o sistema vai checando
o estoque dos armazéns, conforme a sequéncia, e se ocorrer de
qualquer quantidade ser encontrada, uma ordem de transferéncia sera,
automaticamente - pendendo aprovagao - criada para cada armazém.
Caso a quantidade demandada na Ordem de Venda nao for possivel de
ser atendida dentre os armazéns, uma Ordem de Compra sera gerada

para a quantidade restante.
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o O parametro inteiro significa que o sistema faz a
checagem, de acordo com a sequéncia estabelecida, a fim de achar um
armazém que, sozinho, possui quantidade suficiente para atender o
pedido e faz uma Ordem de Transferéncia. Caso ndo haja um armazém
com quantidade suficiente, o sistema parte para o processo do

parametro parcial.

b) Ordem de Transferéncia

Recordando, a Ordem de Transferéncia sera gerada quando, na Reviséo
de Estoque, for detectado que o item que foi vendido encontra-se disponivel
em outro armazém do Representante, mas nao no local. Na Figura 33 é
possivel analisar o processo por inteiro. Cada processo sera explanado

posteriormente.

Figura 33 — Processo de Ordem de Transferéncia

Resarvi Ordem de | Transigréncada | Cedern de o
i ks E **  Recobiments - ] “®|  mecehimarso - o

Fonte: Autor.

Quando a Ordem de Transferéncia é gerada, seja através de uma Ordem
de Venda, seja criada do zero nos modulos do Dynamics, € necessario haver
estoque suficiente no armazém de onde o item esta sendo transferido. No
formulario da transferéncia, define-se de qual e para qual armazém esta sendo
transferido e a data. E possivel, além disso, definir a quantidade do item que

sera transferida - vide Figura 34.
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Figura 34 — Ordem de Transferéncia
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Fonte: Autor.

Na Figura 35, é notavel que a Ordem de Transferéncia tem duas linhas
diferentes, relacionadas a dois armazéns envolvidos. No armazém que sera
enviado o item, o status encontra-se “reservado”. Ja no armazém que esta

enviando o item, o status é “pedido”.

Figura 35 — Transferéncia de inventario
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Fonte: Autor.
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Com respeito, agora, ao restante dos processos da ordem de
transferéncia, se dardo exatamente como nos casos de Ordem de Venda e
Ordem de Compra. Apds a geragado da Ordem de Transferéncias e dos setups
mostrados logo acima, havera um processo de recebimento quando o item
transferido chegar ao armazém de destino. Com isso, um processo de
recolhimento se dara a fim de se faturar e entregar o item ao consumidor que
o comprou. Com todos esses processos, o status da Ordem de Transferéncia

sera "Recebido", conforme pode ser visto na Figura 36.

Figura 36 — Status de Ordem de Transferéncia
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Fonte: Autor.

Abaixo na Tabela seguem com os status que a Ordem de Transferéncia vai
adquirindo, automaticamente, de acordo com cada passo executado no
processo de transigéo.
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Tabela 4 - Status da Ordem de Transferéncia

Reserva Picking/Entrega  Registro Update do recibo do
produto
Acr)m_azem Reservado Vendido Vendido Vendido
rigem
Transagdo de Armazém Comprado/ Comprado/ Comprado/
Inventario transitério Reservado Recolhido Vendido
Armagem Ordenado Ordenado Registrado Comprado
Destino
Status da
Ordem de Criada Entregue Entregue Recebida
Transferéncia

Fonte: Autor

c) Diario de Recebimento

No ERP, ao clicar no botao Arrival Journal exibido na Figura 37, sera

gerado um diario de recebimento no estoque.

Figura 37 — Botao Arrival Journal
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Fonte: Autor.

Ao abrir esse diario, o primeiro passo €& aprova-lo. Os itens que
chegaram serdao exibidos no formulario. Aqui, nesse processo, faremos a
alocacédo do item no estoque por meio de uma etiqueta RFID com o auxilio de
um RF Gun. Nessa etapa que definimos as dimensdes como corredor, palete,
prateleira e afins que contribuira com a localizagao desse item no estoque uma

vez que armazenado.
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Na Figura 38, pode-se notar que no diario de recebimento da Ordem de

Compra, a localizacio ainda nao ¢é definida.

Figura 38 — Diario de recebimento sem localizagao definida
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Fonte: Autor.

Uma vez feito o recebimento desse item por uma etiqueta RFID,

utilizando uma RF Gun, podemos fazer essas defini¢gdes, conforme a Figura 39.



Figura 39 — Alocagéo do item no estoque
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Fonte: Autor.
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De volta ao Dynamics, ao clicar no botdo de registro, se abrird um

formulario de recebimento onde os registros podem ser feitos por clicar em

Registrar Todos e depois em Aplicar. A Figura 40 mostra

Recebimento do ERP.

Figura 40 — Ordem de Recebimento do ERP
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Uma vez feito o recebimento e o registro, a quantidade registrada é

exibida e podemos marcar a ordem de alocagdo como recebido e apds, como

fechada. A Figura 41 mostra o Processo de Arriving.



Figura 41 — Processo de Arriving
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Fonte: Autor.
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Uma diferenga importante entre a Ordem de Recolhimento e a Ordem

de Recebimento € que, na segunda, o proximo passo - antes de se fechar a

ordem - é a postagem da lista de recibos e a geracéo do recibo do item. Por

fim, a Ordem de Recebimento pode ser encerrada. A Figura 42 mostra os

botdes de Postagem e Geragao de Recibo

Figura 42 — Postagem e Geragao de Recibo
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Fonte: Autor.

Abaixo, segue a Tabela 5 com os status que a ordem de compra vai adquirindo,

automaticamente, de acordo com cada passo executado no processo de arriving.
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Tabela 5 - Status da Ordem de Compra

Registro na Update o status para

Reserva Chegada Fechad9 (postagem e Faturamento
geragao de recibo)
Ordem de Ordem Ordem aberta Recebido Faturado

Compra aberta

Fonte: Autor.

d) Diario de Recolhimento:

No ERP, ao clicar no botdo Picking Journal exibido na Figura 43, sera

gerada uma ordem de retirada do estoque.

Ao abrir essa ordem, o primeiro passo € aprova-la. Os itens, que estao
sendo retirados, serédo exibidos no formulario e, uma vez realizado o picking,

um botao estara disponivel para indicacdo do término desse processo.

Figura 43 — Processo de Picking
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Fonte: Autor

Com isso, a quantidade de itens no formulario sera exibida como picked

no campo de quantidade recolhida do estoque.

Por fim, define-se o status da ordem de retirada como ja recolhido todos

os itens e atualiza o status dessa ordem como fechada.

A Figura 44 mostra a sequéncia de atividade deste processo.



68

Figura 44 — Atividade do Processo de Picking

Inicka - Facolbr Recaihido - Fachardn Fim

T

Frecoiwr
1ndiFecolher
aqura

Aphicar

L

Fonte: Autor.

Com todo esse processo, o item ja esta na fase de packing e o status da
Ordem de Venda sera "Entregue". Abaixo, segue a Tabela 6 com os status que
a Ordem de Venda vai adquirindo, automaticamente, de acordo com cada

passo executado no processo de picking.

Tabela 6 - Status da Ordem de Venda

Recolhimento na

Ordem de Retirada  Recelhido Faturado

Reserva

Status da Ordem

Ordem aberta Ordem aberta Entregue Faturado
de Venda

Fonte: Autor.

Nesse processo, ao clicar em Pick, o diario de recebimento € gerado e
segue para uma dashboard onde é possivel aloca-la para algum funcionario do
armazém fazer a separacao e recolhimento desse item. A atribuicdo sera feita

a algum empregado por meio de seu ID, conforme é possivel ser visto na Figura
45.



Figura 45 — Dashboard de alocacao do diario de recolhimento
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ApoOs a alocagao a um determinado funcionario do armazém, esse diario

€ transmitido a sua RF Gun e ele pode, entdo, saber onde esse item esta

alocado e dar baixa assim que fizer a sua retirada e mandar para a expedigao.

A Figura 46 mostra o RF Gun com o diario de recolhimento atribuido

Figura 46 — RF Gun com o diario de recolhimento atribuido
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Fonte: Autor.

4.1.1.3. Planejamento Mestre

O Dynamics trabalha com a metodologia MRP — Master Resource Planning —
(Recurso de Planejamento Mestre, em traducéo literal). O seu fundamento baseia-se

em trés diferentes casos com seus respectivos impactos.

Basicamente, com espaco e recursos financeiros limitados, as opgdes de
estocagem se tornam limitadas. Em um primeiro cenario de pouco estoque, o periodo

de entrega pode se tornar longo, o que gera clientes insatisfeitos.

Em um cenario oposto, quando ha muito estoque, ocupa-se muito espacgo e

gera muito custo, diminuindo a eficiéncia da entrega dos itens.

Na customizagao para a producao do cliente, ha uma fungao periédica que
pode ser ativada para atualizar o indicador de estoque e niveis de estoque de
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seguranga e, quando necessario, criar ordens planejadas seja de Compra ou de
Transferéncia. Na Figura 47 esta o checkbox para ativagdo dessa fungéo do ciclo de

vida do item no estoque.

Figura 47 — Ordem de Transferéncia
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General ] .
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Aukarnatic copy:
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Safety margin

Working days:

Update

Today's date calendar:

Performance
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Mumber of tasks in helper task bundle: I 50

Lifecycle management

( Enable lifecycle: v ,

Fonte: Autor.

O MRP vai se basear no minimo e maximo de numero de itens no estoque para
a criacao de ordens planejadas. Esses numeros minimos e maximos sao calculados

por uma formula posteriormente detalhada nesse topico.

Na Figura 48 é possivel notar que no decorrer do tempo, o numero de itens vai
diminuindo e, ao atingir o valor minimo, ordens de compra ou de transferéncia séao
automaticamente geradas para reabastecimento do estoque. Pode se notar no grafico,

também, que o lead time é suficiente para nao ser possivel o estoque zerar.
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Figura 48 — Lead Time
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Fonte: US Academy Microsoft Dynamics 2012.

Esse valor de maximo, na Equacéo (1), e minimo, na Equacéo (3), € encontrado
a partir de um calculo que leva em conta a distribuicdo de Poisson. Além disso,
considera um calculo, Economic Order Quantity (EOQ) — Ordem de Quantidade
Econbmica, na Equacgéao (2) e Expected Demand During Lead Time ( EDDTL) —

Demanda Esperada Durante o Lead Time, na Equacéo (4).

Max = Min+ EOQ (1)

2DS
EOQ = /T (2)

D — Demanda em unidades

Em que:

S — Custo por ordem
H — Custo de estoque
Denmunda Médi a

Min= Nunero de Ordensx Pot ssonMint-H )
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PoissonMin — Menor valor que excede o EDDTL

EDDTL
_ (Leadtine ((data da ordem)) X Ordens por Ano
+Di as de Segur anga Di asno Ano

(médi ade ordenspor dia)) (4)

Assim, com todos esses calculos e com a funcéo periddica executada, caso
haja algum item com o valor minimo atingido, ordens planejadas seréo criadas para
compra ou transferéncia, mantendo o estoque de seguranga no armazém. A Figura

49 mostra como funciona esse fluxo.

Figura 49 - Fluxo das Ordens Planejadas
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Fonte: Autor.
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41.2 Front End

Nesta subcategoria, tudo se inicia pela venda padrdo. Tal venda pode ocorrer

por telefone, pessoalmente ou pela internet.

Quando o cliente faz a sua escolha de maquina ou peca que atende a sua
necessidade, devem ser apresentados ao mesmo as cotacoes referentes a cada um
dos itens. Essas cotacdes devem ser, previamente, aprovadas para, posteriormente,

se tornarem ordens de venda.

Uma vez geradas essas ordens de venda, uma checagem no estoque é feita
para verificar a disponibilidade do item vendido. Caso ndo estejam disponiveis no
representante, um processo chamado Revisao de Estoque é executado e, com ele, é
possivel descobrir se o item esta disponivel em algum armazém proximo — e nesse
caso sera gerada uma ordem de transferéncia — ou se sera necessario fazer um

pedido direto ao fornecedor - ordem de compra.

Feito isso, a ordem de compra é gerada e faturada, realizando a liberagéo do

item para o cliente, conforme Figura 50.

Figura 50 — Ordem de Compra
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Fonte: Autor.
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41.21. Armazém

Nessa parte do processo, uma nova subdivisdo ocorre para quando o item sai
do estoque, para quando entra, para quando ocorre o ciclo de contagem e para
quando ha excedentes de maquina e/ou pecas no armazém. Sendo assim, 0s
intitularemos como Processo de Saida, Processo de Entrada, Processo do Ciclo de

Contagem e Processo para ltens Excedentes.

a) Processo de Saida:

Nesta etapa € onde o item sai do estoque por conta das Ordens de
Venda ou de Transferéncia. Sendo assim, o ERP fara a geragdo de uma ordem

de retirada de item, de empacotamento e de entrega, como mostra a Figura 51

Figura 51 — Ordem de Transferéncia

Retirada do iem p=| Empacotaments = Entraga . Fim

Fonte: Autor.

b) Processo de Entrada:

No Processo de Entrada, serdo recebidos novos itens nos armazéns por
intermédio de Ordens de Compra ou de Transferéncia. Apds checagem fisica

e pelo ERP, o novo item pode ser alocado no estoque, como na Figura 52.

Figura 52 — Processo de Entrada

Recabimento de dleni e s
ordens de compra = ; ! N Fim
RS esloque
e lransferencia

Fonte: Autor.
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c) Processo de Ciclo de Contagem:

Uma contagem ciclica ocorre nesse processo, onde s&o inseridos novos
dados de quantos itens, de cada tipo, sairam e entraram em cada armazém do
representante. Apds essa contagem, uma conferéncia no armazém fisico &
realizada e, com isso, as discrepancias analisadas e destacadas — caso

existam. A Figura 53 mostra esse processo.

Figura 53 — Ciclo de Contagem
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Y
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Fonte: Autor.

4.1.2.2. Cotacao de Venda

Conforme mencionado anteriormente, no momento em que o cliente decide
aprovar a cotagao, uma ordem de venda € gerada. Além desse modo de venda, a
cotagao é gerada para clientes em potencial, sem que estes entrem em contato com

o representante, de fato.

No ERP, o processo consiste na criagao da cotagdo e no envio desta para o
cliente. A partir dai, existem trés opgdes disponiveis: Confirmar; mudar o status para

"Cancelado”; mudar o status para “Perdida”.

A Figura 54 mostra esse processo.
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Figura 54 — Cotacao de Venda
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Fonte: Autor.

Para cada opc¢ao, um status — que sera exibido no ERP - dessa cotagao devera
ser definido. Na Tabela abaixo, é possivel analisar os status das cotagdes de venda

para cada processo da mesma.

Tabela 7 - Processos e Status da Cotacido de Venda

Processo Cotagado de Venda Status Cotacdo de Venda
1. Criagdo de uma nova cotagao Criada
2. Envio da cotagao para o cliente Enviada
3. Cancelamento da cotagdo com justificativa Cancelada
4. Perda da cotacao por rejeigédo do cliente, com justificativa Perdida
5. Confirmacgéao da cotagéo e a espera da Ordem de Venda Confirmada

Fonte: Autor.

4.1.2.3. Ordem de Venda

Finalmente, a Ordem de Venda é o processo, no ERP, de venda para o cliente.

Tal processo pode ser feito diretamente ou por conversao da cotagcado de vendas para
uma ordem de venda.

Na Figura 55 abaixo, detalha-se o processo do seu inicio ao fim.
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Figura 55 — Ordem de Venda
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Fonte: Autor.

Em primeiro lugar, sera necessaria uma quantidade disponivel no armazém
para prosseguimento do processo. Essa quantidade sera exibida no Dynamics caso a
reserva na ordem de venda esteja configurada como automatica. Isso também
significa que quando é exibido quantidade disponivel na ordem de venda, o sistema
esta reservando aquela quantidade para aquela especifica venda. Caso a reserva
fosse manual, ndo seria exibido quantidade disponivel no campo destinado, mesmo
se houvesse disponibilidade no estoque. A Figura 56 mostra a Ordem de Venda do

ERP.

Figura 56 — Ordem de Transferéncia
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Fonte: Autor.
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41.24. Ordem de Compra

A Ordem de Compra possui um processo bem semelhante a ordem de venda.
Essa ordem de compra sera gerada quando, na Revisao de Estoque, for detectado
qgue nao haitens disponiveis no armazém local e nem em nenhum armazém da regiao,
quando o planejamento mestre for executado ao atingir o estoque limite ou gerada

manualmente quando a area de compras achar necessario.

Na figura 57, segue o fluxograma com a visdo geral da Ordem de Compra.

Figura 57 — Ordem de Compra
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Fonte: Autor.

A primeira parte do processo da Ordem de Compra pode se dar de duas formas:
por uma entrada vindoura da prépria Ordem de Venda, do Planejamento Mestre ou

de uma criagao direta, do zero.

No Processo de Revisao de Estoque, ao detectar que o item vendido ao cliente
nao se encontra disponivel no estoque e em nenhum outro armazém préximo, havera

uma opcéao de ja ser realizada uma compra, do fornecedor, do produto em questao.

Por outro lado, € possivel criar uma Ordem de Compra do zero em um dos

diversos modulos do ERP.

Uma vez que essa ordem chega no fornecedor e o item é entregue ao
Representante, ocorre um processo de alocagao no estoque muito semelhante ao

processo de recolhimento no estoque. A Figura 58 ilustra esse processo no ERP.
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Figura 58 — Ordem de Compra do ERP
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4.2 PROPOSTAS DE MELHORIA AS REGRAS DE NEGOCIOS

Apos a realizagdo da observacao dos processos, mapeamento e auditoria,
além da listagem de problemas analisados com o intuito de auxiliar a empresa a
encontrar os seus gargalos, foi proposto um plano de acdo para melhores
implantacdes do sistema concernentes aos modulos de controle de estoque e entrada
e saida de produtos das fabricas e lojas, principalmente para inicio de operagdes no

Brasil.

4.2.1 Taxacao Brasileira

Em virtude do grande numero de tributos presentes no Brasil, para
movimentacao de itens, venda, compras e faturas, sera necessaria a criagao de uma
matriz de impostos no sistema para todas as ordens ficarem apropriadas para

transagdes com os érgaos e secretarias competentes.

Algumas dessas taxacdes poderiam ser compreendidas como Imposto sobre
Operacgdes de Mercadorias e Prestacao de Servigcos de Transporte Interestadual e
Intermunicipal e de Comunicagao (ICMS), Imposto sobre Produtos Industrializados
(IPI), Contribuigao para o Financiamento da Seguridade Social (COFINS), Programa
de Integracao Social (PIS), Fundo de Combate a Pobreza (FCP), Pauta Fiscal e outros
impostos aplicados em cada estado brasileiro de acordo com a legislagao vigente.
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Além disso, documentos devem ser gerados juntos a fatura para movimentagéo
desses itens nos transportes rodoviarias, ferroviarios ou de qualquer outra natureza

dentre os estados, como o Documento Auxiliar de Nota Fiscal Eletrénica (DANFE).

Quando em operacao no Brasil também, as ordens de venda e compra citadas
neste estudo devem ser operadas a partir de parametrizagdo de Codigo Fiscal de
Operagdes e Prestagbes (CFOP) e tipo de operagdo, como remessas, importagoes
ou compras. Além disso, cada item deve contar com a Nomenclatura Comum do
Mercosul (NCM) e Global Trade Iltem Number (GTIN) — numero global do item

comercial.

4.2.2 Aprovacgao de Requisi¢cao e Ordem de Compra

A fim de um melhor controle nas ordens de compra, é proposto que cada ordem
criada seja passivel de aprovagao prévia antes do seu faturamento, por gestores

competentes de cada area que aquela ordem esta sendo criada.

Além disso, antes da criagdo da ordem de compra, entraria no processo uma
ordem prévia chamada de Requisicao de Compra, que uma vez aprovada, torna-se

uma ordem de compra, de fato.

4221. Fluxo de Trabalho

Para criagdo desse processo de aprovagao e de requisicdo de compras, €
necessario contar com uma fungao presente no Dynamics de parametrizacao de Fluxo

de Trabalho, demonstrado na Figura 59.
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Figura 59 — Parametrizagao do Fluxo de Trabalho
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Fonte: Autor.

Razoavelmente, esse fluxo de trabalho é criado a partir de condi¢des de valores
das ordens e requisicbes de compra. Por exemplo, sao parametrizadas condi¢des
de valores maior que x reais ira para aprovagao do gerente de compras € menores

que y reais, ira para o coordenador de compras e assim por diante.

A Figura 60 mostra um Exemplo de histérico de Fluxo de Trabalho em uma
Ordem de Compra.

Figura 60 — Fluxo de Trabalho em uma Ordem de Compra
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Fonte: Autor.
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4.2.3 Consideragoes sobre o uso de etiquetas RFID e RG Guns

Visto que no mercado brasileiro hoje a implantagcéo da tecnologia RFID pode
gerar um alto custo, essa tecnologia ainda € incipiente. Considerando que os
empresarios sempre tendem a olhar para as alternativas mais baratas na hora da
implantagdo de algum projeto de controle de estoque, é importante ter em mente
outras tecnologias que, apesar de nao tao eficientes, conseguem suprir a necessidade
de etiquetas RFID.

Uma dessas tecnologias poderia ser o cédigo de barras, porém com suas
limitacdes. Por exemplo, ao invés de ser possivel escanear um palete inteiro de uma
vez com uma RF Gun, com as etiquetas de cédigo de barras seria necessario coletar

os dados de produto em produto, desmontando o palete inteiro.

Outra alternativa seria o uso de QR Codes que poderiam ser lidos por celulares
distribuidos aos trabalhadores dos armazéns. Porém, seria necessaria uma analise
bem criteriosa da sua viabilidade, j@ que essa tecnologia pode sofrer muitas
interferéncias e nao ter a melhor performance para esse tipo de processo complexo e

demandado.

Seja qual for a tecnologia escolhida para um projeto mais econémico, o
Dynamics torna possivel integragbes que comunicam com esses dispositivos e 0s
moddulos de gestao de estoque e controle de inventario seguem o seu fluxo desenhado

de acordo com a customizagao.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

O estudo foi realizado por meio de uma observacao direta da operacao de um
sistema de ERP em producdo para diversos representantes de vendas de uma
empresa de maquinarios pesados. Através de uma analise qualitativa, foi mapeado e

detalhado processos logisticos de compra, venda, entrada e saida de itens.

Por meio deste estudo foi possivel observar a otimizacdo de um processo
amplo e complexo com a utilizagao de um sistema de ERP, comprovando sua eficacia

e necessidade em processos que querem se tornar atuais, praticos e eficientes para
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competicdo e aumento dos lucros no mercado de qualquer segmento, seja produtos
ou servigos. Além disso, foi possivel destacar quais seriam parte das medidas
necessarias para o processo ser aplicado em mercado nacional, principalmente com
respeito a taxagado e adaptacdo de ferramentas que empresarios de viés mais

econdmico optariam por adotar.

A importancia desse estudo para a empresa foi ter documentado o seu
processo de forma organizada, onde as boas praticas exercidas hoje poderdao ser
replicadas para outras operacodes similares, com implantacdes de sistemas de ERP

no Brasil, de acordo com as propostas de melhoria apresentadas.

As dificuldades encontradas foram de que apesar dos clientes serem todos
representantes da mesma empresa lider em seu setor, cada um contava com as suas
proprias customizagdes e necessidades, encontradas em cada pais em operacgao, o
que se fez necessario agregar as melhores praticas de uma forma genérica e geral
para detalhamento neste estudo. Considerando também que as etiquetas RFID nao
sao amplamente utilizadas no Brasil, ha a necessidade de utilizacdo de ferramentas
alternativas que requerem um redesenho do processo e da customizacao para uma

melhor adequacao.

Aqui encontra-se a oportunidade de continuagao do trabalho para implantagbes
do sistema em diferentes segmentos da industria e servigos, levando em consideragao
a flexibilidade dos sistemas de ERP para customizagdes e integragdes com diferentes
sistemas de gestdo. Também se abre margem para estudos mais especificados e
detalhados com respeito a viabilidade econdémica e processual de utilizar ou nao

tecnologia de RFID em empresas de grande e pequeno porte.

Para o estudo académico, o trabalho apresentou praticas atuais e modernas de
uma gestdo 4.0 em constante mudanca de execugao, utilizando-se de conceitos
praticos e reais comprovadamente satisfatorios e eficazes para controle de inventarios

e comercializacado de produtos em diferentes paises e legislagdes.
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