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RESUMO

Este trabalho apresenta uma melhoria na gestdadiiacde suprimentos de um
fabricante de artigos de couro com multiplas pgntuma primeira etapa, foi realizada uma
analise critica dos antigos processos de planejameercontrole da producdo na empresa,
envolvendo a elaboragéo da Programacéo Mestraadiu¢o Kaster Production Schedule,
MPS), oMaterial Requirements PlanninRP) e a emissdo das ordens de producgéo e de
compra. O estudo seguiu com uma reviséo biblioggégbbre o Planejamento e Controle da
Producdo e com uma proposta de racionalizacdoategso de verificacdo da capacidade e
distribuicdo da demanda das fabricas de produtdsagos aos fornecedores através do uso de
planilhasExcel Essa alteragdo visa a aumentar o desempenhopdionento de matérias
primas e componentes as fabricas de produtos ammbmata a execucdo do MPS. As
planilhas desenvolvidas servirdo também para quiparametrizacdo e a determinacdo dos
requisitos dosoftwareque sera implementado futuramente na empresaguaoanatizar o
processo de alocacdo da demanda. Finalmente, elis@g 0 impacto desta mudanga e um

possivel desdobramento do projeto.

Palavras-chave cadeia de suprimentos, administragdo de materidRP,
planejamento da producao.






ABSTRACT

This paper presents a study of the supply chainagement in a leather goods
manufacturer with multiple plants. Firstly, a a#l analysis of the old planning and
production control processes of the company wagldped, considering the preparation of
the Master Production Schedule (MPS), the Mat&eduirements Planning (MRP) and the
production and purchase orders issuing. The stafipwied with a literature review on
Production Control and Planning. Then, a proposaldne to rationalize the process of the
capacity planning and the finished goods factodesnand distribution to the suppliers
through the use of Excel spreadsheets. This chaimge to increase the performance of the
raw materials and components supply for finisheddgofactories in order to well execute
their MPS. The worksheets will also guide the partamzation and the determination of the
requirements of a software that will be soon immated in the company to automate the
demand allocation process. Finally, the impachef thange and a possible breakdown of the

project are discussed.

Keywords: supply chain, materials management, MRP, prodogilanning.






LISTA DE FIGURAS

Figura 1.1 - Distribui¢cdo geogréafica das [0jas LV...........oooooiiiiiiieee, 16
Figura 1.2 - Organograma da Supply Chain Central................coocovviiiiiiiiiiin e, 18
Figura 1.3 - Exemplo de Marroquinaria, Marroquiad?equena e Produtos Rigidos ........... 19
Figura 1.4 - Evolucao da reparticdo das horasloeci;do dos componentes ..................... 20
Figura 1.5 - Organograma da Logistica INdUStrial.................eeuiieiiiiiiiiiiiiiiiiiiicee . 21
Figura 2.1 - Etapas do Planejamento e Controler@@uiRao .................oeuveiiineiiiiiiiintmmnm 27
Figura 2.2 - Nivel de Detalhe e Horizonte de Plamanto das etapas do PCP .................... 27
Figura 2.3 - CiClo dO MRP ... e e e e e e e e 30
Figura 2.4 - Relacédo entre pedidos confirmadosS B AT.........oooiiiiiiiiiiii e, 33
Figura 2.5 - Combinacao entre datas do MPS e mgffeCursos............ccceevvvvvivnnneneee 34
Figura 2.6 - BoM Multi-niveis @ Nivel SIMPIES caeae. i 37
Figura 2.7 — Dados de entrada e saida do MRP...........cooiiiiiiiiie e 38
Figura 2.8 - Niveis de planejamento da capacidade..............c.cccoeeeeeiiiiiiiiiiiiicceeeiees 43
Figura 2.9 - Possiveis ajustes da capacidade.............ccooeeviiiiieiiiiii e 45
Figura 2.10 - Configuracgéo funcional de um Sistelm&erenciamento da Producéo. ......... 48
Figura 3.1 - Localizag&o das fabricas LV de Maringtia................cocoeeeeeeiieieiinniennnenn. 54
Figura 3.2 - Fabrica de Saint POUIGAIN...........ciiiiiiiiiiiiiiiee et eeeve e eeenee 55
Figura 3.3 - Fluxo geral da distribuicéo dos prodwcabados ...............cooeeeviiiiiiiiiieneen. 56
Figura 3.4 - Caracteristicas dos fluxos de diSEBDI..................eveveiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e, 57
Figura 3.5 - Fluxo de producéo da baBi@eedy Epi...........cooovviiiiiiiiiiiii e, 61
Figura 3.6 - BoM genérica dos artigos de COUNO...cc...oooaiaiiaiaiaaee e 62
Figura 3.7 - Processo de validagdo do MPS Na LV..cc....oiiiiiiiiiiiiiie e, 65
Figura 3.8 - Fluxo fisico entre as fabricas de R#s subcontratadas de componentes.......... 66
Figura 3.9 - Relacionamento entre as fabricas de Béfornecedores............c............. 67..
Figura 3.10 - Andlise SWOT para a LVMH ... 68
Figura 4.1 - Plataforma de Pilotagem da Supply €hadustrial...............cccccoooeviiiienneee. 72
Figura 4.2 - Detalhamento da gestdo dos SuUprimentos..........ccooveevvvviieeveeiiieeeeiiieeeeenn. 73
Figura 4.3 - Processo de consolidagéo das ordeosndpra planejadas ...............oceeveees 4..7
Figura 4.4 - Partes de mercado de um COMPONENLE.J.....cceviviieiiiiiiieeeeee e ee e, 78
Figura 4.5 - Dinamica do processo de CONSOlIdAGAD. ..........ccevrrrruiuiireeeiiiiiii e eeeees 82

Figura 4.6 - Bolsa Neverfull GM MONOQIram.....ccccceuuuiiiiiiieeeiiiie e 83






Figura 4.7 - Carga e Capacidade da linha Y de une@@dor de componentes

Figura 4.8 - Porcentagem OTIF dos pedidos de coemien costurados a maquina.............

Figura 4.9 - BoM fornecida pelo JDE e BoOM reorgadi ......................eeeee
Figura 4.10 - Interface d&/here is Used ToO0l..........cccoviiiiiiiiiiiiiiiiieeies






LISTA DE TABELAS

Tabela 2.1 — Desagregacao da demanda PreViSIa....cc.... oo eieeiiiiiiiiee e 31
Tabela 2.2 - Desagregacdo da demanda previstangétiplas plantas.............cccccvvvnnn. 31.
Tabela 2.3 - Registro bASIiCO dO MPS...... ... 32
Tabela 2.4 - Apresentacao do registro basico do MRP............c.cooooeiviviiiii e, 41
Tabela 3.1 - Namero de codigos de PA e de materials...........coeeeeeeevvieiiiiieeeeeeeeeennnn. 62
Tabela 3.2 - Parte do MPS global da cadeia LV, caeee...oooioiiiiiiiiii e 64
Tabela 4.1 - Ordens planejadas de compra de unfaltésas de PA..........cccccceeeeeee 75.
Tabela 4.2 - Planilha de Coleta da Capacidade dearmecedor de Componentes .............
Tabela 4.3 - SINtESE A CaArga..........uvtcemmee e e e eeaaas 77
Tabela 4.4 - Comparacao por familia entre carggpaadade...........ccooeeeeveveeiiiiiineeeeenn. 79
Tabela 4.5 - Arbitragens possiveis em caso de GatU@.................cceeeeeivieeeeeiin s 80
Tabela 4.6 — Outros indicadores de desempenoO...........cccovvviiiiiiiiiieeiiiiie e, 81
Tabela 4.7 - Exemplo de Resultadoviibere is Used Toal..........ccccveviiiiiiiiciiiiincceee, 87.
Tabela 4.8 - Exemplo de resultadoREQQING TOOL.........ccoovvviiieiiiiiieeeeie e eeea e 88

Tabela A.1 — Capacidades Contratada X Realizad@(BO09).............ccoeevvivviiiiininneenn. 95






APICS

ATP
BoM
CD
CRP
EDI
ERP
FOP
HQE
JDE
JIT
LCC
LLC
LSR
LV
MPS
NB
NL
MRP
MPR
MTS
oC
OF
OTIF
PA
PAP
PCP
PdM
PIC
PLT
PMP

LISTA DE SIGLAS

The Association for Operations Management
Available to Promise

Bill of Materials

Centro de Distribuigcéo

Capacity Requirements Planning
Eletronic Data Interchange

Entreprise Requirements Planning
Fixed Order Point

Haute Qualité Environnementale

J D Edwards

Justin Time

Low Cost Country

Low Level Code

Lot Size Rule

Louis Vuitton

Master Production Scheduling
Necessidades Brutas

Necessidades Liquidas

Material Requirements Planning
Manufacturing Resources Planning
Make to Stock

Ordem de Compra

Ordem de Fabricacdo

On Time In Full

Produto Acabado

Planejamento Agregado da Producgéo
Planejamento e Controle da Producéao
Parte de Mercado

Plano Industrial e Comercial

Planning Lead Time

Programacéo Mestra da Produgé&o






POR
PPR
PPSI
PSA
RCCP
RP
S&OP
VBA
VVN
WIP
WMS

Planned Order Release
Pinault-Printemps-Redoute

Plataforma de Pilotagem da Supply Chain Imidlist
Plan de Sécurisation des Approvisionnements
Rough Cut Capacity Planning

Recebimentos Programados

Sales & Operations Planning

Visual Basic for Applications

Vache Végétale Naturelle

Work in Process

Warehouse Management System






SUMARIO

1 INTRODUGAO ..ot ettt eae e, 15
A e 4 0] o (T PP 15
1.2 OS PrOUULOS.....ooeiiii ettt ettt e e e e e e aae e e e e eenees 17
1.3 FOormulagao do Problema.........coouviiiiiiimmmc e 19
1.4 Objetivos do TrabalNo ............uuiiiiiiiimeme e 22
1.5 Relevancia para a EMPreSa........cccuuuuutmmmceeeeiiii e eeeniens 23
1.6 Estrutura do Trabalno ... 23

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA........coiitiieeiieeeeeeee e 25
2.1 Planejamento e Controle da ProdUGao...........ccoueeeieiiiiiiiiiiieeeeiiiiiiiiineeeeeaeeens 25
2.2 Programacao Mestra da ProdUGaO0............ceeumumuiiiiiiiieiiee et 30
2.3 Planejamento das Necessidades de MateriaiS...ccccc.....uvieriiiiiiiiiiiineeeeeeenns 35

2.3.1 Entradas e Saidas doO MRP ..............uuuiiiimmmemiiiiiiiiiiiiiiiiiiieineeenes 36

2.3.2 Funcionamento do MRP ...........cooiiiiiiiiiiemeeemieie 38
2.4 Verificag8o da Capacidade ............... . oeemmennieee et e 41
2.5 Sistemas de Administrag8o da ProdUGa0......c..eeeiiiieeeeiiiiiiiiiiieeeeeceeeiiiiinn 47
2.6 Relacionamento cOm 0S FOIMECEUOIES .......ccocmmiieieeeeeieeee e 48
2.7  Limitag0es dO MRP ... .o et 50

3 DESCRIGAO DOS PROCESSOS ATUAIS DE SUPRIMENTO, PRODICAO,

DISTRIBUICAO E PLANEJAMENTO .....ooiuiiiiiiie ittt ettt 53
3.1 A Rede Industrial € LOGIStICaA ...........u. i commmmeeeeieeeeeie e e e e e eeens 53
3.1.1 As Fabricas de Produtos Acabados ..........cccccciiiiiiiiiiii. 53
3.1.2 As Redes de Distribuicdo e de Vendas ........ccccceeevveeeiiiiiiiiieeeenennns 56

3.2 O Processo de Produca@o dos ArtigoS de COUMQ . eeeererrrinnniiaeeeeeeeiinnnnnnss 59
3.3 O Processo de Plangjamento............uuuuiieieeiiiiiiiiieeeeeeeeiiie e 62






G A 1 = To | [0 1] (o o S PR 67

4 IMPLEMENTAGCAO DA VERIFICACAO DE CARGA.........cc. weveeeeeeeeanene, 71
4.1 A Plataforma de Pilotagem da Supply Chain Industria..................cccveeeen. 71
4.2 Descricéo do processo de consolidacdo das ordecmm@a de materiais ....... 74

4.3 Importancia da Verificagdo da Carga: Exemplo par&omponentes costurados a
(A= 1o U1 = RSOSSN 82

4.4 Ferramentas Auxiliares de Rastreabilidade ..oeeoeeeeeeiceiiciiciiiiiiieenennn... 84

5 CONCLUSAD ....oviiiteiit ettt ettt 89
SR ] 0 1= TS P 89
5.2 Possivel desdobramento dO Projeto.........cumeeeeveieeeiiiiieeiiiiie e e 9l
REFERENCIAS ...ttt ettt eme ettt e ettt eneeneeee e s 93
AN X O S et et e e e e 95

A. MONITORAMENTO DAS CAPACIDADES CONTRATADA X REALIZADA
(MAIOI2009) ... eeeees e ses et eees e ees et s e s e e et s eeaee et ese et s eee e 95

B. CODIGO DA MACRO DAWHERE IS USED TOQL.....cccoeiiiieieieiieieeeeeeeeenen, 97






15

1 INTRODUCAO

Este trabalho de formatura apresenta uma prop@staaonalizacdo da gestdo do
suprimento de matérias primas e de semi-acabadasapdabricas de artefatos de couro da
empresa francesa Louis Vuitton (LV).

Criada em meados do século XIX, a empresa, umdidkres mundiais no mercado
do luxo, € fortemente ligada a moda, onde altosgyde inovagéo e de qualidade sdo sempre
requisitados e onde a demanda dos clientes é bastanavel. Sua lideranca no mercado
pode ser justificada pela imagem de refinamentegéacia que a marca transmite.

Em um contexto de vendas crescentes (10% ao anmjodeatos inovadores, possuir
uma estrutura industrial flexivel representa unende vantagem concorrencial. No entanto,
isso sO é possivel, quando ha dominio dos fluxgisticos e de producéao.

Este trabalho de formatura esta inserido em umefwra@jue foi desenvolvido durante
um estégio realizado na sede da Louis Vuitton ens,Paa Franca. O estdgio também foi
base para o trabalho de formatura da graduaciaido ma Ecole Nationale des Ponts et
Chaussées, na Franca.

Este projeto teve como foco de estudo uma part€adeia de Suprimentosa
empresa: os fluxos existentes entre os fornecedaasdéabricas de produtos acabados.

Neste primeiro capitulo, serdo apresentados umebhéstorico da empresa Louis
Vuitton, sua evolucéo e a situagdo atual. Em segserdo apresentados os produtos que sao
divididos em duas grandes categorias: artefatosodeo e acessorios. Cada uma dessas
categorias € administrada de maneira distinta, dadiéerenca nos volumes de vendas e de
producédo: os artefatos de couro possuem venda$icatisamente maiores. Neste trabalho
serdo considerados apenas os artefatos de courdinRoformulam-se o problema e os

objetivos deste trabalho.

1.1 A Empresa

Louis Vuitton Malletier foi fundada em 1854 pelctiésta e artesao francés Louis

Vuitton (1821 — 1892). Em plena Revolucdo Induktresse periodo foi marcado pelo
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aumento do numero de viajantes. A empresa inici@as |tividades com a fabricacdo de
malas de viagens e negoécios. A inovacdo dessas roa relacdo a outras existentes na
época se baseava no fato delas serem planasantpofacilmente transportaveis e por serem
revestidas por um tecido de algodao envernizadopermeavel. Hoje, a marca é composta
nao so por produtos de couro como bolsas e carteiras também por jéias, reldgios, 6culos,
roupas, sapatos, etc.

Apesar dos precos elevados e das filas de espexraap@mpra de produtos inéditos
cuja producao é deliberadamente limitada, as veswgl@&ntam a cada ano.

A primeira fabrica foi fundada em 1859, em Asniereglade localizada nas
proximidades de Paris. A regido foi escolhida ésgiaamente, pois se encontra ao lado do
Rio Sena, o que facilitava o transporte das maéianas e dos produtos acabados. Esta
fabrica esta ainda em atividade.

Presente, hoje, nos cinco continentes com mais3@ielgjas, a Louis Vuitton conta
com aproximadamente 12300 funcionarios (34% na dajanA Figura 1.1 ilustra a

distribuicdo geografica das lojas.
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Figura 1.1 - Distribuicdo geografica das lojas LV
Fonte: Louis Vuitton, 2009

A administracdo das vendas é repartida em seisigsaonas comerciais: Japo, Asia,
China, Europa (inclui Russia, india, Oriente Médifrica e América Latina), EUA/Canadé e
Havai. Cada uma das zonas apresenta niveis sismdareendas, que totalizaram mais de 4
bilh6es de Euros em 2007.
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Desde 1984, a empresa € cotada nas bolsas de dique e Paris. Em 1987, ocorreu
a fusdo com a empresa Moét-Hennessy originando upogi,VMH. Os principais
concorrentes sao 0s grupos Richemont (grupo sigmsicdo mundial em produtos de luxo)
e Pinault-Printemps-Redoute (PPR, grupo francgspditdo mundial em produtos de luxo).

Atualmente, LVMH possui mais de 60 marcas, que s@ssificadas em cinco
categorias: Vinhos e Spiritueux, Moda e ArtigosGtriro, Perfumes e Cosméticos, Reldgios
e Jdias e, por ultimo, Redes de distribuicdo paralas a varejo comoSephoraEm 2007, o
grupo atingiu € 16,5 bi. em vendas e contava cois td&60.000 funcionarios (12.300 LV).

1.2 Os Produtos

A Louis Vuitton classifica os seus produtos em dp@sndes grupos: Marroquinaria
(artefatos de couro) e Acessorios. Essa distinddaséada ndo s6 na diferenca nos volumes
de vendas e processos produtivos, mas também tasuess logisticas e de producao
existentes para cada grupo de produtos.

A producgéo dos acessorios € em grande parte ieeckdre, faz parte da estratégia da
LV ndo ser responsavel por seu planejamento. Easeiriflui na organizacdo do macro-
departamento que € denominado internamente de \S@@in. Para a Marroquinaria, a
Supply Chain é composta por trés departamentosis@ice de Vendas, Gerenciamento da
Distribuicdo e Planejamento da Producédo. Ja paracessorios, a organizagdo é feita por
gama de produto (reldgios, joias, 6culos, etc)sea, ha uma sé pessoa responsavel para os
processos logisticos de cada gama de produto. k&2 mostra o organograma da Supply
Chain Central da LV.
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Presidente

Diregdo de
Planejamento, Pregos
e Logistica

Supply Chain

Planejamento da
Produgdo

—] Previsdo de Vendas = Marroquinaria

|| Gerenciamentoda
Distribuigdo

—

Gerenciamento por 2
Gama de Produto } Acessorios

Figura 1.2 - Organograma da Supply Chain Central

A seguir, serdo apresentados os produtos de Mamaripy categoria que constitui o

objeto de estudo deste trabalho.

Marroquinaria

Os produtos de couro sdo a base da atividade daesappcom 1600 codigos de
produtos em producdo e mais de 3200 em venda (lidsmprodutos que ndo sdo mais
fabricados mas que ainda possuem estoque). Elessespam 85% da receita total da LV.
Essa categoria abrange bolsas, carteiras e malearasteristica comum desses produtos € a
matéria prima utilizada: o couro.

A Marroquinaria se subdivide em trés grupos, carasdos por processos de
producéo préprios:

- Marroquinaria Pequena: carteiras, porta-moedasndage porta-cartbes, porta-

chaves;
— Marroquinaria Grande: bolsas de cidade, bolsas aite,nbagagens flexiveis e

semi-rigidas, maletas;
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- Rigidos: produtos feitos a base de madeira e lidesstom couro ou tecido. Sdo
vendidos em volumes muito pequenos e, por issoalarente sao produtddake
to order(MTO).

A Figura 1.3 mostra um exemplo de produto de cadaas grupos.

i A —1] . |

Figura 1.3 - Exemplo de Marroquinaria, Marroquinari a Pequena e Produtos Rigidos
Fonte: Louis Vuitton, 2009

A Marroquinaria é também classificada segundo laaliestética a qual pertence. As
linhas estéticas estdo relacionadas as matériampritilizadas. As principais delas sédo a
Monogram (apresenta as iniciais LV entrelacadaspamier (tecido quadriculado). O tempo
de vida das linhas estéticas € muito variavel. iHhat que sdo permanentes, como as
supracitadas, e outras que sdo temporarias. Algdamdinhas estdo disponiveis em varias
cores. Devido as diferencas culturais existentére @s zonas comerciais, ha produtos que séo
destinados para zonas especificas. Neste trabalfarmatura, serdo estudados os processos
de planejamento das necessidades de materiaientferas Marroquinarias Grandes e

Pequenas.

1.3 Formulacéo do Problema

Uma caracteristica importante da Louis Vuitton € guempresa é proprietaria ndo s6
das fabricas e dos depodsitos central e regionais,também das lojas. A demanda nas lojas
tem sido tdo elevada que a empresa optou portieezgdarte da producéo de acabados.

No inicio desta década, a empresa vivenciava ustionento médio de vendas de

15% ao ano. Com o intuito de melhorar sua respgostemanda, foram desenvolvidos alguns
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projetos internos ligados a Producéo Enxuta. Caxemelo, pode-se citar os Projetos Pegase
e Keepall.

O Projeto Pegase consistiu na implantacdo de psatite Producdo Enxuta nas
fabricas préprias. O resultado foi uma diminuic&oate 30% ddead timede producgdo. Ja o
Projeto Keepall visava & melhoria do desempenhwelodedores nas lojas.

Em 2004, 26% das vendas estavam relacionadas & mpogdutos (data de criagdo
inferior a um ano). Em 2008, esse numero passau 4. A fim de satisfazer a crescente
necessidade de matérias primas e semi-acabadoaumentava nao s6 em volume, mas em
variedade, a empresa comecou a trabalhar com unernimaior de fornecedores e de
produtores terceirizados. Na Figura 1.4, pode-semhr a evolucdo do nimero de horas

contratadas (unidade de medida de carga terceajiyzeaa os componentes.

LCC externos

LCC internos

06 07 08 09

Figura 1.4 - Evolucgédo da reparticao das horas de fiaicacéo dos componentes
Fonte: Louis Vuitton, 2009

Na Franca, o nimero de horas contratadas se maest&eel ao longo do tempo,
enguanto que aumentou radicalmente nos paisepaleadtiv Cost CountryLCC) externos.
LCC externos refere-se as fabricas de componerteseartencentes a LV localizadas em
paises LCC. J4 os LCC internos sdo as fabricasodwanentes proprias da LV também
localizadas em paises LCC.

A complexidade logistica decorrente do grande nander agentes envolvidos (mais
de 200 fornecedores de matérias primas, 15 prashisubcontratados de componentes e 30
fabricas de produtos acabados) se intensificou @emgdb da falta de compartihamento
adequado de informagéo e dos comportamentos hétexog e ndo sincronizados das partes
envolvidas. Uma nova problemética desafiadora aparesaturacdo da capacidade de alguns
fornecedores de matérias primas e dos produtomegirizados de componentes, e as

consequentes faltas de estoque e paradas invadusndia producao.
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A falta de visibilidade a médio e longo prazo tarrs® constante no dia-a-dia da
empresa. Além das ordens de compra confirmadasica informacao que os fornecedores e
produtores terceirizados tinham em maos eram aasnutfinidas no orcamento anual, ou
seja, eles nao possuiam previsdes de ordens pHrieneompra da LV.

Essa situacdo obrigou a Louis Vuitton criar um d@paento especifico para
coordenar e gerir a interface fabricas e forne@sdsubcontratados (matérias primas e
componentes). Este departamento chama-se Logjistiaatrial, onde foi realizado o estagio
que serviu de base para o presente trabalho deatioman As fungdes principais do
departamento séo:

- Gerir o equilibrio carga/capacidade dos forneceslade matérias primas e

componentes a fim de garantir o abastecimentoatais de produtos acabados;

— Em caso de inadequacgéo de carga/capacidade, papgdes.

Conforme ilustrado na Figura 1.5, a Logistica Indaisé dividida em trés setores:

— Matérias Primas: couros, tecidos e pecas metalicas;

— Componentes: al¢as, bolsos, ziperes, porta-endextecp

- Projetos.
Diretor
]
] ] ]
Responsavel Responsavel Responsavel
Matérias Primas Semi-Acabados Projetos
- - Flow Manager Semi- Estagiario
Pegas Metalicas Acabados (Rafael MALUF)

— Tecidos

— Couros

Figura 1.5 - Organograma da Logistica Industrial
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A equipe trabalha em cooperacdo mutua com as &hriornecedores de materiais,
departamento de Compras, departamento de Desamenito Industrial, Previsdo de Vendas,
etc.

A criacdo da Logistica Industrial melhorou, semidéyo processo de abastecimento
das fabricas. Contudo, ainda ndo ha na empresastema eficaz para coordenar a interface
fabrica/fornecedor. Cada membro da equipe coordenamercado (pegas metalicas, couros,
tecidos ou semi-acabados) de maneira particuldizamdo informacdes de fontes variadas
tais como o JDE (ERP empregado na LV) e contatetalicom os envolvidos (fabricas,
fornecedores, etc.). Conforme afirma Jeanmart (R0f)yesar da existéncia de um sistema
integrado, o processo de planejamento recorreieatipbs de planilha e banco de dados da
Microsoft, comprometendo a eficiéncia do processo.

E comum, por exemplo, que os fornecedores de raatprimas e componentes cujos
precos sdo mais baratos figuem rapidamente satiradquanto que 0os mais caros tém
capacidade ociosa. Isto ocorre porque as fabriesRAdpreferem comprar dos fornecedores
mais baratos.

1.4 Objetivos do Trabalho

O processo de fabricagdo dos produtos acabadosua Yuitton engloba mdltiplas
fabricas na Europa e nos Estados Unidos. A proddgad@omponentes dos artigos de couro é
subcontratada e sao as fabricas de produtos acabadofornecem as matérias primas aos
subcontratados que estéo localizados em diversespa

A complexidade decorrente do grande nimero de egende informagdes envolvidos
nesse processo dificulta o gerenciamento do suptonge materiais. A Louis Vuitton tem
um departamento especifico cuja funcdo é coordesse suprimento. Nessa comunicacao,
surgem oportunidades de melhorias.

Sendo assim, o objetivo principal do projeto qué desenvolvido e que sera
apresentado neste trabalho é a proposta de melhoaiacomunicagdo e troca de dados,
através de planilhas Excel, no processo de gest&amtimento de materiais (matérias primas
e componentes) nas fabricas de produtos acabadosmidta Louis Vuitton. Estas planilhas
constituiram um meio de determinar as especificadds requisitos de usoftware(TXT)

que sera implementando na LV para automatizarprssesso de comunicacao.
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E importante ressaltar que as unidades produtigak\tém um elevado grau de

autonomia no planejamento e isto impacta no desémento do projeto.

1.5 Relevancia para a Empresa

Segundo Arnold (1998), para aproveitar a0 maximorexsirsos, € preciso criar
processos que permitam fabricar os produtos da imameis eficiente possivel. Sendo
assim, investir no desenvolvimento de uma parcerisfunda entre as fabricas e os
fornecedores é justifichAvel porque tera importantemsequéncias para a organizacao
industrial da empresa:

- Execucdo do Programa Mestre de Producdo sem ehpedakrados pelo mal

abastecimento das fabricas pelos fornecedores;

- Reatividade (adaptagdo constante as mudancas dadamos clientes);

- Reducéo de custos: otimizacdo da producdo dosciedoees (visibilidade) e do

transporte.

1.6 Estrutura do Trabalho

Este primeiro capitulo apresentou a empresa, dgmabem questdo de maneira geral
e 0 objetivo do presente estudo.

O capitulo 2 apresentard uma revisdo bibliografics itens mais importantes
referentes ao projeto: Planejamento e Controle rdduedo (PCP), modelo MRPII/ERP e
Gestéo da Cadeia de Suprimentos.

O capitulo 3 descrevera o atual processo de plaeejm das necessidades de
materiais. Ele € composto por trés partes. A pramelescrevera a composicdo da rede
industrial e logistica da Louis Vuitton e sua iagio com a rede de produtores
subcontratados de componentes. A segunda apresernascesso de producao dos artigos de
couro e os fluxos associados a esse processoinfond terceira parte, serd apresentado o
fluxo de informagédo associado ao abastecimentéétaicas. Nesse item, serd discutido ainda

como o MPS é determinado e como é feita a gest&amtimento de materiais.
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Na sequéncia, 0 quarto capitulo apresentara pempost melhoria para a gestdo dos
suprimentos descrita no capitulo 3. Sera apresen@ubém uma aplicacdo pratica das
propostas.

Por fim, o capitulo 5 concluir4 este trabalho demfmtura e mostrara um possivel
desdobramento do projeto. Sera ressaltada a inmptat@lo comprometimento ndo sé da
direcdo da empresa, mas também das fabricas eodwrédores, para que 0 sucesso das
acOes do projeto seja garantido. A comunicacadoenaacado dos envolvidos serdo mais do

gue necessarias para que as metas estabelecalasasieigidas.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

“Em grandes organizagbes, pode haver varias centelearamos de unidades
produtivas ligadas, atraveés dos quais fluem bersereicos, para dentro e para fora da
organizacdo. Esse conjunto de ramos é normalmemtendnado cadeia de suprimentos.”
(SLACK et al, 1997, p.411).

O conceito de ter um departamento responsavel gmndenar o fluxo de materiais,
desde os fornecedores, até as fabricas e clientés € relativamente novo. Embora muitas
empresas tenham adotado esse tipo de organizdg&oin@a ndo é uma pratica disseminada.
No entanto, quando uma empresa deseja minimizausiss e aumentar o nivel de servigo, a
administragdo de materiais ou gerenciamento logistpresenta-se como uma ferramenta
imprescindivel. Para Magad e Amos (1995), o geanento de materiais é uma variavel
altamente influente na concepgéo de um sistemartteote da produgéo.

Este Capitulo apresentara conceitos teodricos sobptanejamento e controle da
producéo: planejamento mestre da produgéo, plaeej@mndas necessidades de materiais,
verificacdo da capacidade. Em seguida, ele abordamportancia da relacdo com os

fornecedores no MRP e, por fim, mostrara algunmagddes do MRP.

2.1 Planejamento e Controle da Producéo

Vollmann et al. (1997) afirmam que os sistemas de Planejamento rérd® da
ProducaqPCP) referem-se ao planejamento e controle daepsos de fabricagéo, incluindo
0S materiais, as maquinas, os recursos humanosferresedores. Tanto o sistema PCP
guanto os processos de fabricacdo devem ser cdoeatfio SO para apoiar a estratégia global
da empresa, mas também para satisfazer as expastdti mercado onde ela atua. Um PCP
eficiente pode tornar-se para as empresas umatampevantagem competitiva no mercado.

Arnold (1998) descreve as trés principais fasesndé®CP como sendo:

- Téatica-estratégica: formada peloSales & Operations PlannindS&OP) ou

Planejamento Agregado da Producéo (e Vendas) (IWdB}a fase, verifica-se se a

producdo é capaz de atender a demanda do mercaae@dio prazo. Devem-se



estabelecer prioridades e certificar-se de que bajsmcidade disponivel para
atendé-las;

— Téatica-operacional: composta peloMaster Production SchedulingViPS) ou
Programacéo Mestra da Producdo (PMP), pelo Plarefandas Necessidades de
Materiais (MRP, Material Requirements Plannipge pelo planejamento da
capacidade;

- Implementagédo e controle:coloca em acdo e monitora os planos de produgéo
para atingir as metas determinadas. Isto é feitvéd do controle da producgéo e
das compras;

Segundo Arnold (1998), um sistema de PCP requedrajtipos basicos de dados de

entrada:

- Estrutura de produtos: desenhos e especificacdes técnicas, lista de miateri
(BoM, Bill of Materials), que descrevem os componentes utilizados paea taz
produtos nos varios estagios da fabricacao;

- Processo de fabricacdodescricdo das operacfes necessarias (sequéncia das
operagdes, maquinas e equipamentos necessarigs padrdo de cada operagao,
tempos de preparacdo, perdas, etc.) para prodsiziragutos. Essas informacgdes
constam na chamada ficha técnica;

— Capacidades de produgdoequipamentos, maquinas e pessoas disponiveis em
cada fabrica;

- Demandas:as quantidades requeridas provém das previsfGesnoke compra,
ordens de reposicédo do estoque de produtos acalidosacdes de estoque e do
MRP. A Secédo 2.3 apresentara os diferentes tipdgua@anda.

Para Medd (2009), a avaliagdo da qualidade dossdatizados deve ser continua, e

ndo pontual. Dados confiaveis e acurados séo rExgEara o sucesso do sistema.

A Figura 2.1 ilustra as cinco etapas principaisigiesistema de PCP, segundo Arnold

(1998).
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Planejamento
Estratégico

|

Planejamento
Agregado

|

Programacao
Mestra da —
Producédo

|

Material
Requirements
Planning

|

Controle da
Producao e
Compras

Plano Mestre

Planejamento

Implementagéo

Figura 2.1 - Etapas do Planejamento e Controle dar®ducao
(ARNOLD, 1998, p. 17)

Cada etapa difere quanto ao objetivo, ao prazorévab de detalhe, conforme mostra

a Figura 2.2.
Controle da
Producéo e
Compras
© Material
= Requirements
© Planning
o
[}
(a) Programacgéo
I3} Mestra da
© Producéo
[}
> .
‘2 Planejamento
Agregado
Planejamento
Estratégico

Horizonte de Planejamento

Figura 2.2 - Nivel de Detalhe e Horizonte de Plananento das etapas do PCP
(ARNOLD, 1998, p. 20)

O planejamento estratégico refere-se aos objetylobais (tipos de negdcio,

mercados, linhas de produto, investimentos em adgde de produgdo, fornecedores, etc.)
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gue a empresa pretende atingir nos proximos amogetal, seu desenvolvimento decorre de
discussbes da alta geréncia dos departamentos d&etiig, Financas, Producdo e
Engenharia.

Uma vez definido o plano estratégico, o departameatd¢ Producado iniciara o
planejamento agregado. Lustosgal. (2008) definem-o como um plano tatico que busca
garantir que os recursos basicos para a productwdesdisponiveis em quantidades
adequadas no momento da producéo. Neste plane@nd@nensionam-se 0s recursos (Como
méao de obra, contratos de fornecimento e matebascos) cuja obtencdo exige menor
antecedéncia do que a necessaria para se conssgrecursos que sao objetos do plano
estratégico (novas fabricas, tecnologias, competénetc). Sdo também dimensionados os
volumes de producdo e de estoque por familias ddufms ao longo do horizonte de
planejamento.

Para Moreira (1993), o planejamento agregado dekanger um horizonte de tempo
que varia de 6 a 12 meses, segundo a atividadepiesa.

Ele afirma também que existem dois métodos priigigera a montagem do
planejamento agregado: Tentativa e Erro e Programagnear. (Moreira, 1993, p.377 e
Lustosaet al, 2008, p. 119)

O MPS é um planejamento por produto acabado. Et®ndebe o planejamento
agregado para cada periodo, indicando a quantid@adada PA a ser produzida. O nivel de
detalhe nessa etapa € evidentemente mais elevadaodzonte de planejamento é de trés
meses, com revisdo semanal ou mensal. O MPS sandtido de maneira mais aprofundada
na Secao 2.2.

Hopp e Spearman (2000) apresentaMaterial Requirements Plannin@IRP) como
sendo a coordenacdo das ordens de dentro e deldsrébricas. As ordens externas sao
chamadas de ordens de compra e as internas desod#erproducdo (montagem ou
fabricagdo). O objetivo principal do MRP é plangarordens de compra e de produgdo de
modo a atender as necessidades de materiais gpeldggogramacao mestra de produgéo. O
MRP lida com duas dimensdes basicas: quantidadenpat ou seja, quanto e quando. Seu
horizonte minimo € uma combinacé@o dead timesdas ordens de compras e de produgéo
(geralmente é tead timemais longo do processo) e o horizonte maximo cporede aquele
do MPS. O MRP sera discutido em detalhes na Se@ao 2

As etapas Compras e Controle da Producdo estddafgasegundo Vollmanet
al.(1997), a disposicdo dos materiais nas linhas delugéo das fabricas (Compras),

organizacao fisica dessas linhas e programac@mdagéio (Controle da Producao), etc.
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Em cada etapa do PCP, a carga de producdo dossascdisponiveis deve ser
calculada e comparada a capacidade maxima de @odaga, se necessario, ser ajustada.
Essa analise é chamada de Verificacdo ou PlanejandeanCapacidade e sera discutida na
Secédo 2.4.

Empresas que fabricam um Unico produto, ou prodsitogares, podem expressar a
capacidade de producédo diretamente em numero dades fabricadas. No entanto, quando
sdo produzidos produtos diferentes, devem-se dst@bdamilias de produtos baseadas na
semelhanga dos processos produtivos. Cada familisome um tempo diferente por centro
de trabalho e a capacidade dos centros € normaragptessa em horas disponiveis.

Em consequéncia da grande quantidade de dados m(dueros calculos a serem
executados, o PCP requer um processamento congnahciSe ndo fosse o uso do
computador, o PCP seria lento, o que causaria @m@iondodead times dos estoques, etc.
Desta forma, normalmente o PCP esta inserido nst@nsa integrado mais amplo que recebe
o nome deManufacturing Resource Plannin@IRP II). A sigla MRP Il foi utilizada por
Oliver Wight para a distincao ddaterial Requirements Planning\rnold (1998) descreve o
MRP Il como um método para o planejamento eficatbdes os recursos de manufatura de
uma companhia industrial.

Segundo Hatch e Rice (1997), o MRP surgiu no condagiécada de 60 nas empresas
de micro-eletrénica. A Figura 2.3 ilustra o fun@amento global do MRP. Na década de 80,
os sistemas MRP evoluiram para MRP Il e passarammoaporar médulos de gerenciamento
financeiro e contabil. Isto permitiu as empresasite Unico sistema que integrava cada vez
mais suas funcdes essenciais. Segundo Uethdé (2002), no comeco da década de 90 as
constantes melhorias no MRP Il j& possibilitavageatdo integrada de todos os recursos da

empresa. Foi entdo que surgiu o termo ERP.
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de Producédo
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Ciclo MRP

Recursos
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Feedback
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Producao
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y
| Medida do Desempenho |—J

Figura 2.3 - Ciclo do MRP
(ARNOLD, 1998, p. 24)

Compras

2.2 Programacgao Mestra da Produgé&o

O MPS é uma ferramenta de planejamento muito iraptgtque se constitui como a
base de comunicagéo entre a producéo e as verldas t&mbém chamado de Planejamento
Desagregado.

“O planejamento desagregado leva em conta a cauidisponivel (resultante do
planejamento estratégico e do planejamento agreégadodistribui entre os varios produtos
finais de acordo com os pedidos firmes j& em carteicom a demanda prevista para um
futuro bem mais préximo.” (LUSTOSAL al, 2008, p.129).

Existem métodos que formalizam o processo de degag@io. No entanto, Lustosa

al. (2008) afirmam que dada a complexidade da conjargmpresarial na qual este processo
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estd inserido, ele normalmente é executado de maamdéormal em reunides mensais, que
envolvem os departamentos de Logistica, VendasoduB#o. A Tabela 2.nostra um

exemplo de apresentagcdo de desagregacao.

Tabela 2.1 — Desagregac¢do da demanda prevista

Planejamento Agregado 550 480

PA1 50 5( 5¢ 50 6p a5

PA2 100 100 20D

PA3 15( 150

Total 1500 204 150 5p 65 215 200 |oO

Este mesmo modelo poderia ser aplicado para o a@asulltiplas plantas (como a

LV), conforme ilustra a Tabela 2.2.

Tabela 2.2 - Desagregacédo da demanda prevista parailtiplas plantas

Fabricas MESES

Semanas
Planejamento Agregado 860 730
PAl 50 5( 5¢ 50 6p q5

F1 |PA2 10( 100 20D
PA3 15( 150
PAL 15 19 1% 1b

F2 PA2 100 100 20p
PA3 50| 50

A desagregacédo do plano agregado €, em muitos, @sagem do MPS. No entanto,
em algumas empresas, o planejamento da produgioifgcia no MPS ou, mesmo que haja
um processo formal de S&OP, a ligacao deste confP8 pbde ser fraca.

Para elaborar o MPS, sdo necessérias as segufot@sacoes:

- Estoque final do periodo anterior (on hand} quantidade real disponivel em
estoque;

— Previsdo de demanda desagregadpor periodo de planejamento e produto;

- Pedidos firmes de clientes(firm orders) correspondem as quantidades
confirmadas. Segundo Lustosa al. (2008), normalmente essa informacao so
existe para os periodos iniciais do horizonte dagjhmento do MPS.

Osoutputsdo MPS séo:



32

- Estoque Projetado:baseando-se nos estoques inicias, nas previs@espedidos
confirmados, pode-se projetar o estoque para cadadom. Nesta etapa, o MPS
pode ainda incluir os estoques de seguranca;

- Ordens Planejadas em funcao das necessidades futuras, determinajoeselo
sera necessario receber para a reposicéo dos es®aupolitica de lotes;

— Disponivel para entrega (ATP, available-to-promisg também chamado de
estoque ndo comprometido, € 0 estoque que perméesa de vendas fazer
promessas de vendas realistas, ou seja, que peiexfesvadas se alterar o plano
de producgéo.

O MPS pode ser feito através de planilhas de caldabrém, grande parte dor

programas ERP/MRP 1l sdo capazes de fazé-lo. Alad@h8 apresenta o registro basico do
MPS.

Tabela 2.3 - Registro basico do MPS

Previséo de demanda
Pedidos firmes
Estoque projetado
Ordens Planejadas
ATP

(LUSTOSAet al, 2008, p. 131)

O estoque projetado € calculado da seguinte forma:

SR=SR.,)+R-CE (=1, 2, .., n)

Onde:

SR = Estoque Projetado do periodo i

SRi.1) = Estoque Projetado do periodo (i-1)

Ri =Recebimentos do periodo i

CE = Consumo Esperado para o periodo i, que € o malor entre a previsdo de
vendas e os pedidos confirmados do periodo (p@spera-se ainda que a previsado se
realize. Se fossem fabricados s6 os pedidos coadiosy a producdo seria sob

encomenda)
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Quando o estoque projetado for positivo, pode-seclao que ha suficiente para
atender a demanda do periodo. Porém, quando efeef@mtivo, sera necessario planejar um
recebimento de PA para atender o consumo espemgeriodo. “Quanto devemos planejar
receber depende da politica de estoque.” (Lusatsal, 2008, p.132). O resultado do
procedimento de calculo € o plano de recebimentd@8: quando e quanto se deseja receber
em cada periodo futuro.

Em seguida, levando-se em consideracdead timede produgéo, é possivel saber
quando as ordens de producdo deverdo ser lancadgasitender o plano de recebimento do
MPS.

Contudo, o que interessa para o departamento diaserdio € plano de recebimento e
sim a quantidade de produtos realmente disponiwelnfo comprometida) para atender a
demanda dos clientes (ATP). A coeréncia entre @ssada Producdo e do departamento de
Vendas é muito importante para que ndo haja nelz@kside mudancas drasticas nos planos
de producéo.

No curto prazo, grande parte do estoque deve est@prometida para venda (pedidos
confirmados). J& no médio prazo, deve-se ter mpadglos confirmados e, portanto, mais

estoque para atender as vendas futuras, confanstgaila Figura 2.4.

PA existente ou a receber

Pedidos Disponivel para
confirmados prometer (ATP)

Quantidade

—

<—— Prazo de entrega normg—————

Tempo

Figura 2.4 - Relacéo entre pedidos confirmados e AT
(LUSTOSAet al, 2008, p. 134)

Mesmo que um MPS configure-se viavel em termosstizgaes projetados e resposta
aos pedidos confirmados, a capacidade dos recdespsoducédo pode torna-lo invidvel. No

MPS, ocorre, portanto, uma etapa de verificacdocalaacidade que é conhecida como
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Verificagcdo Preliminar da Capacidade ou Planejamétosseiro da Capacidade (RCCP,
Rough Cut Capacity PlannijgArnold (1998) aponta que o objetivo do RCCP #ficar a
factibilidade priméaria do MPS.

O RCCP é feito de maneira global, ou seja, somalgans recursos criticos de
producdo sédo considerados. A criticidade dessags@s pode ser explicada por diversos
fatores, como por exemplo, gargalos da capacidaderatlucdo, recursos custosos ou com
tempo desetupelevado, tecnologias recentes, etc.

ApoOs a identificagcdo dos recursos criticos, é detexdo o Perfil de Consumo destes
recursos para cada produto. Esse perfil € compesas seguintes informacgoes:

— Consumo dos recursos por cada produto;

— Tempos de set-up e de operacao.

A Figura 2.5ilustra um exemplo da combinacdo das datas do MiPSypma empresa

que produza os produtos acabados A e B.

Produto A Produto B
Perfil Perfil
erfil de MPS erfil de MPS
Recursos Recursos
Recursos criticos, e Datas e quantidades
perfil de recursos
‘e — \1 T
Rec. X Rec.Y ™= "y Rec. X Rec. Y.
® ! o s
Rec. W Rec. W
Rec.2 PRODUTO A Rec.Z PRODUTO A
Rec.Y
Rec. W
Rec.X PRODUTOB

Figura 2.5 - Combinacao entre datas do MPS e perfife recursos
(LUSTOSAet al, 2008, p. 137)

Como mostra a Figura 2.3, o processo de revisaMiES é constante. Depois de
proposto, deve-se verificar se ele é viavel emdsrde custos, capacidade e prazo. Somente
depois disso, é que o programa mestre de produedie ser autorizado e suas saidas
transferidas para o MRP. Caso ndo seja viavel, sevectrabalhado e, se for o caso, rever até

mesmo o plano agregado.
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Uma ultima consideracao a ser feita sobre o MR&bé0s periodos de congelamento
(time fences Tanto para Arnold (1998) quanto para Lustesaal. (2008), existem trés
estagios temporais principais:

- Programacédo congelada ou fechada: refere-se dgsiomd prazo. Nesse periodo
qualguer mudanga na programacdo da producdo éacdtideve ser efetivada
apenas com aprovacao da alta geréncia da empresa;

— Programacdo semi-aberta: as altera¢des ainda s@obpeloras, mas em menor
grau;

— Programacéao aberta: as alteracdes podem ser dzaligam grandes restrigoes.

2.3 Planejamento das Necessidades de Materiais

Diversos autores, como Moreira (1993), classificandemanda em dois grupos
distintos. Para ele, quando a demanda de um itpende apenas e diretamente das forcas de
mercado, pode-se dizer que este item possui demadelpendente. Contudo, se a demanda
desse item for diretamente correlacionada a demaadaitro item, diz-se que o item possui
demanda dependente. Um PA é tipicamente um itemdeteanda independente. As
guantidades necessarias de cada uma das maténes @ componentes que 0 compdem
dependem da quantidade do PA que sera produzidssegm, assim, demanda dependente.

Arnold (2008) define os dois principais objetivasMRP:

— Calculo das necessidades de materiais (demanda deg@ente): determinacdo
dos materiais necessarios para satisfazer o MRfaseando-se ndead times
calcular os instantes nos quais eles devem estporveis para a producgéo (de
modo a atender a demanda dos PA);

- Reatividade e manutengéo das prioridadesa demanda e o fornecimento de
materiais variam diariamente em decorréncia dersidgefatores como atrasos,
paradas das maquinas, cancelamento de pedido§ BMRP deve ser capaz de se

ajustar rapidamente e redefinir as prioridademad ndo impactar muito o MPS.
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2.3.1 Entradas e Saidas do MRP

As entradasasicas do MRP sdo o programa mestre de produca@rddutos
acabados, as BoM associadas, a posicdo dos esteqguew ultimo, qualquer dado
necessario para a especificacdo das politicasattiggio. Essas informagdes provém de
guatro fontes(1) MPS, (2) Cadastro Mestre dos Iten&) Posicdo dos Estoques(4)

Recebimentos Programados (RP).

(1) MPS

E o MPS que determina as quantidades de produsimdos e pecas de reposicdo a
serem produzidas. A demanda bruta de um item &fré dada pelas ordens planejadas do
item pai. As necessidades brutas originam-se nandémindependente e sdo transmitidas aos
itens filhos através do calculo do MRP. Sado inadaitatmbém as previsdes de necessidades

externas como as pecas de reposicao.

(2) Cadastro Mestre dos Itens

Este arquivo € organizado por cédigo de produtorgéen: descricdo do produto, sua
BoM (alguns autores a consideram como uma basadiesdeparada), informacdes sdbte
sizing rule(LSR) e oplanning lead time¢§PLT).

“A relacdo existente entre os produtos acabadosus sonstituintesldwer-level
itemg €& descrita pela BoM.” (Hopp & Spearman, 2000,10)1 Para possibilitar o
processamento do MRP, a cada item da BoM é associadow-level code(LLC). Este
cadigo indica o nivel mais baixo em que um dadoenetaparece no conjunto de BoM da
empresa. Os PA tém LLC igual a zero. Arnold (20883sifica as BoM quanto ao numero de
niveis em:

— Multi-niveis: mostra todos os materiais que compdem o PA e osrimiatque 0s

compdem,;

- Nivel Simples: é formada somente pelo PA e pelos materiais inegligtie o

compdem.

A Figura 2.6 ilustra exemplos de BoM.
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Figura 2.6 - BoM Multi-niveis e Nivel Simples

O LSR determina como as ordens (de fabricacdo mowipra) serdo dimensionadas a
fim de administrar o conflito das empresas de rieduestoque (utilizando-se lotes menores)
e ao mesmo tempo aumentar a capacidade (lotesangiara evitaset-upsrequentes).

O PLT tem a funcéo de indicar o momento de lancéoneéas ordens. No MRP esse
processo normalmente € simples: o momento de largane igual ao prazo de entrega

menos o PLT.

(3) Posicéao dos Estoques
A posicéo do estoquan-handé apresentado por cédigo de PA ou material e coatém

descricéo dos itens, a localizacdo da armazenagehviamente, a quantidade.

(4) Recebimentos Programados

Esta base de dados contém todas as ordens pretéalaecadas, sejam de compra ou
de producdo. Um recebimento programadaivale ao langamento de uma ordem planejada.
Para itens que sdo comprados, o RP refere-se auam de compra (OC) que foi enviada
ao fornecedor. Para itens fabricados, o RP imphaaselecdo de todas as informagdes
referentes a manufatura, ao rote#éicalocagédo do estoque necessario a fabricacéw &nm
no langamento da ordem de producéo (OF) propriaaTcitd.

Quando uma OC ou OF é langada, a ordem planejaétéetada da base de dados e
um RP é criado. Enquanto uma OF nao esta termirelda¢ chamada de estoque em
progresso (WIPWork in Progress Uma vez concluidas as OF e OC, elas sao apadadas

base de dados e as quantidades séo incrementadsi®qoe.

As saidaslo MRP séo divididas em trés categorias:
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— Auvisos de liberagédo das ordens planejadasdo formados pelo cédigo da ordem

(um por liberacédo), o item e a quantidade necessés datas de inicio e fim;

— Auvisos de Alteragdesindicam modificacdes em RP, tais como alterag@esrazo

ou de prioridade. O aumento de prazo é chamadetdedament@ a reducdo de

aceleracao;

- Mensagens de Erro alerta o gerente de discrepancias entre o esperadreal

(numero de OF, variagOes inesperadas do estoquerd@htes, etc.).

A Figura 2.7 ilustra as entradas e as saflta¥RP e as fases que o compéem e que

serdo descritas na Segéo 2.3.2.

Cadastro

Mestre dos| Estoque RP

Itens

MPS

MRP:
Netting
Lot Sizing
Offsetting
Explosédo da BoM

Liberacéo
deordens
planejadas

Avisos de
alteragdes

Mensagens d{
Erro

Figura 2.7 — Dados de entrada e saida do MRP
(HOPP & SPEARMAN, 2000, p. 112)

2.3.2 Funcionamento do MRP

Esta secdo descrevera as funcionalidades do MRBrow Hopp e Spearman (2000)

e Baker (1993). Os procedimentos que serdo apeskentorrespondem as funcionalidades

mais comuns encontradas na maioria dos sistemasddiRErciais.
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A seguinte notacdo sera utilizada:

NB; = necessidade bruta (demanda) para o periodo t

RP = recebimento programado para o periodo t

ER = estoqueon-handprojetado para o final do periodo t (o estoquehandatual é
dado por ER)

NL; = necessidade liquida para o periodo t

Estes procedimentos séo feitos por item.

(1) Netting

O nettingtem como fungé&o principal o calculo das necesssléiquidas de materiais.

Assume-se que a cobertura da demanda provém paimaite do estoquen-hand
depois dos recebimentos programados e por ultimtanigamento das ordens planejadas.
Calcula-se inicialmente:

Comega-se com t = 1 ER, = estoqueon-handatual. Incrementa-se t e continua-se

calculandoER até que ele atinja um valor negativo. Se o periuoque isto ocorrer for

diferente da data do primeiro recebimento programaddata deste RP deve ser alterada.
Essa mudancga originard um aviso de alteracdo @hzea ocorreu uma aceleragdo ou um

retardamento). O estoqoe-handprojetado devera ser impactado:

ER (depoig = ER (anteg + RR

RR corresponde a quantidade do RP que foi movido pageriodo t. SeER

continuar inferior a zero, o proximo recebimentogramado também deve ser alterado e
assim por diante. Quando o estoqurehandprojetado se tornar positivo para o periodo t,
incrementa-se t. Esse procedimento é repetidowstée acabem os RP ou até que se atinja o
final do horizonte de planejamento. No caso deasderRP, um aviso de alteracao é emitido

para que se cancelem esses recebimentos programag@asa que sejam adiados para datas
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futuras. A demanda que nao € coberta nem peloeRPprlo estoquen-handé chamada de

necessidade liquida.

Sejat’ o primeiro periodo com estoqum-hand projetado negativo, depois dos

ajustes dos recebimentos programados. As necessidaplidas serdo iguais a zero para
todos os periodos anteriores a iguais & magnitude do estoquie-handprojetado negativo

parat” e iguais as necessidades brutas para todos osipgposteriores & .

0 parat<t
NL;= -ER parat=t
NB; parat>t

As necessidades liquidas serdo usadas nddtasiing (dimensionamento dos lotes)

gue sera descrita a seguir.

(2) Lot-sizing

Uma vez computadas as necessidades liquidas, pmdmmadas as quantidades a
serem produzidas (ou compradas). Existe uma gramdmdade de técnicas para o
dimensionamento dos lotes. Hopp e Spearman (2@B83entam duas técnicas.

A primeira e mais simples se chama lote-por-lossaBécnica diz que a quantidade a
ser produzida no periodo em questédo deve ser exatangual as necessidades liquidas desse
periodo. Moreira (1993) diz que, na prética, edtearemtiva deve incluir estoques de reserva,
pelo menos para alguns itens. Diz também que o®sule preparacdo podem ser altos
guando o numero de rodadas de producéo for alto.

O segundo método de dimensionamento descritdi¥ed order period(FOP). Ele
visa a diminuicdo do numero det-upsatravés da consolidacdo das necessidades liquidas

para n periodos.

(3) Explosao de Materiais

Vollmann et al. (1997) explicam que a explosdo é o processo dsftmamacdo das
necessidades de produtos acabados em necessigachedediais (demanda dependente). Ela
é feita utilizando-se as informagdes contidas ra.BSendo assim, a explosédo pode ser vista
como o processo de determinacdo, para um item upralglas quantidades de todos os

componentes necessarios para satisfazer a demesskaitem.
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(4) Offsetting

Segundo Arnold (1998), affsettingé o processo de posicionar corretamente no tempo
as necessidades explodidas, levando-se em colgacsmes.

Nesse ponto, Hopp e Spearman (2000) ressaltam amaeteristica marcante da
maioria dos sistemas de planejamento das necessidiedmateriais. Normalmente, o MRP
supde que os tempos de fabricacdo dos itens 3§ fixi seja, ndo variam com o tamanho
dos lotes. Aléem disso, o MRP considera lead timescomo atributos dos itens e
possivelmente das tarefas de fabricagédo, mas néitudgdo do chao de fabrica.

Muitas empresas usam tambérad timesde seguranga para se protegerem contra as

incertezas dos tempos de producgédo e da demanda.

A Tabela 2.4 sugere uma estrutura hibrida de redisisico usado no MRP.

Tabela 2.4 - Apresentacdo do registro basico do MRP

Ordens planejadas dos itens pais
Necessidades brutas do item
Recebimentos programados
Recebimentos programados ajustados
Estoqueon-hand projetado
Necessidades liquidas

Ordens planejadas

Ordens lancadas

2.4 Verificagdo da Capacidade

Arnold (1998) define capacidade como sendo a quaaei de trabalho que pode ser
feita num dado intervalo de tempo. Na 182 edi¢cadidonério daAssociation for Operations
Managemen{APICS), a capacidade é definida contbe" capability of a worker, machine,
work center, plan, or organization to produce outper period of timé A capacidade é
expressa por uma taxa e nao por uma quantidadelzgho feito.

Dois tipos de capacidade sdo importantes: a digpbei a necesséria. Capacidade

disponivel é aquela provida pelos recursos pardugipuma quantidade aritputnum dado
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periodo. Ja a necesséria é aquela demandadprpdrteir a quantidade desejadaodgputno
periodo em questao.

Outro conceito importante relacionado a nocédo gaadade € a carga: quantidade de
trabalho planejado e ja lancado num centro, linban@quina de uma fabrica em um
determinado periodo.

O Gerenciamento da Capacidade é responsavel ptamilgacdo da capacidade
necessaria para atender os planos de producdondgegu 182 edicdo do dicionario da
Association for Operations ManageméAPICS), “‘capacity management is the function of
establishing, measuring, monitoring and adjustimgits or levels of capacity in order to
execute all manufacturing schedtles

JA4 o Planejamento da Capacidade se refere ao poodes escolha dos recursos
necessarios para atender os planos de producés mé&todos que tornaréo esta capacidade
disponivel.

Os planos de producdo normalmente sédo expressoguantidades de PA ou em
alguma unidade padrdo deitput A capacidade pode, as vezes, ser expressa nessaam
unidade. No entanto, quando isto ndo for possimelseja, quando ndao houver unidade
comum, a capacidade sera calculada em horas.

Segundo Hopp e Spearman (2000), o MRP tem comodsdsad timefixos. Dado
gue essdead timendo depende da quantidade de trabalho na fabritsie exma hipotese
implicita de que as linhas de producdo terdo serogpacidade suficiente para atender a
carga de trabalho. Em outras palavras, o MRP asswedodas as linhas tém capacidade
infinita ou, como define Plossl (1994), € um sisdansensivel a capacidade.

Isto pode gerar grandes problemas quando a catgeereproxima da capacidade
total. Quatro procedimentos foram criados paraater@solver esse inconveniente do MRP: o
Planejamento dos Recursos, 0 RCCRBapacity Requirements Plannif@RP) e o Controle
da Atividade de Producgéo. Eles sdo executados taredies niveis no MRP IlI, conforme

mostra a Figura 2.8.
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Planejamento Planejamento
Agregado dos Recursos
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Master ik
Production RCCP I
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Material
Requirements CRP
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Cpptrole da Controle da o
Atividade de . x
~ Capacidade L
Producao
CurtoPrazo

Figura 2.8 - Niveis de planejamento da capacidade
(ARNOLD, 1998, p. 117)

O planejamento de recursos considera as necessidadecursos para o longo prazo
e esta diretamente ligado ao planejamento agreddésta fase, as familias de produtos
prioritarias no plano agregado sdo comparadas cedidas globais de capacidade como, por
exemplo, horas de méo de obra direta. As conse@gedc planejamento de recursos podem
ser: mudangas na forca de trabalho, investimentosn@quinas e equipamentos, etc. Se o
plano de recursos ndo consegue atender o plangaalgreeste Ultimo devera ser alterado.

O RCCP detalha mais o plano de recursos. Confoxplecado anteriormente, a fonte
de informacdo principal do RCCP é o MPS. O RCCHfigzara viabilidade do MPS em
termos de capacidade, gerando alertas referentassi@ncia de gargalos e informando os
fornecedores das necessidades de capacidade. &#ama(B993), a vantagem do RCCP é que
ele demanda um numero menor de informacdes.

O CRP ocorre no nivel do MRP e consiste no procdssteterminagéo detalhada da
guantidade de recursos necessdria para atendeelodei producdo requisitado. As ordens
planejadas do MRP e os RP s&o convertidos em denmdetempo dos recursos, para cada
periodo. Arnold (1998) acredita que o CRP é técdeglanejamento da capacidade mais
completa e acurada que existe e muito importaobretudo, para os periodos mais proximos.

Osinputsdo CRP sao:
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- Ordens abertas uma ordem de fabricacdo aberta aparece como imeeeto
programado no MRP;

— Ordens planejadas

- Roteiros de Producéoreferem-se a todo o percurso percorrido por um dadg
de posto de trabalho a posto de trabalho. O rotpwesui as seguintes
informacdes: operacdes a serem realizadas, sequdasioperacdes, centros de
trabalho pelos quais o item passara, centros dalla alternativos, ferramentas
necessarias para cada operagdo, tempos padrogmgtelasetupe tempos de
processamento por peca);

— Dados dos Centros de trabalhoum centro de trabalho é composto por um certo
namero de maquinas e trabalhadores capazes de dazeesmas tarefas. Aos
centros de trabalho, podem ser associados tréogertgmpo de movimentagéo
(tempo gasto para transportar o item de um postoath@alho ao outro), tempo de
espera (€ o tempo que uma tarefa passa em umdmstabalho até ser terminada)
e tempo de fila (¢ aquele que um item deve espesaa comecar a Sser
processado);

— Calendério: para o planejamento da capacidade, é imprescindivahecer a
guantidade de dias Uteis disponivel, que pode rvpdacentro de trabalho, linha
de producéo, planta, etc.

O Controle da Capacidade, segundo Magad e Amos5)128m o objetivo de

assegurar que a quantidade total de mao de obéaeimas disponivel (ou outras alternativas
de capacidade) esteja em linha com o MRP e o CRIRAS for o caso, varias agbes podem

ser implantadas, como mostra a Figura 2.9.
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Figura 2.9 - Possiveis ajustes da capacidade
(MAGAD & AMOS, 1995, p. 173)

A capacidade disponivel pode ser afetada pelosrgeguatores:

Especificagbes dos produtosquando as especificagdes mudam, o trabalho
associado também se altera;

Mix de produtos cada produto tem um tempo de fabricagdo pro@imando o
mix de producéo é alterado, a capacidade necessabarnamuda;

Fabrica e equipamentoseste fator esta relacionado aos métodos utilzadoa a
fabricacdo. Se, por exemplo, a empresa decide @smpra maquina mais rapida,

a capacidade disponivel muda;

Esforco de trabalha é a velocidade e ritmo com que as tarefas sdiaadas.

Para Slaclet al. (1997), a subcontratacdo é uma maneira de adgajpiacidade em

outras organizacoes. Isto pode capacitar a opeeafender sua prépria demanda sem custos

extras de investimento em capacidade. Normalmestideontratacao € dispendiosa porque o

subcontratado também deseja maximizar suas margens.
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No que se refere a determinacdo da capacidadendighoela pode ser feita de duas
maneiras: medicdo (capacidade demonstrada) e edtmapacidade nominal).
A capacidade demonstrada é baseada em dadosdustériquanto que a capacidade

nominal é determinada pela seguinte relacao:

Capacidade Nominal = {rde maquinas] x [horas-maquina] x [% utilizac&o] x

[eficiéncia do sistema]

A porcentagem de utilizacdo, para Arnold (1998g éelagéo entre o tempo total
disponivel e o tempo em que houve trabalho efat® centros de trabalhos. A eficiéncia
representa uma medida segundo a qual os recursasoséertidos em resultados de forma
mais econdmica (relagdo entre as horas padréaldgltio para realizar uma tarefa e as horas
realmente trabalhadas).

A capacidade necessaria é calculada em duas eRyj@a&iramente, determina-se o
tempo necessario para cada OF em cada centro lghtva Depois, soma-se a capacidade
necessaria de todas as OF para obter a carga@tampo necessario para cada OF deve
incluir os tempos deetupe de producéo.

Baker (1993) afirma que as ferramentas basica®dficacdo da capacidade como o
RCCP e o CRP, embora sejam amplamente utilizadasengpresas, sdo primitivas e
fornecem medidas parciais. Essas ferramentas fmedertas de que a carga e a capacidade
estdo em conflitos, mas ndo determinam a resoldgwoblema. As filas, por exemplo, séo
ignoradas pelo CRP.

A fim de tentar contornar esse problema, Karni 219&opde um modelo que tenta
interligar a capacidade com o conceitolekd timesEste modelo chama-s$eput/Outputou

I/0. Para entendé-lo, sejam:

C = capacidade do centro de trabalho;

R, = o trabalho langadanput) no centro de trabalho no periodo t;

P

> = a producéodutpu) de um centro de trabalho no periodo t.

Suponha que as trés variaveis sejam medidas ers bogaieQ, corresponda a fila

existente no centro de trabalho em questdo (meudidaicio do periodo t, antes da liberacao

da carga). Entao:
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P =min(C,Q_ +R),
Q=Q.t+tR -R

A primeira equacdo mostra que a producdo € limitadto pela capacidade quanto
pela carga de trabalho e a segunda determina ac&arida fila no centro de trabalho. Seja

W o WIP para o centro em questdo, tem-se:

W =Q,+R=Q+R

O lead timeL, no centro de trabalho pode ser definido como:

L, =W, /C

Pode-se observar por esta formula qlead timenéo € fixo, mas varia com o tempo.
O modelo I/O possibilita duas analises:
- DadosR, e um nivel especifico de capacidade qual sera ¢ead timepara cada
periodo;
— Dado olead time,qual a capacidade minima que deve estar dispopévalatingir

aqueldead time.

Karni (1982) permite, portanto, a selecéo do mteho de capacidade.

2.5 Sistemas de Administracdo da Producao

O MRP e a verificagdo da capacidade, descritosegdes anteriores, fazem parte do
sistema de administracdo da producao da emprefsaclo basica desse sistema é permitir o
fluxo de informacdes e de decisfes de diversosesetta empresa desde a criacdo do produto
até sua producao e distribuicdo de forma a facititgerenciamento em tempo real de toda a
cadeia.

O MRP esta inserido nesse processo, conforme maskigura 2.10. Ele recebe e

fornece informacdes aos diversos médulos do sistema
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Figura 2.10 - Configuracdo funcional de um Sistemde Gerenciamento da Produg&o.
(SALVENDY, 1992, p. 2047)

2.6 Relacionamento com os Fornecedores

O MRP afeta diretamente o processo de comprass goeposto por duas atividades:
contratos e programacéao e controle de recebimentos.
A contratacdo, segundo Arnold (1998), inclui procezhtos de estabelecimento de

especificacdes, selecdo de fornecedores, deterinina@e precos e negociacdo. Ja a
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programacao e controle de recebimentos estaoarkids ao lancamento de ordens para os
fornecedores. Os objetivos da planificacdo dosefmedores sdo os mesmos do Controle da
Producéo: executar o plano mestre de producdo karm e necessidades de materiais,

assegurar o bom uso dos recursos, minimizar o wstdg WIP e manter o nivel desejado de

servico ao cliente.

Num sistema tradicional, o MRP cria ordens de cangpordens de producéo. Quando
os planos mudam (e eles sempre mudam), os plamegada producdo devem avisar 0s
compradores e estes, por sua vez, os fornece@sqgdanejadores da producéo, portanto, ndo
estdo em contato direto com os fornecedores. Pallaorar essa situagdo, muitas empresas
combinaram as fung¢des planejador e comprador emnico cargo, cujas responsabilidades
séo:

— Determinar as necessidades de materiais;

— Realizar as planificacoes;

— Emisséo de ordens de compras;

— Emissao de comunicados aos fornecedores;

— Estabelecimento de prioridades de entrega;

— Controle das ordens de producéo e de compra;

— Manutencao de um contato préximo com os fornecedore

Essa combinacédo favorece a estabilizacdo dos fldeomformacdo e materiais. O
planificador/comprador conhece as necessidadesalolacd e pode coordena-las com os
fornecedores em funcéo de suas capacidades edestri

Normalmente, o sistema MRP de uma empresa criansrdesquentes para
guantidades relativamente pequenas. Este é o sabeoetudo, dos componentes que sao
comprados lote-por-lote.

Dado que as necessidades de materiais sempre yargafornecedores devem ser
capazes de se adaptarem rapidamente as mudangesgremacédo. Os contratos de compra
asseguram aos fornecedores certa carga e os rabpizasn na alocagcdo de uma parte de
suas capacidades para honrar esses contratos. thliaognesses contratos exigem que a
relagdo fornecedor-comprador seja prOxima e cotipar& que a comunicacdo seja de
qualidade nos dois sentidos. Ambas as partes devempreender as operacfes alheias. Os
planificadores/compradores e os fornecedores detralmalhar em base semanal para
assegurar que o fornecimento ocorrera corretam@ntemprador costuma compartilhar com

o fornecedor seu MRP para fornecer previsdes dalga
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Esta troca de informacdo pode ser feita Betronic Data Interchang€EDI). Para
Guanasekaran e McGaughey (2007), os sistemas E&» te futuro proximo, que permitir
as interacdes e 0s processos entre as entidadegdeios (empresas). Sendo assim, novos
modulos e programas deverdo ser criados para queomigiras organizacionais sejam
ultrapassadas. O EDI permite que sejam comparthamém do MRP, as ordens de compra
e as faturas, eliminando os processos burocr&ifasilitando a comunicacéo.

2.7 Limitagbes do MRP

Em 1988, John Kanet, gerente de suprimentos derimiatdaBlack & Deckerdeu o
seguinte depoimento:

H& pelo menos 10 anos, temos escutado mais e xpisagbes sobre o
porqué da l6gica MRP néo ter reduzido os estoquesashorado o nivel de
servico ao cliente no setor industrial norte-angric Primeiramente, foi
dito que a causa do néo funcionamento do MRP éaliaade acuracia dos
registros computacionais. Entdo nds corrigimos; isSdRP nao funcionou.
Depois foi dito que o nosso MPS néo refletia aidade. Entdo nds o
tornamos realistico, mas nao funcionou. Em seguifianou-se que havia
falta de envolvimento da alta geréncia; entdo el&rs/olveu. Finalmente,
disseram que o problema era a educacdo. Entdmmiarhos cada um dos
envolvidos e demos origem ao periodo de gldria deasultorias
especializadas em MRP. (JOHN KANEIpud HOPP e SPEARMAN,
2000).

Segundo Hopp e Spearman (2000), a verdadeira gug@explica o ndo-raro mau
desempenho do MRP é que ele é baseado em um mimdpéofeito. O calculo das
necessidades de materiais tem como prenhesshtimesfixos. Assume-se que lead time
depende somente dos codigos dos itens e nao da&itda fabrica, ou seja, o nivel de carga
nao é considerado na programacao das ordens.

No entanto, a ndo ser que a capacidade de prodag@mfinita, o tempo que um item
leva para “atravessar” uma fabrica varia muito emcéio da carga. Dado que todas as
fabricas possuem capacidade finita, a premissaudeoglead timessao fixos é sempre uma
mera aproximacao da realidade. Além disso, a Ijderdardia das ordens pode perturbar a
coordenacgéo do suprimento dos itens, o que carasatna fabricagdo dos PA. Inflarlead

timesndo é uma solugdo porque ele aumenta a necessidadenenté-los ainda mais (fluxos



51

mais longos). Na Louis Vuitton, este problema éomemte: as diversas fabricas de PA
possuem niveis de carga heterogéneos o que ingieet@mente na variacao diesd times.

Acreditava-se, na década de 80, que se houvesseledntenso dos dados de entrada
do sistema MRP, ele se configuraria como uma fesrdan poderosa se comparada aos
antigos métodos de controle da produgéo. Foi quandgiram o CRP e o RCCP. Contudo, 0
MRP parecia ainda nao funcionar de forma efetiwa.néssa época que foi criadalast in
Time(JIT) no Japéo.

Depois da evolugdo do MRP para o MRP Il, apareceys ERP. Hopp e Spearman
(2000) citam a critica mais comum aos ERP: normalenas empresas devem adaptar-se a
eles e ndo o contrario.

Por dltimo, é importante dizer que o PCP de praldétaomplexo, envolve muitas
informagdes, possui objetivos mdltiplos e esta ridse em um contexto que muda
rapidamente e que é altamente competitivo. Sensimagica claro que a solucdo para o
planejamento das necessidades de materiais ndospodgmples e uniforme para todas as
empresas.

O Capitulo 3 descrevera o processo atual de P@Rwa Vuitton. A empresa possui

caracteristicas que fazem com que seu PCP sejpdmticular.
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3 DESCRICAO DOS PROCESSOS ATUAIS DE SUPRIMENTO,
PRODUCAO, DISTRIBUICAO E PLANEJAMENTO

Este capitulo tem por objetivo descrever como & fabje, na Louis Vuitton, o
processo de planejamento e de consolidacdo dassmdmdes de matérias primas e de
componentes.

Primeiramente, sera apresentada a estrutura deigéroce distribuicio da empresa.
Depois, sera descrito o processo de produgéo tigesade couro. Em seguida, discute-se o
processo de planejamento da produgdo, incluindab®meacéo do plano mestre de produgéo e
o calculo das necessidades de matérias primag@ng@onentes, para a posterior emissao das

ordens de compra aos fornecedores de materiais.

3.1 A Rede Industrial e Logistica

A rede Louis Vuitton caracteriza-se por ser con&td em grande parte por unidades
préprias. A empresa detém nao s6 a maioria dagé&btde produtos acabados, mas também
duas fabricas de componentes, os centros de digfi (um central e os regionais) e todas as

lojas.

3.1.1 As Fabricas de Produtos Acabados

Primeiramente, € importante ressaltar que a emme®al por subcontratar parte da
sua producéo final em funcéo da impossibilidadesatesfazer a demanda total de produtos
acabados somente com a fabricacéo prépria. A eldgdouis Vuitton com esses produtores
subcontratados € uma real parceria. HA casos eragjampresas subcontratadas trabalham
exclusivamente para a LV, sobretudo na Franca.

A maioria das fabricas Vuitton esta instalada nan€a, como mostra a Figura 3.1.

Elas estdo localizadas em: Asniéres (proxima asPHe-de-France), Ducey (Normandia),



54

Sainte Florence (Loire Atlantica), Issoudun Con@e&rtro), Saint Pourcain (Auvergne) e
Valence (Rhoéne). H& ainda uma fabrica na Espamhd&abera Del Valles nas proximidades

de Barcelona e uma em San Dimas na Califérnia, EUA.

Ducey | e
"y 4 Asnieres

Sainte Issoudul
+ Florence et Coné

etll Saint-

Pougain!
etll
Sain
+Donat e
Sarra
(Valence

# San Dima

<= Barber:

Figura 3.1 - Localizagéo das fabricas LV de Marroginaria
Fonte: Louis Vuitton, 2009

by

Com relacdo a subcontratacdo de produtos acabadogbricantes também estéo
localizados principalmente na Franca (alguns r@)téHoje, a Louis Vuitton trabalha com
cerca de quinze subcontratados. E importante djmer essas relagdes de subcontratacio
referem-se simplesmente a producdo. A criacdo engel/imento técnico de todos os
produtos séo feitos na sede da Louis Vuitton, erns P& concepcdo dos processos produtivos
€ realizada pela LV, que dispde de pessoal pareimgnta-los nas fabricas subcontratadas.

Existem duas razdes que explicam a predominanckrataca na escolha da posicao
geogréfica das fabricas de acabados e, evidentem&d sdo os custos de mao-de-obra. O
primeiro motivo € histérico: a marca € francesaem@me pertenceu aos franceses. Ja a
segunda causa é comercial. Na realidad®lade in France” desempenha um papel muito
importante para o marketing da empresa. Para@&stet franceses e estrangeiro$ylade in
France” € sindnimo de alta qualidade e de tradicdo, sotboeto mercado do luxo. Os
produtos que séo fabricados nos Estados Unidosx@onplo, sdo vendidos exclusivamente

na América do Norte.
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A LV possui também duas fabricas de componentea:@emm Somarest, na Roménia, e
outra em Pondicherry, na india. Essas fabricas cd@onadas também de fornecedores
internos de componentes e se dedicam exclusivanzemeducdo dos componentes dos
produtos acabados (marroquinaria). A empresa trabalnda com catorze fornecedores
externos de componentes, que séo divididos engdaos:

- Europeus: quatro na Franca, um na Itélia e doBspanha;

- Low Cost Countrieslocalizados no Vietna, na Turquia, no México,india, em

Madagascar e na China.

A subcontratacdo da producdo de componentes padexpéicada pela busca de
reducao de custos {(Made in France” s6 aparece nos produtos acabados).

As fabricas Vuitton empregam hoje mais de 4000 itumérios. Seus diretores sabem
gue na LV a formacdo dos operarios desempenha wmedd fundamental no bom
desempenho da producéo e, portanto, deve serzadari Assim, eles sdo sempre convidados
a participar e a opinar em todos os projetos intplos nas fabricas. Passam por constantes
treinamentos que permitem o desenvolvimento davaléiicia e da responsabilidade. O
objetivo é tornar a producdo o mais adaptavel &veepossivel.

As fabricas LV de produtos acabados sdo muito mEreem termos de infra-estrutura

e arquitetura. A Figura 3ifustra uma delas, em Saint Pourcain, na Auvergne.

Figura 3.2 - Fébrica de Saint Pourcain

Fonte: Louis Vuitton



56

3.1.2 As Redes de Distribuicdo e de Vendas

Uma vez fabricados, todos os produtos acabados es@ados ao centro de
distribuicdo central da Louis Vuitton, localizadm €ergy, a 40 quildmetros a oeste de Paris.
L&, esses produtos sdo estocados antes de seriamiasnaos centros de distribuicéo locais ou
as lojas, que estédo agrupadas em diferentes zonar@ais. Os produtos que sdo enviados
diretamente das fabricas as lojas sdo aqueleseapael®s nas Semanas de Moda de Paris e
gue séo produzidos em pequenas quantidades. Bsshggs sdo chamados @me Shot
(producédo de uma unica série) e devem ser comeedalk rapidamente antes do proximo
desfile, que apresentara uma nova colecéo de psdut

O depodsito central chama-se Eole (chamado tambéfedgy) e sua construgéo é
recente (2007). Ele é equipado com as mais moddetamwlogias logisticas a fim de
abastecer a rede de lojas de maneira mais eficiénteole possui armazéns equipados de
trans-elevadores e um sistema de gestdo do estimgtipo WMS. O edificio respeita as
exigentes normas ambientais européiasite Qualité Environnementa(@lQE), ocupa uma
area de 21500 fre é dotado de quinze plataformas de recepcéo ediegp. No total, 170
funcionarios trabalham no Eole. Diariamente, o dép&entral recepciona, em média, 3200
caixas (35000 produtos). A Figura 3.3 ilustrauxd de distribuicdo dos produtos acabados,

desde as fabricas até as lojas.

Centros
Fabricas Eole regionais de Lojas
distribuicao

Figura 3.3 - Fluxo geral da distribuicdo dos produbs acabados
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Cada ponto de venda da marca apresenta um petfdytar de demanda, o que torna
complexo o processo de distribuicdo dos produtes. decorréncia desse fato, algumas
funcdes como o marketing e a logistica de distténisdo descentralizadas: as zonas
comerciais possuem departamentos proprios quecsdimiados pela sede em Paris. Ao todo
existem seis zonas comercias, conforme ja citateyiarmente. Essas zonas sdo chamadas de
zonas logisticas quando nela ha um ou mais depdsitonal. Os depdsitos regionais estao
localizados em: Memphis, Honolulu, Tokyo, Osakajgapura e Hong Kong. Os fluxos do
Eole até os centros regionais de distribuicdo sedesentros até as lojas tém caracteristicas

diferentes, conforme mostra a Figura 3.4.

~

* Os fluxos sdo empurrados pelas previsdes de verjdas
Fabricas | pelos objetivos de estoque em Cergy
— Eole J

Equipe Supply
Chain Central

~

¢ Os fluxos sdo empurrados pelas previsdes de verjdals
Eole— pelos objetivos de estoque nas Zonas Comerciaig

CDs J
~
* Os fluxos sé@o puxados pelas vendas realizadas (qut Equipe Supply
CDs— replenishment) Chain Regional
Lojas )

Figura 3.4 - Caracteristicas dos fluxos de distribigdo

Os planos de distribuicdo de produtos acabadosgrenmtes desde o Eole até os CDs
regionais sao elaborados semanalmente pelo departar@erenciamento da Distribuicdo. A
distribuicdo desde os CDs até as lojas € acompanpalbs departamentos de logistica
préprios das zonas comerciais. As lojas possuemtiphais de estoques:

— Estoque Merchandising: utilizado para a apreseatagd produtos nas vitrines

das lojas;

— Estoque para venda: destinado a satisfazer a dendascclientes.

Os estoques maximos séo calculados em funcéo deséneade fatores como t=ad
timesde producao e de distribuicdo, o periodo de refosig nivel de servico desejado, 0s
niveis de estoque e de vendas. Os estoques s&Eiagperiodicamente e ndo é aplicado na

LV o conceito de ponto de pedido.
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Na Europa, a distribuicdo dos produtos Vuitton ieafpredominantemente por meio

terrestre. Para longas distancias, utiliza-se, abimente, o transporte maritimo porque ele é

mais barato e menos poluente. O transporte aéntitizado quando ha necessidade urgente

de correcédo dos niveis de estoque.

Um dos maiores problemas enfrentado, hoje, pel#&ribig;do é o tratamento do

refluxo de produtos (produtos obsoletos, defeitapséo vendidos).

Com relagéo a rede de vendas, as mais de 43mwjasuis Vuitton estdo localizadas

em seis zonas comercias:

Zona Europa: cobre mais de quinze paises europeuns a Franca e a Inglaterra,
mas inclui também a india, o Marrocos, a Russigaises da América Latina e a
Africa do Sul. Em termos de mercado, este é, sanudyio mais complexo, dadas
as inumeras diferengas culturais, econémicas &qaslj

Zona América do Norte: é geograficamente extensdA(E Canadd), mas quase
nao ha barreiras alfandegarias;

Zona Japao: e o pais de maior sucesso da marceesepfa 25% das vendas e
possui mais de 50 lojas;

Zona Havai: é pequena em comparacdo com as dumsimas, mas nela estédo
duas das dez lojas LV que mais vendem no mundoq@pelago tem um total de
seis lojas;

Zona Asia 1: é muito variada, pois se estende degHwng a Sidney, passando
pela Coréia. Do ponto de vista logistico e alfaddieg essa zona se mostra
extremamente complexa;

Zona Asia 2: compreende somente a China e foi @niadentemente devido ao

grande aumento das vendas. Antes a China perteciaa Asia 1.

A compreensdo das caracteristicas e funcionameigssas zonas comerciais €

imprescindivel para o departamento de Previsd&&ddas. Sao estas previsdes a base para a

elaboracdo do PAP e do Plano Mestre de Producatibasas na Franga e, depois, para o

planejamento das necessidades de matérias prictasponentes.
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3.2 O Processo de Produgéo dos Artigos de Couro

Esta secédo tem por objetivo descrever o procesgwatkicdo dos artigos de couro
(Grande e Pequena Marroquinaria).

Dada a grande variedade de produtos acabados g osiprocessos de producéao séao
igualmente numerosos. No entanto, podem-se ideantifases da produgcdo que sdo comuns a
grande maioria dos artefatos de couro. Antes derel-las, € importante explicitar que as
fabricas subcontratadas de produtos acabados (enanes fabricas subcontratadas de
componentes) apresentam processos produtivos sameshporque estes sdo desenvolvidos
pela LV. No entanto, as fichas técnicas dos PA mudapendendo da fabrica porque os
rendimentos da producgéo séo diferentes.

Segue, entdo, uma breve descricdo das etapas omasis que compdem 0 processo
de producéo dos artigos de couro:

- Inicio: o responsavel recebe as ordens de producdo eioselee separa 0S
materiais necessarios para atender estas ordemgpe@uios abastecem, entdo, as
linhas de corte. As peles (couros) é dada ateng@@ecial porque passam por um
controle de qualidade extremamente rigoroso;

— Corte: é a primeira etapa do processo de fabricacdoc&dados os pedacos de
tecido e de couro (pré-cortes) ndo s6 para o ahiamrto das linhas internas de
corte, mas também para a producdo de componergdatiacas subcontratadas. E
importante que o couro utilizado na fabricacdo gosdutos acabados seja
exatamente o mesmo utilizado na fabricacdo dos opemtes (critérios de cor e
de textura), o que requer um controle especials Poycessos principais de corte
séo empregados: prensa e cortadora automatica;

- Refente esta operacdo tem como objetivo a uniformizagiespessura das pecas
cortadas de couro, que facilitar posteriormentepasacdes de costura;

— Parage consiste em diminuir a espessura somente dasbaloks pré-cortes, de
maneira regular, para facilitar a montagem do piwtioal;

- Coloragéao nesta fase, os pré-cortes recebem tratamentesiaispe, dependendo
do produto final, podem ser tingidos também;

- Rembordageoperacdo em que as bordas dos pré-cortes séaddshe coladas;

- Filetage marcacdo manual sob aquecimento que é feita gomak partes do

produto final;



Montagem: feita manualmente, consiste em colar os pré-sgosra posterior
costura;

— Costura: pode ser manual ou automatica, dependendo dofarddepresenta uma
etapa muito importante do processo, pois exigedgrdrabilidade dos operarios
(artesaos);

- Adicdo de acessoriasalguns componentes como fechos e porta-endei@go s
colocados somente no final;

— Acabamento, controle e embalagena qualidade dos produtos acabados € 100%
controlada. Por ser uma marca de luxo, a empresapade permitir que um
produto com defeito de fabricagdo chegue as Idpepois do acabamento e
controle, os produtos séo colocados em sacos ddoveu embrulhados em papel
de seda para s6 entdo serem colocados nas caixas.

A Figura 3.5 ilustra o fluxo de producéo da bolsacduroSpeedyda linhaEpi. Trata-

se de um artigo de couro de estrutura relativamsimiples cujos componentes sdo duas
alcas, o ziper e o puxador de couro do ziper. Bedperceber que esse fluxo consiste

basicamente em um processo de montagem.
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Figura 3.5 - Fluxo de producao da bols&peedy Epi

Nas fabricas, empregam-se conforme ja foi dits tm&térias primas basicas: couro,
tecido e pecas metalicas, provenientes de mais Offe f@necedores. Cada um desses
segmentos possui particularidades que justificaexisténcia de um responsavel para cada
um deles no departamento de Logistica Industrial.

Os principais fornecedores de cada segmento extabzados em:

— Couro: Europa, EUA, Brasil e Turquia;

- Tecido: Europa e india;

- Pecas metélicas: Europa e China.
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A maioria das BoM dos PA da Louis Vuitton sao siespltendo apenas dois niveis

como ilustra a Figura 3.6. A producado de comporseéteubcontratada.

PA Subcontratagdo
r fm—————————
| 1 1 1

Couropré-| | Tecido pré- Pecas
cortado cortado Metalicas

L N e
Couro Tecido — Couro

Tecido

Consumiveip

@)
o
3
S
o
=}
@
3
=
0

Pecas
Metalicas

Outros

Figura 3.6 - BoM genérica dos artigos de couro

Porém, as variedades de cddigos de PA, componentegtérias primas sdo muito
grandes, o que dificulta bastante a gestdo da aatkeisuprimentos. Esta diversidade é
explicada pelo fato da LV atuar no mercado da mqde,é altamente inovador em termos de

materiais elesign A Tabela 3.1 contém o numero médio de cédigd3Ale de materiais.

Tabela 3.1 - Numero de codigos de PA e de materiais

Produtos acabados 3200
Componentes 2500
Matérias primas 3000

3.3 O Processo de Planejamento

A primeira etapa do processo de planejamento eratentla producéo, conforme
explicado na Secdo 2.1, corresponde a elaboracaplatm estratégico. Em reunifes

esporadicas fechadas, a alta geréncia define adagdinhas do caminho que sera percorrido
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nos proximos trés anos pela empresa. Decisfes nsdoraomadas como, por exemplo, a
busca de novos mercados, fechamento ou abertdébideas, desenvolvimento de uma nova
linha de produtos inovadores, novas estratégiadicgabas, etc. Em seguida, conforme
mostra a Figura 2.1, esse plano estratégico seartnaldo em varios niveis até o nivel
operacional de producéo e distribui¢ao.

Do plano estratégico, decorre o chamado PIC ouoPladustrial e Comercial,
equivalente ao PAP/S&OP, apresentado no Capituls&a reunido é fechada e é organizada
pelo departamento de Planejamento da Producdoreeagma vez por més. O PIC consiste
num processo centralizado de decisdo onde a capleciglobal disponivel de producéo é
comparada com a necessidade real de producio emostede familias de produtos. E
importante ressaltar que o PIC da LV é multi-planta

No PIC, os responsaveis pelo planejamento da péodugunto com outros
departamentos, verificam se a capacidade de prodéicsuficiente para satisfazer toda a
demanda para que, posteriormente, seja elabor&ddBS por PA. Se a capacidade nao for
suficiente, é no PIC que sera decidido onde, corde guanto ela serd aumentada. Outra
opcao € a diminuicdo da carga, cuja consequénoia@ventual ndo atendimento de toda a
demanda. Pode-se ainda reduzir os estoques desegur

Um dos principais participantes do PIC é o depatamde Previsdo de Vendas, que
fornece dados de demanda por zona comercial paraouzonte de 12 meses. Esses dados
servem de base também para o MPS e para a elab@@agdano de distribuicdo (vendas). Os
célculos de previsdo apoiam-se nas vendas histédorigidas e consideram também os
novos produtos através de comunicacao direta chbrarketing Central e Regional. A equipe
de Previsdo de Vendas conhece muito bem o mer@adwarta e € capaz de prever o impacto
de tendéncias globais nos niveis de vendas.

O departamento de Planejamento da Producdo estometato direto com todas as
fabricas de PA. A equipe planeja a producédo e uhter o MPS (planejamento de cada
produto acabado), a partir do plano agregado ddugém. Esse MPS também considera
multiplas plantas e seu objetivo é garantir quaniogis de estoque satisfacam a demanda.
Essa visdo centralizada dos MPS das fabricas defaAcom que os membros desse
departamento tenham conhecimento detalhado dag#odu

O MPS calculado da LV apresenta-se no formato danguivoMS Excel A Tabela

3.2 mostra parte deste arquivo.



Tabela 3.2 - Parte do MPS global da cadeia LV

480M62631 M62631 MULTICLES 4 1760 1.800 2.000 - 1.080
155N55213 N55213 EVA DAMIER 1600 - 920 520 540
330N62630 N62630 MULTICLES 6 DAMIER 1.240 800 640 800 -
141M40143 M40143 TIVOLI PM 1.176 - 1356 1592 1512
417N41531 N41531 SPEEDY 30 DAMIER 1100 - - 900 -
330N62662 N62662 MULTICLES 6 DAM.GRAPHITE 1.040 900 1.020 400 -
330M62631 M62631 MULTICLES 4 1.000 1.000 700 - -
330M62630 M62630 MULTICLES 6 1.000 1.000 1.200 400 -
480N60020 N60020 MULTICLES 4 DAMIER AZUR 1.000 400 1.300 - -
145M40156 M40156 NEVERFULL MM MONOGRAM 994 9 334  1.098 789
330N61734 N61734 PF.SARAH NM2 DAMIER 920 700 - - -
389N61676 N61676 PF.MENNOIS NM DAM AZUR 920 - - -
390M93641 M93641 WILSHIRE PM AMARANTE 915 - - 540 -
480M93745 M93745 PF.SARAH FIGUE MUL.B 900 420 400 - -
550N51211 N51211 BROOKLYN MM DAMIER 888 - 1.088 1.088 680
140M48613 M48613 NEVERFULL MM ROSES 822 - - - -
555M40144 M40144 TIVOLI GM 808 532 676 536 600
330N61745 N61745 MULTICLES 6 DAMIER AZUR 800 100 200 900 -
390M45714 M45714 BOETIE MM 795 648 - 624 696

A primeira coluna (Chave Priméria) € formada petdligo da fabrica de PA (3
primeiras letras) e pelo cédigo do PA. Ela indica gue fabricas cada PA é ou pode ser
fabricado. Ao filtrar o c6digo de um dado PA nawwep coluna, obtém-se na primeira as
fabricas que produzem esse PA. A primeira versablB8 é feita na sede da LV porque a
equipe de Planificacdo tem uma visao global daacargapacidade de todas as n fabricas de
produtos acabados. Em seguida, esse arquivo MBBvait ser segmentado em diferentes
MPS, um por fabrica (MRS=1, 2, ..., n). Cada MRSera enviado a respectiva fabrica para
validacao.

Os responsaveis pelo planejamento nas fabricas ahmente alteram seu MPS
porgue eles conhecem de perto o que ocorre nasisiuas de producdo. Os MP3o, entéo,
reenviados a central para consolidacdo e validéigah dando origem ao chamado MPS
Total Validado. Os MPS uma vez validados pelas fabricas de PA, seradcegados
localmente nos sistemas de informacéo pelo PCRdkefébrica. Mesmo no caso das fabricas
LV, este processamento de dados ndo é corporatgntrélizado). Esse processo de

elaboracdo do MPS é ilustrado na Figura 3.7.



65

Sede LV Fabricas PA
Plano Agregado [— 'Il\'/loli; —-—'—’
Ajustes e
validagao
MPS Total |, i
Validado Consolidacéo ¢
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Figura 3.7 - Processo de validagdo do MPS na LV

A primeira vista, 0 método descrito parece maisglero do que deveria ser porque
ele é composto por varias etapas de ida e de Jgtiaentanto, ele se justifica por dois
motivos:

— A sede possui a viséo global da carga de produg&AdRCCP);

- A planificacdo da producado é responsabilidade déprias fabricas de PA. Ela
poderia ser feita totalmente de modo centralizadmgs isto tiraria a
responsabilidade das fabricas de PA no procesptadejamento.

Essa mentalidade de “responsabilidade” € forte\ha L

Em um sistema MRP Il classico, a partir do MPSaserecutado o MRP. No entanto,
no MPS da Louis Vuitton ha um processo complemeoteamado de Plano de Securizacao
dos Fornecimentos (PSRJan de Seécurisation des Approvisionnemer@@sPSA consiste na
insercdo de uma margem de seguranca extra nasdfutees de PA que servem para cobrir
eventuais riscos imediatos de falta dos materigi® (previstos no calculo dos estoques de
seguranca). Seguem alguns exemplos de casos eas quergens sao aplicadas:

- Eventual antecipacdo da producdo. Esta flexibikdad importante dada a
dificuldade que a empresa enfrenta para estimaempos dos processos dos
novos produtos;

— Antecipacao do crescimento da demanda: a fabriczelpe que a demanda vai
aumentar por algum motivo especifico que nao foisimerado nas previsées de

demanda.
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Depois do PSA, cada fabrica de PA roda seu MRPIdsdp de materiais) para a
geracdo das ordens de fabricacdo (montagem dosutpsodicabados) e de compra das
matérias primas e componentes.

Como mostrado na Figura 3.6, a BoM dos PA é simphes muito variada devido a
grande quantidade de tipos de produtos. O MRP peitas fabricas define as necessidades de
matérias primas utilizadas tanto nos produtos atmbguanto nos componentes. I1Sso ocorre
porque sédo as fabricas de PA que fornecem os pr&scde couro e tecido e as pecgas

metalicas utilizados pelos fornecedores de compgereA Figura 3.8 ilustra esse fluxo.

Fabrica Subcontratada de Componentes Fabrica PA
: : Montagem
Estoque Fabricaca —: Z\

Estoque
componentes

matéria
prima

Estoque
componentes

Estoque PA:

Fabricacédo

Estoque matéria

Figura 3.8 - Fluxo fisico entre as fabricas de PA &s subcontratadas de componentes

No caso do couro, ele é fornecido para as fabsichsontratadas de componentes pela
mesma fabrica que produz o corpo da bolsa pararediterencas de cor entre o corpo da
bolsa e os componentes que ndo sao, em hipétesealgceitas no mercado do luxo.

Como explicado na Segédo 2.3.2, do MRP decorreréodesis de compra (a fabrica de
acabados langa ordens de compra para 0os componeesrdens de produgao.

No que se refere as ordens de compra, as fabre&d@Adtanto proprias quanto néo
proprias, trabalnam com os mesmos fornecedoresatss de emissdo destas ordens podem
variar em funcdo das fabricas de PA. Em outrasvmsdaas fabricas de PA ndo emitem suas
ordens de compras de maneira sincronizada. Alémsodidentro das possibilidades de
fornecedores, as fabricas de PA preferem, obviaaneosimprar dos mais baratos. Elas nao
tém em mente, no entanto, que ha contratos entreus Vuitton e os fornecedores que
determinam os volumes anuais de compras.

Esse comportamento heterogéneo e ndo centralidgadoirha consequéncia evidente:
alguns fornecedores ficam sobrecarregados e owons ociosidade. Ocorre falta de

fornecimento pela simples falta de planejament@caepor falta de capacidade.
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Do ponto de vista dos fornecedores, em caso deecmiga, eles estabelecem
prioridades de atendimento: preferem abastecedlascds que compram lotes maiores e
regularmente. Eles esquecem que estdo fornecendmaarede de fabricas de PA que
pertencem (no caso das fabricas proprias) a um mgampo: a Louis Vuitton. O que deveria
interessar, todavia, é o nivel de servigo de abiastato global e ndo individual. A Figura 3.9
tenta mostrar de forma esquemaética a situacao tradan
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Figura 3.9 - Relacionamento entre as fabricas de P& os fornecedores

3.4 Diagnéstico

Ao longo deste capitulo, pode-se observar que #@eka cadeia de suprimentos da
Louis Vuitton é complexa em fun¢do do grande nunter@gentes e processos envolvidos.
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As ordens de compra criadas pelas fabricas de w®dcabados ndo sdo bem alocadas aos
fornecedores e esta falha de comunicacdo prejunlisaprimento de matérias primas e
componentes.Com o intuito de resolver este prohlesaea discutido no Capitulo 4 um
procedimento de verificacdo da capacidade dosdedwes para nivelamento da carga.

A analise SWOT, que sera apresentada a seguir,cteno objetivo justificar as
melhorias que serdo propostas no Capitulo 4 deotaontexto vivido atualmente pela Louis
Vuitton.

A LVMH é um grupo internacional de empresas dedtsaa producdo e a venda de
bens de luxo de varias marcas, dentre elas a DMuwitton. O grupo atua em uma série de
mercados que variam desde vinhos até artigos de.cAlLVMH tem uma forte imagem de
marca em todos esses mercados, 0 que garantelidafiide dos seus clientes e a maior
aceitabilidade para novos langcamentos de prodditmentanto, a crescente concorréncia pode
prejudicar as vendas do grupo. A Figura 3.10 idustm diagrama SWOT para a LVMH.
Dado que a Louis Vuitton é a maior empresa do grapta analise pode ser aplicada para ela
também.

Forcas Fraquezas
* Imagem de marca forte « Diminuicao das vendas no
» Grande variedade de produtps Japao
Oportunidades Ameacas
» Crescimento das vendas nog « Grande competicdo
paises emergentes « Crescimento lento da
» Vendas crescentes de jOias 4 economiajaponesa
relégios
« \erificacdo da carga

Figura 3.10 - Andlise SWOT para a LVMH

No que se refere agmntos fortes a estratégia da LVMH e da Louis Vuitton é a
construcao de marcas fortes. A LV sempre investiineagem e hoje € uma das marcas mais

fortes no mercado mundial do luxo. A consequéniitalé a fidelidade dos clientes. Além
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disso, o portfélio de produtos da Louis Vuitton éitm variado como pode ser visto ao longo
deste trabalho. Esta diversidade reduz os riscesngaesa em termos de vendas.

A maior fraqueza, atualmente, da LV € a diminuicdo das vendas paaléEm 2007,

a receita da LVMH proveniente do Japao passou @& da&a 11%. Uma das marcas mais
impactadas foi a Louis Vuitton.

No entanto, o crescimento das vendas nos paisegemes se configura como uma
grandeoportunidade para o grupo, principalmente na China, india, R{ssinérica Latina e
Europa Oriental. A expectativa € um cresciment@hde 10% até 2015 (DATAMONITOR).
Um dos mercados que mais cresce € o de joiasgiaeldspera-se um crescimento de 35%
até 2013 (DATAMONITOR). A LV tem investido cada vem desenvolvimento destes
segmentos do luxo. Outra oportunidade da empreaangplementacdo da verificacdo de
carga, que permitira atender os clientes de modes manfiavel em fungcdo do bom
suprimento das fabricas de PA.

Por fim, a maioeameacaque a LVMH (e a LV) enfrenta é o aumento da coréaria.

Os maiores concorrentes sdo o grupo francés PR®, dims marcas Yves Saint Laurent e
Gucci, e o grupo suico Compagnie Financiere Ricmtmdono das marcas Cartier
e Mont Blanc.

A partir da Analise SWOT, constata-se que mesmo aaliminuicdo das vendas no
Japao e o forte aumento da concorréncia nos ultanos, a LVMH e a Louis Vuitton ainda
tem grandes oportunidades de crescimento, sobretwdo paises emergentes. Com o
procedimento de verificacdo da capacidade dos dedwes para nivelamento da carga, a
empresa podera responder a essa demanda de nmamsirficaz.

Sendo assim, o capitulo a seguir apresentara umpogia de melhoria para a
comunicacao e troca de dados referentes ao supdndas fabricas de PA. Esta proposta
baseia-se no desenvolvimento de planilMisrosoft Exce| na criagdo da Plataforma de
Pilotagem daSupply ChainIndustrial (PPSI) e no estabelecimento de novdsa® de

trabalho. Estas atividades integram o projeto ALM#A qual o autor fez parte.
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4 IMPLEMENTACAO DA VERIFICACAO DE CARGA

Este capitulo tem por objetivo apresentar uma @tapde melhoria para a gestao dos
suprimentos destinados a fabricagéo dos produtdsados da marca Louis Vuitton.

Inicialmente, serd apresentada uma proposta pamxificacdo da capacidade dos
fornecedores através da PPSI e de planileasel Em seguida, sera explicado o
funcionamento dessas planilhas e das novas rddiessnvolvidas. Depois, serd introduzido
um caso real em que o procedimento foi utilizadgue teve bons resultados. Por ultimo,
serdo descritas duas outras planilhas auxiliaresfagilitam a gestdo dos suprimentos pela
Logistica Industrial.

4.1 A Plataforma de Pilotagem da Supply Chain Industria

As planilhas desenvolvidas visam a coordenacdomdiEns de compras emitidas pelas
fabricas de PA a fim de facilitar o processo de woicagéo ilustrado na Figura 3.9.

O desenvolvimento das planilhas faz parte do chanfadjeto ALMA. Este projeto
consiste na criacdo de um responsavel pelo gersania dos suprimentos das fabricas de
PA. Esse agente recebeu o nome de Plataforma atadeim deBupply Chainndustrial. A

Figura 4.1 ilustra o posicionamento da PPSI naagesa cadeia de suprimentos.
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Figura 4.1 - Plataforma de Pilotagem da Supply Chailndustrial
Fonte: Louis Vuitton

O autor participou do Projeto ALMA na posicdo ddagmgrio e seu papel era
contribuir no desenvolvimento e atualizacao pedadias planilhas.

As planilhas criadas no decorrer do projeto visamoasolidacdo das ordens de
compra de matérias primas e componentes origindoasMRP das fabricas de PA, tanto
proprias quanto ndo-préprias. Dado que as plantiesempenham o papel deddleware
(interface entre os sistemas das entidades de insgénvolvidas), pode-se dizer que elas
constituem um mecanismo de comunicacdo entre os$icipantes do processo de
planejamento da rede.

As planilhas fornecem para o departamento de Liogistdustrial uma visédo global
da carga (necessidades de materiais) e da capac(dad fornecedores de materiais) e,
portanto, facilitam a alocacdo adequada das order®mpra (designagédo dos fornecedores)
das fabricas de PA. Assim, o bom fornecimento argato. Esse procedimento equivale a um
CRP de fornecedores, que busca balancear a oferteacdemanda (capacidade total maior
qgue a demanda).

Durante o projeto, o autor trabalhou inicialmentedesenvolvimento e manutencao
das planilhas da matéria prinvache Végétale Naturell@/VN), couro mais utilizado pela
LV, e posteriormente para os componentes dos PAate geral. O ciclo de atualizacdo das
planilhas para o VVN era semanal, enquanto quegsmcamponentes era mensal. O objetivo,

a médio prazo, é que tudo seja atualizado semantdme
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Deve-se ter em mente que a consolidacdo das omkensompra inclui diversas
fabricas de PA e fornecedores de matérias prin@srgonentes. Esse fato é ilustrado pela

Figura 4.2.

Fornecedores|| Fornecedores|
Sede PPSI Fébricas PA de Matérias de
Primas Componentes|

Capacidades Capacidades|
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Figura 4.2 - Detalhamento da gestao dos suprimentos

As NL fornecidas a PPSI s&o validadas, ou sejilagas de PA ja verificaram que
possuem capacidade suficiente para executar aasod#efabricacdo e cumprir o seu MPS
(RCCP). Sendo assim, no que se refere as ordensmdpra, no caso de conflitos entre a
carga (necessidades de materiais) e a capacidadefdthecedores de materiais), ndo é
necessario alterar o MPS. Dado que a capacidaaledimt fornecedores para a producao de
materiais € geralmente superior a demanda da LWuitton, a correta designacao
fornecedor/fabrica de PA deve ser suficiente palgnar o conflito.

As planilhas fizeram parte da fase inicial do pij&LMA. O objetivo, nesta fase, era
implementar planilhas piloto que simulassem e $ssi@ o funcionamento efetivo da PPSI. A
Louis Vuitton deseja implementar até o inicio dd@@msoftwarefornecido pela empresa
italiana TXT que fara automaticamente o que asilpesfazem hoje.

O softwareda TXT é bem amplo e necessita ser adaptado enpaaizado para cada
empresa. Dai a grande importancia das planilhas sérvem ndo sO para confirmar o
funcionamento da PPSI na LV, mas também para auwxdliparametrizagdo e adaptacdo do

software
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4.2 Descrigdo do processo de consolidagéo das ordenscdenpra de materiais

Serdo agora descritas as fases que compdem o gwodesconsolidacdo das ordens
planejadas de compra de materiais. Estas fasee gwéridas no retangulo pontilhado
indicado na Figura 4.2. A Figura 4.3 ilustra o igrkama do processo de consolidacdo mais
detalhadamente. Ha ainda uma etapa complementaéiado de indicadores de desempenho

do processo.

FASE 1:
Coleta das ordens deg—
compra planejadas
FASE 3: Verificacédo FASE 4:
> dasplanilhas —] Consolidagéo das
FASE 2: (consisténcia) ocC
Coletadas [ |
capacidades dos
fornecedores <
FASE5:
Solucgédo de Conflitos
Carga/Capacidade -

Redistribuicdo

v

FASE 6:
Comunicagéo as
Fabricas de PA e aos
Fornecedores

Figura 4.3 - Processo de consolidacdo das ordensabenpra planejadas

O processo referente a alocacado da demanda deonentps das fabricas de PA aos
fornecedores é o mais completo e sera descritguars® procedimento é muito similar para
o VVN e para as outras matérias primas.

(Fase 1) Coleta das ordens de compra planejadas dd&P;
Foram desenvolvidas planilhas cuja funcé@o é cobsasrdens de compra planejadas
dos MRRdas fabricas de PA. As fabricas de PA enviam giasilcom as ordens de compra

planejadas por semana (em numero de pecas), canfoostra a Tabela 4.1.
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Tabela 4.1 - Ordens planejadas de compra de uma d&bricas de PA

Fabrica Cog';g'gg e Descrigio Conponente C(i‘t’:r?]‘:]:f Desctigio PA Familia "E:g t(":;e Fomecedor| S28 S2¢ S3p
ASNIERES] 40193 | JONC CLAUDIA MA0194 | CLAUDIA MULTICOLOREIOIR | Bardas 00f F1 A
ASNIERES 300221 ATTACHE CLES V. NAT. NM MA8122 | BTE MAINONTRES MONOGR/|_Componertes costurads & méfina 5| FIL 10 - -
ASNIERES 131066 CHASSIS BOITE BOUTEILLE M21822|  BOITEBHEILLES + GLACE | Outras 067 FL - 5 -
ASNIERES J31067 BOITE MOBILE M21826 | BOITE PHARMACIE Qur 147 F1 S -
ASNIERES 341415 PTE ADRESSE 9 NOIR PALL POLI N2335]  /SIER BAG DAMGRAPHITE | Componentes costurados amadu 0,10 F1 - 3
ASNIERES] 352344 CHASS ALZER 80 VUITTONITE Me1222| AL ZBRGLAIS80+COVER | Ouros 26PF1 5 10
ASNIERES] 152346 CHASS ALZER 70 VUITTONITE MP1226|  ALZHBHCOVER Outras 262F1 3 - | -
ASNIERES 47000 | ECUSSON BOITE TRESOR 7641 COFFRETBIVRES MONOG | Componentes costuradas & mahuina 5 )
ASNIERES Y47641 | ECUS.BTE MALLE 8 MONTRES LNOIR_N48194| OES MONTRES DAM GRAPH | _Conporentes costurados ginedlq 004 F2 -
ASNIERES Y51510 | ECUSSON VN M40194 | CLAUDIA MULTICOLOREOIR | Componentes costurados & médina B * b
ASNIERES Y51511 | ECUSSON SELLIER CHOCOLAT XN2325P  DOUBREINT OTHB DAMEER | Conporentes costurados 2 maduna___03| 62 3 b 1o
ASNIERES], Z0198P ENS.SANG BAG.65-70 PAL M21331]  ALZERVING MACASSAR | Cintas 000 F2 - a
ASNIERES], 747000 | TIRETTE WN COFF.TRESOR MA7003] _ COFFESRIR 24 MONOGNM | Outros od#2 20 | -
ASNIERE], 750196 __|_ENS.SANGLES BAG.4550 V218 BISTENGEWER Sanges o2 | s b
ASNIERE], 750198 |_ENS.SANGLES BAG 6570 M21325  BISTENGEWER Cintas 017 F3 4 5 5
ASNIERES, ZS0199 ENS.SANGLES BAG. 7580 M21222  ALZER AWME.80+COVER | Cintas 017F3 1 -
ASNIERE] 750208 | ENS.LOZI-FERR BTE BOUTEIL M1822|  BOBEUTEILLES + GLACE | Outros 375F3 20

Além das necessidades semanais, essas planilh@sncomome da fabrica de PA, o
cbdigo e a descricao dos PA associados a cada cemjep a familia a qual pertence o
componente (utilizada para a comparacado da cangaaccapacidade dos fornecedores), 0
lead timede fabricacdo (em hora) para cada fornecedor are o fornecedor associado a
cada componente.

Os componentes sao classificados em nove famillastas, Ziperes, Bordas,
Componentes para a Pequena Marroquinaria, Téeisiponentes Costurados a Maquina,
Componentes Costurados a Mao, Rigidos (utilizamemade Outros (que engloba itens

extraordinarios das colect®se Shotomo pecgas bordadas ou pintadas, pompons, etc.).

(Fase 2) Coleta das capacidades

Para os fornecedores, foram criadas planilhas chjetivo é coletar a capacidade
disponivel de producédo, conforme foi explicado egés 2.4, por familia de componente. As
capacidades sédo coletadas com a mesma frequéecss qudens de compra planejadas.

Os fornecedores de componentes sdo normalmenteizagas em linhas de producéo
especializadas por familia de componente. Sendimnasdes sdo capazes de estimar a
capacidade em horas de cada linha. Por exempldonnacedor G pode produzir 2000 horas
de Componentes Costurados a Maquina por semaoatr@afornecedor H é capaz de fabricar
1000 horas por semana de componentes Téxteis.

Uma parte da planilha de coleta é apresentadabelard.2.



Tabela 4.2 - Planilha de Coleta da Capacidade de uRornecedor de Componentes

Formecedor 1
CAPACIDADE TOTAL s32 | s33 | s3a | s35 | s36 | TotalAgosto | s37 | s38 | s39 | sa0 | Total setenbro

Componentes Costurados a Méo 80 80 80 240 80 80 80 80 220
Componentes Costurados a Maquina 1.040 1.040 1.040 3120 1.040 1.040 1.040 1.040 4160
Téxteis 914 014 914 2742 914 014 014 914 3656
Componentes para a Pequena Marroquinaria 85 85 85 255 85 85 85 85 340
Bordas 120 120 120 360 120 120 120 120 480
Gntas
Ziperes
Rigidos
QOutros

TOTAL 2230 | 2239 | 2239 6.717 223 | 223 | 2239 | 2239 8.956

(Fase 3) Verificagéo das planilhas das Fases 1 e 2

Para os componentes, séo tratados, na média,aBBhps de coleta de dados todo
més (2 tipos de planilhas: coleta de ordens de w@ng coleta da capacidade dos
fornecedores). Como a ferramenta de trabalhoMicoosoft Excel é imprescindivel que a
formatacdo das planilhas e dos dados ndo sejamaddie pois h4 um grande numero de
férmulas que séo utilizadas. Assim, nesta fasdic@se o formato e a consisténcia parcial
dos dados I¢ad timesde fabricagdo, quantidades, nomes das fabricasAlee dos
fornecedores, etc.). A seguranca dos dados repaegandos maiores inconvenientesM8

Excel A LV pretende resolver este problema com a implaiagéo dsoftwareTXT.

(Fase 4) Consolidacao das ordens de compra

A fungéo principal deste arquivo é consolidar adens de compra planejadas de
materiais e componentes de todas as fabricas delwPgeja, ela transforma as planilhas com
as ordens planejadas de compra de cada fabricanenarquivo Unico. A planilha de
consolidacdo possui os mesmos dados presentesRiBs iibs para todas as fabricas de PA.
Nela, as necessidades das ordens de compra sadessa®ria em hora (quantidade de
componente ¥ead timede fabricacao).

Esta carga é, entdo, comparada com as capacidaslésrdecedores de componentes
em uma planilha chamada Sintese da Carga. Essthalapresenta a comparacao global, por
fornecedor, da carga total com a capacidade miadeja, ndo ha nela a distingdo por familia
ou tipo de componente. O horizonte considerado éui#ro meses (M+1 até M+4). Os
fornecedores de componentes séo classificadosésmgtupos: externos franceses, externos
LCC e internos LCC (Roménia e india). A

Tabela 4.3 mostra uma parte da planilha Sintesgaidga feita no més de Junho de
2009. Os dados apresentados séo ficticios por@pgede confidencialidade. A planilha total

contem 12 fornecedores de componentes e 128 linhas.



77

Tabela 4.3 - Sintese da Carga

Sintese das Cargas dos Fornecedores de Componentes

TOTAL Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 250.742 249.515 281.685 285.964
CARGA 199.835 143.309 238.641 234.152
CARGA / CAPACIDADE -50.907 -20% -106.205 -43% -43.044 -15% -51.812 -18%
Capacidade Planejada 206.212 156.487 141.535 168.555
Carga / Capacidade Planejada -6.377 -3% -13.177 -8% 97.106 69% 65.598 39%
Fornecedores Franceses Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 60.988 33.065 66.131 66.131
CARGA 55.827 27.211 50.808 46.421
CARGA / CAPACIDADE -5.161 -8% -5.855 -18% -15.323 -23% -19.710 -30%
Capacidade Planejada 61.527 45.809 25.016 52.807
Carga / Capacidade Planejada -5.700 -9% -18.598 -41% 25.792 103% -6.387 -12%
Fornecedores LCC Internos Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 72.573 66.961 88.438 88.957
CARGA 63.076 53.875 89.049 92.560
CARGA / CAPACIDADE -9.498 -13% -13.086 -20% 611 1% 3.603 4%
Capacidade Planejada 74.688 57.151 50.013 59.751
Carga / Capacidade Planejada -11.613 -16% -3.276 -6% 39.036 78% 32.810 55%
Fornecedores LCC Externos Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 117.180 149.488 127.116 130.876
CARGA 80.932 62.224 98.784 95.171
CARGA / CAPACIDADE -36.248 -31% -87.264 -58% -28.332 -22% -35.705 -27%
Capacidade Planejada 69.996 53.527 66.506 55.997
Carga / Capacidade Planejada 10.936 16% 8.696 16% 32.278 49% 39.175 70%
F Francés 1 Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 13.230 7.004 14.008 14.008
CARGA 13.344 4.911 10.920 10.673
CARGA / CAPACIDADE 114 1% -2.093 -30% -3.087 -22% -3.335 -24%
Capacidade Planejada 14.918 9.367 4.857 12.490
Carga / Capacidade Planejada -1.574 -11% 4457 -48% 6.063 125% -1.816 -15%
F Francés 2 Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 24.497 13.429 26.859 26.859
CARGA 23.267 13.595 24.002 22.055
CARGA / CAPACIDADE -1.230 -5% 165 1% -2.857 -11% -4.804 -18%
Capacidade Planejada 25.673 19.106 10.747 21.494
Carga / Capacidade Planejada -2.406 -9% 5,511 -29% 13.255 123% 561 3%
LCC Interno 1 Julho % Agosto % Setembro % Outubro %
CAPACIDADE 60.819 47.008 71.472 71.512
CARGA 52.195 40.544 66.425 69.631
CARGA / CAPACIDADE -8.624 -14% -6.464 -14% -5.047 -7% -1.881 -3%
Capacidade Planejada 61.688 49.351 37.013 49.351
Carga / Capacidade Planejada -9.493 -15% -8.807 -18% 29.412 79% 20.280 41%

O indicador Carga/Capacidade (%) representa, pardado fornecedor, uma média
da sua carga total sobre a capacidade total daslishas de producdo. Seria, talvez, mais
adequada a utilizacdo do desvio percentual absohédio ao invés da média. Como o
namero de fornecedores é elevado, o objetivo dicaddr € apenas orientar a analise
detalhada feita todos os meses pela logistica tinakpor familia de produto.

Por exemplo, o fornecedor Francés 1, no més de,jelicontra-se 1% sobrecarregado
em relacdo a capacidade que ele alocou em jullegalV (capacidade semanal de 12.230
horas e carga de 13.344 horas). No entanto, edeseficarrecagado de 11% em relacdo a

capacidade contratada pela LV.



78

Para explicar o significado das linhas Capacidddedfada (Contratada) da Tabela
4.3, sera introduzida a nocao de partes de me(€athd), muito utilizada na LV.

Quando a empresa define a necessidade de uma radgdanprima ou componente,
inicia-se um processo de selecédo e contratacadodoscedores, no qual diversos critérios
sdo considerados, tais como a viabilidade técnioa eustos. Em seguida, dependendo da
carga prevista, um numero X de fornecedores sartiatado para fornecer a matéria prima
ou componente em questdo. Em geral, a Louis Vuitidralha com fornecedores histoéricos.
Desta fase de negociagéo, que é responsabilidaDeprtamento de Compras, decorrem X
contratos, baseados na previsdo de demanda deEssgif.

Cada fornecedor sera, entdo, responsavel pelonsaipio de uma porcentagem de D.
Essa porcentagem recebe o nome de “parte de mérn@hignacdo utilizada internamente
na LV). A Figura 4.4 ilustra um exemplo de um mialegualquer, para o qual a LV trabalha
com cinco fornecedores diferentes. Normalmententguaaior for a parte de mercado de um
fornecedor, melhor é wade-offcusto-qualidade.

M Fornecedor 1 ™ Fornecedor 2 ® Fornecedor 3

M Fornecedor 4 M Fornecedor 5

Figura 4.4 - Partes de mercado de um componente J

A capacidade planejada esta diretamente relaciciséaM.

Conforme foi dito anteriormente, a Sintese da Claesgiio ndo apresenta detalhes por
familia de componente. No entanto, existe outranifpla para este fim. A Tabela 4.4
apresenta um exemplo de comparacéo da carga capraidade por familia de componente
para um fornecedor qualquer. Essa Tabela pode tdetpooblemas de capacidade néo
explicitados na Tabela 4.3. Sinais de cores indiaarsemanas em que a capacidade é inferior

a carga, o que permite estabelecer planos de ag@wodo especifico a cada familia.



79

Tabela 4.4 - Comparacao por familia entre carga eapacidade

FORNECEDOR 1

| sc8 s29 s30  sa1 [ ounb s32 s33 S34 S35 $36 osto
CARGA TOTAL Componentes Costurados a 700 719 713 600 2.73p 564 8 1% 58
CAPACIDADE TOTAL Componentes Costurados a M&o 592 460 592 592 2.23] 592 592 1.184
CARGA/CAPACIDADE Conmponentes Costurados & M&o
CARGA TOTAL Componentes Costurados & Maquina 201 290 334 213

CAPACIDADE TOTAL Componentes Costurados a MAquina 347 270 347
CARGA/CAPACIDADE Componentes Costurados a Maquina
CAPACIDADE TOTAL Téxteis 1.553 1.208 1.553 1.553 5.868 1.553 1.p53 3.106
CARGA/CAPACIDADE Téxteis 4

CARGA TOTAL Componentes para a Pequena Marroqui
CAPACIDADE TOTAL Componentes para a Pequena Marroqui
CARGA/CAPACIDADE Conponentes para a Pequena Marroqui

CARGA TOTAL Cintas 792 755 722 90f 2
CAPACIDADE TOTAL Cintas 53 415 53¢ 53¢ 53¢ | 1.06¢
CARGA/ICAPACIDADE __ | Cintas 3
CARGA TOTAL Bordas

CAPACIDADE TOTAL Bordas
CARGAICAPACIDADE Bordas
CARGA TOTAL Ziperes
CAPACIDADE TOTAL Ziperes
CARGA/CAPACIDADE Ziperes
CARGA TOTAL Rigidos
CAPACIDADE TOTAL Rigido
CARGAICAPACIDADE Rigidos
CARGA TOTAL Outros
CAPACIDADE TOTAL Outros
CARGAICAPACIDADE | Outros
CARGA TOTAL TOTAL 3.47: 3.69¢ 3.46¢ 1.85:

CAPACIDADE TOTAL TOTAL 3.502 2.724 3.502 3.502 13.430 3.502 3p02 7.p04

CARGA/CAPACIDADE TOTAL

(Fase 5) Solucao de Conflitos Carga/Capacidade

Esta é a fase mais critica e importante do procdssita a consolidacédo (Fase 4),
observa-se se os fornecedores de componentes ®gidou sobrecarregados. Em fungéo
dessa andlise, se necessario, sdo realizadasg@éteraa designacdo dos fornecedores as
fabricas de PA (nenhum método mateméatico da pesgpisracional € empregado ainda). As
decisdes de mudancas sdo tomadas pela equipe @dagiepnto de Logistica Industrial. Cada
uma dessas modificagfes € fruto de estudos cuidsdpsg levam em conta, por exemplo, a
capacidade técnica dos fornecedores e os contidosa-se ao maximo satisfazer as metas
de carga definidas nos contratos de suprimentoerRar realizadas, também, antecipacdes
ou adiamentos na planificagdo das necessidadeslq@@uamudanca € prontamente
comunicada a todos os envolvidos. Em casos extreimdalta cronica de capacidade em um
fornecedor, sdo negociados aumentos de capacidachgpi@a de maquinas novas, contratagcao
temporaria de operarios, etc.).

A Louis Vuitton estabeleceu alguns tipos de arbérma possiveis no caso de

sobrecarga dos fornecedores, conforme mostra dalélie
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Tabela 4.5 - Arbitragens possiveis em caso de sobaega

g
8 g
g g
i L
X : .
. L !
Abitragem g_ S g §"
8 g 3 B
o 8 o
8 8§83 8
o 9 8 g 8 § g 8
N E E o] g S O
£ ¢ a 3¢3
g % gl g g &9
Tranferéncias entre as fabricas de PA X
Modificacéo do destino de ordens de conprasiEdae X
Modificacéio da designacéo fabrica de PA/ fomecedo X RA | A |
Aurerto da capacidade do fornecedor X A S | S
Pedido para constituicdo de estoque de anteamait#ioecedor X R | | A
Distribuicdo da carga ao longo de uma ou variasasm X RA S S
Rewvsdo do PSA X R I A
Busca de novos fornecedores X| S RA
Renegociacéo dos contratos x| | RA
Fonte: Louis Vuitton
Onde:

R = Responséavel (valida a acao);
A = Agente (executa a ac¢ao);
S = Suporte (contribui a realizacdo da acao);

| = Informado (é comunicado sobre a agéo).

A transferéncia entre as fabricas de PA equivalemsferir o estoque de materiais
entre as fabricas quando houver excedente em ufallaeem outra. As outras formas de

arbitragem indicadas na Tabela 4.5 sdo auto-exipiicsa

(Fase 6) Comunicacao as Fabricas de PA e aos Foredores

Uma vez feita a redistribuicdo das cargas, cadactle PA recebe uma planilha de
retorno que contem a lista dos componentes queédeeger comprados, de quem e quando.
Os fornecedores recebem as planilhas com as odiermempra e langcam suas ordens de
producdo para atender sua demanda. Eventualmégiienaes reunides séo feitas depois do

envio dos arquivos com o objetivo de solucionasp@ss inconsisténcias.
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(Fase 7) Indicadores

Diversos indicadores séo calculados a fim de aremtelaboracdo da consolidacdo do
més seguinte. O principal deles foi desenvolvidio peitor e se chamslonitoramento das
Capacidades Contratada X RealizadaEle indica a quantidade de horas efetivamente
comprada por uma fabrica X de um fornecedor Y depumente Z e compara esse numero
com as horas previstas nos contratos da LV. Pangice se até o final de maio Ducey tivesse
gue ter comprado de Somarest 40.000 horas e sacor2f.000, cabe a PPSI encontrar uma
maneira de incentivar a relacdo entre esses dastesy (transferéncia de carga, novos
produtos, etc.). O Anexo A mostra esses indicadoatsilados para maio de 2009.

A Tabela 4.6 aponta outros indicadores que ja@xigiNecessidade x Entrega) ou que
estdo sendo desenvolvidos pela PPSI para o prajdA. Nao faz parte do escopo deste

trabalho detalha-los.

Tabela 4.6 — Outros indicadores de desempenho

Atividade (volumes)
Fornecedores Desempenho industrial
Crescimento
Dados dos sistemas de informacéo
Confiabilidade das informag6es Estoques
Necessidade x entrega

O processo de consolidacdo que acabou de sertdastdre-se ao planejamento do
suprimento de materiais e sua dinamica é ilustradigura 4.5. Cabe a cada uma das

fabricas de PA liberar as ordens de compra atdeégus sistemas de informagéo.
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Semana -1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Previsfes de
vendas, =
estoques, etc. -|

Planificadores
da Producao
(Central)

Planificadores v
das Fabricas PSA

Sistema de r

Informagao MRP

L

Responsaveis

pe|os gresensanenens JREH greseeeseenees JREH sereesesananas JREH georassastaceracea
suprimentos L'bgg@ao L'bgg@ao R NL : L‘bgg@ao leggf;ao :
(fabricas de : : : : : : :

PA) 7

y

PPSI Consolidacdo Andlise  |—»| NL validadas

f—
Fornecedores Informacdes de
Capacidade

|

Figura 4.5 - Dindmica do processo de consolidacao

4.3 Importancia da Verificagdo da Carga: Exemplo para @ Componentes costurados a

maquina

As bolsas mais tradicionais da Louis Vuitton possuealcas costuradas a mao
(chamadas na LV deoignées toro)) como a bols&peedyEstas al¢as séo tecnicamente mais
complicadas para fabricar do que os componentdsrades a maquina. Além disso,lead
timesmédios de fabricacdo de uma alca feita & méo paxddestrés a seis vezes superior ao
de uma feita a maquina.

Com o objetivo de reduzir custos, a LV tem tentahgar cada vez mais bolsas com
algas feitas a maquina, como a bdlsverfull

A bolsaNeverfullé um dos produtos mais antigos da Louis VuittorsaHsolsa s6
existia na linhaMonogramaté que recentemente a empresa resolveu lancigateas linhas
(cores). O sucesso foi muito maior do que o prevslos departamentos de Previsdo de

Vendas e Marketing e hojeNeverfullé uma das bolsas mais vendidas da marca no mundo
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todo, inclusive no Brasil. A bolsa possui duas @iga VVN costuradas a maquina, conforme

ilustra a Figura 4.6.

Figura 4.6 - Bolsa Neverfull GM Monogram

Fonte: Louis Vuitton

Dado que as necessidades por componentes feitasj@ma aumentaram, alguns dos
fornecedores ficaram sobrecarregados e incapazatedder todos os pedidos. Algumas das
linhas de producéo das fabricas de PA foram obaig@dparar, pois ndo podiam terminar 0s
produtos pela falta do suprimento dos componemssiados a maquina.

A Figura 4.7 esquematiza o que ocorreu com um dosefedores europeus Y de
componentes que trabalha quase que exclusivamardeal.V. Até a semana cinco, a carga
era inferior a capacidade e o fornecedor consegigader a demanda. A partir da sexta
semana, a demanda por componentes costurados &nmmégmecou a aumentar e em menos

de duas semanas, o fornecedor ja ndo conseguaeatedos os pedidos.

S1 S2 S3 sS4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12

Capacidade Linha Y Carga

Figura 4.7 - Carga e Capacidade da linha Y de um foecedor de componentes
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Os operéarios deste fornecedor, em particular, eieafentes e sabem costurar tanto a
mao quanto a maquina. A contratacdo de novos aperénstituia-se como uma alternativa
inviavel, dados os custos elevados da méo de abrBunopa. A medida que a carga das
linhas de costura manual diminuia, os operariomdransferidos para a linha de costura a
maquina (havia maquinas extras disponiveis). Nar¢ot o ritmo de transferéncia é lento e
demorou aproximadamente nove semanas para queligade dos pedidos voltasse a ser

atendida em quantidade e em tempo (OU#R&,Time In Full, como aponta a Figura 4.8.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15

Figura 4.8 - Porcentagem OTIF dos pedidos de compentes costurados & maquina

Com a implementacdo das planilhas descritas naoS&@a esse tipo de situacao
dificilmente voltou a ocorrer. As coletas dos MRBRRlas capacidades dos fornecedores para o
médio prazo possibilitam a PPSI ter uma viséo dldbarelacdo carga/capacidade. No caso
da sobrecarga da linha de componentes feitos aingada fornecedor Y, PPSI poderia, por
exemplo, observar a presenca de ociosidade da tiehautro fornecedor. Um plano de
mudanca de designagcdo (que respeitasse 0s congagisntes) teria sido colocado em

pratica e o ndo atendimento dos pedidos podergaderevitado.

4.4 Ferramentas Auxiliares de Rastreabilidade

Uma das maiores dificuldades vividas pela Logishichustrial, sobretudo pelo setor

Matérias Primas, durante o processo descrito n&rd 2 obtencdo imediata do calculo das
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necessidades de algumas matérias primas. As vezEpartamento ndo podia esperar pela
desagregacdo do MPS validado e pela coleta de tmlasdens de compra para obter essa
previsdo, principalmente durante os periodos d®cou seja, falta generalizada da matéria
prima em questdo. Nessas situacdes, é importaetda@a um acompanhamento detalhado
das previsbes das necessidades da matéria primaeudornecimento, para que as devidas
medidas sejam colocadas em pratica 0 mais rapiskd\.

Além disso, o JDE néo permite que este tipo deultanseja feito de maneira pratica e
rapida. Ele fornece apenas a necessidade semadahldto um dado material para uma
determinada fabrica de PA. No entanto, quando sejaleconhecer a necessidade deste
material para todas as fabricas e por PA, é netessilar o JDE diversas vezes. Esta
operacao torna-se impraticavel para um namero étetla codigos.

Sendo assim, foram criadas duas ferramentakaral que fornecem uma estimativa
das necessidades da matéria prima para o médio anpartir do MPS validado (Figura 3.7).
A exigéncia do departamento era que essas ferraméadsem feitas efxcele que fossem
rapidas e de simples utilizacao.

A primeira planilha recebeu o nome \déhere is Used Tod sua funcao € fornecer os
casos de uso de uma dada matéria prima, ou sefdificar quais produtos acabados e quais
componentes utilizam esta matéria prima na sua osiggo. A segunda planilha foi chamada
de Pegging Toole seu objetivo € cruzar os casos de uso com o Nt*Becendo as
necessidades totais semanais da matéria prima.

O primeiro passo para o desenvolvimentdMezere is Used Todbi recuperar a BoM
de todos os produtos acabados da LV. Dado que B o similares entre as fabricas
préprias e nao proprias de PA, resolveu-se utilzBoM das fabricas proprias por facilidade
de acesso a informacéo (e desejava-se obter sonmeatestimativa das necessidades). Para
extrair as BoM do JDE, utilizou-se usoftwarede pesquisa de dadoseporting chamado
Vigilens que é conectado ao JDE.

Uma vez com esta base de dados em maos, identfecauma dificuldade: o JDE
apresenta a BoM em dois niveis, ou seja, se aiagtéma for utilizada num componente do
PA, a determinacdo da quantidade dessa matéria i@ é necesséaria para a fabricacdo do
PA ndo é evidente. A Figura 4.9 expbe um exemplguantidade da matéria prima 2

utilizada no PA 1 ndo évy, e sim (y + mw).



Nivel 1 Nivel 2

Nivell Nivel 2 Nivel 3
| PAL } X I Matéria 1 ‘
X
| y [ — Matéria 1
PA1 ‘ | Matéria 2
y
| PA1 } m IComponente1| Matéria 2
k
| PAl } Iuomponeme 2‘ PA1 I w
z
| z [ . —im Componentel‘ Matéria 3
|Comp0nente1‘ | Matéria 3 ‘
|Comp0nente1} W I Matéria 2 ‘
t
|Compo nente 2‘ | Matéria4 ‘

Figura 4.9 - BoM fornecida pelo JDE e BoM reorganiada

A Where is Used Todlansforma a BoM em 2 niveis do JDE em um BoM com 3

niveis. O arquivo € formado por trés planilhas:

— Interface: nesta planilha o usuario entra com agobda matéria prima para o qual
ele deseja obter os casos de uso. Originalm@fttere is Used Todbi concebida
para rodar com uma matéria prima por vez. Depoisjdsenvolvida uma Macro
em VBA que possibilita rodar a planilha para diasrmatérias primas de uma vez.
O cdbdigo desta Macro encontra-se no Anexo B. Araigul0 exibe a aparéncia da

Interface.

E Microsoft Excel - NEW BOM TOOL Y2.xls

& Fichier Edition  Affichage  Insertion  Format  Quti

DEEHRGRIVE & RE-T

brial -1 -6 1 s |EE|E
4 - A
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13 | Références RUN
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Figura 4.10 - Interface daWhere is Used Tool

— Database: esta planilha contem as BoM dos PA da Maditton;
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— Resultado: a Tabela 4.7 ilustra um exemplo paratnma prima MOUSQUETON
26 GRAVE DORE (gancho metalico). As seguintes imagdes sao exibidas:
cbdigo da matéria prima, descricao, unidade de saediome da base de dados da
nomenclatura, codigos e descricdes dos PA assaciad@sta matéria e a

guantidade de matéria utilizada em cada PA.

Tabela 4.7 - Exemplo de Resultado d&/here is Used Tool

Somme de Coef. Global

Code Matiére Description Matiére 101DIHA/Link-it Unité Code PF Description PF Total
J00148 BANDOULIERE TISSEE LV GM 2,0000
J00152 BANDOULIERE KEEP.60/55VVN 2,0000
J24252 BAND.OVER THE H.BAG MONOGRAM | 2,0000
J25252 BAND.OVER THE H.BAG DAMIER 2,0000
J52205 BAND.NEW SAC GOLF LV 2,0000
J60012 BAND.KEEPAL 60/55 VV TEIN 2,0000
M23252 ICARE 2,0000
M23412 PORTABLE 5 CINTRES 4,0000
M23420 PORTABLE CABINE 4,0000
M41140 SAC CHASSE 2,0000
M41392 ALIZE 2 POCHES 2,0000
M41399 ALIZE 24 HEURES NM 2,0000
M41412 KEEPALL BANDOULIERE 60 2,0000
M41414 KEEPALL BANDOULIERE 55 2,0000
M41416 KEEPALL BANDOULIERE 50 2,0000
B12037 MOUSQUETON 26 GRAVE DORE 101DIHA EA MA1418 KEEPALL BANDOULIERE 45 2.0000
M58221 SAC GOLF NM 2,0000
M85205 KEEPALL BAND.55 V.NAT 2,0000
M85207 KEEPALL BAND.45 V.NAT 2,0000
M85210 KEEPALL 60 VVT 2,0000
M85215 KEEPALL BAND.55 VVT 2,0000
M95221 SAC A LANGER MLIN EBEN 2,0000
N23252 ICARE DAMIER 2,0000
N41414 KEEPALL BANDOUL.55 DAMIER 2,0000
N41428 KEEPALL BAND.45 DAMIER 2,0000
N41429 KEEPALL BAND.55 DAM AZUR 2,0000
N48004 PORTABLE 5 CINTRES DAMIER 4,0000
N48005 PORTABLE CABINE DAMIER 4,0000
N48223 KEEPALL BAND.45 DAM.AZUR 2,0000
N58020 PORTE ORDI SABANA NM 2,0000

Depois de determinados os casos de uso, utiliza{snilhnaPegging Toolpara a
obtencdo das necessidades totais semanais daaraiéra, por fabrica de PA. Regging
Tool é conectada ao MPS Validado mais recente dispomivelede interna de dados da
empresa e &Vhere is Used ToolA Tabela 4.8 mostra o resultado da busca par&sania
matéria prima MOUSQUETON 26 GRAVE DORE.
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Tabela 4.8 - Exemplo de resultado dRegging Tool

Codigo Cédigo
Flag| Matéria Descri¢do Matéria Prima PA Descrigédo PA Fabricd Coef.Global S15 S16 S17
Prima

yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M23252 ICARE F1 2 - 12 -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N23252 ICARE DAMIER F1 2 - 108 -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M414(18 KEEPALL BANDLIERE 45 F2 2 360 | - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41416 KEEPALL BARDLIERE 50 F2 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M414114 KEEPALL BANDLIERE 55 F2 2 230 | - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41412 KEEPALL BARDLIERE 60 F2 2 - - 40
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M234{12 PORTABLEISITRES F3 4 80 - 160
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N480p4 PORTABLEISITRES DAMIER F3 4 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M23420 PORTABLE GNB F3 4 56 120 -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N480p5 PORTABLE GWB DAMIER F3 4 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41140 SAC CHASSE F3 |2 72 - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M582P1 SAC GOLF NM 3 F 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41392 ALIZE 2 PCES F4 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41399 ALIZE 24 HRESS NM F4 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N58020 PORTE ORBBANA NM F4 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41412 KEEPALL BARDLIERE 60 F4 2 160 | - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M414(14 KEEPALL BANDLIERE 55 F4 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41416 KEEPALL BARDLIERE 50 F4 2 200 | - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M414(18 KEEPALL BANDLIERE 45 F4 2 - 400 -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N48223 KEEPALL BAMB DAM.AZUR F4 2 400 - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N41429 KEEPALL BASB DAM AZUR F4 2 - - -
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N41428 KEEPALL BAMB DAMIER F4 2 360 - 400
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE N41414 KEEPALL BARDL.55 DAMIER F4 2 600 | 500 180
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M414(18 KEEPALL BANDLIERE 45 F5 2 44 - 96
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41416 KEEPALL BARDLIERE 50 F5 2 - - 144
yes | B12037 | MOUSQUETON 26 GRAVE DORE M41414 KEEPALL BARDLIERE 55 F5 2 170 | 228 108

Atualmente, as duas planilhas sdo utilizadas @otatnente pelos membros do setor
Matérias Primas da equipe de Logistica Indust@alutor criou um pequeno manual que
explica como utilizar as planilhas.

O procedimento de verificacdo da capacidade dosededores para nivelamento da
carga descrito ao longo deste capitulo teve remsdtpositivos, melhorando o suprimento das
fabricas de PA. Foi comprovado o funcionamento ESIR do projeto ALMA. As planilhas

e rotinas de trabalho desenvolvidas ajudaram ardetar os requisitos deoftwareTXT
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5 CONCLUSAO

5.1 Sintese

A fim de satisfazer seus clientes de maneira nfaiaz a LV procura melhorar seu
desempenho logistico. O Projeto ALMA visa justareeatmelhoria do elo fornecedores-
fabricas de PA, através da racionalizacdo e ddiawuxigestdo dos suprimentos das fabricas
de PA.

A comunicacdo do processo multi-planta das necadssd de materiais na Louis
Vuitton & mais complicada do que deveria ser, aoimeras idas e vindas de planilhas. Parte
do processo ocorre no departamento centr&ugply Chaine a outra parte é realizada nas
fabricas de PA. Esta descentralizacdo é explicatia qultura interna da LV: a nocgéo de
responsabilidade € muito forte na empresa e ekd#arque ndo deve tomar decisdes de
modo autbnomo na sede. Por isso, a elaboragdoashm phestre de produgéo € feita em
conjunto com as fabricas de PA.

A partir dos MPS de cada fabrica, sdo determinadddRP que gerardo as ordens de
producéo e as ordens de compra. No entanto, onsid##RP é imperfeito porque ele assume
gue a capacidade € infinita. As ordens de prodge@@mente séo viaveis para as fabricas de
PA, pois na fase de validagdo dos MPS pelas fabjicdao a sede, € verificada a capacidade
de producdo. No que se refere as ordens de coamies do ALMA néo existiam garantias
de que elas seriam atendidas dentro do prazo k&t@uAs fabricas de PA emitiam suas
ordens de compra aos fornecedores sem critériossaotke designacdo. Alguns deles ficavam
sobrecarregados e outros com capacidade ocios@angeguéncia disso foi que parte dos
pedidos era entregue com atrasos e, as vezes)has lle producdo paravam pela falta de
materiais.

Sendo assim, houve um grande empenho da empredesanvolvimento do Projeto
ALMA. Este projeto atua justamente na interfaceeeat fabricas de produtos acabados e os
fornecedores de matérias primas e componentelfetivo principal € coordenar as ordens
de compra planejadas calculadas pelos ERP dasdalieinto proprias quanto néo proprias de

produtos acabados.
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Com a criacdo da PPSI, que possui uma visdo gldbatarga (necessidades de
materiais) e da capacidade (dos fornecedoresynedomento das fabricas de PA melhorou.
A partir de informacfes estruturadas em formatopkdmilha, a PPSI deve ser capaz de
balancear a carga dos fornecedores e atender de mad satisfatério a demanda de
materiais das fabricas.

Neste trabalho de formatura foram apresentadoedhaxnas e planilhas que permitem
executar os procedimentos de verificacdo e redisgdo da carga dos fornecedores de
materiais. O proOXimo passo € automatizar este psoca partir da implementacdo de um
software previsto no projeto ALMAO softwaresera fornecido por uma empresa italiana
(TXT) e sera parametrizado segundo as planilhas.foam essenciais para a determinacao
dos requisitos do programa TXT.

E muito importante ressaltar um ponto: software em questdo sera também
implementado nos maiores fornecedores da LV paeadles informem suas capacidades.
Para que isto funcione, é imprescindivel que hajaperacdo e comprometimento destes
terceiros. A Louis Vuitton deve informar os forndoees dos ganhos que eles terdo com o
projeto ALMA, tais como a melhoria dos niveis dervem, confianca mutua e o
estabelecimento de mais contratos. Seria interesgae fossem desenvolvidos treinamentos
para os fornecedores.

Ja para a LV, as melhorias que o projeto trarAmsfinerosas. Podem ser citadas:
grandes progressos da empresa com a efetiva ipfegado PCP (JDE nao foi suficiente),
diminuicdo das perturbacdes nas linhas de prodcgésadas pela falta de materiais, melhor
utilizacdo das capacidades dos fornecedores, aardentivel de atendimento do cliente final
decorrente do cumprimento dos MPS, etc.

No que se refere a analise critica deste trababhdodmatura, pode-se citar a
vulnerabilidade das planilhas MS Excel. Trata-seude programa bastante flexivel, mas
sucetivel a erros de consisténcia dos dados. Edteema sera resolvido com o TXT.

Outra critica é a insergcédo das funcionalidadésere is Used Peggingdentro do
TXT. No entanto, no plano de desenvolvimentosdéiwareTXT, jA esta prevista a criacao
destas ferramentas.

A Secédo 5.2 mostrard um possivel desdobramentoojiet que foi apresentado neste
trabalho de formatura.
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5.2 Possivel desdobramento do projeto

A designacdao dos fornecedores as fabricas de p®dgtbados, mesmo com a vinda
do software € feita por tentativa e erro. Em outras palawgasindo ha um conflito entre a
carga e a capacidade, sinais de cores o identifi@@aque o usuario decida como solucionar
0 problema. A anélise é baseada em conhecimenpattes de mercado, dos contratos
existentes, da capacidade técnica dos forneceddass|ead timesde produgcéo e de
transporte, etc.

Um possivel desdobramento deste projeto seriaendelvimento de um algoritmo de
Pesquisa Operacional que calculasse a designag@madicamente. A pesquisa operacional
ajuda na tomada de decisdes através do uso deaonadatematicos, estatistica e algoritmos.

Nesse caso especifico da LV, a funcdo objetivaseminimizacdo da diferenca entra
a carga e a capacidade planejada dos fornecedaresincipais restricbes do modelo seriam:

— Capacidade técnica de fabricacéao;

— Partes de mercado;

— Distincdo entre os fornecedores europeus e 0s lfa€x os componentes, por
exemplo, quando utilizados na fabricacdo dos PAe Shot (devem ser
rapidamente colocados a venda), serdo os fornezedaropeus que os produzirdo
dado que ofead timegle transporte sdo menores;

- Preferéncias das fabricas de PA: algumas das &bpmpossuem fornecedores
preferenciais ou porque trabalham com eles ha ntettgpo ou em razdo da
localizacdo geograficdead timegde transporte inferiores), etc.

Para este trabalho de formatura, um possivel desthaimto € o acompanhamento da

implementacdo do TXT. Seria interessante obsergaresultados da automatizagdo dos
procedimentos de verificagdo e distribuicdo de aayaves do desenvolvimento de mais

indicadores de desempenho para as fabricas desBAsgornecedores.
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ANEXOS

MONITORAMENTO DAS CAPACIDADES CONTRATADA X REALIZADA

(MAIO/2009)

A.

Tabela A.1 — Capacidades Contratada X Realizada (Ma/2009)
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As linhas desta planilha representam as fabricagriais e ndo proprias de produtos
acabados. As colunas possuem os fornecedores dmwuoentes (europeus, internos e LCC).
As horas sao divididas em planejadas ou previgpt@vé€nientes dos contratos estabelecidos)
e compradas efetivamente.

Pode-se observar que as fabricas de PA ndo esldcdomadas com todos os
fornecedores. As possiveis relacdes decorrem idi#ndias entre as fabricas de PA e os
fornecedores, das preferéncias das fabricas, resiestratégicas da alta geréncia, etc.

As células que estdo pintadas em azul claro indigam a quantidade de horas
compradas esta 15% ou mais inferior a quantidamigefdda. As células laranjas indicam que
a quantidade de horas compradas esta 15% ou npeEesua quantidade planejada. Quando
o indicar é atualizado todo més, sédo estas cél@svao orientar muitas das decisbes
referentes a designacgoes.

Os retangulos vermelhos indicam a existéncia de retegdo comercial entre uma
dada fabrica de PA e um fornecedor que ndo hasdamievista pelo planejamento. Diversos
motivos podem explicar essas relacdes: urgénciaugamento, capacidade técnica muito
especifica, muita capacidade ociosa no fornecetiar,

Os retangulos verdes indicam relacdes comerciaiggtas no planejamento, mas que

ainda nao foram iniciadas.
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B. Cddigo da Macro daWhere is Used Tool

Sub auto()
Dim i As Integer
Dim j As Integer
Dim matiere As String
Fori=6To 25 Step 1
Windows("NEW BOM TOOL V2.xIs").Activate
Sheets("Input”).Select
If Cells(i, 3) <>"" Then
matiere = Cells(i, 3)
Cells(4, 3) = matiere
Sheets("database").Select
Calculate
Sheets("TCD").Select
ActiveSheet.PivotTables("Tableau croisé dynamiqu@lVotCache.Refresh
Windows("PDP TOOL.xIs").Activate
Sheets("PDP").Select
Calculate
Selection.AutoFilter Field:=1, Criterial:="yes"
Range("A2").Select
Range(Selection, Selection.End(xIDown)).Select
Range(Selection, Selection.End(xIToRight)).8ele
Selection.SpecialCells(xICellTypeVisible).Selec
Selection.Copy
Sheets("Total").Select
j=1
While Cells(j, 1) <> ™
If Cells(j + 1, 1) =" Then
Cells(j + 1, 1).Select
Selection.PasteSpecial Paste:=x|PasteValygsation:=xINone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Selection.PasteSpecial Paste:=xIPasteFormpesa@on:=xINone, _
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SkipBlanks:=False, Transpose:=False
j = 30000
End If
j=j+1
Wend
End If
Next



