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Analise e melhoria de processos de MRP numa empresa produtora de componentes para

a industria automovel

RESUMO

Num contexto industrial cada vez mais competitivo, exigente e tecnoldgico as empresas prosseguem, a
todo 0 momento e em todos os niveis, atingir o maximo de eficiéncia, através da aplicacdo da filosofia
Lean, nomeadamente os conceitos de melhoria continua e de eliminacdo de desperdicio. Neste ambito,
a funcao de Planeamento de Necessidades de Materiais tem um papel importantissimo, pois tem o poder
de rentabilizar a capacidade produtiva e de otimizar os niveis de sfock da empresa, garantindo-lhe assim

uma maior competitividade e capacidade financeira.

O presente trabalho surgiu como parte do papel de Planeador de Materiais, desempenhada pelo seu
autor na Aptiv Braga, uma empresa inserida no ramo automovel. Assim, procura-se aqui analisar a
literatura relacionada com o tema e perceber as bases tedricas da técnica MRP. De seguida, tenta-se
estabelecer a ligacao entre a teoria e a pratica ao descrever detalhadamente o sistema de MRP da Aptiv,
explorando também as suas falhas, e procurando dar-lhe solucées. Como pontos fortes destacam-se os
automatismos no calculo do MRP e nos envios de EDI, que retiram uma carga muito grande de trabalho
repetitivo, no entanto, por vezes, falta ao sistema alguma sensibilidade nalguns aspetos que sdo
mencionados ao longo do trabalho. E de salientar que é dado um grande enfoque ao papel do Planeador
de Materiais, e de que forma pode ele influenciar o sistema de MRP, sabendo que este atua de forma
tao automatizada e veloz. Como pontos a melhorar destacam-se as alteracdes dos perfis de cobertura e
da definicdo dos tempos de transito, que tém um grande impacto nos calculos do sistema e que
interferem diretamente no peso de inventario da empresa, cuja reducao é hoje um dos seus maiores
objetivos, a0 mesmo tempo que é imperativo manter as linhas de montagem a funcionar, pelo que se
torna essencial garantir que existe um equilibrio entre reduzir o sfock e ter a cobertura necessaria para

a producao em todos os momentos.

PALAVRAS-CHAVE

Planeamento e Controlo da Producéo, Planeamento de Necessidades de Materiais, MRP, Sistemas de

Informacao
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Analysis and improvement of MRP processes in a component manufacturing company for

the automotive industry

ABSTRACT

On an increasingly competitive, demanding, and technological industrial context companies pursue, at
every moment and at all levels, attain maximum efficiency, through the application of the Lean philosophy,
namely the concepts of continuous improvement and waste elimination. In this field, the function of
Material Requirements Planning has an all-important role, since it has the power to make the most of its
productive capacity and to optimize the stock levels of the company, thus ensuring it a greater

competitiveness and financial capacity.

The present work came up as a part of the Materials Scheduler position, carried out by his author at Aptiv
Braga, a company working in the automotive industry. Thus, it is pursued here the analysis of the literature
related to the subject and to understand the theoretical basis of this tool. Furthermore, it is attempted to
establish the connection between theory and practice in describing in detail Aptiv's MRP system, also
exploiting its flaws, and seeking to give them solutions. As strong points stand out the automation of the
MRP calculations and in the sending of the EDI, which remove a big load of repetitive work, however the
system is sometimes blind in some aspects that are mentioned throughout the paper. It is noteworthy
that a big focus is given to the role of Materials Scheduler, and to in what way it can influence the MRP
system, knowing that the latter acts in such an automated and fast manner. As points to improve stand
out the change of the coverage profiles and the definition of transit times which have a great impact on
the system’s calculations and that interfere directly on the weight of the company’s inventory, whose
reduction is today one of its main goals, while it is mandatory to keep the assembly lines going, hence it
is essential to ensure that it exists a balance between reducing stock and have the necessary coverage

for production at all times.
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Production Planning and Control, Materials Scheduling, MRP, Information Systems
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo introdutério é feito um enquadramento do tema abordado ao longo da presente
dissertacao, os objetivos a que se propde, a metodologia utilizada na sua elaboracado e ainda uma breve

explicacao sobre como se encontra estruturada.

1.1 Enquadramento

Em ambientes industriais, com estruturas de produto complexas, os sistemas de Material Requirements
Planning (MRP) sdo os mais usados para o planeamento de producdo e tomada de decisdo no
fornecimento de materiais. No entanto, na pratica, surgem diversas dificuldades, tais como, a incerteza
da procura do mercado, recursos com capacidade limitada (Mula et al., 2006), e também a globalizacao,
0s avancos na tecnologia e nas técnicas de comunicacado e os cada vez mais sofisticados requisitos dos
clientes (Hadas et al., 2014). Sabendo que a gestao da producao se apoia no desempenho dos processos
de planeamento e controlo da producao, aplicando os procedimentos e técnicas adequados a cada
organizacao (Lima, 2012), e que se pretende que o material certo, na quantidade certa, chegue a linha
de producdo no momento certo, a questdo é: como consegui-lo com a alta complexidade operacional

dos dias de hoje e como tomar as decisdes de modo a melhor acautelar os riscos (Shi et al., 2020)?

Assim surgiu o interesse na realizacdo da Dissertacdo numa empresa da industria automdvel, com
fornecedores e clientes espalhados por varias partes do globo, com o objetivo de explorar estes conceitos
em contexto pratico, e perceber de que modo sera possivel melhorar o seu desempenho ao longo da

cadeia de abastecimento.

1.2 Objetivos

0 foco do planeamento e controlo da producdo expandiu-se desde as operacdes de producao interna até
as operacdes da cadeia de abastecimento que ligam fornecedores, produtores e clientes (Olhager, 2013).
Assim, para esta proposta de investigacao, propde-se compreender o sistema de MRP em geral, e na
empresa em questao em particular, com vista a propor melhorias a cadeia de abastecimento, ao sistema
em que esta inserida e aos processos que lhe sao inerentes. Neste sentido, sera essencial monitorizar
indicadores relevantes de desempenho e identificar processos que possam nao acrescentar valor, tais
como, na comunicacao e interacdes existentes com outros departamentos e fornecedores. Para este

efeito, sera importante mapear a cadeia de abastecimento. Outra componente a ter em conta sera a



financeira, isto é, uma gestdo mais eficiente devera, necessariamente, produzir melhores resultados do
ponto de vista dos custos.
Assim sendo, espera-se alcancar melhorias para a organizacao, dentro do setor Advanced Safety & User

Experience, da Aptiv, considerando os seguintes objetivos:

¢ Diminuir os sfocksem 10%;
e Atingir as zero paragens de linha por més devido a falta de materiais;

¢ Contratar zero transportes especiais por més;

1.3 Metodologia

Lancando a questao de partida desta investigacado, pode dizer-se que a sua natureza é exploratoria, pois
0 seu objetivo é perceber 0 que esta a acontecer com este tema e também qual a evolucdo que se tem
vindo a verificar na sua implementacao, bem como qual o interesse despertado pelos pares a nivel de
Investigacado. Devido a esta natureza e ao tema escolhido, o método utilizado foi tnico e qualitativo,
assentando numa abordagem indutiva, pois segundo Saunders et al., (2019), quando se esta interessado
em compreender o porqué de algo estar a acontecer, esta é a abordagem a seguir, e interpretativista,
que, segundo 0s mesmos autores, enfatiza que os humanos sao diferentes dos fendmenos fisicos porque
criam sentidos. Quanto ao seu horizonte temporal, pode-se afirmar que esta investigacao é longitudinal
pois permitiu o estudo da mudanca e desenvolvimento do topico estudado, sensivelmente nos ultimos
cinquenta anos, visto que nas ultimas cinco décadas o conceito de MRP se foi enraizando cada vez mais
na realidade das empresas ocidentais. Esta pode ser vista como uma limitacao deste trabalho, pois as
fontes disponiveis sdo sobretudo do mundo ocidental, ignorando, em grande parte, a realidade
empresarial e investigacdes cientificas existentes em partes mais longinquas do globo. Quanto a
estratégia de investigacao a aplicar no contexto da empresa, foi desenvolvido pelo mestrando um trabalho
do tipo Investigacao-acédo, que, como o nome implica, leva @ mudanca e em que o investigador € um
participante nesse processo, mais do que um observador (Sharp et al., 2017), envolvendo os
colaboradores para perceber qual o estado atual da aplicacdo da funcao MRP na empresa, para
posteriormente ser possivel proceder a submissao de propostas de melhoria e, havendo aceitacao
destas, a adequada implementacéo de natureza iterativa do processo de diagnéstico, e subsequente

avaliacao de resultados.



1.4 Estrutura

A presente dissertacao inicia-se com o Capitulo 1, dedicado a Introducdo, onde consta a apresentacao
do tema, os objetivos e a metodologia utilizada. De seguida é feita, no Capitulo 2, a Revisao Bibliografica
e faz-se uma breve abordagem a conceitos Lean, seguindo-se a analise ao que é o estado da arte relativa
ao tema principal. No Capitulo 3 caracteriza-se brevemente a empresa onde o autor efetuou o trabalho,
para de seguida, no Capitulo 4, passar a descricao exaustiva deste e do sistema de MRP atual. Segue-
se o Capitulo 5, com as propostas de melhoria elaboradas e a apresentacao dos resultados obtidos. Por
fim, no Capitulo 6, sao retiradas as conclusdes e é reservado um espaco para recomendacoes de trabalho

futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo é apresentada a revisdo bibliografica referente aos topicos utilizados na elaboracédo da
presente dissertacdo, iniciando-se com abordagem a alguns breves conceitos do Sistema de Producdo
Lean, em forma de enqguadramento, passando depois para conceitos especificos de Material
Requirements Planning.

Assim, sera realizada uma revisdo referente ao estado da arte relativamente ao papel do MRP no
Planeamento e Controlo da Producéo, passando pelo papel das Listas de Materiais, até aos parametros
configuraveis dentro de cada artigo, procurando compreender-se qual o impacto das suas alteracdes nas
necessidades da empresa e como lhe podem trazer um maior beneficio. Por fim, sera revisto também o

papel atual do Planeador de Materiais e de ferramentas como o Intercambio Eletronico de Dados.

2.1 Leane o MRP

O sistema de Producao Leantem entre as suas premissas a producao de acordo com a necessidade do
cliente e o fluxo de producao continuo, puxado de acordo com a procura. Este sistema utiliza ferramentas
de gestao visual, como o Aanban por exemplo, em processos que nao sao possiveis de produzir com
fluxos continuos. Além disso, o sistema de Producdo Lean possibilita que as tomadas de decisao fiquem
mais perto da operacao, ao permitir que o operador de uma maquina decida qual o componente a

produzir e quando, com base em informacdes disponiveis no chao de fabrica, tais como o Aanban.

Os sistemas MRP sdo baseados no planeamento das previsdes de vendas para o calculo das
necessidades de materiais, mesmo quando a forma de producao é produzir contra um pedido, ou seja,
toda a base para a extracdo de informacoes do sistema é baseada em calculos originados numa previsao
de vendas. Este sistema por sua vez determina todas as atividades que deverao ser feitas, como deverao
ser feitas e quando deverdo ser feitas. Empresas que utilizam este sistema geralmente possuem a funcao
de Planeamento e Controlo da Producéo (PCP). Esta funcao é a responsavel por prover a fabrica de
informacodes. Neste caso todas as decisdes ja chegam tomadas a fabrica cabendo a esta apenas executar

as ordens de producéo de acordo com o programado pelo PCP.

Estes dois sistemas parecem incompativeis, mas na verdade tem havido discussao entre académicos e
profissionais sobre a comparabilidade e compatibilidade das duas abordagens (Powell et al., 2013).
Embora nao seja de todo uma tarefa facil reconciliar a producao Just in Time (JIT) com os sistemas
Enterprise Resource Planning (ERP), e uma variedade de maneiras existem com este propdsito, hoje a

necessidade de suporte das Tecnologias de Informacao é indisputada (Dixon, 2004).



Por este motivo, e porque a empresa em que se insere a aplicacao pratica da dissertacao aplica os

principios do Lean e do JIT, decidiu-se enquadrar previamente alguns conceitos Lean.

2.2 Conceitos Lean

2.2.1 Sistema de Producao Lean

O Sistema Toyota de Producao (TPS) ¢, segundo Liker (2004), a base de grande parte do movimento
Lean. Segundo Shingo (2019), o TPS é confundido pelas pessoas com o Aanban e com o JIT, mas na
verdade o Sistema Toyota de Producao é composto por 80% de eliminacao de perdas, 15% de JIT e 5%
de Aanban. O Kanban é uma importante ferramenta para uma empresa trabalhar dentro do conceito do
Sistema Toyota de Producdo, mas esta ferramenta nao se aplica a empresas que nao possuem a cultura
da eliminacédo do desperdicio. Para Womack & Jones (1997) a designacao Sistema de Producéo Lean
foi popularizado para descrever o “ultra-eficiente” processo de gestao da Toyota. Uma empresa Lean
foca-se na eliminacao dos desperdicios no chao de fabrica (Moore & Scheinkopf, 1999). Deste modo, o
sistema de Producao Learn é um sistema que utiliza menos recursos (inputs) para conseguir 0s mesmos
resultados (outputs), similarmente ao sistema de producdo em massa, mas oferecendo a vantagem da
escolha para o cliente final (Hines et al., 1998; Womack et al., 1992). Igualmente, Li et al., (2006)
defendem que o JIT ¢ um sistema puxado de manufatura que da aos clientes o que eles pedirem na

quantidade certa e no momento certo.

Portanto pode-se dizer que o sistema de Producéo Lean, tal como o TPS, procura atender as expetativas
dos clientes, produzindo os produtos da forma que os clientes necessitam, quando os clientes
necessitam e com a qualidade e requisitos que os clientes necessitam. Além de atender a todas estas
necessidades, este sistema visa melhorar constantemente os processos de forma a produzir sempre
com a menor quantidade de recursos possivel, isto sempre atendendo as especificacdes do produto.
Historicamente, a filosofia e modelo de Producéo Lean tém contribuido para uma grande melhoria na
eficiéncia, velocidade de resposta e flexibilidade na producdo das empresas industriais, através da

aplicacdo de processos baseados na reducéo de desperdicios (Arbds, 2002).

As caracteristicas mais importantes do TPS séo a eliminacao de lotes em favor da producao em pequenas
quantidades, reducao de inventario em processo e a programacao da producao baseada na capacidade
instalada (Vollmann et al., 2005). Segundo Sanchez & Pérez (2001) o objetivo primario para introduzir o
sistema de Producao Lean numa industria € melhorar a produtividade, reduzir tempo de abastecimento,

reduzir custos e melhorar a qualidade. Para DeTreville & Antonakis (2006) o Lean procura o fluxo



continuo (One Piece Flow), a reducdo de recursos diretos e indiretos na execucdo do trabalho, a
capacidade para produzir um dado /ix de produtos, e a eliminacao de desperdicios. Para além de todos
estes objetivos, o Sistema de Producdo Lean é focado na melhoria continua.

2.2.2 Justin Time

Autores como Slack et al., (2004) argumentam que o JIT ¢ uma abordagem das operacdes que visa
atender instantaneamente a procura, com qualidade perfeita, com enfoque na reducdo de desperdicio e
em reducao dos tempos de reabastecimento, contribuindo para a reducao dos sftocks. Esta abordagem
na producao possibilita a reducdo do tamanho dos lotes e a minimizacao dos niveis de sfockem processo
(Mirza & Malstrom, 1994), podendo-se, portanto, afirmar que o JIT é um sistema que procura coordenar
perfeitamente a producdo com a procura, produzindo somente os produtos necessarios no momento

necessario.

Os beneficios que o JIT e, consequentemente, o sistema de Producdo Lean traz para as empresas sao,

segundo Vollmann et al., (2005):
e reducao do tempo de processamento da producao;
e materiais movidos em distancias mais curtas;
e menos movimentos de material;
e sistemas de Planeamento e Controlo da Producéo simplificados;
e tempos de setup reduzidos;
e melhores respostas a procura e flutuacées do mercado;
o reducao de sfocks,
e reducao do custo de mao-de-obra;
e trabalhadores mais satisfeitos;
e reducao de espaco;
e reducao nos custos da qualidade;

e melhoria da qualidade.



2.2.3 Os Sete Desperdicios

Quando Taichi Ohno comecou a desenvolver o TPS, ele procurou identificar todos os desperdicios
existentes em ambiente industrial. Chegou a conclusao de que poderia classifica-los em sete diferentes
grupos, que englobavam todos os desperdicios intrinsecos a uma atividade industrial. Entdo, segundo

Ohno (1988) estes sao:
e Sobreproducao;
e FEspera;
e Transporte;
e Sobreprocessamento;
e Stock
e Movimento;

o Defeitos.

2.2.4  0Os Cinco Principios do Lean

Womack & Jones (1997) tentaram resumir de forma simples as caracteristicas fundamentais deste

sistema de Producéo, terminando por classificar o que ficaria conhecido por os cinco principios do Learr.
e |dentificar Valor;
e Eliminar desperdicios;
e Criar fluxo continuo;
e Estabelecer producéo puxada;

e Procurar a perfeicao.

2.2.5 Implementacéo

A implementacdo do Sistema de Producdo Lean numa empresa deve iniciar-se, segundo Ahlstrom
(2004), pela mudanca da mentalidade em relacdo a qualidade, com o fito de alcancar um fluxo de
materiais contendo apenas atividades que acrescentam valor. Todas as atividades que nao acrescentam
valor devem ser eliminadas do processo. Usar um Mapa de Cadeia de Valor é uma boa forma de mapear
0s varios processos produtivos, no qual é possivel representar, de maneira grafica, o fluxo de materiais

e de informacdo, de modo que seja mais facilmente identificavel onde existem desperdicios, restricoes e



subutilizacdo de materiais e equipamentos (Rother, 1999). Segundo Gulyani (2001), a implementacéo

do Lean envolve trés mudancas essenciais:
e Reestruturacao de toda cadeia de abastecimento;
e Organizacdo da producao ao longo da linha de montagem por entregas JIT;
e (estdo da Qualidade Total.

Um outro ponto fundamental é a mudanca de mentalidade necessaria a aplicacdo do Aaizen, que é a
melhoria incremental e continua de uma atividade, com o foco na eliminacdo dos desperdicios. Esta
pratica, segundo Imai (1997) proporciona resultados significativos ao longo do tempo e deve ser

implementada constantemente e de forma transversal a toda a organizacéo.

Na mesma linha de pensamento estdo Kojima & Kaplinsky (2004), demonstrando que o foco principal

de mudanca deve ser em trés areas: flexibilidade e logistica, qualidade, e melhoria continua.

2.3 Material Requirements Planning

Segundo Orlicky (1975), os tradicionais sistemas de reposicoes de sfocks, que se baseavam nos
conceitos de lote econdmico e na classificacao de Pareto, ndao sao adequados para a gestéo de sfockno
ambiente industrial. Este autor defende que uma das principais falhas dos sistemas tradicionais era
considerar a procura estavel e constante. O modelo, apresentado por Orlicky permite o calculo das
necessidades de materiais ao longo dos varios periodos de tempo, e consequentemente a reducao dos

niveis de sfock, necessitando para isso das seguintes informacdes base:

e Plano Diretor de Producao — fornece a informacao do que produzir, quando e em que
quantidades, ou seja, prevé a procura do produto final e quando o produto tera de estar
disponivel;

e Listas de Materiais — contém a informacéo sobre os componentes constituintes de cada
produto final, de forma a determinar as quantidades necessarias a produzir/adquirir dos
mesmos para obter o produto final;

o Niveis de stock — contempla a informacao sobre quantas unidades ha disponiveis de cada
item em cada periodo, e dessa forma, torna-se possivel calcular as quantidades a adquirir ou

aprovisionar.

Nada disto seria possivel em tdo grande escala sem o uso dos computadores. O uso, em massa, do

computador trouxe uma mudanca profunda no comportamento das empresas e a geracao das



necessidades de materiais tornou-se um facto comum por meio de aplicacées computadorizadas (Correa

& Gianesi, 1993).

2.3.1 0O Planeamento de Materiais no Planeamento e Controlo da Producéo

Segundo Vollmann et al., (2005), o MRP é uma ferramenta basica para elaborar a funcédo do planeamento
detalhado de materiais na manufatura de componentes e na sua montagem até serem produtos
acabados. O objetivo principal desta ferramenta é providenciar a peca certa no momento certo, de modo
a cumprir os prazos e quantidades definidos pelo Plano Diretor de Producdo. E de realcar que aqui se
esta a falar de todo o tipo de artigos: desde matéria-prima ou componentes comprados a fornecedores,
passando por produtos semiacabados e subprodutos, até a produtos acabados produzidos pelos
diferentes setores da empresa — a funcdo do MRP ¢é integra-los a todos no mesmo sistema e gerar um
plano detalhado de todos ao mesmo tempo. Esta funcao foi desenhada para ajudar ambientes de
planeamento de producédo complexos a obter um melhor planeamento da producéao, reduzir os custos
de producdo e aumentar os niveis de satisfacdo dos clientes (Stevenson et al., 2005). A sua finalidade é
otimizar a utilizacao de recursos, tais como equipamentos e mao-de-obra, e prevenir o excesso de sfocks.
O facto de os registos deste plano serem gerados para cada periodo de tempo é fundamental para
compreender o Planeamento e Controlo da Producdo, sendo que a introducado do sistema JIT e da
filosofia Lean tem levado a que as empresas continuamente melhorem o seu sistema MRP ou
modifiqguem a sua abordagem.

A estrutura geral do Sistema de PCP de uma empresa que utiliza o MRP &, segundo Vollmann et al.,

(2005), a apresentada na Figura 1.
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Figura 1 - Sistema de Planeamento e Controlo da Producao

(Baseado em Vollman et al, 2005)

A chamada parte frontal do sistema integra a Gestao da Procura com o Planeamento da Producéo e o
Planeamento de Recursos gerando assim o Plano Diretor de Producéo (PDP), que é o plano que tem
como objetivo definir tudo o que deve ser produzido, bem como definir a alocacao, necessidades de mao-
de-obra e recursos produtivos (Tushman & Anderson, 1997), enquanto a parte traseira, (ou sistema de
execucao), gere o abastecimento de materiais e lida com a programacao e controlo da producao.

Pode dizer-se que a figura central neste esquema é o planeamento detalhado de materiais, gerado pelo
“motor” do sistema. Isto mais nao é do que traduzir o PDP, que planeia a producao a médio prazo por
Produtos, num plano detalhado de materiais com todas as necessidades de matérias-primas e
componentes, periodo a periodo. Para gerar esta informacéo, o MRP necessita ainda de obter dados das
Listas de Materiais, para saber quais 0s componentes que entram em cada artigo e em que quantidades;
e também de obter informacéo sobre o Inventario, porque para se saber quantos artigos & necessario
produzir deve antes saber-se quantos artigos tem em sfock, quantos ja estdo alocados a outras

necessidades, e quantos ja estdo encomendados.
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Tomando como um exemplo a producdo de um farolim traseiro usado em pequenos reboques, cujos

componentes sao:

e uma blindagem;
e uma lente;

e uma calota;

e duas lampadas;
e dois terminais;

e quatro parafusos.

Tendo em conta que cada reboque precisa de 2 farolins, se a empresa receber uma encomenda de 20
reboques, e tem-se 5 em sfock, entdo sé se precisara de 30 blindagens, 30 lentes, 30 calotas, 60
lampadas, 60 terminais e 120 parafusos. Este ¢ o tipo de informacao gerada pelo MRP, mas é preciso
que se tenha presente a ideia de que o planeamento para a producéo de farolins sé pode ser feito depois
do planeamento para os reboques, sob pena de, neste caso, nao se considerarem os 5 reboques ja
existentes em sfock.

Um ponto importante a acrescentar é que a informacao obtida pode ainda ser usada para ajudar a gerar
os planos detalhados de capacidade, fundamentais para o correto e eficiente planeamento da producéo,

ao detalhar o momento em que os materiais sao necessarios.

2.3.2 0O Processamento dos Registos

Os registos obtidos pelo MRP sao o resultado do calculo do sistema, e portanto, o elemento fundamental
do mesmo. Estes serao alvo de analise por parte do gestor industrial e, assim, servirdo de apoio a tomada
de decisdes de planeamento. De uma forma simples os registos de MRP, que se podem apresentar

conforme a Tabela 1, produzirdo a seguinte informacao para cada artigo:

o Necessidades brutas: a procura esperada durante cada periodo;
e Rececodes programadas: Ordens previstas a ser recebidas no inicio de cada periodo;
e Stock disponivel: O sfockinicial do artigo e o stock esperado no final de cada periodo;

e Lancamentos previstos: Ordens de abastecimento planeadas para o inicio de cada periodo.
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Tabela 1 - Registos de MRP
(Baseado em Orlicky, 1975)

Periodo 1|23 4|5

Necessidades Brutas 5110120815

Rececdes Programadas ;O,. 20 »20
Lead Time =2 Stock Disponivel 71 2(12 1%/ 419
Tamanho do lote = 20 | Lancamentos Previstos 20 26

De realcar que o periodo de tempo a que se refere a figura pode ser um dia, uma semana ou um més.
De qualguer modo a logica de calculo do MRP sera sempre a mesma.

0O momento em que esta a ser feita a analise (0 momento atual) é o instante inicial do periodo 1. O stock
inicial de 7 unidades é mostrado na linha do sfock disponivel a esquerda do periodo 1, precisamente por
ja existir antes do periodo 1. O numero de periodos para o qual existe visibilidade é chamado horizonte
de planeamento. Neste caso, por simplificacdo, sdo 5 periodos, mas na pratica podem ser até varios
anos.

Na linha das necessidades brutas encontra-se a procura do artigo para um dado periodo de forma
independente dos outros periodos. Deste modo é permitido incluir fatores como a sazonalidade, pedidos
especiais, e identificar facilmente periodos em que nao se antevé qualquer pedido para esse artigo. A
necessidade bruta sera satisfeita se no periodo em causa existir sfock disponivel e ira ser subtraida a
este. O artigo s estara disponivel se existir em inventario, se for recebido através de uma rececdo
programada ou entdo por via de um lancamento previsto planeado atempadamente. Esta verificacao da
disponibilidade dos artigos coloca-se no inicio de cada periodo, isto &, o planeamento devera ser feito de
modo a que qualquer ordem de abastecimento esteja em Sfock no inicio do periodo em que a
necessidade bruta seja requerida.

A terceira linha reflete as rececdes programadas, ou seja, aqui ficam registadas as previsdes de entrega
para cada periodo de todos os pedidos em aberto; estes tanto podem ser ordens de compra a
fornecedores como ordens de producéo a outros setores da empresa, que foram emitidos previamente
ao momento atual com vista a satisfazer uma necessidade bruta. Num caso ou no outro, uma rececao
programada representa um compromisso: para uma ordem de producdo interna, significa que os
materiais foram reservados para a mesma, e que foi planeado o centro de trabalho necessario para a
executar; se se falar de uma ordem de compra, um compromisso semelhante é efetuado pelo

planeamento do fornecedor.
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Neste exemplo, o sfock inicial é de 7 unidades, pelo que as necessidades brutas do periodo 1 de 5
podem ser satisfeitas. No periodo 2 existe procura para mais 10 unidades, o que significa que esta ndo
pode ser satisfeita com as 2 unidades existentes, logo, esta sera colmatada com uma rececao
programada de 20 neste periodo. De realcar que, como o Lead Time é de 2 periodos, esta rececdo nao
podia ter sido lancada no periodo 1. Teve, portanto, de ser planeada num momento anterior ao calculo
deste MRP, por exemplo, se se assumir que aqui se fala em dias, e que o MRP corre diariamente, entéo
esta rececao programada tem origem num lancamento previsto emitido nos dias anteriores (no maximo
até ao dia anterior). De referir que, para as rececdes programadas, assume-se que estas sao recebidas
no inicio de cada periodo, de modo que seja possivel produzir e satisfazer as necessidades brutas ao
longo do periodo.

Ja a linha relativa ao sfock disponivel é referente ao fim do periodo, isto &, no final de cada periodo qual
serd o numero de unidades que estardo disponiveis e que transitardo para o periodo seguinte. E de
salientar que o numero de unidades disponivel ¢ diferente das existéncias da empresa, uma vez que
estas vao sendo alocadas as diferentes necessidades da producdo; apenas o sfock ndo alocado ¢
considerado sfock disponivel. Em suma, o sfock disponivel de um periodo sera o sfock disponivel do
periodo anterior somando-lhe as rececoes programadas e subtraindo-lhe as necessidades brutas.

Na ultima linha esta representada a informacao sobre os lancamentos previstos, isto &, quando é que se
deve emitir uma ordem de producao ou de compra de modo a que se receba um novo abastecimento
de material atempadamente. Na pratica, o MRP esta a sugerir que naquele periodo se deve emitir uma
ordem de producdo ou de compra para que o stock disponivel nunca fique negativo, ou seja, é o facto
de o sfock disponivel ficar negativo que espoleta o MRP a introduzir uma determinada quantidade nos
lancamentos previstos; para impedir que o sfock disponivel figue negativo, o MRP sugere um lancamento
previsto num dos periodos anteriores em funcdo do Lead Time. Neste caso o Lead Time é de 2 periodos,
portanto o lancamento previsto é registado 2 periodos antes, para que possa desencadear uma rececao
programada no mesmo periodo em que o stock disponivel ficaria negativo. Na Tabela 1 esta assinalado
a azul a relacao entre os lancamentos previstos e as rececdes programadas por eles desencadeados. De
notar que, por exemplo, no periodo 1 bastaria um lancamento previsto de 8 unidades para satisfazer as
necessidades brutas do periodo 3, no entanto, a informacao de que se dispde é que para este artigo o
tamanho do lote é de 20, portanto, uma ordem de um multiplo de 20 unidades tera de ser emitida. Note-
se ainda que, sendo os lancamentos previstos apenas sugestdes de ordens, eles nao geram
automaticamente rececbes programadas; sera necessaria uma acao por parte da gestdo industrial para,

de facto, emitir a ordem de producdo ou compra e converté-la definitivamente numa rececéo
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programada. Enquanto o lancamento for apenas uma sugestao, os materiais ndo estdo comprometidos

com a sua produc&o.

2.3.3 Listas de Materiais

Um ponto importante que nao se pode esquecer € que o MRP é gerado para todos os artigos da empresa
a0 mesmo tempo, o que implica saber quais os componentes que sao consumidos em todos os produtos.
Sabendo que existem produtos com varios processos de sub-montagem, € de vital importancia que essa
informacéo esteja corretamente introduzida no sistema de modo a que o MRP seja capaz de efetuar os
calculos corretamente. Existem varias formas de representar as Listas de Materiais, ou Bill of Materials
(BOM), dos artigos, tais como as Listas Multinivel, as Listas de Nivel Unico; a Rede de Scheer (Scheer,
1994) ou a representacao por Matriz. Sendo que talvez a mais popular seja a Estrutura em Arvore, aqui

representada na Figura 2, tendo por base o exemplo dado anteriormente dos farolins para reboques:

l 100177 ‘
Farolim
|
|
Y Y Y
l 100233 | l 101485 ‘ | 400716 ‘ l 300361
Blindagem Calota Parafuso (x2) Lente
A i Y

l 600984 ‘ l 400482 ‘ l 400716 ‘
Lampada (x2) Terminal (x2) Parafuso (x2)

Figura 2 - Estrutura em Arvore

Este diagrama mostra de maneira simples que para montar uma unidade do artigo n.° 100177 é precisa
uma unidade do artigo n.° 101485. Este, por sua vez, necessita de 2 unidades de 3 componentes
diferentes. O nivel em que os artigos se encontram também representam, até certo ponto, a sua
precedéncia, isto &, o Farolim sé pode ser montado se a Calota ja estiver montada, e nunca antes. No
entanto, é preciso compreender bem que o Farolim nao precisa das Lampadas nem dos Terminais, mas
sim, apenas, da Calota; se existir sfock suficiente de Calotas, nao existirdo necessidades para Lampadas
- fisicamente estas ja estarao incorporadas nas Calotas.

Toda esta informacao sera util para que o MRP possa causar a chamada explosdo dos produtos, que

mais nao ¢ do que uma metafora para a transformacao dos requisitos de materiais dos produtos finais
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em requisitos de todos os componentes necessarios a sua producao, com o suplemento de ter em
consideracdo o sfock existente em inventario e as rececdes programadas, o que transforma as
necessidades brutas em necessidades liquidas. As datas e quantidades requeridas de ordenacdo para
todas as matérias-primas, componentes e subconjuntos para atender ao programa de montagem final,
pode ser calculado e a computacao em si, consiste no processo de explosao propriamente dito do MRP
(Gibson P. et al., 1995).

Um estudo pormenorizado da gestao dos recursos de producao deve necessariamente comecar pelos
calculos das necessidades liquidas, por forma a definir, a partir das necessidades independentes, todas
as necessidades dependentes (Alain Courtois et al., 2007). Sdo estas necessidades liquidas que serao
passadas de componente para componente ao longo do sistema, o que nos leva ao conceito de Procura
Dependente, ou seja, a procura dos varios componentes dependera da procura dos componentes que
estdo num nivel acima. Ou seja, tomando exemplo da Figura 2, isto significa que a procura de Terminais
depende da procura de Calotas, e esta depende da procura de Farolins. Por seu lado, a procura de
Farolins considera-se Procura Independente, uma vez que é sujeita a procura do mercado, que € exterior
a empresa e nao controlada por esta. A previsao da procura & um processo essencial para o planeamento
e controlo da producdo. O método mais simples ¢ a repeticdo do ultimo valor da série histérica, ou seja,
estimar que a procura do préximo periodo seja igual ao periodo imediatamente anterior, no entanto, este
procedimento, normalmente produz estimativas bastante varidveis (Lustosa et al., 2013), o que
atualmente ndo é aceitavel. E de total interesse a compreensao dos tipos de procura existentes para a
escolha das técnicas de planeamento a serem aplicadas para cada produto. Tais procedimentos
complementam a caracterizacdo do item de procura independente fornecendo exemplos de itens que
sd0 obtidos através do processo de previsdo, tais como os itens acabados ou produtos finais e as pecas
de reposicdo ou sobresselentes (Adam & Ebert, 1986). Esta procura devera ser prevista pela funcédo de
Gestao da Procura, através do contacto com os Clientes, e sera fundamental tanto para gerar previsdes
de Vendas como de previsdes de Compras. Ao utilizar este principio elementar do MRP, a empresa ja

estara a aumentar a sua eficiéncia, pois tera sempre as suas Compras diretamente ligadas as Vendas.

2.3.4 0 Agendamento da Producédo pelo MRP

Saber estas necessidades liquidas indica quantas unidades de cada artigo irdo ser precisas para
satisfazer as encomendas da empresa, mas nao diz quando é que sao precisas. No entanto foi dito desde
o inicio deste trabalho que uma das caracteristicas do MRP era a segmentacao periodo a periodo. Ora,

de modo a que o MRP possa calcular qual 0 momento em que se deve produzir um determinado artigo,
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tem de saber qual o Lead Time de todos os artigos e as suas precedéncias. Uma das limitacdes de
alguns sistemas €&, precisamente, nao ter em consideracao os diferentes Lead 7imes dos componentes
e planea-los todos de modo que estejam disponiveis 0 mais cedo possivel, para que se possa comecar
a producao o mais cedo possivel. Na Figura 3 assume-se que ha sfock disponivel de Calotas e supor os

seguintes Lead Times.

e Farolim: 2;

e Blindagem: 2;
e (alota: 3;

e Parafuso: 1;

e |lente: 1.
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]
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]
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Figura 3 - Diagrama de Gantt com agendamento o mais cedo possivel

Com este método pode verificar-se que a entrega dos componentes (quer por producao interna quer por
compra) comeca-se logo no instante atual, pelo que a Lente e o Parafuso estdo disponiveis logo no
periodo 1 e a Blindagem no periodo 2. A primeira vista isto pode parecer boa ideia, todavia, como a
Calota s6 esta pronta no momento 3, a producao do Farolim s pode comecar a partir dai. Logo, os
stocks de Lentes estardo a aguardar, desnecessariamente, durante 2 periodos. Isto vai contra os

principios do Lean, nomeadamente quanto a criacdo de fluxo continuo e quanto ao JIT, ndo esquecendo
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que causa inventario em vias de fabrico, o que significa desperdicio de espaco, de manuseamento, bem
como de dinheiro, materiais, mao-de-obra e equipamentos que podiam ser utilizados noutras ordens de
producao.

Uma sugestdo muito mais eficiente ¢ a exemplificada na Figura 4, que representa o agendamento da

producao o mais tarde possivel:

Farolim

Lente

Parafuso

Componentes

Blindagem

(=]
=
]
w
FS
u

Periodos

Figura 4 - Diagrama de Gantt com agenaamento o mais tarde possivel

Neste caso, os componentes sdo agendados para ficarem disponiveis no uUltimo instante em que ainda
& possivel montar o Farolim de modo a cumprir o prazo estabelecido, ou seja, a premissa aqui é 0
agendamento de tras para a frente. Comparando com o método representado pela Figura 3 é facilmente
percetivel que isto permite libertar recursos (materiais, equipamentos, mao-de-obra, etc...) para produzir
outros produtos que tém prazos de entrega mais curtos. Numa leitura mais aprofundada, percebe-se
ainda que traz outras vantagens na medida em que facilita a geracdo de fluxo continuo e de producéo
puxada. O MRP atinge os beneficios do agendamento inverso e executa a explosao das necessidades
brutas para liquidas. De facto, a combinacao destes dois conceitos € o coracdo do MRP (Vollmann et al.,

2005).
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2.3.5 Processamento

Sabendo da complexidade dos processos produtivos da atualidade, exponenciados ainda mais pela
Industria 4.0 e pela Customizacdo em Massa, onde uma empresa pode ter milhdes de produtos e
componentes, importa perceber que o calculo do MRP para todos eles é uma tarefa custosa. Portanto,
¢ imperativo colocar as seguintes questdes: com que frequéncia deverao os registos ser processados e
se deverao eles ser todos processados ao mesmo tempo? Processar todos os registos ao mesmo tempo
significa que o planeamento de todos os artigos sera eliminado, para depois ser reconstruido para todos
eles, comecando pelos produtos finais. Porém, isto pode requerer uma grande capacidade de
computacao, e assim levar a uma sobrecarga do sistema informatico da empresa, afetando assim outros
utilizadores e equipamentos, inclusivamente os produtivos. Por esse motivo, muitas empresas optam por
correr o seu MRP quando o sistema estad mais folgado e o impacto & menor, por exemplo, durante a
noite ou aos fins-de-semana. Note-se que correr o MRP semanalmente pode levar a que os registos
figuem desatualizados rapidamente: neste cenario, a meio da semana ira usar-se um planeamento que
foi efetuado no inicio da semana, quando ainda nao se dispunha de todos os dados agora disponiveis,
uma vez que entretanto ja aconteceram defeitos, reclamacdes, correcdes de sfock, atrasos nas entregas,
etc... Uma execucdo mais frequente dos registos de MRP aumenta os custos de computacao, através
dos custos com computadores, servidores, software e pessoal técnico, mas resulta também em menos

erros de planeamento, o que a longo prazo mais do que compensara 0s custos.

2.3.6  Sftockde Seguranca e Lead 7ime de Seguranca

Um dos parametros que pode ajudar a combater os riscos inerentes a variacao da procura e ao proprio
processo produtivo é o estabelecimento de um Sfock de Seguranca para um dado artigo. Isto mais nao
¢ do que um valor minimo de sfock definido pela gestdo industrial que nado deve ser ultrapassado (este
passa a ser 0 novo “zero” para o artigo), obrigando assim o sistema a emitir encomendas para mais
quantidade do que o necessario. Isto, na pratica, como se pode observar na Tabela 2 funciona como
uma almofada ou como uma margem de seguranca porque o MRP vai passar a efetuar os calculos de

modo a que o stock disponivel nao baixe do valor de seguranca:
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Tabela 2 - Registo de MRP com Stock de Seguranca

Periodo 1/ 2,3 |4)|5

Necessidades Brutas 518 (15] 1] 15
Stock de Seguranca = 15 | Rececdes Programadas 20 20 ¥ 20
Lead Time = 1 Stock Disponivel 5120|3217 16| 21
Tamanho do lote = 20 Lancamentos Previstos 20 20I

Aqui pode observar-se que o MRP nunca deixa o stock disponivel chegar a um nivel abaixo de 15
unidades, que é o valor do Sfock de Seguranca. Sem o lancamento previsto do periodo 1, iria haver no
periodo 2 um sfock disponivel de 12 unidades, no entanto, o sfock de seguranca obriga a fazer uma
encomenda, o que eleva o sfock disponivel para 32, o que, considerando a procura deste artigo podera
ser demasiado conservador. No periodo 4 o sfock previsto é de 16, o que ndo chega a espoletar uma
sugestao de encomenda, 0 que vem a acontecer uma vez mais no periodo 5. Neste exemplo pode parecer
gue a gestao esta a ser demasiado cautelosa, mas convém lembrar que este artigo pode estar sujeito a
condicdes de fornecimento contratualmente muito exigentes e que, por isso, 0 gestor ndo queira arriscar
a sua quebra. Assim, o sfock de seguranca funciona como uma ferramenta de mitigacéo do risco inerente
a operacao da Cadeia de Abastecimento (Lambert & Stock, 2001).

Outro parametro equiparado, mas com um conceito diferente, é o do Lead 7Time de Seguranca, que se
traduz em fazer com que as ordens de producéo ou ordens de compra sejam lancadas e planeadas para
chegar a fabrica 1 ou mais periodos antes do que seria realmente necessario. De notar que isto ndo sera

exatamente o mesmo que aplicar um Lead 7ime aumentado, como se tenta demonstrar na Tabela 3:

Tabela 3 - Registo de MRP com Lead Time de Seguranca

Periodo 1/2|3|4)| 5

Necessidades Brutas 5125 15
Lead Time = 1 Rececdes Programadas 22 715
Lead Time de Seguranca = 1 Stock Disponivel 8 { 251 0 [ 15| 0
Lote a lote Lancamentos Previstos 22l 15I

Pode aqui observar-se que o MRP tem a facilidade de nao ter de encomendar uma quantidade fixa, ou
multiplos dela, mas o ponto principal que impera analisar nao é esse: no periodo 3 sdo necessarias 25

unidades, e o MRP calcula um lancamento previsto logo para o periodo 1, com rececéo programada para
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0 periodo 2 (porque o Lead Time ¢ de 1), e ndo espera pelo ultimo momento possivel que seria o periodo
3 (porque o Lead Time de Seguranca é 1). Aqui, a diferenca para um Lead Time de 2 é que, nesse caso,
existiria o lancamento previsto no periodo 1 e a rececao programada no periodo 3, sem margem temporal
para falhas nos tempos de entrega.

Estes dois parametros podem ser utilizados no mesmo artigo em simultaneo, no entanto, é preciso ter
em conta que, de certa forma, esta-se a enganar o sistema pelo que se deve usa-los com moderacéo
para nao desperdicar recursos (mais uma vez: dinheiro, mao-de-obra, equipamentos, etc...).
Compreender bem estes conceitos pode ser uma boa maneira de acautelar os riscos. Uma forma de
simples de assimilar quando se deve usar qual deles é pensar que o Sfock de Seguranca esta ligado a
quantidades, enquanto o Lead Time de Seguranca esta ligado ao tempo. Isto é, quando existe incerteza
quanto as quantidades de um artigo (por defeitos, variacées na procura...), deve-se usar o Stock de
Seguranca. Mas se por outro lado, a incerteza seja gerada mais pela variabilidade do tempo de entrega
dos fornecedores ou dos prazos de entrega pedidos pelos clientes, deve optar-se pelo Lead Time de

Seguranca.

2.3.7 Ordens Planeadas Firmes

Os fundamentos do MRP sao aplicados a todos os artigos de cada vez que o MRP é processado, isto
significa que, a medida que vai havendo alteracdes decorrentes do dia-a-dia normal de uma empresa, o
MRP gerado hoje sera diferente do que foi gerado ontem. Portanto os lancamentos previstos podem
também hoje ser muito diferentes dos que estariam planeados ontem. Quando se quer prevenir esta
variabilidade no lancamento das ordens, que se repercutira nas necessidades brutas dos componentes
subsequentes, o MRP permite que se crie uma Ordem Planeada Firme, que tal como o nome indica é
uma ordem fixa, que o MRP nao consegue alterar quando faz os seus calculos de rotina, quaisquer que
tenham sido as alteracdes nas variaveis. Estas apenas podem ser alteradas por um utilizador cujo perfil
tenha permissoes para tal. Isto permite ao gestor garantir alguma estabilidade para aquele artigo num
dado momento, ou como forma de colmatar temporariamente desperdicios por defeitos, pelo menos
enquanto nao se define um sfock de seguranca. Do mesmo modo, é possivel manipular as Ordens
Planeadas Firmes para terem um Lead Time diferente do que esta definido em sistema, por exemplo, se
0 meio de transporte for alterado, ou entao se for recebida uma encomenda especial de um cliente que

obrigue a fabrica a fazer turnos extra para cumprir um determinado prazo.
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2.3.8 Codificacao de Baixo Nivel

Observando a Figura 2 percebe-se que o componente 400716 - Parafuso é utilizado em dois niveis
diferentes da lista de materiais. Isto significa que ao passar as necessidades liquidas de 100177 -
Farolim para as necessidades brutas do 400716 — Parafuso é preciso ter em conta que, no nivel seguinte,
0 artigo 101485 - Calota também ira ter necessidades liquidas a transferir para os Parafusos. Se se
processarem 0s registos para este componente, comum a varios niveis da Lista de Materiais, antes de
todas as suas necessidades brutas terem sido acumuladas, o processamento tera de ser repetido. Para
evitar repeticdes de computacdo os sistemas MRP devem atribuir uma Codificacao de Baixo Nivel a cada
artigo da Lista de Materiais, em que o numero mais baixo representa o nivel mais alto da Lista de
Materiais. Neste caso seria o nivel O para o Farolim; 1 para a Blindagem, Calota, Parafuso e Lente; e o
2 para a Lampada, Terminal e Parafuso. De notar aqui que neste momento o Parafuso foi recodificado
de nivel 1 para nivel 2, sendo este ultimo o definitivo. Estes cddigos determinam a sequéncia pela qual
0s materiais sdo planeados: o sistema planeia primeiro os de nivel O, depois os de nivel 1 e assim

sucessivamente.

2.3.9 Requisitos Interligados

O MRP cria um registo das ligacdes entre todos os lancamentos previstos ou ordens ja emitidas e as
respetivas necessidades brutas. E assim possivel ver o grosso dos pedidos para um dado artigo, mas
também ver ao detalhe qual a ordem que esta a dar origem a uma determinada necessidade. Assim, no
nivel 0, os registos ligados podem mostrar a encomenda do cliente que estd especificamente a dar
origem aquela necessidade bruta. Ao invés, nos artigos com codificacdo de nivel mais altos irdo mostrar
quais as ordens planeadas de artigos acima na Lista de Materiais que tém necessidades. Porém, estes
poderao ser também de nivel O se forem vendidos como pecas de servico, e ai 0s requisitos interligados
irao mostrar uma encomenda de cliente para um componente.

A grande vantagem de ter acesso a estes registos é ser possivel ligar a primeira matéria-prima da cadeia
de abastecimento até a ordem final do cliente. Reparando bem, isto funciona como o oposto do processo
de explosdo, e é de extrema utilidade porque tem carater seletivo: através dos requisitos interligados
pode ver-se qual o impacto que uma potencial falha de um componente tera nas ordens de produtos
finais, quais afeta e que clientes afeta. Isto permite melhor detetar falhas, acautelar os riscos, e avisar e

negociar atempadamente com os clientes.
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2.3.10 Rececdes Programadas e Lancamentos Previstos

Ja foi anteriormente referido que um Lancamento Previsto ndo da imediatamente origem a uma Rececéo
Programada, pois esta ja representa um compromisso, enquanto aquela ainda requer uma acdo por
parte do utilizador até se transformar num compromisso. Para além disso, os Lancamentos Previstos
geram necessidades liquidas, que explodirdo para necessidades brutas de outros componentes e assim
por diante. As Rececdes Programadas (para itens produzidos internamente) ja geraram essas
necessidades e ja tém o respetivo material alocado a sua ordem de producao, pelo que, nos registos de
MRP dos componentes nao existirao as respetivas necessidades brutas: as quantidades necessarias
desses componentes ja foram previamente atribuidos as ordens de producdo, dai a diferenca entre o
conceito de sfock existente e de stock disponivel. Para uma verdadeira compreensao do funcionamento
do MRP é fundamental compreender esta distincdo e a diferenca entre Rececdo Programada e

Lancamento Previsto.

2.3.11 O Planeador de MRP

O utilizador que mais lida com a informacado gerada pelo MRP ¢ o Planeador de MRP (ou Planeador de
Materiais) que ¢ uma funcdo inserida no departamento de Planeamento e Controlo da Producéo,
Logistica ou Compras, dependendo da estrutura da empresa. As suas decisdes sado limitadas, na medida
em que nao podem, por exemplo, alterar os planos para os produtos finais, ou 0 que é que se vai produzir
primeiro na fabrica, no entanto as suas acdes tém impacto nos registos do MRP e no seu calculo.
Sabendo que um sistema de MRP pode comportar milhdes de artigos, e dai milhdes de registos, um
bom Planeador de MRP é essencial para o bom funcionamento do planeamento de materiais e da
producdo, uma vez que deve analisar e trabalhar uma quantidade muito grande de informacao, que se
pode tornar tarefa impossivel mesmo com o apoio de meios informaticos. Para ajudar a lidar com este
nivel de dados, as equipas de Planeadores dividem os artigos por familias, por fornecedores ou por
localizacao geografica, ficando depois cada Planeador encarregue de tratar da sua lista de artigos. Ainda
assim, é de referir que se trata de grandes quantidades de registos a consultar. E tarefa do Planeador
analisar os dados e interpretar quais deles necessitam de acdes. Segundo Vollmann et al., (2005) as

principais acdes que o Planeador deve tomar sao:

1. Lancar ordens (isto &, lancar ordens de compra ou ordens de producéo quando indicado pelo
sistema);

2. Reagendar os prazos de entrega de ordens em aberto existentes quando desejavel;
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3. Analisar e atualizar os fatores de planeamento do sistema dos artigos sob o seu controlo. Isto
envolve coisas como alterar o dimensionamento de lotes, Lead Times, percentagem de tolerancia
de defeitos, ou sfocks de seguranca;

4. Reconciliar erros ou inconsisténcias e tentar eliminar as causas-raiz desses erros;

5. Encontrar areas problematicas chave que requeiram acdes agora para prevenir crises futuras;

6. Usar o sistema para resolver os problemas de falta de materiais criticos para que as acdes
possam ser capturadas nos registos para os proximos processamentos. Isto significa que o
Planeador trabalha dentro das regras formais do MRP, e ndo através de métodos informais;

7. Indicar em que é que melhorias futuras do sistema (outputs, diagnosticos, etc.) tornariam o

trabalho do Planeador mais facil.

2.3.12 Cadigos de Excecao

Visto que apenas uma pequena parte dos artigos requer a atencao do utilizador, o MRP gera Cédigos de
Excecao a cada ciclo de processamento para cada item que potencialmente necessite de acao, ajudando-
0 assim a filtrar quais devem ser as suas prioridades.

Estes Codigos de Excecao sao geralmente divididos em duas categorias gerais: dentro da primeira inclui-
se a verificacdo da validade dos dados introduzidos, isto é, verificacdo de datas fora do horizonte de
planeamento, de artigos invalidos, e de outras verificacdes de incongruéncias (Vollmann et al., 2005).

A segunda categoria € a mais util para o Planeador, uma vez que o suporta diretamente na sua atividade
de planeamento. Aqui caem os artigos que requerem um Lancamento Previsto, as ordens cujos Lead
Times precisem de ser revistos, Rececoes Programadas cujo prazo de entrega ou quantidade nao seja
compativel com o plano de producao atual, sugestées de cancelamento de ordens, Rececdes Programas
com data anterior a atual e que, portanto, ja deviam ter sido recebidas. Por fim, nesta categoria recaem
ainda as situacdes em que um produto final ndo pode ser entregue ao cliente porque uma ordem nao
foi emitida a tempo (e portanto agora sé podera ser cumprida se os Lead Times dos varios componentes
forem comprimidos), e também aquelas em que as quantidades alocadas sdo superiores ao Stock

existente (neste caso, torna-se necessario receber mais pecas em breve).

2.3.13 Gestao de Alteracoes

Como é sabido, num ambiente industrial as coisas por vezes correm mal, ou pelo menos, ndo como foi
planeado. De modo a que o MRP funcione devidamente, & importante que as mesmas condicdes de uma
fabrica sejam replicadas no sistema. Para isso é preciso contar com defeitos, cargas danificadas, erros

de contagem, tempos de transito maiores do que o previsto, alteracdes nas necessidades dos clientes,
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listas de materiais incorretas, alteracdes de engenharia, problemas de qualidade dos materiais, atrasos
na producéo dos fornecedores, etc. Tendo isto em conta, facilmente se percebe que o sistema deve
contemplar meios que possibilitem ao Planeador replanear as suas transacoes.

Suponha-se 0 seguinte cenario, conforme representado pela Tabela 4:

Tabela 4 - Registo de MRP - Gestao de alteracoes - antes

Periodo 1 23 (4|5

Necessidades Brutas 30[15|25| 0 | 20

Rececdes Programadas 30 | — 30 7 15
Lead Time =2 Stock Disponivel 15 15{ 0] 5 ( 5 0
Tamanho do lote = 15 Lancamentos Previstos 30‘ 15‘

Aqui o Planeador depara-se com este cenario e executa o lancamento da ordem planeada no periodo 1,
isto depois de o sistema ter verificado que existem materiais disponiveis para a produzir. Assumindo que
tudo corre bem, uma rececao programada sera introduzida para o periodo 3, uma vez que o Lead Time
¢ de 2. A mesma coisa aconteceria com as 15 unidades previstas para lancar no periodo 3, mas neste
caso, assume-se que o utilizador ainda nao lancou a ordem para a producao ou fornecedor, e por isso o
MRP nao cria a rececdo programada correspondente.

Olhando para a Tabela 4 constata-se que o plano é viavel e consegue satisfazer as necessidades até ao

periodo 5. Todavia, ao longo do periodo 1 acontecem varios eventos com implicacoes neste artigo:

1. O departamento de vendas pediu 2 pecas para amostras no periodo 3;

2. As 20 unidades pedidas para o periodo 5 foram antecipadas para o periodo 4;

3. As requisicOes para este artigo foram de 20 em vez de 30 durante o periodo 1;

4. A rececao programada de 30 para o periodo 1 foi recebida mas 5 unidades foram rejeitadas
pelo controlo de qualidade;

5. Houve uma contagem de inventario que descobriu que existem mais 10 pecas no sfock;

6. As necessidades brutas para o periodo 6 foram definidas como 10.

No final do periodo o sistema corre o MRP novamente e gera os novos registos. O horizonte de

planeamento, conforme a Tabela 5, é agora bastante diferente do que se tinha antes do periodo 1:
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Tabela 5 - Registo de MRP - Gestao de alteracoes - apos

Periodo 23|45 6
Necessidades Brutas 15127 120| 0 | 10
Rececoes Programadas +15
Lead Time =2 Stock Disponivel 30 | 15|18 13|13 3
Tamanho do lote = 15 Lancamentos Previstos 15‘

Olhando agora para os registos quase se poderia dizer que ja nao se trata do mesmo artigo. Verifica-se
agora que o lancamento previsto para o periodo 3 tem de ser antecipado, e sera emitido imediatamente.
O resultado final continua a ser exequivel apesar de ser completamente diferente do plano inicial, anterior
ao periodo 1.

Este exemplo & importante para se perceber que as alteracées nos dados provocam alteracées nos
calculos do MRP, e por isso todas as alteracdes que acontecam, fisicamente ou nas previsdes, devem
ser refletidas no Sistema de Planeamento e Controlo da Producdo. A alteracdo mais evidente é antecipar
um lancamento previsto e criar um novo, sugestdes que o MRP gera automaticamente. Mas podia
acontecer que alteracdes no sentido contrario fizessem com que a rececao programada para o periodo
3 ja so fosse necessaria para o periodo 4, e ai o MRP iria sugerir ao Planeador, criando um alerta através
de um Codigo de Excecao, que pedisse a fabrica ou ao fornecedor (dependendo do tipo de ordem) que
reagendasse, ou seja, adiasse a entrega. Isto porque pode acontecer que a ordem esteja a consumir
recursos de outras ordens que realmente estejam a ser necessarias para mais cedo, o que pode levar a
problemas com o cumprimento de prazos de outras encomendas.

Neste caso esta-se a considerar apenas os registos de um unico artigo, no entanto as alteracdes sao
muitas vezes causadas por um conjunto de fatores espalhados por varios artigos, de diferentes niveis na
lista de materiais. Isto acontece devido ao efeito da explosdo dos artigos, que faz com que uma alteracao
nas necessidades liquidas de um artigo se reflita nas necessidades brutas dos componentes um nivel

abaixo na lista de materiais e assim sucessivamente, como se fosse uma cascata.

2.3.14 Acordos de Fornecimento

Tal como mencionado por varias vezes ao longo deste trabalho, o Planeador de Materiais podera ter a
seu cargo um numero muito grande de artigos, e portanto tera também um numero muito grande de
ordens de compra a emitir diariamente. Para isto tera de despender muito tempo e estabelecer muitos

contactos (trocas de correspondéncia e telefonemas). Porém, é pratica comum no ambito das relacoes
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comerciais 0s compradores negociarem acordos-quadro que ddo cobertura a satisfacdo das
necessidades durante um periodo de tempo mais longo (de Carvalho et al., 2017) que sdo negociados
antecipadamente, com condicdes bem especificadas, tais como: preco, tempo de transito, Lead Time,
dimensado dos lotes, quantidade minima de encomenda, volume de encomendas minimo anual (ou
semestral, ou qualquer outro prazo temporal negociado). Isto facilita muito o trabalho do Planeador de
Materiais pois salta uma série de etapas, e apenas tem de pedir ao fornecedor, com a ajuda do MRP,

qual a quantidade que quer e quando quer.

2.3.15 Intercambio Eletrénico de Dados

Com a grande quantidade de artigos que o Planeador de MRP normalmente tem de lidar, principalmente
tendo em conta a Industria dos tempos de hoje, com as empresas a tentarem diferenciar-se com a
customizacdo em massa, torna-se dificil ao utilizador executar manualmente e em tempo Util todas as
tarefas que estdo a seu cargo. Para fazer face a estas responsabilidades o sistema pode, e deve,
incorporar a funcao de Electronic Data Interchange (EDI), ou Intercambio Eletrénico de Dados, que se
trata da troca de dados ou documentos numa forma eletronica padronizada de sistema para sistema,
entre parceiros de negocio e sem intervencdo humana. As transmissdes de dados através do EDI
permitem poupar tempo e dinheiro, melhorar a eficiéncia e produtividade, reduzir erros de transferéncia
de dados, melhorar a rastreabilidade e comunicacéo, e promover a experiéncia positiva dos clientes.

Através do EDI é possivel fazer com que o sistema envie automaticamente varios tipos de documentos
com muito maior rapidez e poupando 0s recursos humanos de ter de fazer tarefas rotineiras e repetitivas.

Alguns destes documentos sao:

e Ordens de compra;

e Documentos de faturacao;
e Notificacdes de expedicao;
e Documentos alfandegarios;
e Notificacoes de embarque;
e Documentos de inventario;

e Notificacoes de pagamento.

No caso das ordens de compra, concretamente, isto € de extrema utilidade ao utilizador porque lhe
permite alterar as quantidades e/ou datas de entrega manualmente e deixar que o EDI envie as ordens
de compra automaticamente aos fornecedores. Para além disto, é possivel deixar o MRP alterar os

pedidos a fornecedores automaticamente, o que levara a que este processo seja totalmente automatico.
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2.3.16 Horizonte Fixo de Planeamento

No entanto, recomenda-se aqui que seja acordado com o fornecedor um horizonte fixo de planeamento,
dentro do qual ndo se podem alterar os pedidos, por exemplo: se o horizonte fixo combinado for de 3
periodos, 0 MRP nao pode alterar (ou eliminar) as quantidades nem as datas de entrega que estao dentro
do periodo 1, 2 e 3. Se for necessario alterar, o sistema deve apenas permitir ao utilizador fazé-lo de
forma manual, & semelhanca das Ordens Planeadas Firmes, o que implicara negociar com o fornecedor.
A incorporacdo e combinacdo destes fatores no sistema permite ao utilizador filtrar mais facil e
eficazmente quais os artigos em que se deve focar, dando prioridade as ordens de compra colocadas
para o horizonte fixo de planeamento e orientando-se pelos codigos de excecdo gerados pelo MRP, e

deixar os calculos e comunicacdes automaticas para o sistema informatico.
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3. CARACTERIZACAO DA EMPRESA - APTIV

Neste capitulo é feita uma breve apresentacdo da empresa onde o presente projeto de dissertacdo
decorreu. Principiando por apresentar de forma resumida o historial da empresa, assim como a sua
missao e estrutura organizacional. De seguida sao apresentados os seus produtos e alguns dos seus

clientes/marcas mais relevantes.

3.1 Apresentacao

A Aptiv € uma empresa multinacional com mais de 190.000 colaboradores em 46 paises. Esta empresa
em Braga teve origem na Delphi Powertrain, e atualmente emprega cerca de 1000 pessoas. No contexto
desta Dissertacao o trabalho foi realizado na fabrica de Braga, mas foi essencialmente desenvolvido para

a fabrica DE32 - Engelskirchen-Osberghausen, na Alemanha, que conta com cerca de 300 colaboradores.

3.2 Missao e Valores

A missao da empresa é descrita como “Proporcionar um futuro da mobilidade mais seguro, mais verde,
e mais conectado”.

A cultura da empresa “representa um sistema de valores e convic¢des organizacionais gue servem como
um denominador comum para unir a nossa forca de trabalho diversa e transmitir como selecionamos,
promovemos e recompensamos as nossas melhores pessoas. O resultado é uma cultura de execucao,

criando valor para todos 0s nossos interessados”.

3.3 Segmento e Produtos

A Aptiv tem varios setores de atividade, mas estas duas fabricas inserem-se no segmento de Advanced
Safety & User Experience. A parte de Advanced Safety esta relacionada com a seguranca dos veiculos,
tais como airbags, sensores de travagem e detecao de movimento, e o User Experience esta relacionado

com o interior dos veiculos, ou seja, computadores de bordo e controlos do cockpit.

3.4 Mercados e Clientes

Os seus mercados de atuacéo localizam-se nos mais diversos paises e 0s seus clientes sao diversos
fabricantes de automoveis OEM (Original Equipment Manufacturer) de varias gamas diferentes. Por

motivos de confidencialidade ndo serdo aqui divulgados.
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4. DESCRICAO E ANALISE DO SISTEMA DE MRP ATUAL

Neste capitulo pretende descrever-se o funcionamento do sistema de MRP da empresa, quais as
ferramentas utilizadas neste contexto e qual o impacto que o Planeador de Materiais pode ter no decorrer
do seu funcionamento. Serdo também identificados alguns problemas e possiveis oportunidades de
melhoria. De realcar que quando ¢é referido o Planeamento de Materiais sera explorado o sistema MRP
no gue concerne aos artigos comprados a fornecedores, uma vez que foi este o contexto em que o autor

desta Dissertacao se inseriu, € nao o Planeamento de Producao.

4.1 Material Requirements Planning

O sistema de MRP da empresa esta inserido no ERP da mesma, neste caso o SAP (Systems, Applications,
and Products in Data Processing). Este software contempla multiplas funcionalidades, abrangendo e
dando suporte a diversos departamentos. Todavia, para efeitos deste trabalho, o foco apenas sera
naquelas que interferem com o MRP. Na sua base este sistema utiliza os calculos de MRP tradicionais
ja abordados no Capitulo 2 deste trabalho, mas contempla ainda outras funcionalidades que se tentara
explanar ao longo das proximas paginas. O periodo de tempo utilizado é o dia, e 0 MRP é calculado
diariamente, 0 que se pode encarar como uma mais-valia. Para além disso, também irdo ser

apresentadas outras ferramentas utilizadas pelo Planeador de Materiais para executar as suas tarefas.

4.1.1 Mestre de Materiais

Primeiramente importa elencar alguns dos parametros que € possivel configurar no Mestre de Materiais
do SAP. Nas figuras 5 e 6 é representado o menu do SAP onde estes parametros sao editaveis. Com
cada um deles podem aplicar-se os conceitos basicos de MRP e ajusta-los de acordo com as
necessidades do planeamento e controlo da producdo da empresa. Relativamente a Figura 5 pode-se

destacar:

o ABC Indicator - nivel de importancia do material de acordo com a classificacao ABC a partir da
Lei de Pareto. A transacdo MC41 permite reclassificar os artigos de acordo com os consumos
do ultimo més. A equipa de Tl (Tecnologias de Informacao) executa esta tarefa rotineiramente
de modo a garantir que esta classificacao esteja sempre atualizada;

e feorder Point — Ponto de encomenda; nivel de sfock a partir do qual deve ser desencadeada

uma nova encomenda e iniciar o processo de reabastecimento;
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o Planning time fence — numero de dias Uteis do horizonte fixo de planeamento; dentro deste
prazo, os pedidos sao firmes e o MRP n&o recalcula as encomendas a fornecedores, devendo o
utilizador altera-las se necessario. Este periodo deve ser acordado com o fornecedor, de modo a
gue exista sintonia entre as partes, todavia em muitos casos, por precaucdo, a empresa introduz
no seu sistema um planning time fence mais longo do que o acordado, para garantir que ndo ha
faltas de material;

o MRP Controller - cédigo individual do Planeador de Materiais a quem o artigo esta atribuido;

e /ot size dala - neste grupo de campos, pode definir-se o dimensionamento de lotes
estabelecendo um valor minimo, maximo ou multiplos de um valor; para além de custos de

encomenda, custos de posse e percentagem aceitavel de defeitos.

@ MRP 1 @ MRP 2 @ MRP 3 & MRP 4 Plant data [ stor. 1 Plant d...

Materal  |28763548 [ChBLE-ASH 2-POL G5 RX 80 : &
Plant DE32 APTIV Engekkirchen DE32

D]

General Data

Base Unit of Measure EC Piece MRP group Z002
Purchasing Group 757 ABC Indicator !
Plant-sp.mat] status . Valid from [

MRP procedure

MRP Type Pl MRP, fixing type -1-
Reorder Point Planning time fence 15
Planning cyde MRP Controller EB3

Lot size data

Lot size PK| Period lot size acc. to plng calendar

Minimum Lot Sze 500,000 Maximum Lot Size

Fixed lot size Maximum stock level

Ordering costs Storage costs ind.

Assembly scrap (%) Takt time

Rounding Profie Rounding value 1,000

Unit of Measure Grp

Figura 5 - Mestre de Materiais 1
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Passando para a Figura 6 destaca-se um grupo de parametros relacionado com a Aquisicdo dos materiais

e de seguida outros diretamente ligados ao planeamento destes, nomeadamente:

Goods Recelpt Processing Time — tempo de transito do material, em dias Uteis, desde que é
expedido até chegar ao armazém da empresa. E tido em conta pelo MRP nos calculos de
reabastecimento e também nas notificacdes de expedicao;

Planned Delivery Time - dias de calendario necessarios para obter o material, desde que a
ordem de compra é executada até ser recebido no armazém;

Planning calendar. dias de expedicdo do fornecedor, pode ser um dia da semana ou a
combinacao de varios dias. Se por exemplo este valor estiver definido para segunda-feira e
quinta-feira, entdo o MRP ir4 efetuar os calculos de modo a que as datas de envio de material
sejam sempre segundas-feiras ou quintas-feiras e, tendo em conta o tempo de transito, dentro
destas, a data que melhor convenha ao planeamento de materiais;

Safely stock — stock de seguranca;

Safely time — lead Time de seguranca;

Service level (%) — nivel de servico (%); quando maior a percentagem, maior sera o stock de
seguranca calculado pelo sistema para compensar o consumo adicional ou atrasos em entregas;
Coverage profile — perfil de cobertura do artigo, na pratica funciona como um sftock de seguranca.
0 sistema permite escolher, através da lista constante na figura 7, varios perfis que variam entre
1 dia até 14 semanas, sendo o calculo efetuado a partir da média do consumo previsto para o
horizonte das 2 semanas seguintes (até 14, conforme o que for selecionado). A partir desse valor
médio, o MRP calcula as ordens de compra para que tenham sempre uma cobertura minima

para o numero de dias (ou semanas) selecionado neste parametro.
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@MRP1  &'MRP2 | @®'MRP3 | @'MRP4 | Phntdata/stor.1 | Phntd...

Material (28763548

Plant DE32
(%]

o]
|
=1

| Procurement
Procurement type [l Batch entry r‘
Special procurement |30 Prod. stor. location o010
Quota arr. usage @ Default supply area :’
Backflush [1] Storage loc. for EP W'
JIT delivery sched. 1} Stock det. grp [ ]
[]Co-product Joint production ]
[T1Bulk Material

| Scheduling
In-house production |:|daga Planned Delv. Time @days
GR Processing Time 4 |days Planning calendar Z18
SchedMargin key oan

| Net requirements calculation
Safety Stock | | Service level (%) ]
Min safety stock [ | Ccoverage profile 005
Safety time ind. B Safety timefact.cov. |1 |days

STime period profile |_

Figura 6 - Mestre de Materiais 2
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[ Coverage profile (1) 22 Entries found

Restrictions

—
(< Y (2 =1
Prof. Name

\001 |1 Day bank - 2 weeks horizon

002 2 Day bank - 2 weeks horizon

003 3 Day bank - 2 weeks horizon

004 4 Day bank - 2 weeks horizon

005 5 Day bank - 2 weeks horizon

00e & Day Bank - 2 weeks horizon

007 7 Day Bank - 2 weeks horizon

008 8 Day Bank - 2 weeks horizon

009 9 Day Bank - 2 weeks horizon

010 10 Day Bank - 2 weeks horizon
W03 3 Week Bank - 4 weeks horizon
W04 4 Week Bank - 4 weeks horizon
W05 5 Week Bank - 8 weeks horizon
W06 6 Week Bank - 8 weeks horizon
W07 7 Week Bank - 8 weeks horizon
W08 8 Week Bank - 8 weeks harizon
W09 9 Week Bank - 12 weeks horizon
W10 10 Week Bank - 12 weeks horizon
W11 11 Week Bank - 12 weeks horizon
W12 12 Week Bank - 12 weeks horizon
W13 13 Week Bank - 14 weeks horizon
W14 14 Week Bank - 14 weeks horizon

Figura 7 - Perfis de cobertura

4.1.2 Transacoes-base do SAP

Uma das transacdes que o Planeador de MRP utiliza diariamente ¢ a MDO4, cujo exemplo é visivel na
Figura 8, que lhe permite introduzir um artigo e ver imediatamente o seu sfock atual, as requisicdes de
material que serdo necessarias (DepReq), os envios que ja foram expedidos pelo fornecedor (ShipNt), e
as rececdes programadas para o futuro (SchLne). E possivel alternar a vista entre data de chegada e
data de partida dos materiais, e aplicar filtros tais como mostrar apenas requisicdes ou apenas
abastecimentos conforme as necessidades de analise do utilizador. No quadro podem ver-se ainda

codigos de excecao e sugestdes de reagendamento.
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(2| Materal 28618071 CABLE ASM-4POL 2XTX VO11US
MRP area DE32 Aptiv 0SB DE32 AS&UX
Plant DE32 MRP type Pl Material Type HALB| Unit BC P

|§ A. Date MRP ... MRP element data Rescheduling date Exception Receipt/Regmt Available Qty St...

|B|&os. 10. 2022 stock 13.962, 000

_|@D€.10.2022 DepReq 28618056 340,000~ 13.622,000 0010
|@DT.10.2D22 DepReqg 28618056 1.600,000- 12.022,000 0010
|§10.10.2022 DepReq 28615056 1.600,000- 10.422,000 0010
|@11.1-}.2022 DepReq 28618056 1.104,000- 9.318,000 0010
|@l2.10.2022 ShipNt 0222880994/05509310.. 18.10.2022 1.850,000 11.16€5,000 0010
|@12.1D.2D22 DepReq 28618056 1.600,000- 9.56%,000 0010
|@13.1-}.2022 DepReq 28618056 1.600,000- 7.968,000 0010
|@l4.10.2022 ShipNt 0222892293/05509310.. 19.10.2022 s 967,000 §.935,000 0010
|§14.10.2D22 DepReq 28618056 1.600,000- 7.335,000 0010
|@1?.10.2022 Schlne 0550931051/00150 *  20.10.2022 15 75,000 7.410,000 0010
|@l?.10.2022 DepReqg 28618056 1.600,000- 5.510,000 0010
|@13.1D.2D22 DepReq 28618056 1.600,000- 4.210,000 0010
|@19.10.2022 Schlne 0550931051/00150 *  20.10.2022 15 2.000,000 §.210,000 0010

Figura 8 - Vista geral da transacao MDO4

Na Figura 9 encontra-se a mesma informacao mas agrupada por dias, semanas ou meses, conforme a
necessidade de analise. Na coluna “Actual coverage” consta a valiosa informacao quanto ao numero de
dias Uteis de cobertura com o sfock e a procura atuais: este indicador devera ser tanto maior ou menor
quanto o perfil de cobertura escolhido. Se o perfil escolhido for “010” entdo a cobertura tendera sempre
para 10 dias. O MRP ird sempre recalcular os seus pedidos ao fornecedor de maneira a que sejam
recebidos, com base no tempo de transito, antes de a cobertura baixar dos 10 dias.

Quando ha aumentos significativos no plano de producédo (o que é comum), isto leva muitas vezes a que
esta cobertura nao seja respeitada, principalmente quando as encomendas se encontram no horizonte
fixo de planeamento, em que é necessaria intervencdo manual por parte do utilizador, e também porque
ja ha menos tempo para agir, logo, existe maior risco de que o fornecedor nado consiga cumprir com a
alteracao de prazo e/ou quantidade pedidos. Quando se fala no horizonte variavel, o sistema consegue
recalcular-se permanentemente de modo a que cumpra sempre o perfil de cobertura, pelo menos no
seu planeamento tedrico, pois nao se sabe ainda se o fornecedor tem capacidade para cumprir com as
alteracoes.

Quando acontece o inverso, isto &, grandes reducdes de pedidos de clientes, ha também um problema:
as encomendas que se encontram no periodo fixo nao irdo ser eliminadas pelo MRP automaticamente,
pelo que o fornecedor ira continuar a receber os EDI e a entregar pecas como previsto. Aqui, o utilizador

podera alterar os pedidos manualmente, mas existe sempre a possibilidade, frequente, de o fornecedor
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alegar que nao pode cancelar entregas que estejam dentro do periodo fixo, ou com pouco tempo de
antecipacao, por ja ter tido custos de producéo e/ou matéria-prima. Nestas situacdes a cobertura do
artigo ficara muito acima do inicialmente estabelecido pelo perfil de cobertura (Figura 7). Isto leva,
inevitavelmente a excessos de sfock, com impacto a nivel financeiro e de operacdes, sobretudo na
armazenagem.

De resto, é de notar que, os perfis de cobertura atribuidos aos artigos se encontram, em muitos casos,
desajustados. E sabido que, apds o inicio da crise logistica mundial que ainda se vive atualmente, a
empresa optou por subir os seus perfis de cobertura de forma a acautelar os seus riscos. Nalguns casos
optou-se, por exemplo, por 4 ou 8 semanas de cobertura, logo, facilmente se percebe que esta politica
em nada se enquadra com a filosofia do Lean e do JIT, e que acarreta grandes custos para a empresa,
nao contribuindo, antes pelo contrario, para o objetivo atual de reducao de inventario.

No seguimento desta politica, e ainda no campo da configuracao dos parametros, foi também decidido
aumentar o tempo de transito dos materiais (Goods Receipt Processing Time) como forma de mitigar os
atrasos na cadeia logistica, principalmente nos transportes maritimos vindos da Asia. Também aqui, esta
decisao afeta diretamente a prevencdo de paragens de linha, mas sobrecarrega o nivel de inventario,

pois obriga o MRP a aumentar as encomendas para compensar um tempo de transito superior.

7| Material 22615071 CABLE ASM-4POL 2XTX VO11US
MRP area DE32 Aptiv OSB DE32 ASBUX
Plant DE32 MRP type Pl Material Type HALE| Lnit BC i

|@| Days Weeks Manths Indiv. Split

A.. Period/segment Pind ind.re... Requirements Receipts Avail. quantity ATP guantity Actual coverage
|§|=.-. sck 13.962,000 33,000 7,8
|§}{ lo0/2022 0,000 26.164,000-| 14.8%52,00C 2.690,000 0,000 2,2
|@I{ 11/2022 a,000 33.040,000- 36.000,000 5.650,000 a,000 3,4
|§|}f 12/2022 0,000 28.000,000- 27.000,000 4.650,000 0,000 2,3
|§|§c 0172023 0,000 48.707,000- 49.000,000 4.943,000 0,000 4,1
|§|y 02/2023 0,000 27.615,000- 28.000,000 5.328,000 0,000 4,0
|§|y 03/2023 0,000 38.004,000- 39.000,000 £.324,000 0,000 6,0
|§|y 04/2023 0,000 27.453,000- 28.000,000 §.871,000 0,000 6,0
|§|y 05,2023 0,000 32.923,000- 29.000,000 2.848,000 0,000 3,1
|§I{ 0g,/2023 0,000 27.531,000- 28.000,000 3.417,000 0,000 7,1

(|

Figura 9 - Vista em somatdrio da transagdo MDO4
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Clicando em cada uma das linhas é possivel ir mais ao detalhe sobre a sua origem: relativamente as
requisicoes, conforme a Figura 10, pode subir-se na lista materiais e até ver qual o pedido do cliente que

lhe deu origem, ou descer na mesma e ver quais as ordens que a antecedem.

[ Additional Data for MRP Eement x
Dependent regmt [35?:-51?.5.:?]u:u:n:n:n:ual

Requirement Qty l1.€00, 000 [ec | Regmts date l14.10.2022]

Pegged regmt | 28618056 |SENSOR-ASM VO11US P319/V331

Planned order 6717411703
[]se[ &) ) ][] ) (%]

Figura 10 - Detalhe da requisicdo de materiais

Quanto aos avisos de expedicao, representados na Figura 11, é mostrada a informacao de partida e de
chegada, bem como a referéncia do envio, ou Shipment /D (geralmente o numero da Guia de Remessa

ou Fatura), para mais facilmente esclarecer duvidas com o fornecedor e/ou transportador.

[= Additional Data for MRP Element

Purch. Doc. [550931051 ]ln |202 |  vendor 1035303
Qty l1.850,000 | Registered l06.10.2022|/14: 56|
Delivery Mote No. (22006803 | Inb. Deliv. 2228830994
Route | Goods Receiving Pt [oE32]
Confirm. Cat. 2] Unload.Point
Net Price 1372, 00 /1,000 |
Exceptn message [15]= 'Reschedule out (20.10.22/14.10.22) |
'07| = [Finish date in the past |
(% P S A EY

Figura 11 - Detalhe do aviso de expedicao

Na Figura 12 pode ver-se que no que toca aos fornecimentos planeados é mostrada a informacao relativa
ao Acordo de Fornecimento, sendo possivel fazer ligacdo ao mesmo para consultar ou alterar os pedidos,

quer sejam de curto ou de longo prazo.
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[= Additional Data for MRP Element

Purchasing Doc.  |550931051 |(3J0 |81 | Scheduled Oty | 2.000, 000 BC |
Delivery Date 13.10.2022 Delivered ' o,000]pc |
Net Price | 372,00/ / [1.000 |BC |Target Quantity | 99.999.999,000|BC |
Vendor 1035303

Exception |15 = |Reschedule out (21.10.22/17.10.22)

& 11T Delivery Schedule ] Y Forecast Delivery Schedule ]@

Figura 12 - Detalhe da rececdo programada

Outra transacao fundamental no dia-a-dia do Planeador de Materiais é a MDO7, que gera uma listagem
de varios materiais em simultaneo. Aqui, na Figura 13, podem ver-se todos os materiais do fornecedor
com o cddigo 1035303 com Acordo de Fornecimento ativo. Estes sdo ordenados por ordem ascendente
de dias de cobertura (Coluna StckDS), o que faz com que o primeiro item da lista seja 0 que esta com
menos cobertura, e que, portanto, devera merecer atencdo mais imediata por parte do utilizador. Mas
pode ver-se também qual o sfock atual, se ha codigos de excecao para os itens, qual a classificacdo ABC,
e 0 seu codigo de baixo nivel. A partir daqui é possivel selecionar cada um dos materiais e ver o plano
de producdo atual para o artigo ao detalhe, tal como na transacdo MDO4 (ver Figura 8).

Esta lista pode ser gerada por fornecedor, por tipo de material, por linha de producao ou por Planeador
de MRP, entre outros. Esta ultima opcéo € particularmente Util, pois a cada Planeador € atribuido um
codigo préprio (MRP Controller) e um conjunto de itens que deve monitorizar.

Através desta transacao, e com o seu codigo préprio, o utilizador consegue gerar uma lista com todos os
materiais a seu cargo e ver imediatamente os niveis de cobertura que tem para todos os seus itens.
Partindo das coberturas de cada artigo, juntamente com a analise dos cddigos de excecao gerados, o
utilizador consegue estabelecer prioridades e focar-se naqueles que requerem mais atencao. Pode ainda

exportar para Excel esta listagem para fazer célculos adicionais e tomar notas.

37



Pant e A P

Vendor 1035302
Ught Maternl MRP Area  Maternl Description AMRP... StHDS 1R.. 2ndR 1 2 3 4 S 6 7 8 Phetstok  Cde ABC.. B
o0 [asaserie e32 CABLE ASM4POL 27X JEBS 2,6 959,53 9%5,% 2 180,000 002 € PC |
OO [283€755% €32 CABLE ASM-2POL 1RX MB10US JEBY 3,2 995,95 9953 1 968,000 903 C  PC |
C0m 28374534 rE32 CABLE ASM - 4-POL 1XTX - SOMM vEBS 6,4 955,9 995,8 3 1.840,000 002 € PC |
OO [22618074 res2 CABLE ASH-4POL 2XTX VO11US JEBY 1,5 95%,5 395,58 € 13.942,000 902 A PC |
COm peosesso teaz CABLE ASM-2P0L JEBs. 5,1 9,3 %3 3 4.761,000 002 8  PC |
COm 22571530 res2 CABLE ASM 4POL 1XTX 180MM £33 5,3 95,5 935,9 2 3.410,000 %03 B PC |
Ge) 6 L3z CABLE-ASM 2P0L 1XRX L6E3 3 9.4 | 9,4 9.4 ‘ 3. 3 pC 1
DE32 CABLE ASM 4POL 1XTX VW250G6P 83 ¥.5 555.% 5555 : r N C PC |
oes2 CABLE 4POL TX 3 10,7 441,1 441,12 3 . B PC |
DE32 CABLE-ASM 2POL 1XRX VO11US EB3 10,5 955,55 555,% 3 18.7€1,000 002 A pCc |
L2 CABLE-ASM 2P0L 1XRX MA3ONU 3 11,3 955,% 885,% C C |
DE32 CABLE ASM-2POL VW3S4 £33 12,0 555,5 § PC |
27 CABLE-ASM 4POL 2TX 1663 s 12,1 12,1 2 pC |
E32 CABLE ASM 2-POL 1XRX VW30NU E83 12,4 555,9 4 PC |
3‘.‘{5\.'? §017 eI CABLE ASM 4POL 1TX AUMSS SLAVE 83 12,7 895,08 8550 ° eC |
Ts:ff}&‘;S‘ DE32 CABLE-ASM - 4-POL G3 2TX 1404150 E83 13,0 §5%,% 559,5 3 PC |

Figura 13 - Lista gerada pela transacao MDO7

Salienta-se que nem sempre os artigos com menos dias Uteis de cobertura sdo aqueles que devem
merecer a maior atencao por parte do Planeador de Materiais. Tomando por exemplo a Figura 13, se os
dois primeiros artigos, que tém menos de trés dias de cobertura, tiverem uma notificacdo de expedicao
(ShipNt) ja aberta, e o terceiro artigo da lista ndo a tiver, entao talvez este ultimo deva receber a prioridade
na lista de tarefas do Planeador, embora tenha quatro dias a mais de cobertura em relacdo aos dois
primeiros. Assumindo que estes serao fornecidos em breve e verao aumentar os seus dias de cobertura,
deixarao de ser um problema premente, ao passo que o terceiro nao tem material em transito e podera
estar a necessitar de uma acao por parte do utilizador (tal como organizacao de transporte, confirmacao
de EDI por parte do fornecedor, etc...). Quanto mais depressa esta situacao for detetada, mais facilmente

se evitam as paragens de linha e a contratacao de transportes especiais.

4.1.3 Clear-To-Build

Outra ferramenta muito Util na analise das necessidades produtivas ¢ a plataforma Clear-7To-Build (CTB),
gue mais nao é do que uma plataforma que retira informacéo do SAP, atualizada semanalmente, onde
¢ possivel analisar o sfock atual, o plano de producao, as quantidades em transito e, com base nisto, o
stock projetado para cada semana. Aqui existe a vantagem de poder escolher varios filtros, tais como,
material, fabrica do grupo AS&UX, tipo de componente, nimero de semanas de visibilidade (até um
maximo de 15) e fornecedor.

Com base neste conjunto de filtros é possivel gerar uma multiplicidade de combinacdes que permitem
ao Planeador de Materiais ter uma melhor nocao do estado atual dos seus fornecimentos. Isto é

especialmente valido para aqueles fornecedores que fornecem globalmente varias fabricas do grupo Aptiv
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e ndo apenas um local. Na pratica, como se pode ver na Figura 14, e no Anexo 1, isto torna mais

facilmente visiveis potenciais ruturas de stock e possibilita a antecipacdo de medidas de contencao.

a4 Material Component ANALYZE EXPORT TABLE

Component Groups None selected =
MRP Controller  None selectsd =

Plant Al seected (1

Suppliers List ALPS - input a supplier
Show only PC UOM Components

Show only Critical Components

Filters

Not available

PRODUCTION PLAN INTRANSIT STOCK PROJECTION

COMPONENT ACTUAL  2022.41 2022-42 2022.43 2022.44  2022.41 2022-42 2022-43 2022-44 2022.41 2022.42 2022-43 202244
COMPONENT  PLANT UoM  GROUP STOCK 10/10/2022  17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022 10/10/2022 17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022 10/10/2022 17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022

TOTALS 100934 149557 167050 98562

28009872 PC E025 - 22356 46980 30618 35235 0 0 1} m
22051449 PC EO25 - 4720 28800 71392 o 0 o 0 m
28087799 (29 EO0S - 1908 2004 2052 2389 0 -] [}

28097609 PC Q72 - 4320 4320 4320 4320 -- 0

28131340 PC EO72 - 3792 4428 2952 3492 0 0 0

Figura 14 - Plataforma Clear-To-Build

Uma das medidas de contencdo que pode facilmente ser tomada é pedir ao fornecedor que retire um
compromisso com uma fabrica, que dele ndo necessite no imediato, para o adicionar numa outra que
dele precise. Isto seria o caso, por exemplo, da Figura 15, em que a terceira fabrica poderia ceder a sua
Rececdo Programada para a semana 42 em favor da primeira fabrica, para que esta ficasse coberta.
Esta operacdo deve ser feita de acordo com um controlador global do fornecedor, se existir, caso
contrario, por acordo entre as fabricas e o fornecedor.

Outra das medidas é a mera transferéncia de stocks entre fabricas “irmas” do Grupo Aptiv, isto &, uma
fabrica com uma rutura de sfockem vista pede a uma outra com cobertura suficiente para que Ihe venda
e envie 0 material necessario. Utilizando o mesmo exemplo da Figura 15, seria possivel a terceira fabrica
transferir material para qualquer uma das outras duas sem com isso afetar a sua cobertura.

Isto € especialmente Util porque permite as fabricas resolverem problemas facilmente e sem grandes
entraves, uma vez que se trata de um procedimento comum, enraizado e bem oleado, bastando ao MRP
da fabrica compradora contactar o seu homologo na fabrica vendedora, ter o seu consentimento e enviar-

lhe uma ordem de compra e as instrucdes de expedicao.
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Projection Weeks Component
‘ e . m DEORT TASE
Component Groups None selected »

MRP Controller None selected «

Plant  Allselected (1

Suppliers List | None selected ~ Input a supplier

Show only PC UOM Components

Show only Critical Components

Filters

Not available
PRODUCTION PLAN INTRANSIT STOCK PROJECTION
COMPONENT ~ACTUAL  2022.41 202242 202243 2022-44  2022.41 202242 202243 2022.44 202241 202242 2022.43  2022.44
COMPONENT  PLANT UoM  GROUP STOCK  10/10/2022 17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022 10/10/2022 17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022 10/10/2022 17/10/2022 24/10/2022 31/10/2022
TOTALS 94463 101553 07274 64472
26266848 PC  ECH1 - 2032 5696 3024 2380 - 0 0 0 5756
26266848 PC  EC41 - 26280 23376 23206 17852 -- 0 0 14185 20809 -
28266848 PC ECA1 - 64151 72481 71044 44240 100000 - 0 0 W 34295

Figura 15 - Analise do CTB

4.1.4  Common File

O Common Fife é, como o nome indica, um ficheiro em comum, guardado numa pasta partilhada, para
todos os envolvidos no planeamento de producao da fabrica. E gerado todas as quintas-feiras, exportando
informacdo constante no SAP, e calcula a cobertura de todos os materiais considerando ja todos os
materiais em transito. Na pratica isto é efetuado num ficheiro Excel, disponivel no Anexo 2, e consiste
em agrupar as somas das requisicdes de todos os materiais para os proximos dez dias uteis, subtrai-las
ao stock existente e somar-lhes o respetivo material em transito: se o resultado final (Delta) for positivo,
o item tem cobertura durante os dez dias e pode sair da lista; caso contrario, existe uma potencial quebra
nesse mesmo periodo.

Cabe ao Planeador de MRP verificar este ficheiro no final de cada semana, de forma a que consiga
antever os problemas emergentes da semana seguinte, pois por vezes, no meio de centenas de artigos,
alguns podem passar-lhe ao lado ao longo das suas analises habituais. Para o ajudar, pode filtrar a
informacéo por material, fornecedor ou cédigo de controlador, entres outros.

Mas a funcao primordial deste ficheiro é a de servir como ponte de comunicacao entre os Planeadores
de MRP e as equipas de operacdes, armazém e de planeamento da producao. Para isso existe um campo
destinado a que se insiram comentarios sobre o estado dos abastecimentos (em transito, em
conversacdo, blogqueado por qualidade...) e outro para inserir os nimeros de rastreio, caso existam.
Assim, durante o processo de planeamento, de abastecimento, ou ja durante a producao, quando houver

alguma rutura de sfock, ou possibilidade de que tal aconteca, qualquer membro de qualquer uma destas
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equipas pode aceder ao ficheiro e verificar a informacao atualizada e, assim, evitar ter de ir em busca
da informacao através de outros meios. Por tudo isto, torna-se imperativo que o Planeador garanta que
este ficheiro se encontre em todos os momentos atualizado e com a informacao mais simples e clara

possivel.

4.1.5 Buy Sheet File

Como ¢ facil de perceber, o sistema de MRP da empresa baseia-se fortemente nos Acordos de
Fornecimento. No entanto, estes nao existem para todos os artigos, e neste caso podem passar
facilmente despercebidos pelo Planeador, ao ndo aparecerem diretamente ligados a nenhum fornecedor.
E o0 caso do material da Figura 16, que tem baixa procura e ja ndo tem acordo de fornecimento. Nestes
casos o SAP sugere ao utilizador (PIOrd.) que emita uma ordem planeada de compra, mas nada envia
através do EDI, ao contrario do que aconteceria se o material estivesse inserido num acordo de

fornecimento valido.

Material [28246114 jQ RESOMATOR-SAW, 304.365MHZ, 5M

MRP area LE32 Aptiv 0SB DE32 ASEUX

Plant DE32 MRP type Bl Materal Type HALB| Unit BC [

A.. Date MRP ... MRP element data Rescheduli... E.. Receipt/Regmt Available Qty
[&l11.10.2022 Stock 228, 00C
|§29.DT.2022 PlOrd. 5647953240/5Deb* 26.10.2022 15 500, 000 728,000
|@;? 10,2022 — > End of Planning Tim

|@2£.lﬂ.2022 PlOrd. 8041020083 /75Deb 1.000, 000 1.725,000
|@2?.lﬂ.2022 DepReq DEDS05040201 240, 000- 1.485,000
|@23.lﬂ.2022 PlIOrd. 2025827316/5Deb 500, 000 1.985,000
|@23.lﬂ.2022 DepReqg CEDS05040201 240, 000- 1.745,000
|@31.lﬂ.2022 DepReq DEDS05040201 240, 000- 1.508,000
|§02.11.2022 DepReq DEDS05040201 240, 000- 1.268,000

Figura 16 - Artigo sem acordo de fornecimento

Para ajudar a facilitar a detecao destes casos, a equipa de tratamento de dados envia mensalmente a
equipa de Planeadores de Materiais um ficheiro compilando todos os artigos que contemplem estas
sugestdes de compra, denominado Buy Sheet File, ou Ficheiro de Ordens de Compra. Um exemplo deste
ficheiro pode ser visto na Figura 17, sendo possivel filtrar por cédigo de controlador, ou por fornecedor,
entre outros. O problema aqui € que muitas vezes esta informacdo se encontra desatualizada, pois muitos

destes casos sdo de materiais pouco utilizados. Também por esse motivo, se tornam dificeis de encontrar
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no mercado, e frequentemente o Planeador de MRP se vé obrigado a pedir a ajuda do Departamento de
Compras para que possa procurar stock disponivel no mercado e/ou Departamento de Engenharia para

oferecer potenciais alternativas ao original.

Mateny Part descrigton Startdate |Demand |SA SAP Action [FC Check date [FC Check FCvaldto |Census supplier
28245114 RESONATOR-SAW, 304 365MHZ. SM 2807022 1500000  |NO SA 04110v2022|NO FC FOUND
9397711 1IC-BIP U3742REC-ASK 07/1172022 {2000.000 [NO SA 0411v2022|NO FC FOUND
DEDS420039020 |CAP- 399 :50V :2% 0805 COG 130772022 142000  |NO SA 0412022 [NO FC FOUND
DED9250004731 | RES-SM,4K7 :1% 0805 15082022 |5000.000 |NO SA 1309V2022|FC224122
28714570 RES-SM,0.01,1W,1%,0805 17072023 | 10000.000 | 551071458 20007/2022|FC223342
28257191 CAP-SM, 6209F , 1%, 50V, C0G, 0603, |11/102022 |10000.000 |NO SA 04/10v2022|NO FC FOUND
DEDS425003390 |CAP- 3N3 100V 10% 0805 X7R 250082022 [20000.000 {NO SA 04/10v2022|NO FC FOUND
28257192 CAP-SM,519F,1%,50V,C0G,0603 131072022 | 10000.000 |NO SA 04110v2022|NO FC FOUND
28394556 CABLE ASM - 4-P04 G2 2TX - 2X200 13072023 1500000  |NO SA i 13002022|FC222701
28394557 CABLE ASM - 2-POL G2 1RX - 120 29062023 |S00.000  INO SA 13092022|FC222701
28027676 CIR BD-GMOORF 24082022 18500.000 |NO SA 04/10v2022|NO FC FOUND
16087831 RES-SM,0805 3.3K,5% 300002022 1 10000.000 [NO SA 20007/2022|FC220410

Figura 17 - Buy Sheet File

Assumindo que existem pecas disponiveis, o Planeador deve, juntamente com o Departamento de
Compras, requerer as informacdes necessarias por parte do fornecedor (quantidade minima de
fornecimento, dimensao dos lotes, tempo de entrega, preco...) e, proceder & emissdo de uma Ordem de
Compra. Cada controlador devera preencher, no campo dos comentarios, informacao relativa ao estado
atual da encomenda da peca, para que qualquer interveniente possa consultar o que foi feito até ao
momento.

Nos casos em que a procura do artigo seja suficientemente grande e regular ao longo do tempo, podera
o Planeador sugerir que se abra um Acordo de Fornecimento para o dito artigo, de modo a que nao seja
necessario estar periodicamente a abrir uma Ordem de Compra, uma vez que este processo se pode
tornar deveras moroso e lento.

Embora seja uma minoria, ainda assim o nimero de pecas neste ficheiro costuma ser bastante elevado,
0 que faz com que o tempo despendido seja muito grande, principalmente em comparacdo com o esforco
necessario para encomendar um artigo com Acordo de Fornecimento valido. O facto de o ficheiro apenas
ser enviado mensalmente também nao contribui para a rapidez do processo, uma vez que pode surgir
procura para um artigo a meio do més sem que seja dado qualquer alerta aos Planeadores, e sem que
estes tenham outra maneira de aceder a esta informacao.

Ha outro fator que concorre para a complicacdo deste processo. Trata-se de as linhas de sugestdes de
compra “PlOrd” nao desaparecerem do plano de producéo do artigo apds a emissao da ordem de
compra. Ou seja, a empresa pode emitir uma ordem de compra, receber o stock, satisfazer a procura
do cliente, e o sistema MRP continuara a sugerir que se emita uma ordem planeada firme. Isto da origem

a que muitos artigos que ja nao sao necessarios voltem a aparecer no Buy Sheet File, quando este for
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gerado no més seguinte, e portanto, serao novamente alvo da atencao do Planeador sem necessidade,

gerando ineficiéncia.

4.1.6  Subcontratacdo

Nos casos em que a empresa necessita de subcontratar servicos, o Planeador pode e deve utilizar a
transacdo ME20, que gera um relatorio, tal como o da Figura 18, mostrando todos os materiais que se
encontram localizados num armazém exterior ao da empresa, mas que nao deixam de ser sua
propriedade. Através deste mapa pode ver-se qual a quantidade em sfock no subcontratado e qual a
quantidade necessaria para satisfazer as requisicdes de material previstas: se a diferenca entre uma e
outra for positiva o saldo é assinalado a verde; se for negativa, o sfock atual nao é suficiente e é

apresentado a vermelho, tornando-se necessario enviar mais material para o fornecedor subcontratado.

Material Plnt Short Text Batch 5C Stock
Regt/Receipt gLy Lvailable S5C Stock
=
| | 12204&55 DE32 JUMPER-FIX, 70MM,GM 7.300,000 BC
28006655 DE32 CABLE-2POL-MBO&US 5.134,000 BC Y
Requirements via SC Orders 1.965,00 BC [=) 3.169,000 BEC
28006656 DE32 CRABLE-2POL-MBO&US 1.004,000 EC Y3
Req‘uiremem:s via 5C Orders 732,00 BC = 272,000 EC
28025345 DE32 SENSCR-US,RX MR4054 75.347,000 PBC
Re:[uirements via 5C Orders 223.517,00 BC = 145.170,000- BC
28025346 DE32 SENSCR-US,TX MR4054 143.564,000 BC
Req‘uirements via S5C Orders 391.257,00 BC = 247.€93,000- BC
28240075 DE32 ULTRASONIC TRANSMITTER T4008A2 921.265,000 EBEC ]
Requirements via S5C Orders 13.002.711,00 BC = 12.081.44¢,000- BC
28240082 DE32 ULTRASONIC RECEIVER R4008R2 533.259,000 PBC Y3
Requirements via SC Orders 7.038.436,00 BC = 6.506.177,000- BC
282916386 DE32 ULTRASONIC SENSOR NIFEON 10 MM TX 348.290,000 EC
Requirements via SC Orders 4.708.576,00 BC = 4.360.286,000- BC
28291687 DE32 ULTRASCNIC SENSOR NIFEFON 10 MM RX 194.595,000 EC VH
Req‘uiremem:s via 5C Orders 2.987.945,00 BC = 2.793.354,000- BC
LCED&90500012 DE32 RCVR 5/L- US/10MM/CLASS A 2.821,000 BC ¥
CEDE2050001¢6 DE32 RCVR S/A- US BX 5.0MM, MR40S4R-€CR BUS 198,000 BC M
CED&90500022 DE32 TRANSMITTER- US/10MM/CLASS L 300,000 BC Y

Figura 18 - Lista gerada pela ME2O

No entanto, o utilizador deve aqui consultar os detalhes do item, tal como na Figura 19, para ver em que
data ira precisar de pecas, pois neste caso o sistema é “cego” nesse aspeto, e a procura do artigo pode
estar ainda a uma longa distancia no tempo. Os detalhes aqui mostrados mais nao sdo do que os gerados
pela transacdo MDO4, no entanto, as linhas mencionam “SubReq” ao contrério de “DepReq” para

distinguir uma requisicao de subcontratacao de uma requisicao de producao interna. Note-se ainda que
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em cada linha pode ver-se a referéncia do artigo que tera origem apds o processo de subcontratacdo, a

ver na Figura 22.

Material
MRP area
Plant

A.. Date

I Jea.10.
(&l2s.0s.
[&29.09.
(&z29.0s.
&l20.10.
[&s1.10.
[&o3.11.

(28319645 '

| a— |

HEADER-0& COMD,M,RA, TH,2.34MM, 2R, MQ5 B-L

DE32 Aptiv O5B DE32 ASEUX

DE32 MRP type

MRP ... MRP element data
2022 ElatSLlh}r.':J;j::'Ei_TE
2022 SubReg 22690147
2022 SubReqg 22690147
2022 SubReg 23690147
2022 SubReg 23690147
2022 SubReg 283690147
2022 SubReg 22690147

'E Material Type

'HALB| Unit ec [ |

Rescheduli... E.. Receipt/Regmt Available Qty

1.820, 000

39,000- 1.781, 000

240, 000- 1.541,000

860, 000- 531,000
840, 000- 2549, 000-
360,000- §19,000-
g00,000- 1.219,000-

Figura 19 - Detalhe do artigo em posse do fornecedor

Quando o Planeador decidir que é oportuno e justificavel enviar pecas, pode criar aqui mesmo um envio

de forma simples, conforme a Figura 20 demonstra, pois 0 Unico campo obrigatdrio € a quantidade.

Assim que o envio estiver criado, entrara na esfera normal da equipa de expedicao que tratara de

despachar o material.

[S Create Delvery

Vendor
Materil

Plant
Shipping Point
Stor. Location
Batch

Quantity

Braeararl
1035303

(28006656

—1

=

[v](%¢]

Figura 20 - Criagéo de envio para subcontratado
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Note-se que nestes casos, a saida do sfock ndo é uma de tipo tradicional, mas sim uma transferéncia de
stock para o armazém subcontratado, isto &, passa de uma localizacdo para outra, continuando a fazer
parte do sfock da empresa, como se pode comprovar pela Figura 21, que é o resultado da transacdo

MMBE, onde se veem duas localizacbes de sfock para 0 mesmo artigo, uma interna e outra externa.

Stock Overview: Basic List
O
Selection
= Tt
Material LEBEB-IGBT _| ILTRASONIC SENSOR NIPPOM 10 MM RX
Material Type HALB Semifinished product
Unit of Measure EC Base Unit of Measure PC

Stock Owverview

(% ][2]/[R] [& [.]|[Spetaied Display |
Client/Company Code/Plant/Storage Location/Batch/Special Stock | RecvalSit | Unrestricted use

& Full 0,000 80.000,000
~ g 5201 0,000 80.000,000

~ By 0,000 80.000,000

. Stock Provided to Vendor 0,000 194,595,000

- [ 0010 Raw, WIP, Final GEO7HO7 0,000 80.000,000

Figura 21 - Vista geral do stock do artigo

Assim que o servico é feito pelo fornecedor e o respetivo artigo é recebido pelo armazém da Aptiv, é
processada a sua entrada em sistema, e acontece ao mesmo tempo o consumo do item que consta no
inventario em posse do subcontratado, conforme o exemplo ilustrado pela Figura 22, em que se pode

ver o movimento de rececéo a positivo e 0 de consumo a negativo.

General - Vendor f=t:% Doc. info

Document Date 14.10.2022 Delivery MNote 0222897226 Vendor ACTIVE PROGRAMMING SERNT..

Posting Date 14.10.2022 Bill of Lading CDT HeaderText

= [V | Indwidual Slip with .+ GR/GI Slip Mo.

Line ':'g Material Mat. Short Text Direction Qty in UnE E... M... 5t... Storage Bin SLoc
(1 JEiJeee90147  HEADER-06 COND REEL ASM + %60, 000 PC 1010010 FB04R04 Raw, WIP, Fna
[ 1 ] 28319645  HEADER-06 COND,M,RA, TH,2.54MM,2R MQS BL - 960,000 PC 543

Figura 22 - Rececdo de subcontratacdo
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Com este mecanismo & possivel saber-se a todo 0 momento quantas pecas o fornecedor ainda consegue
produzir com o stock atual em sua posse, e quando € que precisara de receber mais de modo a poder
satisfazer as necessidades. Na pratica isto nem sempre funciona assim, porque ¢ comum haver desvios
nas quantidades registadas no SAP comparando com as quantidades existentes no armazém do
fornecedor, ou porgue 0s envios e rececdes ndo sdo corretamente registados, ou porque ha pecas
sucatadas e ndo declaradas pelo fornecedor. Para colmatar esta lacuna e prevenir que estes erros
enganem o MRP e o Planeador, sdo efetuadas verificacdes trimestrais junto dos fornecedores e as
respetivas correcoes para que as diferencas de sfock ndo se acumulem ao longo do tempo.

Porém, realizar esta troca de informacado com o fornecedor apenas trimestralmente pode nao ser o
suficiente, pois em trés meses podem ser produzidas muitas pecas, e consequentemente, acumularem-
se erros de sfock no inventario do armazém externo até que as correcdes sejam efetuadas. Contudo,
detetou-se aqui que nem sempre as correcdes sdo efetuadas quando se verificam erros: é pratica habitual
apenas serem efetuadas correcdes quando as diferencas, positivas ou negativas, sejam superiores a
500€. Sabendo que na empresa ha componentes extremamente pequenos e de valor unitario muito
baixo (na ordem das décimas de céntimo), facilmente podem ser ignoradas correcdes de sfock de largos
milhares de pecas. Esta situacdo esta longe de ser a ideal, visto que o envio de informacado errada ao
MRP pode traduzir-se numa falha de fornecimento, e é sabido que a falha de componentes de reduzido
valor pode originar paragens de linha de produtos de alto valor econdémico, tal como qualquer outro
componente.

Nos casos da subcontratacao, as falhas de fornecimentos sdo agravadas pelo facto de a Aptiv ter de
enviar novas pecas ao subcontratado, aguardar que este execute o servico, para por fim envia-las de
volta a Aptiv. Isto é assumindo que a Aptiv tem pecas novas em sua posse, pois se nao as tiver, ainda
tera de as encomendar ao respetivo fornecedor e esperar pelo seu envio.

Todos estes passos adicionais contribuem para o aumento do Lead T7ime destes artigos, e até pela sua
natureza fora do comum, as suas quebras s@o mais propensas a ndo serem detetadas atempadamente,

pelo que é imperativo que a fiabilidade da informacao destes seja garantida.

4.2 Intercambio Eletronico de Dados

Como ja foi anteriormente explicado, o Intercambio Eletrénico de Dados, ou em inglés Electronic Data
Interchange (EDI), é a transmissao estruturada de dados entre organizacdes por meios eletronicos e é
usado para transferir documentos eletronicos ou dados de negocio de um sistema computacional para

outro sistema computacional. A Aptiv usa o seu EDI na versao EDIFACT, norma D97.A.
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A Gestao da Cadeia de Abastecimento da Aptiv AS&UX obriga os seus fornecedores a cumprir com 0s
requisitos de EDI para efeitos de Learn e para garantir processos de negdcio eficientes. Se um fornecedor
nao conseguir usar o EDIFACT, em alternativa podera usar o Aptiv Web£D/ disponivel no Portal do
Fornecedor da Aptiv. Neste caso devera aceder a este portal diariamente para verificar se ha novos
pedidos ou alteracdes aos mesmos. Se o fornecedor ndo conseguir cumprir com a utilizacdo de nenhuma
destas hipdteses, sera removido da Lista de Fornecedores Aprovados da empresa e podera vir a ser
impedido de fornecer materiais. No entanto, existe uma terceira via, geralmente usada por fornecedores
mais tradicionais, para os quais & dificil arranjar substituto por fornecerem pecas antigas, que consiste

em o SAP enviar um email diretamente ao fornecedor com os dados.

4.2.1 Tipos de Mensagens

Os tipos de mensagens ou dados trocados estdo demonstrados na Tabela 6:

Tabela 6 - Troca de Mensagens

EDIFACT |WebEDI Descrigao
DELFOR View Forecast Plano com a previsdo de entregas (Forecast)
DELJIT S ohip Schedules/ KANBAN Plano de expedicdo JIT
ORDERS View Orders Ordens de compra
ORDCHG View Orders AlteragOes a ordens de compra
GENRAL View GENRAL Messages Mensagens informativas gerais
View Advance Ship Notices/ Create o - .
DESADV Advance Ship Notice Notificagbes de expedicdo (enviadas pelo fornecedor)
RECADV View Receiving Advice Recegdes de material (enviadas ao fornecedor)

Aqui pode ver-se o tipo de dados enviados pelo EDI e o seu equivalente no Portal Aptiv Web£D/. Importa
salientar sobretudo a diferenca fundamental entre o DELFOR e o DELJIT:

O DELFOR contém todas as previsdes de pedidos de material para um determinado Acordo de
Fornecimento, por semana, até ao maximo de 104 semanas, e é enviado apenas como um plano
previsional, para servir de orientacdo ao planeamento do fornecedor. Portanto, o DELFOR é
considerado o plano de longo prazo; ao invés, o DELJIT é o plano de curto prazo.

O DELJIT ¢ enviado se existir no DELFOR algum pedido para as préximas duas semanas, e especifica,
por dias, quando é que o fornecedor deve expedir o material (0 MRP efetua os calculos ja a considerar o
tempo de transito, em dias Uteis). Isto deve ser encarado pelo fornecedor como uma autorizacao de

fornecimento, se nao existir DELJIT, ndo deve existir fornecimento. De ressalvar que o MRP nao
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considera as quantidades em transito nos seus calculos: enquanto a rececdo de material ndo for criada,
o MRP assume que a quantidade esta em atraso por parte do fornecedor e continuara a ser incluida no
EDI.

Tanto no DELFOR como no DELJIT, de cada vez que é enviado um novo pacote de dados (que é
numerado sequencialmente) este substitui o anterior: a informacéo que é considerada valida é sempre

a mais recente. O sistema faz sair automaticamente o EDI todas as quintas-feiras ao fim da tarde.

4.2.2 Fluxo de Saida

Uma equipa dedicada da Aptiv trata da certificacdo dos fornecedores para efeito de EDI. Em
consequéncia, com base nesta classificacdo, o fluxo de saida do EDI para o DELFOR e DELJIT, ¢

representado pela Figura 23:

Figura 23 - Fluxo de salda do ED/

4.2.3 JIT e Forecast

E possivel verificar através da Transacdo ME39 do SAP, qual a informacéo enviada pelo EDI, por artigo,
ao fornecedor. Na figura 24 pode constatar-se que aqui é gerado todo o historico dos envios de EDI,
neste caso, semanal e a quinta-feira, pelo que se pode selecionar o mais recente ou um dos anteriores.
Existe ainda a possibilidade de estabelecer uma comparacao entre dois JIT ou dois Forecasts: isto é de
extrema utilidade quanto ha aumentos ou diminuicdes nos pedidos e é preciso confirmar com o

fornecedor se a informacao esta correta, e qual a sua evolucao.
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@ .| Overview: Releases Against Sched. Agreement 550930996, Material 283792

[5lSched. Ines/release  AR)IT scheds.  AAFRC scheds. &)Messages per release

Vendor | Materal . Creation/Transmssion « Purch.  MRP | Reconc. Data | > C,.
Vendor (1035303 % ) .o .
Vendor Mat.
Overdel.Tol. '5,0 | Underdel.Tol. 5,0 |

E-Mai Address | (] @

JIT Scheds FRC Scheds
Rel. No. Rel. Date  Time of... ‘cum. iff] ReLNo. Rel Date  Time of... cum. ifT]
i 0 00:00:00 — = 0 00:00:00 —
13425.08.2022 19:06:15 M 1562%.05.2022 15:26:33 %
13322.09.2022 19:06:00 15522.09.2022 19:26:32
13208.09.2022 19:05:49 15415.05.2022 19:26:49
13101.09.2022 19:05:43 15308.09.2022 19:26:33
13025.08.2022 19:05:43 15201.09.2022 19:26:51
12918.08.2022 19:05:25 15125.08.2022 19:26:16
12811.08.2022 19:05:17 15018.08.2022 19:25:30
12704.08.2022 19:05:18 14911.08.2022 16:25:4
12621.07.2022 19:05:50 14804.08.2022 19:25:27

Figura 24 - Vista geral dos envios por ED/

A Figura 25 demonstra o detalhe individual do pedido JIT para o artigo. Na parte superior pode ver-se
informac&o sobre quando o EDI foi transmitido e também pormenores relativos ao ultimo recebimento
deste material em sistema. Na parte inferior véem-se os pedidos para as préximas duas semanas, por
dias. Tal como referido anteriormente, os dias aqui constados sdo os dias em que o fornecedor deve

expedir o material.
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Schedule Lines for JIT Schd. (Material 28379205)

s Releases b [HlMessages per release

Release Mo. [ |13=1j Created on 29.09.2022

Cum. Recd Qty 140.201, 000 19:00:04

Date of Last Del. 14.05.2022 Transmission 25.09.2022

Last D. MNote Mo. 22008335 19:06:15

Last GR 15.09.2022 End Prdn Go-Ahead 13.10.2022

Last GR Oty 455,000 End Mtl Go-Ahead 27.10.2022

Order Unit = AgrCumQty 0,000
(Auto) UnloadPt

Meither backlog nor immediate requirement exi. = [ Release Horizon 14.10.2022

D Delv.Date  Time Scheduled Qy Curm. Schd. Qty 5/line ty. BOMex... Crea. Ind.

D 06.10.2022 00:00:00 40, 000 140.241,000 B

D 11.10.2022 00:00:00 500,000 140.741,000 B

D 13.10.2022 00:00:00 1.500,000 142.241,000 B

Figura 25 - Planeamento JIT

De igual modo pode consultar-se a mesma informacao para o Forecast, representada na Figura 26. Aqui,
a diferenca é que os pedidos sado agrupados por semanas e o horizonte temporal maximo é de 104
semanas. Constata-se também que a informacao do Forecast nas primeiras duas semanas do horizonte
se sobrepde a do JIT: na primeira semana sao precisas 40 pecas, referentes ao pedido JIT do dia 06/10.
Na segunda semana sao necessarias 2000 pecas, referentes ao somatério de 500 + 1500 dos dias

11/10 e 13/10 do pedido JIT.
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Schedule Lines for FRC Sched. (Material 28379205)

JmReleases W Messages per release

Release Mo. 156 Created on 29.05.2022

Cum. Recd Qty 140.201, 000 19:00:04

Date of Last Del. 14.09.2022 Transmission 29.05.2022

Last D. Mote No. 22008335 19:26:33

Last GR 15.09.2022] End Prdn Go-Ahead  |13.10.2022]

Last GR Qty 495,000 End Mtl Go-Ahead 27.10.2022

Order Unit 'eC | AgreumQty 0,000
(Auto) UnloadPt

Meither backlog nor immediate requirement exi.. = [ Release Horizon '13.10.2024)

D Deliv.Date | Time Scheduled Qty Cum. Schd. Qty S/line ty. BOMex... Crea. Ind.

W 40.2022 00:00:00 40,000 140.241,000

W|a1.2022 00:00:00 2.000,000 142.241,000 B

W|22.2022 00:00:00 0,000 142.241,000 B

W 44.2022 00:00:00 500,000 142.741,000 B

W 45.2022 00:00:00 500, 000 143.241,000 B

W 46.2022 00:00:00 500,000 143.741,000 B

W 47.2022 00:00:00 1.000,000 144.741,000 B

W [48.2022 00:00:00 1.000,000 145.741,000 B

W [49.2022 00:00:00 1.000,000 146.741,000 B

W /51.2022 00:00:00 1.000,000 147.741,000 B

W (52.2022 00:00:00 2.000,000 145.741,000 B

W 01.2023 00:00:00 2.000,000 151.741,000 B

W 02.2023 00:00:00 1.500,000 153.241,000 B

Figura 26 - Planeamento Forecast

A transacao ME38 funciona de modo muito similar, mas tem a funcéo extra de permitir que se alterem

as quantidades e/ou datas de expedicao, tal como nos mostra a Figura 27.
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[ .

Maintain Sch. Agmt Schedule : Delivery Schedule for I'tem 00(

b A
Agreement 5509305396 Quantity 535.241,000(PFC
Material 28379205 CABLE ASM 4POL 1XTX VW250GP
Cum. Rec. Qty 141.185,000 Old Qty 140.201,000 C

C Delvery D... Scheduled Quantity Time F|C St.DelDate Purchase ... Item Curn. Sch. Qty
r

D EIE.lEI.EEIEEL l.UUU,[I[I[II 1|B0O6.10.2022 141.195,000
D11.10.2022 500, 000 1|/B11.10.2022 141.195,000
D|l3.10.2022 200, 000 l1|Bl13.10.2022 141.241,000
D13.10.2022 500, 000 1|/ B13.10.2022 141.741,000
D13.10.2022 500, 000 1/ B13.10.2022 142.241,000
D0g.11.2022 500, 000 BOZ.11.2022 142,741,000
D10.11.2022 500,000 Bl0.11.2022 143.241,000
Dj22.11.2022 500, 000 B22.11.2022 143.741,000
D24.11.2022 500,000 B24.11.2022 144,241,000
D29.11.2022 500, 000 B29.11.2022 144,741,000

Figura 27 - Alferacdo ao pedido

No entanto, ndo basta alterar os pedidos para que o fornecedor deles tenha conhecimento. Torna-se
necessario aguardar pela préxima quinta-feira ao final da tarde para que os EDI saiam automaticamente.
Idealmente, e em alternativa, existe a possibilidade de utilizar a transacdo ME9QE, espelhada na Figura
28, para enviar o EDI relativo a um Unico Acordo de Fornecimento manualmente, o que se pode tornar
numa tarefa morosa se existirem muitas alteracdes para fazer, pois é necessario gerar de forma manual
um DELJIT e envia-lo, e fazer o mesmo para o DELFOR separadamente, o que funciona como um entrave
a este procedimento.

Apesar disso, esta transacao torna-se, de facto, importante nomeadamente quando ha ruturas de sfock;
alteracdes ao plano, quebras por defeitos, etc. e é necessario pedir ao fornecedor que envie material fora
do seu plano habitual. Assim fica formalizado o pedido e o fornecedor pode dar seguimento a

encomenda.
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Message Output

M 4« » M & T B [ 5 [ [i] oOutput Message Display Message Message Details  Trial Printout

Purch.Doc. Vendor Name 1 PGr Doc. Date
Msg. Lng Partner Role Created on Time Time N User name Cutput Device
_71550802521 1040431 TECMAPLAST 701 09.03.2018
élJ LPJ2 EN 1040431 BA 11.10.2022 10:13:24 1 DJTL3F
V] LPJ3 EN 1060197 3P 11.10.2022 10:13:24 1 DJTL3F

Figura 28 - Envio manual de EDI

Outra funcionalidade que se mostra util é trazida pela transacdo Y_DN3_47000245, que permite a
criacdo de um mapa com todos os pedidos de todos os artigos, linha a linha, que foram enviados aos
respetivos fornecedores. Esta transacao permite alguma flexibilidade, conforme pode ver-se na Figura

29, tal como filtrar por Planeador de MRP, fornecedor, material, numero de semanas do horizonte, entre

outros.
Vendor Schedule Report
£>

Plant [

MRP Controller to
Vendor to
Scheduling Document to =
Material Number to e g

[ —
i T 0&8.10.20

Release Transmitted Date LES":'S'E':'EEJ to 08.10.2022

Period to Analyze
Mumber of Weeks 52

Release Type selection

(#) DELFOR Schedules
(IDELIIT Schedules

Display Options
(#) ALV Grid Display
" Mormal list

Figura 29 - Transacao para gerar Relatdrio de ED/
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Na Figura 30 pode ver-se o relatdrio gerado, sendo possivel exporta-lo para outros formatos, tais como

Xls, para melhor ser manipulado.

Delphi Automotive Systems

User : DITL3F
Run Date : 08.10.2022
Run Time : 06:30:10
Plant DE32

Rel.Trans.Date: 09/29/2022 To 09/29/2022

Vendor Schedule Report - DELFOR Schedules

MR... Vendar Schedule A Item... Rel. Mo. Rel. Date Material N Material Description Delv.Date Quantity
EQ8 1037073 550549035 20 332 29.09.2022 28139758 FOAM-AS-ROSA-36X37.5X0.5CM 11.09.2023 4.800,000
ES8 1037073 550549035 30 290 29.09.2022 28487932 PARTITION-IMC100-103605 26.09.2022 278,000
EGQ8 1037073 550549035 40 280 29.090.2022 28487933 PARTITION-IMC100-73464 26.09.2022 450,000
EQ8 1037073 550549035 50 263 29.00.2022 28437863 CTH-EXP-6769780-VOLVO 26.09.2022 545,000
E98 1037073 550549035 60 277 |29.09.2022 28378953 CTN-ESD-MONTIERT-EXP-552X%362X... 26.09.2022 1.033,000
EQ8 1037073 550549035 70 189 29.00.2022 28614353 PALLET-WOOD-V10-V12-1140X790X... 26.09.2022 390,000
EB2 1002750 550239136 40 586 29.09.2022 DED9020001... DIO- BAV103 50D-80 STS 26.09.2022 10.000,000
EB2 1002750 550239130 150 738 20.09.2022 12202539 DIO-RECT,S53G,D0214 02.01.2023 1.700,000
EB2 1002750 550239136 150 738 29.00.2022 12202539 DIO-RECT,S53G,00214 10.04.2023 1.700,000
EB2 1002750 550239136 150 738 29.09.2022 12202539 DIO-RECT,53G,00214 25.09.2023 0,000
EB2 1002750 550239136 180 660 29.09.2022 9402857 DIO-SHTKY,SMC 0,000

Figura 30 - Exemplo de Relatdrio de ED/

Aqui encontram-se exemplos de algumas linhas com pedidos de zero quantidade, o que pode aparentar
ser um erro, mas na verdade trata-se de anular um pedido para essa data: o pedido pode ter sido
cancelado, adiado ou antecipado para outra data, e para garantir que a data original fica em branco, o
MRP envia um pedido a zero para a mesma, para que fique limpa.

Os mapas aqui gerados, juntamente com os comparativos da transacdo ME38 sdo muito Uteis para
verificar se o fornecedor esta a cumprir com o plano de entregas. Geralmente, quando o fornecedor envia
pecas a menos, isso reflete-se na falta de pecas e no défice de cobertura visivel na transacdo MD0O4 e
MDOQ7, que tem como possiveis consequéncias as paragens de linha.

Mas pode também acontecer o inverso, isto ¢, que o fornecedor envie pecas a mais do que o previsto.
Estes casos passam mais despercebidos porque uma cobertura em dias Uteis excessiva nao atraira a
atencao do Planeador facilmente, e requer uma analise manual dos EDI comparativamente as rececoes
de material. Devido a instabilidade da procura, os EDI dos artigos pode ser muito variavel de semana
para semana, o que faz com que analisar o cruzamento entre os varios envios de EDI e as rececoes de
material para detetar eventuais envios excessivos se torne uma tarefa demorada e pouco eficaz,
sobretudo quando se trata de centenas de artigos. A falta de um meétodo simples e concreto para
controlar estes envios em excesso nao facilita a reducao de inventario atualmente posta em pratica, e a

sua ineficiéncia permite que este seja, nalguns casos, aumentado.
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4.2.4  Ordens de Compra

O tipo de mensagem ORDERS envia ao fornecedor as ordens de compra que nao estejam abrangidas
por um acordo de fornecimento (ou ordens planeadas firmes), com os detalhes de quantidades
especificas e prazos de entrega especificos.

Caso haja alteracdes a estas ordens, sera enviada pelo EDI a mensagem ORDCHG para que a ordem

original seja substituida. Também ¢ possivel enviar lembretes ou cancelamentos.

4.2.5 Notificacoes de Expedicao

Dentro deste topico, uma das funcionalidades mais Uteis é o envio de Notificacdes de Expedicédo, ou em
inglés, Advanced Shipping Notice (ASN). Pode ver-se na Tabela 6 que se trata do tipo de mensagem
DESADV, e neste caso, é o fornecedor que envia a notificacdo de que expediu um envio (ou ainda vai
expedir). A partir daqui, quando o MRP for recalculado, ird considerar que o material sera recebido na
data prevista, com base no Goods Receipt Processing Time.

E extremamente importante para a Aptiv que os fornecedores consigam emitir estas mensagens, pois a
complexidade da organizacdo e o ritmo de trabalho obrigam a que se saiba o maximo de informacéao
possivel sobre o material em transito. Caso os fornecedores tenham limitacdes a este nivel € possivel
preencher um formulario em Excel, conforme a Figura 31, e enviar a equipa da Central de Dados da

Aptiv, e esta tratara de inserir a ASN no sistema.
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Advanced Ship Notice E-mail Form for CentralDataTeam - Lieferavis Formular
Delphi Electronics & Safety

Company Name: I |Delphi Destination Plant: : (DE34,DE32,DE38,DE39,H004,U001,PLOZ)

Lisfaranten Name: Deelphi Lisferwerk:

Vendor Number: | | SID#: | |
Listeranten Nummer: Listerschemn Nummer:

Carrier PRO#: | |

Lracking Mummer:

Master Bill of Lading: [ ]

Frachtbrietnummer:

SCAC Code: | |

Spaditeur Nummer:

Transportation Mode: (1) I:l

Transport Modus:

Excess Transportation? No :l Yes :lif yes please complete the reason, responsibility and TA
Sondartransport Mein / Ja - falls Ja, bitte den Grund, diz Verantwortlichkeit vnd die TA Freigabe Nummer angeben

Reason for Excess Transportation: (2) | |
Grund fir d=n Sondertransport:

Responsibility for Excess Transportation: (3) | |
Verantwortlich fiir den Sondartransport:

Transportation Authorization Number (TA): | |
Sondertransport Fraizabe Nummer:

Dispatch Date: I:l[lispatch Time: | |

Varsand Tag Versand Zait :

Equipment: I:lEquipment #: | |
Transportmittel: Eennz=ichen:

Brutto Gewicht:

NetWeight: [ | BR [ |keMm [ | (Put X nto the box)

MNatto Gewicht: in Pornd in Kilogranum
-------- IMPORTANT - ALL FIELDS ABOVE THIS LINE MUST BE COMPLETED! -------

WICHITG - alle Falder oberhalb dizser Linie missen ausgafillt warden

Delphi Material # Manufacturing Duns # Container Type # of Containers Qty per Container
Delphi Material Nummer = DUNS Nummiar 2s Derstellwerks Behilter Tvp Anzahl der Behilter Menge pro Behilter

I S S
A [ S A Y S A

1 1 [ 71 | | |

Figura 31 - Formulario para Notificacédo de Expedicdo

Outra vantagem destas notificacdes é facilitar o processo de rececao de materiais no armazém. Segundo
Carvalho et al., (2017), de forma a evitar congestionamentos nos cais de descarga e na zona de rececao,
as chegadas devem ser previamente marcadas com base no Advanced Shipping Notice (ASN). Caso o
fornecedor coloque nas caixas as etiquetas especificadas pela Aptiv, apresentadas na Figura 32, com a
identificacao do envio por codigos de barras (Shjpment /D), é possivel ao armazém efetuar a rececao dos

materiais diretamente no Scanner PDA.
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(1) CONSIGNEE

.- > o

(2) UNLOAD POINT/STOR LOC/USAGE CODE

HUO04

(3) SA/PO NO (K)

0551120874

(4) SUPPLIER ADDRESS
§ SLOVAKIA, S NITRA
BYNETWT (KG)  [(6) GROSSWT (RG] [(7)NO OF BOXES |

(8) CUSTOMER PART (P) 2 8 4709 4 4

0010

(9) QUANTITY (Q)

(10) PART DESCRIPTION
BRACKET-MRR, FOE-B479

(11) SHIPMENT ID (2S) TEST

(12) SUPPLIER-ID (V) 662583090

(13) DATE (14) ENGINEERING CHANGE LEVEL

D010822

(15) PACKAGE - ID (S) T T

(16) Lot Number (1T)

234567
||i Iliiillﬂi\lllllll\ll

Figura 32 - Exemplo de etiqueta

De resto, é possivel aos fornecedores gerarem estas etiquetas no Portal Aptiv WebED!.

E também aconselhado aos fornecedores que enviem uma lista detalhada com as embalagens enviadas

e quais 0s seus contetdos, volumes e pesos, vulgo Packing Slip, em inglés, e que contenha também o

Shipment ID (SID) em formato de cddigo de barras, tal como na Figura 33.
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Packing List

: IIIIIIIIIIIIIII =55

Shioped fyomi T P
Shipped from: SHTP .

"319839

Vendor Code! ol Vi
1072414 319839

1319839 SHIPPING MARK:
IIIIIIIIIII N—
- 0550711647
IIIIIIIIIIIIII W
Casciiprions THBCAOSAD/CH : 28065638
sassoazaiis IIIIIIIIIIIIII IIIIIIIIIIII
17 “HK6349203 00010001 350 X 350 x 40 1°77eN  "2500 ok comnn (WisocmmEE) (8

roeesiers2s00 [N

Figura 33 - Exemplo de um Packing List/Sljp

4.2.6 Fluxo de Entrada

E do interesse da Aptiv que os fornecedores cumpram com estes requisitos, pois isso faz com que o
processo de rececao de materiais seja mais rapido e eficaz, e também para os Planeadores de MRP (e
outros utilizadores do SAP) se torna muito mais facil o acesso a informacéo, evitando ter de contactar o
fornecedor por email ou telefone para saber se os envios de materiais estao, ou ndo, em andamento. O

fluxo de entrada do EDI para as Notificacdes de Expedicdo esta representado na Figura 34:
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Figura 34 - Fluxo de entrada de ED/

Mas é também do interesse do fornecedor agilizar este processo, ndo sé porque oferece um melhor
servico ao seu cliente, mas também porgue quanto mais rapido o processo for, mais cedo se iniciara e
validara o processo de pagamento, de acordo com as condicdes estabelecidas no Acordo de
Fornecimento. O fornecedor é notificado através da Mensagem do tipo RECADV de que o armazém da
Aptiv registou a rececdo do material e que o processo de pagamento foi iniciado.

Quando, pelo contrario, o SID na ASN nao coincide com o SID no Packing Slip/Guia de Remessa/Fatura
(ou ndo existe sequer qualquer Guia de Remessa) o processo de rececdo pode atrasar-se, 0 que da
origem a varios problemas, tais como o armazém deixar os materiais blogueados na area de rececao,
enquanto aguarda por novos documentos ou instrucdes, e também ao nao dar inicio ao processo de
pagamento da fatura, o que em ultimo caso pode levar o fornecedor a bloquear entregas por falta de
pagamento.

Outro problema é o armazém registar a rececao de material manualmente, tendo assim de despender
mais tempo para tratar do procedimento, e correndo ainda o risco extra de digitar um numero de SID
diferente da ASN ao efetuar a rececao. Isto leva a que a ASN se mantenha em aberto indefinidamente
(até que o utilizador a apague manualmente), o que induz o Planeador a pensar que tem material em
transito quando na verdade ele ja chegou e ja esta em sistema. Em ultimo caso, esta situacao pode
causar paragens de linha ou transportes especiais por nao se detetar atempadamente que o material

em transito ja ndo existe, pois 0 MRP continuara a considera-lo nos seus calculos.
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5. ANALISE E Di1scusSA0 DOS RESULTADOS

Tendo sido feita a analise ao sistema atual de MRP da empresa e identificadas algumas das suas lacunas,
0 objetivo deste capitulo é elencar algumas propostas de melhoria que foram apresentadas, verificar qual

0 seu estado de implementacéo e finalmente o seu impacto nos resultados.

5.1 Propostas de Melhoria

Este subcapitulo destina-se a listar as propostas de melhoria sugeridas pelo autor deste trabalho a
Direcao de Controlo de Producéo e Logistica da Aptiv. Na Tabela 7 pode ver-se um resumo das propostas

apresentas a Direcao de Controlo de Producao e Logistica, e o estado atual de cada uma delas.

Tabela 7 - Resumo das propostas apresentadas

N.2 Proposta Rejeitada E.rn . |Implementada Comentdario
Avaliacdo
1 Formagdo sobre ASNs Proposta aceite; formagdo aos fornecedores em estudo
2 ME9E e Proposta rejeitada por ter pouco impacto
3 ASNs no MDO7 Proposta aceite; em estudo pelo IT
! Buy Sheet File Ficheiro enviado quinzenalmente; Nova transagio em estudo
5 PlOrd. por eliminar Proposta aceite; em estudo pelo IT
6 | Corregtes de Subcontratagdo Corregdes sdo agora efetuadas mensalmente
7 Perfis de Cobertura Coberturas a ser alteradas gradualmente
8 Envios em Excesso Proposta aceite; em fase de testes
9 Stock/Faturacio Faturagdo devera ser incorporada no proximo ano

1. Problema: Quando o SID na ASN nao coincide com o SID enviado fisicamente o processo de
rececdo pode atrasar-se, por exemplo, ao ndo dar inicio ao processo de pagamento da fatura.
Outro problema é o armazém registar a rececdo de material manualmente, o que leva a ASN a
manter-se em aberto, o que induz o Planeador e o préprio MRP a pensar que tem material em
transito quando na verdade ele ja chegou e ja esta em sistema.

Proposta: Dar formacdo na area aos operadores do armazém e atribuir a responsabilidade de
registar as rececdes em sistema apenas aos mais qualificados/chefes de turno; dar formacao
também aos fornecedores, nomeadamente quanto ao WebED/, e explicando-lhes a importancia
da criacdo das ASN e dos SID.

Esta proposta encontra-se ja em andamento, tendo sido ministrada formacao, em Julho, aos
operadores de armazém, organizada em conjunto pela equipa de Planeadores com o
responsavel da area de rececdo, com o fim de alertar para as consequéncias de introduzir as

rececdes em sistema erradamente, com destaque para as introducdes manuais, que merecem
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atencdo redobrada. A fase seguinte desta acdo sera virada para os fornecedores, estando em
elaboracdo uma formacao por parte da equipa de EDI via online. Aqui a ideia é apresentar aos
fornecedores como se processam os envios de EDI, o que significam as mensagens enviadas, e
quais as alternativas a este, com destaque para a apresentacdo das funcionalidades da
plataforma WebED/, deixando espaco aos fornecedores para esclarecer as suas duvidas e
registar as suas dificuldades de interacdo com a plataforma. Prevé-se realizar esta sessao

semestralmente, sendo esta periodicidade mais tarde revista.

Problema: A transacdo MESE, que permite ao utilizador enviar manualmente as encomendas
através de EDI, so permite enviar um Acordo de Fornecimento de cada vez, isto &, s6 é possivel
enviar um DELJIT ou um DELFOR referente a um unico Acordo de Fornecimento por cada vez
que se corre esta transacao, o que leva a que, se forem feitas varias alteracdes as encomendas,
€ necessario correr manualmente a transacao varias vezes.

Proposta: Alterar o SAP de modo a agrupar todos os DELJIT e DELFOR de qualquer Acordo de
Fornecimento e enviar de uma vez todos os que estiverem pendentes.

Esta proposta foi rejeitada, pelo menos para ja, por se considerar que o impacto da medida ndo
justifica o trabalho que teria de ser investido por parte da equipa de Tl, podendo vir a ser revista

mais tarde.

Problema: Na listagem criada pela transacdo MDO7 (conferir a Figura 13) o utilizador vé-se
obrigado a consultar os diversos artigos que tém pouca margem de cobertura, um por um,
quando na verdade alguns destes ja estdo em transito e ttm ASN aberta (ShipNt).

Proposta: Sugere-se a criacao de uma coluna com indicacdo de ASNs abertas. Com esta
indicacdo, o Planeador poderia focar-se mais rapidamente nos itens com pouca cobertura e sem
cargas em transito.

Esta proposta esta em fase de desenvolvimento pela equipa de Tl, tendo surgido posteriormente
a ideia da inclusdo de um filtro para retirar da listagem os artigos com ASN em curso, em

substituicao da coluna mencionada, ou entdo avancar para as duas alternativas.

Problema: O Buy Sheet File s6 é atualizado uma vez por més, conforme foi explicado no

subcapitulo 4.1.5 Buy Sheet File, 0 que pode nao ser o suficiente caso surjam requisicdes de
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material a meio do més que nao tenham acordo de fornecimento. Embora estes itens sejam
uma minoria, ndo deixa de ser um processo que se pode, e deve melhorar.

Proposta: Pedir a equipa de tratamento de dados que envie o ficheiro quinzenalmente. Em
alternativa, pedir a equipa do SAP que facilite uma transacao onde cada Planeador possa aceder
a uma lista de materiais com sugestées de compra autonomamente a qualquer momento.

Esta proposta foi aceite, tendo a periodicidade deste ficheiro passado a ser quinzenal a partir de
Agosto. Isto obriga os Planeadores a verificar com maior regularidade esta lista, o que permite
detetar mais antecipadamente potenciais ruturas de sfock e evitar paragens de linha e custos
com transportes especiais associados. Mas o ideal seria implementar a segunda parte da
proposta, isto &, desenvolver uma transacdo no SAP para que cada Planeador pudesse consultar
e extrair esta lista a qualquer momento, sem depender de terceiros. Esta proposta esta a ser

estudada pela equipa de Tl mas nao se preveem grandes avancos antes de 2023.

Problema: No seguimento do ponto anterior, as sugestdes de compra “PlOrd.”, associadas a
materiais sem acordo de fornecimento, quando surgem nunca mais desaparecem:; isto significa
que mesmo depois da compra ser efetuada, e a necessidade satisfeita, a linha “PlOrd.”
continuara a existir e, portanto, continuard a surgir nos proximos Buy Sheet Files
desnecessariamente.

Proposta: Criar uma rotina no SAP que elimine automaticamente estas linhas apds a criacéo
de uma Ordem de Compra, ou apds a rececao do sfock, quando o artigo ja tiver cobertura
suficiente.

Tal como a proposta numero 3, também esta proposta foi aceite e encontra-se a ser desenvolvida
pela equipa de TI. Ainda assim, depois de debatido este problema foi encontrada uma solucao
temporaria que consiste em eliminar o horizonte fixo de planeamento do artigo, correr o MRP
para 0 mesmo manualmente, e, caso ndo haja mais necessidades de compra, a sugestao
“PIOrd.” nao voltara a aparecer. No final deve-se voltar a introduzir o horizonte fixo de
planeamento tal como estava. Este procedimento resolve o problema, no entanto, esta longe de
ser o ideal pois requer a execucao de transacdes manuais que consomem algum tempo, pelo

que a implementacédo do automatismo & muito recomendavel.

Problema: As correcdes da Subcontratacdo so sao efetuadas trimestralmente e tendem a

ignorar diferencas cujo valor financeiro seja pequeno, isto é, inferior a 500€, o que pode causar
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erros de stock significativos para o Planeador. Se existir um desvio de alguns milhares de pecas
cujo custo unitario seja de décimas de céntimo, o impacto financeiro é muito pequeno e podera
ser ignorado.

Proposta: Pedir listagens aos fornecedores mensalmente e proceder as devidas correcdes,
qualquer que seja a quantidade ou valor dos itens. O sfock errado do item pode causar uma
analise errada do Planeador; por mais pequeno e barato que seja o componente, este tem
sempre a capacidade de gerar paragens de linha em produtos de alto valor econémico.

Esta proposta foi aceite, tendo ja sido implementada desde Agosto e cumprindo o principio de
corrigir os sfocks independentemente do seu valor, o que tem contribuido para uma maior
fiabilidade dos registos e, consequentemente para menos ruturas de sfock nos artigos

subcontratados.

Problema: A crise logistica causada pela pandemia de COVID-19 fez com que a Aptiv, tal como
muitas outras empresas, aumentassem os seus perfis de cobertura e os tempos de transito dos
artigos (o parametro Goods Receipt Processing Time que pode ver-se na Figura 6) de modo a
poder acautelar os seus riscos de operacdo. A politica da empresa foi a de aceitar este novo
paradigma e suportar os custos extraordinarios de inventario e de transporte. O panorama
logistico global foi melhorando, e embora tenha surgido ainda a Guerra na Ucrania (que
dificultou, por exemplo, o transporte de comboio da Asia para a Europa), ¢ melhor hoje do que
ha alguns meses. No entanto, as coberturas e os tempos de transito mantiveram-se inalterados
até hoje.

Proposta: Alterar os perfis de cobertura e os tempos de transito dos artigos, de modo a que se
aproximem mais da realidade. Isto também tera impacto na prossecucao dos objetivos de
inventario, pois em muitos casos a gestao de topo pede que se reduza o peso do stock em itens
cujo perfil € muito alto, sendo portanto impraticavel cumprir com a cobertura estipulada e ao
mesmo tempo reduzir o0 seu stock.

Esta proposta foi aceite e esta a ser implementada desde Maio. Foi pedido pela Direcdo que a
alteracao dos perfis de cobertura seja gradual para ndo haver um aumento repentino dos riscos
corridos pela empresa, pelo que a avaliacdo feita pelo Planeador deve ser cautelosa e ir
reduzindo as coberturas patamar a patamar (ver a Figura 7), aproximando-se do modelo Just in
Time que a empresa pretende praticar, mas que tem sido, de certo modo, descartado. Esta

proposta tem um grande impacto em todos 0s objetivos, pois € necessario manter um certo
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equilibrio entre reduzir sfocke manter as linhas a funcionar, sabendo que a pressao para reduzir
inventario ¢ muito alta, especialmente no final do ano, e também porque os custos
extraordinarios suportados durante os anos de maior crise pandémica continuam a ter
repercussdes hoje, e a empresa necessita de aliviar esse esforco que foi feito e obter agora
algum retorno.

Do mesmo modo os tempos de transito, sobretudo dos transpores maritimos oriundos da Asia,
deverdo ser reduzidos, pois estavam sobrestimados, para evitar atrasos de fornecimento.
Também isto implicava que o MRP forcasse encomendas maiores para compensar o tempo de
transito inflacionado. Estes tempos serao reduzidos gradualmente e ajustados de acordo com as

avaliacdes aos transportadores.

Problema: Relacionados com o ponto anterior de reducao de inventario estao também os envios
em excesso por parte dos fornecedores, em comparacdo com os EDI enviados. E imperativo,
portanto, que a Aptiv consiga controlar até que ponto o fornecedor nao esta a cumprir para com
0s seus pedidos. Esta analise nem sempre é simples de se realizar uma vez que as encomendas
se alteram muitas vezes, até diariamente, no caso de alguns itens, e nao existe uma transacao
ou mapa definido para efetuar facilmente esta avaliacao.

Proposta: Introduzir no SAP um bloqueio, ou pelo menos um alerta, para que durante o
processo de rececdo o armazém saiba quando ha envios em excesso, e 0 que pode ou nao
receber.

Esta proposta foi aceite e ja se encontra concluida desde Setembro, mas dada a sua
complexidade necessita ainda de alguns testes adicionais de verificacdo por parte da equipa de
TI. A'ideia aqui €, em caso de envio do fornecedor ndo autorizado pelo DELJIT, gerar um aviso
para que 0 armazém nao receba o material, para que, em ultimo caso, a mercadoria possa ser
rejeitada e devolvida ao fornecedor. Pretende-se que este processo seja gradual até se perceber
qual o impacto real destes envios no peso de inventario, pois a devolucao de cargas pode causar
excessivos conflitos com os fornecedores, portanto numa fase inicial o ideal seria ndo bloquear
as rececdes, mas gerar um registo dos alertas para posterior analise por parte do Planeador de

Materiais.

Problema: Relativamente ao valor de inventario, é sabido que o objetivo definido foi de reduzir

22% até ao final do ano e que até agora o desempenho tem sido positivo. Porém, o valor de
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inventario s6 por si podera nao ser totalmente fiavel para esta analise pois ndo tem em conta a
real atividade da empresa.

Proposta: Comparar o valor de inventario com o volume de faturacdo da empresa. Isto podera
dar uma nocao mais exata da evolucao do stock, pois o inventario pode até aumentar se em
contrapartida o volume de negocios da empresa disparar e mesmo assim 0 seu peso relativo ira
diminuir, e vice-versa. Esta seria uma analise mais préxima da realidade pois a atual nada nos
diz sobre a real necessidade de ter ou nao o atual nivel de sfock.

Esta proposta foi aceite mas so devera ser implementada no proximo ano, estando a ser tratada
a ligacao com os dados financeiros necessarios, por parte do departamento financeiro. Assim a
equipa podera ter uma nocado da incorporacao de matéria-prima dos produtos e estabelecer

objetivos mais realistas em funcdo do volume de negdcios.

5.2 Resultados

Este subcapitulo pretende mostrar através de que indicadores se monitorizaram os objetivos propostos

na introducao desta dissertacao.

5.2.1 Reducéao de Inventario

Um dos objetivos lancados como premissa para este trabalho havia sido a reducao do valor de inventario
na fabrica DE32 - Engelskirchen-Osberghausen em 10%. A medida que o tempo passou e o trabalho foi
sendo desenvolvido, mais concretamente em maio, foi lancado a equipa o desafio de reduzir este valor
em 22% até ao final do ano.

De modo a que a equipa consiga saber qual o valor do inventario em todos os momentos, é possivel usar
a transacdo MCBE, que gera um mapa, apresentado na Figura 35, com todos materiais valorizados. Isto
permite identificar quais os materiais com mais peso no Inventario da empresa e atuar nos que tém

maior impacto e margem para reducao.
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Para ajudar nesta monitorizacéao, foi criado um ficheiro partilhado, com base na Lei de Pareto para que

cada Planeador se focasse principalmente nos seus materiais com maior peso. Os seus campos base

estdo demonstrados na Figura 36, e consistem fundamentalmente no niumero de pecas no inicio e no

fim de cada més. Os valores introduzidos para cada final do més sdo as previsoes geradas pelo MRP,

conforme ja foi visto na Figura 9, uma vez que aqui estdo contempladas as previsdes de rececdes

programadas e de requisicdes de material. A medida que o tempo vai passando, as previsdes vao,

naturalmente, sendo substituidas pelos niveis de sfock reais. Nas ultimas colunas estdo colocadas

formulas que convertem as quantidades em euros ao mesmo tempo que refletem qual o valor da reducéo

de sfock que é atingida més apds més.

|Arﬁcls [v]
28270365
28443539
28618390
28293507
28603160
28619571
28601458
28286551
28427663
28503564
28246387
28374708
28455867
28556018
28291686
28240082

Supplier

STMICROELECTRONICS SA

NXP SEMICONDUCTORS NETHERLANDS B.V.
STMICROELECTRONICS SA

RENESAS ELECTRONICS EUROPE GMBH
NXP SEMICONDUCTORS NETHERLANDS B.V.
NXP SEMICONDUCTORS NETHERLANDS B.V.
NXP SEMICONDUCTORS NETHERLANDS B.V.
RENESAS ELECTRONICS EUROPE GMBH
MICROCHIP TECHNOLOGY OPERATIONS (PH
NXP MANUFACTURING (THAILAND) LIMITE
NXP MANUFACTURING (THAILAND) LIMITE
RENESAS ELECTRONICS EUROPE GMBH
MICROCHIP LIMITED

INFINEON TECHNOLOGIES AG

NIPPON CERAMIC CO., LTD.

NIPPON CERAMIC CO., LTD.

982,724 1
193,392
627,077
561,861
487,947
114,303
98,668
208,636
180,794
184,665
204,393
193,218
466,636
333,433
424,597
566,074

203,230
187,239
609,542
554,203
769,016
123,767

65,322
175,621
211,793
183,001
200,543
175,279
514,478
319,847
616,910
803,927

1,499,529
162,723
659,663
699,071
614,934
109,716

69,560
160,630
226,035
157,998
179,519
161,588
423,133
298,693
608,945
764,227

1,318,762
177,717
596,842
637,918
756,315
119,181

59,353
172,637
206,813
188,473
197,452
166,491
504,951
306,092
591,732
744,746

1,365,869
106,063
792,263
555,497
452,134

99,516

58,800
123,155
175,333
102,838
158,079
195,735
439,469
267,889
426,772
497,244

Figura 36 - Ficheiro para acdes de inventario

1,025,499
52,843
913,423
306,737
348,734
87915
61,299
83,775
135,953
99,118
131,839
149,847
386,317
232,849
144,188
269,744

148
791
0.75
0.65
0.81
2.54
577
1.02
113
117
0.70
0.79
033
0.38
0.35
0.35

-496,659.15€
242,442.61€
-24,548.07 €
-89,174.19€

-103,069.33 €

11,629.36 €
167,978.96 €
48,766.68 £
-51,035.49€
31,158.07€
17.377.84 €
24,860.40 €
14,140.24 €
13,321.11€
-64,396.89 €
-69,816.00 £

[v] Start of Sep [~ actual week stod v| End of Sep |- Start of OCt [v] End of Oct [+ |End of Nq - |Pri{~| Reduction til Se[ v | Reduction il o{~ | Reduction til No|~]

-69,623.44 €
566,434.60 £

-147,216.86 £

53,566.26 £
246,889.30 £
49,856.43 €

3,191.30€
50,266.07 £
35,511.97€
100,057.06 €
27,507.35 €
-22,985.06 €
21,28430€
14,645.00 €
57,624.22€
87,203.32€

497,149.84 £
420,711.33 €
91,273.68 €
161,671.69€
83,924.88€
29,409.34 €
-14,421.44 €
40,004.00€
44,423.81€
4,346.50€
18,332.18€
36,066.84 €
17,276.55€
13,436.14€
98,712.92€
80,155.94 £

No final do ficheiro, ha uma coluna com lugar para comentarios e agcdes a tomar para cada material em

especifico. Aqui ha varios caminhos a seguir, sendo estes 0s mais comuns:

Partilhar pecas com outras fabricas do Grupo Aptiv — este é o caminho mais simples,

pois ¢ facilmente visivel para o Planeador através da transacdo MMBE (Figura 21) ou da

plataforma Clear-To-Build (Figura 15) quais as fabricas Aptiv que também consomem o artigo, e
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quais delas poderdo néo ter uma boa cobertura para o mesmo. Desta forma todos ganham: a
fabrica DE32 reduz o sfock, a fabrica que compra o sfock aumenta a sua cobertura, e do ponto
de vista do Grupo Aptiv em termos globais, evita comprar material que na verdade ja estava em
posse do Grupo;

Alterar a cobertura — tal como descrito detalhadamente na proposta de melhoria numero 7,
€ comum os perfis de cobertura estarem desadequados da realidade, e isto leva a que os niveis
de stock sejam diferentes do pretendido. Isto verifica-se em grande parte porque durante os anos
da pandemia COVID-19, com o grande bloqueio logistico que se verificou, a empresa se viu
forcada a aumentar em muito os tempos de transito e, em paralelo, os perfis de cobertura dos
itens. Embora nao se possa considerar que a situacao atual tenha voltado aos niveis de eficiéncia
que existiam pré-pandemia, existiram melhorias, pelo que os niveis de cobertura podem ser
reduzidos, ainda que gradual e prudentemente, e isso leva, inevitavelmente, a que os niveis de
stock existente baixem:;

Eliminar pedidos fixos — tal como explicado anteriormente, as encomendas a fornecedor que
estdo dentro do horizonte fixo de planeamento ndo sdo recalculadas pelo MRP, e portanto, se
houver uma quebra repentina na procura, estes pedidos nao serdo automaticamente eliminados,
sendo para isso necessaria uma acao manual por parte do utilizador, 0 que causara um excesso
de sfock. Isto requer um grande trabalho de analise, com a ajuda dos codigos de excecao, e
entendimento com o fornecedor, pois, normalmente, para estes ndo é vantajoso ver as suas
encomendas serem anuladas.

Controlar envios em excesso — Outra maneira de mitigar o valor excessivo do inventario é
controlar os envios excessivos por parte do fornecedor, isto €, quando o fornecedor envia pecas
sem ter recebido o pedido JIT para esse dia/semana. Estes casos podem acontecer porque o
fornecedor ignorou o EDI ou porque o seu sistema nao é suficientemente eficaz para tratar a
informacdo recebida, ou por nao planear adequadamente os seus envios. De qualquer das
maneiras, também esta situacao causa excesso de sfock e deve ser alvo de atencao por parte
do Planeador, por exemplo, através da analise dos EDI enviados (Figuras 25 e 26) e verificando
se ja estao registadas rececdes de material efetuadas para entregas que s6 deveriam acontecer
em datas futuras, o que nem sempre se afigura facil, tal como explicado na proposta de melhoria
numero 8.

Vender a distribuidores — Normalmente o ultimo recurso neste processo € vender a

distribuidores, que sao empresas dedicadas apenas a compra e venda destes materiais, nao
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contemplando qualquer parte industrial na sua atividade de negocio. A Aptiv por vezes, em

situacdes de Ultimo recurso, vé-se obrigada a adquirir materiais nestes distribuidores a fim de

impedir paragens de linha, mas sendo que os precos por eles praticados sao de tal modo

proibitivos, ndo é aconselhavel fomentar a sua atividade vendendo-lhes materiais. Porém, ha

situacdes em que nao havendo qualquer outra alternativa (materiais obsoletos, por exemplo),

esta & uma possibilidade a ter em conta de forma a poder escoar o sfock. Esta analise sera feita

caso a caso de modo a que a empresa ndo se desfaca de ativos que vai necessitar mais tarde,

com a possibilidade de ter de os recomprar a precos muitissimo superiores.

A evolucdo ao longo dos meses pode ver-se na Figura 37, e considerando que, uma vez que o desafio

foi proposto em Maio, o nivel zero é o més de Abril, visto que o valor de referéncia tomado nessa altura

foi o valor de inventario do ultimo més. Neste grafico, portanto, o valor indicado para cada més reflete a

diferenca relativamente ao més de Abril:

10%

5%

0%

-5%

-10%

-15%

-20%

-25%

Nivel de Inventario

4%

Abril

Maio

Junho Julho Agosto Setembro

Figura 37 - Evolucéo do valor de inventario com base em Abril

-13%

-18%
-19%

Outubro Novembro Dezembro

Analisando o grafico verifica-se que a trajetoria inicial do valor de inventario era ascendente e pouco se

alterou até Junho. Isto deveu-se ao facto de os procedimentos ainda nao estarem bem definidos e

enraizados, tais como a utilizacao das ferramentas mostradas nas Figuras 35 e 36. E também porque
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de Maio para Junho nao houve muito tempo para atuar nesta area, pelo que nao foi possivel despender
uma grande fatia de tempo a analisar, por exemplo, se havia fabricas Aptiv disponiveis para receber
pecas ou se os fornecedores estavam a cumprir com os EDI. A partir dai pode dizer-se que as medidas
comecaram a surtir efeito, com destaque para os meses de Agosto e Setembro, sabendo que os meses
de férias reduziram a atividade da empresa, e também que nesta fase houve a falta de componentes
criticos para a empresa no mercado internacional que afetaram bastante o seu nivel de producéo, o que
fez com que os Planeadores conseguissem adiar varias entregas de material que nao iriam ser
consumidos.

A partir de Outubro os resultados sao previsdes (dai a distincdo por cores) e é expectavel que o valor de
inventario volte a subir, por ser reposta a atividade normal da empresa. Mas a partir dai a trajetoria
descendente devera continuar, devendo fixar-se em Dezembro numa reducao de 19% face a Abril, o que
significa que nao atinge os 22% definidos inicialmente.

Ainda assim, constata-se que, fechando o més de Setembro com menos 17%, e sendo o objetivo inicial
tdo ambicioso, este & um resultado muito satisfatorio e que ja esta a ter impacto na estabilidade financeira

da empresa.

5.2.2 Paragens de Linha

Outro objetivo importantissimo foi definido pela equipa logo desde Marco: atingir as zero paragens de
linha por més devido a falta de materiais. Este talvez seja o objetivo que mais diretamente se relaciona
com o desempenho do Planeador, uma vez que quanto melhor fizer o seu trabalho, e melhor acautelar
0S riscos, menos probabilidade de haver paragens de linha havera.

Para avaliar o desempenho dos Planeadores foi criado um mapa individual, mostrado na Figura 38 com
a evolucdo mensal relativa as paragens de linha, cuja causa tenha sido a falta de material de um dos
seus fornecedores. De referir aqui que s sdo tidas em conta as paragens de linhas ndo planeadas que

afetem diretamente os clientes, ou seja, que parem as linhas dos clientes OEM.
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Date -~ |Month| ~ |Material| ~ |Line-down| - |Supplier | - |Issue ~ |Comment hd
22/mar_|March 28557103 [MB20 Raw material shortage Supplier's global capacity reduced; parts on allocation

06/abr |April 28572454  |Ultrasonic Supplier can't deliver on time Supplier claims critical parts file sent with too many changes comparing to the EDI

11/abr |April 9396313 CClOM Lost Stock 'Warehouse error

09/jun  |June 28663877 |FI88 Plan greatly increased Couldn't quickly find parts with the supplier; no other plants to share; no parts on brokers
24/ago |August (12240660 [GM11 DHL Ocean didn't deliver on time [Couldn't arrange air freight on time

Lines-down

August September

Figura 38 - Numero de paragens de linhas

Este indicador é particularmente relevante, pois as indemnizacoes praticadas, em caso de paragens de
cliente, sao particularmente avultadas neste setor, pelo que o impacto de uma unica paragem de linha
pode ter consequéncias desastrosas para a saude financeira e imagem da empresa. Pelo que este
objetivo se torna, de certa forma, o mais relevante comparando com os outros apresentados neste
trabalho, pois o impacto das reducdes de inventario pode significar uma poupanca significativa para a
empresa, mas uma reducao demasiado drastica podera pdr em causa as coberturas dos materiais e
provocar paragens de linha mais facilmente. E portanto de extrema importancia que o Planeador encontre
um equilibrio entre estes dois pontos.

No mapa é possivel ver também os detalhes sobre cada uma das paragens e uma breve explicacao das
causas das mesmas. Estas causas podem ser variadas, tais como erros de planeamento, atrasos no
transporte, faltas de matéria-prima e erros de contagem. Cabe ao Planeador antecipar todos os estes
problemas e mitiga-los, jogando também com o Coverage Profile dos artigos, que tal como ja foi explicado
tem vindo a ser alterado gradualmente, e acompanhando diariamente a sua evolucao. De resto, as outras
propostas de melhoria implementadas, tais como as alteracées nas correcées de subcontratacéo e no
Buy Sheet File tém ajudado a reduzir os riscos de paragens de linha. Espera-se ainda que a conclusao
da acdo de formacédo sobre as ASN venha a ter também um impacto positivo neste indicador a longo
prazo. Outro parametro a considerar em todos os momentos é o Indicador ABC do artigo, pois as faltas
de material dos itens de nivel A quase sempre causam um grande transtorno a producao e impactam

rapidamente os clientes OEM.
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5.2.3 Transportes Especiais

Por fim, outro grande objetivo relacionado com o desempenho do Planeador de MRP é o niimero de
transportes especiais realizados e o valor despendido com estes. Este indicador tem uma certa relacdo
inversa com o anterior, uma vez que para evitar paragens de linha é muitas vezes necessario contratar
transportes urgentes, isto &, fora do ambito recorrente agendado previamente pela logistica da empresa.
Estes transportes recorrentes podem ser diarios, semanais ou com qualquer outra frequéncia
determinada antecipadamente em conformidade com o que estiver definido com o campo Planning
calendar (ver o subcapitulo 4.1.1 Mestre de materiais). Todos os transportes que sairem deste ambito
sao considerados transportes urgentes ou especiais, independentemente do seu modo de transporte.

Também para estes casos existe um mapa-resumo para cada Planeador relativo a cada um destes

transportes, aqui apresentado na Figura 39, e o respetivo grafico na Figura 40:

Datum |~ |Forwarder v |From |~ |CostsinEuro v |Vendor ~ |Reason ~ |PN v
01/03/2022 |Sped Inpex |GER 390 € .. Inventory Loss 9396303
03/03/2022 |Sped Inpex |GER 390€ Inventory Loss 9396422
17/03/2022 |SWIDA cz 369 € (e Inventory Loss 28437240
30/03/2022 [Sped Inpex |GER 390€ Customer Line-Down 16087462
09/04/2022 |Sped Inpex |HU 440 € "t |Line-Down 28394361
13/04/2022 |Sped Inpex |GER 390 € Inventory Loss 16031164
02/06/2022 |SWIDA HU 690 € . = linventory Loss 9400211
20/06/2022 |SWIDA GER 340 € Inventory Loss 16083812
22/06/2022 |Sped Inpex |GER 490 € - Inventory Loss 16031588
05/09/2022 [DHL CHN 6587 € Boat delays; capacity issues 28663894
09/09/2022 |DHL CHN 9336 € = |Boatdelays; capacity issues 28676145
12/09/2022 [DHL CHN 8836€ Boat delays; capacity issues 28663894
19/09/2022 [DHL CHN 5947¢€ “ = = |Boat delays; capacity issues 28676145
23/09/2022 |DHL CHN 10477 € Boat delays; capacity issues 28663877
12/10/2022 |Arin FRA 488 € “ o |Planning 28572454
12/10/2022 [Emea Xpress |CZ 310€ Planning 28557103

Figura 39 - Mapa de detalhes de Transportes Especiais
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Figura 40 - Gréfico resumo de Transportes Especiais

Através desta analise é possivel ver se o Planeador acautelou devidamente os riscos, pois, se o fizer, nao
tera tdo frequentemente de recorrer a transportes especiais. Isto sera geralmente verdade, embora
também havera casos em que as falhas sao causadas por outros departamentos (erros de inventario,
erros de planeamento, problemas de qualidade...) ou por entidades externas (atrasos nos transportes,
falhas do fornecedor, faltas de matéria-prima na origem...), pelo que tudo isto tera de ser tido em conta.
Concretamente, olhando para a figura, percebe-se que nos primeiros meses o Planeador se viu obrigado
a organizar alguns transportes especiais. Em Maio, Julho e Agosto nao foi necessario qualquer transporte
especial, pelo que se depreende que os procedimentos estariam a ser corretamente apreendidos. De
referir que todas as propostas de melhoria contribuiram para a melhoria deste indicador, porque no
geral, melhoraram a eficiéncia do sistema, com destaque para as alteracdes ao processo de
subcontratacdo e a formacdo sobre ASN (ainda por concluir) por conseguir evitar surpresas
desagradaveis, que causam muitas vezes a contratacao de transportes especiais. Espera-se também que
a proposta de inclusdo das ASN na MDO7 também traga uma melhoria neste indicador, ao ajudar o
utilizador a dar prioridade aos artigos certos atempadamente.

0 pico da contratacao destes transportes verificou-se, de longe, em Setembro, quando o atraso de varios
navios e o esgotamento da capacidade de um fornecedor da China obrigaram a Aptiv a ter de organizar

varios transportes aéreos para colmatar as faltas de material. De referir que este fornecedor estava
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atribuido a um outro Planeador da equipa, e foi alterado para o autor deste trabalho em final de Agosto,
altura em que esta potencial falha foi detetada. As falhas de comunicacdo em tempo util com o
fornecedor nao deixaram outra hipotese que nédo fosse esta.

Nos restantes meses o valor gasto € incomparavel, e no entanto, 0 numero de transportes especiais nao
¢ muito diferente. Isto ocorre naturalmente porque esses transportes foram efetuados por meios
terrestres, através de carrinhas expresso. Por este motivo, o comparativo entre os valores gastos nao
sera um comparativo muito equilibrado, ao invés do numero de ocorréncias, que tiveram origem numa
falha de planeamento.

Conjugando a analise deste indicador com o do capitulo anterior verifica-se que o valor gasto em
Setembro foi muito dispendioso, sem paralelo com 0s meses anteriores, mas em contrapartida nao
houve qualquer paragem de linha. Pesando os pros e contras, a avaliacao feita é de que compensou o
investimento em transportes por via aérea, pois os custos imputados por paragens de linha seriam, muito
provavelmente, bastante superiores, na ordem dos milhdes de euros. No entanto a abordagem mais
correta, eficiente e lucrativa seria ter monitorizado devidamente os transportes por via maritima e
antecipar o problema, em lugar de esperar pelo ultimo instante para organizar os transportes aéreos.
Este principio é valido para todos os artigos e todos os fornecedores da empresa, e se for aplicado
devidamente trard grandes beneficios a organizacdo a nivel financeiro e produtivo. Por tudo isto, é
essencial acompanhar a evolucao deste indicador, ainda mais porque os perfis de cobertura estdo a ser

reduzidos.
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6. CONCLUSOES

Neste capitulo apresentam-se as conclusdes obtidas apds o desenvolvimento desta dissertacao, bem

como algumas limitacdes e propostas para trabalhos futuros sobre o tema.

6.1 Consideracoes Finais

Chegando ao fim deste trabalho pode concluir-se que um Sistema MRP tem um papel central no
Planeamento e Controlo da Producao, ao ser capaz de transformar os planos gerais da producéo nos
planos detalhados individuais necessarios para cumprir esses planos. Fornece também informacéao para
desenvolver os Planos de Capacidade e estabelece a ligacdo aos sistemas de chao-de-fabrica que
executam a producao. Sem este sistema seria impossivel a empresa garantir o nivel de producéo e
eficiéncia existentes, devido a elevada complexidade de calculos e alteracdes ao planeamento que
surgem em todos os momentos.

Olhando para as questdes de partida, foi possivel melhorar o sistema através de um estudo aprofundado
do sistema de MRP e da apreensao dos seus conceitos e parametros. Depois desta fase foram feitos
varios ajustes para que se pudesse acautelar melhor os riscos e também para reduzir, sustentadamente,
o0 valor de inventario. Isto permitiu que se atingissem os objetivos definidos, ainda que nao totalmente,
mas, ainda assim, de maneira bastante satisfatoria, nomeadamente quanto ao Nivel de Inventario, cuja
reducdo nao atingiu os 22%, mas que, fazendo uma avaliacao critica, parece ter sido alcancada uma
reducao significativa. Nos restantes objetivos & notada uma evolucao clara desde o inicio do trabalho até
a presente data.

Pode ser vista como uma limitacdo a quantidade de propostas que ficaram em curso, pois seria
interessante ver o seu impacto no desempenho do sistema futuramente, mas aqui o fator incontornavel
do tempo também tem o seu peso. Neste dominio, pode-se afirmar que ter uma empresa com uma
grande estrutura tem os seus pros e contras, pois por um lado existem departamentos com capacidade
para fazer as melhorias (por exemplo, a nivel de Tl), mas por outro, é por vezes dificil fazer com que as
coisas acontecam no meio de uma estrutura téo pesada.

Por fim, é de referir que se nota ao longo de todo o trabalho que é dado um grande destaque ao papel
do Planeador de Materiais, 0 que é normal visto que é esta a funcao do autor na empresa, mas também
porgue é ele quem mais lida com o MRP no dia-a-dia. No entanto, qualquer sistema industrial deve ser
visto como tendo impacto em toda a organizacao, e, na verdade, todos os departamentos concorrem

para 0 MRP com tipos de informacao diferentes, e quanto mais exata for, melhor o sistema funcionara,
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pelo que se conclui que todos os departamentos tém a sua quota parte de responsabilidade para o bom

ou mau desempenho do MRP.

6.2 Recomendacoes Futuras

Sendo o sistema tao complexo, muito mais haveria a desenvolver nesta dissertacao, tal como evidenciar
mais cenarios praticos e alternativas aos meios de atuacdo do Planeador. Por outro lado, seria
interessante a exploracao mais aprofundada de todos os parametros do Mestre de Materiais, pois existe
uma multiplicidade deles e, portanto, podem realizar-se varias combinacdes possiveis, 0 que poderia dar

azo a um estudo extensivo sobre este tema.

Noutra vertente, é de vital interesse o estudo do desempenho do MRP num ambiente mais sofisticado
em termos de Tecnologias de Informacao, tal como o RFID (Radio Frequency Identification) e a loT
(/nternet of Things), em contexto do chao-de-fabrica, pois estas ferramentas deverdo aumentar a precisao

da informacao, o que so ajuda a fiabilidade dos calculos do MRP

Outro topico neste dominio que parece ter sido ainda pouco estudado é o desempenho do MRP em
contexto de referenciacao genérica, que devera tornar-se cada vez mais comum devido aos avancos da
Industria 4.0 e da Customizacdo em Massa, que ganha cada vez mais terreno nas mais diversas areas
de negocio. Fica ainda por responder a questdo se o MRP, que continua a ser muito usado e popular,
ira conseguir acompanhar todos estes progressos tecnoldgicos, ou se se ira tornar obsoleto e ser

substituido por outro sistema mais enquadrado com uma industria em evolucao exponencial.
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ANEXO 1 — CLEAR-TO-BUILD

Projection Weeks Component

4 Materi! 28581126, ANALYZE EXPORT TABLE
Component Groups None selected v

MRP Controller  None selected +

Plant All selected (1...

Suppliers List None selected v Input a supplier

Show only PC UOM Components

D Show only Critical Components

Filters

In stock In transit Not available

PRODUCTION PLAN INTRANSIT STOCK PROJECTION

COMPONENT PLANT UOM GROUP STOCK  24/10/2022 31/10/2022 07/11/2022 14/11/2022

TOTALS 14088 11372 10156 10440

28581126 PC  EC69 0 0 0 1308 0 0 0 0

28581126 PC  EC69 2748 2180 2684 2684 0 0 0 0

28581126 PC  EC69 - 5400 4176 5400 3984 0 9000 0 0

28581126 PC  EC69 2940 2016 2072 2464 0 0 0 0

28581126 PC EC69 3000 3000 0 0 0 0 0 0

Figura 41 - Clear-To-Build
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ANEX0 2 — CoMMON FILE

Pint | v | Material |+ Material Description K2
DE32 9368908 IC-LIN, BTS621L1-E3128A, SMD TO220AB/7
DE32 9370660 IC-BSP452 HI SIDE DRIVER
DE32 9372624 CAP-TA SM,22UF 25V
DE32 9387761 XSTAL-4,90625MHZ,SM
DE32 9394492 T-FPS-BUK127/50DL-80T223
DE32 9396465 RES-SM,10,1/10W,5%,0402
DE32 9396561 RES-SM, 100K, 1/10W, 5%

|DE32 | 9397711 IC-BIP U3742REC-ASK
DE32 9398577 CAP-SM,0.22UF,0603
DE32 9399935 IC-LSD,DUAL,BTS3408G,S08
DE32 9402541 IC- VNB35NV04, POWER MOSFET, D2PAK
DE32 12202398 IC-TLE4279GM, PG-DS0-14-30
DE32 12213618 CIR BD-PO03AZ
DE32 12245344 HOUSING-VOO0TM
DE32 16087538 RES-SM,0805 2.49K1%
DE32 16089764 CAP-SM,3.3PF,50V,10
DE32 16167496 CAP-SM,0603,18PF
DE32 16191467 ELECTRONIC CAPACITOR
DE32 16234289 DIO-SHTKY, SMA
DE32 16237772 RESISTOR
DE32 21000883 CONN-54WAY PINBLOCK
DE32 28002749 XSTR-NPN/PNP,SOT363
DE32 28013962 CONN-76POL CODE B
DE32 28022154 CAP-SM,470PF,50V,ESD
DE32 28033212 RELAY-SPST 30A
DE32 28060106 CIR BD-FOE POWER
DE32 28071061 IC-SFET,BUK107-50DL
DE32 28093935 CABLE ASM-2POL VW354
DE32 28108005 RELAY-SPDT,DUALPIP
DE32 28111879 CAP-ELS,100UF,35V
DE32 28118770 HOUSING TOP VO10BC
DE32 28119043 IC-HSD, BTS4160DGA, DUAL, PG-DS0-14-37
DE32 28125723 HOUSING ASM-BOTTOM ATA MBOOAZ
DE32 28149238 CONN EXT 4 PIN LEADFREE
DE32 28182975 HOUSING TOP FCIOM
DE32 28182977 HOUSING TOP C/RCIOM
DE32 28182978 HOUSING BOTTOM FCIOM
DE32 28182980 HOUSING BOTTOM RCIOM
DE32 28214469 DOUBLE HEADER 2 X 29 WAY
DE32 28214503 DOUBLE HEADER 29 WAY 2X6,3 C/RCIOM
DE32 28226932 CIR-BD POO1AZ NEW SAW
DE32 28234984 HOUSING ECU VW 1TX
DE32 28234987 HOUSING ECU VW 2TX
DE32 28241944 HEADER 16-P,M,R/A,PH,1.1MM LF
DE32 28246114 RESONATOR-SAW, 304.365MHZ,SM
DE32 28269034 HOUSING VW20NU SMALL PCB GENERIC 1TX
DE32 28277699 HOUSING 3 CABLE
DE32 28277783 HOUSING-BSG LWR PABBGF20GB10
DE32 28282157 CIR BD-FO00BC LR ELECTRONIC

Incan 20908047 ~ADI E ACKLARAL AVTVAALUA

| Total avail stock | v |
519
3128
131
210
3404
9642
158416
38
68359
784
7146
717
326
61
12205
710
563
2686
26448
53925
0
29388
106
311934
295
122

0

221
39671
110936
91
115
22
49947
4107
7059
7055
4069
7050
4887
366
2155
23673
4098
228
2648
1448
6789
21

042

Netreqmts gty |+ | Missing quantity |~

960
3129
640
400
3840
11800
188406
960
219938
35400
9633
960
960
180
19880
1953
1280
2856
31058
62116
480
31502
160
333516
800
160
6532
264
58240
119598
320
160

92
189567
12565
11150
12565
11150
23715
7003
960
4598
105935
6372
960
4621
4797
9800
120

nan

441
1
509
190
436
2158
29990
922
151579
34616
2487
243
634
119
7675
1243
717
170
4610
8191
480
2114
54
21582
505
38
6532
43
18569
8662
229
45

70
139620
8458
4091
5510
7081
16665
2116
594
2443
82262
2274
732
1973
3349
3011
99

14

MRP_ - [Vendor  ~|Vendor Name

EB2
202
EB2
EB4
EB2
EB2
EB2
EB3
EB4
202
EB2
202
EB2
EBS
EB2
EB2
EB4
EB4
206
EB2
EBS
206
EBS
EB2
EB2
EB2
EB2
EB3
EB4
EB4
EB3
EB2
EB3
EB3
EB2
EB2
EB4
EB4
EB4
EB4
EB8
EB3
EB3
EB4
EB3
EB3
EB3
EB4

(5-5

886

1007211
1007211

10 000

1055670
1010458

525000
15000

1010458

1007211

1055670
1064265
1013921
1007211

12 000
10 000

40000

1004275

1015794

1035303
1073101
1010358
1085874

30000

1085874
1061881
1060518
1060518
1003047
1003047
1086954
1086954

1372000

2600

1085874 750
1085874 3000
1012121 2156

1085874
1085874
1084273

1026202

|+ |In Transit | - |Availability Date J-IDena | »|Comments

| » | Tracking I+

1310912022

12/10/2022

21102022
18/10/2022

14/10/2022
12110/2022

12/10/2022

18/10/2022

03112022

241012022

211012022
2111012022
19110/2022

445 886 pcs ETA 14.09, from HUO4, DHL - delivered 6490363390

-509 current ETD december 15th
-190 PO placed waiting for ETA confirmation
-436 searching on the market - still didnt find parts
7842 Next ETD 24.10 (10K) - CONFIRMED IN THE FILE
-29990 Next ETD 24.10 (170K) - confirmed in the file
-922 No parts found on the market, Escalated to Adrian, Filiz
373421 covered until 11/11 - more parts to be senton 21/10
-19616 15k to be sent next week
-2487 SB approved- PO is being created- 3k
-243 DA31is able to share - Infineon also has material on their wh (different version - verifying if v
-634 PO done 1k - ETD july.2023
-119 No open orders; 1049pcs in stock full covered
-7675 50K ETD 24.10 - CONFIRMED BY SUPPLIER
-1243 parts arrive in cotober 25th
11283 12k missing booking - full covered
9830 Covered until 30/12 - next shipment planned for 16/12
-4610 100k cw 43
31809 Next ETD 24.10 (20K) - confirmed in the file , plus they deliver 30k from 31-10 (KOA will be cl
-480
-2114 Covered until cw 46
-5
-21582 GVP asked to share 100k to PL02 / 150K will arrive w44 + 70k will be transfered from PL02 ¢
-505 SENT A QUOTE REQUEST to panasonic
-38 Senta quote requestto MOS eletronic
-6532 part not approved to use - last parts received from broker glaubitz - porsche is analyzing witl
-43 494 booked
11431 30k missing booking (coverage until 16/11/2022)
-8662 Covered until 20.01.23
-229 Covered until December
-45 2510 pcs will be sent by Infineon
-70 No info; Kanban sent by warehouse
1232380 742k incoming
-8458 6480 PCS etd 21.10 (morning)
-4091 3K PCS etd 21.10 (morning)
-2910 2600 pcs to arrive on 25/10 + 5200 pcs will be sent next week
-7081 Supplier in backlog, waiting for next delivery confirmation
-16665 Covered until 08/11 - next delivery on week 43 (14240 pcs)
-2116 Covered until 09/11 - 2592 pcs in transit
-594
-1693 No info; Kanban sent by warehouse
-79262 No info; Kanban sent by warehouse
-118 2156 missing booking - covered until 06/11
-732 No parts found on the market; Escalated to Catalina
-1973 No info; Kanban sent by warehouse
-3349 No info; Kanban sent by warehouse
-3011 covered until 03/11

985813740

HKGB57584

147 A7A hankad.

Figura 42 - Common File
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