Novo MMOG/LE V3

Aprimorando a principal ferramenta de exceléncia em gestao Logistica.

Entenda como se desdobrou a nova versao e quais as principais mudangas da mais poderosa
ferramenta usada como principal interface logistica entre OEMs e Fornecedores na cadeia
automotiva, o MMOG/LE V3.

Por Carlos Alberto Silva

Outro dia, em um dos meus treinamentos de MMOG, fui questionado sobre os principais
beneficios da implementacdo desta ferramenta nas organizagdes. Apesar de estar preparado
para responder este tipo de questionamento, acabei remetendo a discussdo para um
entendimento mais amplo e mais profundo sobre o tema. No final da discussdao acabamos
contribuindo com o MMOG V3 (Versdo 3). Isso mesmo, a base das modifica¢gbes ocorridas da
versdo anterior (versdo 2) para a nova versdo que acaba de ser lancada é exatamente melhorar
todos os aspectos relacionados ao entendimento dos usuarios da ferramenta, ou seja, nossa
discussdo foi comentada dentro das FAQ (comentdrios, perguntas e respostas) do grupo de
estudo da AIAG e Odette, onde existe uma comunidade voltada para ouvir estes relatos,
discutir e melhorar periodicamente (a cada 3 anos) as publicacdes do MMOG/LE.

A partir dos relatos, podemos entender que a melhoria continua de algumas normas,
requisitos e sistemas esta diretamente associada ao grau de exigéncias dos clientes,
fornecedores e os usuarios desses processos ao longo do tempo. Basicamente o MMOG V3
traz essas necessidades em sua mais nova versao.

Langado oficialmente pela AIAG Americana e Odette Europa no inicio de novembro de 2009,
em Detroit, o MMOG/LE V3 (versdo 3, assim como esta sendo chamado pela comunidade) esta
Incorporando mais de 130 solicitacdes de mudanca de OEMs e fornecedores dos EUA, Europa,
Asia e América do Sul, e integra explicacdes detalhadas, novos recursos e funcionalidades
melhoradas. As principais alteragdes incluem:

1) Introdugdo e Instrugdes - AtualizacGes foram feitas para abordar as questdes apresentadas
e introduzir novas funcionalidades. Algumas das atualizacGes abordadas incluem a
compatibilidade com a norma ISO / TS 16949, os esforcos de responsabilidade corporativa com
a area de materiais e a aplica¢do da filosofia Lean Manufacturing.

2) Avaliagao - revista e atualizada para a clareza e entendimento do uso global e interpretacao.
Cada "Por qué?" das questdes foi reforcado por outra explicacdo sobre os beneficios (por



exemplo, custos e reducdo de residuos) para a organizacdo quando compativeis com os
critérios. A secdo de comentdrios também foi adicionada para cada critério. Ela ndo existia na
versao anterior (MMOG V2).
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3) Gap Analysis (Andlise das Oportunidades de Melhorias) — Foi reforcado para melhor apoiar
o desenvolvimento e gestdao de planos de ac¢do. Fun¢des de navegacao foram adicionadas as
planilhas, incluindo opg¢des de filtragem, validacdo de dados e codificagdo de cores para
destacar as areas que requerem atencdo. As observacBes correspondentes a partir da
avaliacdo sdo apresentadas no “Gap Analysis” para cada critério. OrganizacGes terdo agora a
capacidade de executar um grafico de progressdo apds a conclusdo da andlise das
lacunas.
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4) Graficos de Radar — Esta novidade exibe agora sumarios dos totais obtidos através de
graficos para cada capitulo, juntamente com a pontuacdo total e resultantes de classifica¢do.
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5) Grafico de Progressao - Fornece uma representacao grafica da evolucdo de pontuagao para
o nivel de alcancar (classificacbes A, B ou C), baseado no plano de acdo datas e objetivos
inscritas no Gap Analysis.
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*There are 2 NA criteria that have been appraved by the customer.

6) FAQ (Questoes Frequentes) - Ajuda o usudrio a buscar esclarecimentos sobre um
determinado tdpico ou critério. A secdo de perguntas frequentes fornece instrugdes sobre
como enviar perguntas a especialistas no assunto.



7) Mais InformagGes - Fornece informacbes sobre como as organizacbes podem obter
formacéo e versdes traduzidas do MMOG / LE. Essa secdo também inclui informacg&es sobre as
publicacGes e sites associados.

8) Complemento técnico dos requisitos - melhorias adicionais foram feitas para o documento
a ser termos de mais facil assimilacdo e apoiar uma navegacao mais facil, como hiperlinks, as
teclas de alternancia e opg¢Ges de filtragem.

O MMOG V3 foi lancado em evento realizado em Detroit — Michigan (EUA) no inicio de
novembro de 2009 e contou com a presenca de profissionais da area de Logistica do mundo
todo, e membros da comunidade da area de materiais da AIAG e Odette.

Recomendo a vocé que conhece e aplica a versdo 2 a se atualizar com as diretrizes
apresentadas nesta nova versdo, uma vez que o mercado ja estd exigindo esta adequacdo para
o ano de 2010.

Carlos Alberto Silva é consultor do Setec Consulting Group e especialista em logistica automotiva, homologado em
MMOG pela AIAG Americana e em EVALOG PSA (Peugeot Citroén Brasil e Argentina). Consultor internacional na
drea de Lean Seis Sigma, atuando naimplementagdo de projetos de Lean Manufacturing, TPM, VSM, e de
ferramentas para melhoria e gestdo da drea de manufatura. Ministra treinamentos das Ferramentas da Qualidade.
Trabalhou durante 13 anos na Ford Motor Co. Brasil e Ford EUA, atuando na drea de manufatura, onde coordenava
e participava de projetos em diversos paises.



