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Descricao do Curso

A QAD desenvolveu este curso para dar a base para a preparacdo e implantacdo do modulo de
Controle de Produ¢do do MFG/PRO eB. O curso engloba:

* Uma introduc¢do ao modulo de Controle de Produgao
* Uma visdo geral das questdes importantes do negdcio
* Preparag¢do do modulo de Controle de Produgéo

* Operacao do médulo de Controle de Producao

» Atividades e exercicios

O treinando aprende como:

* Analisar as questdes importantes do negocio antes de preparar o modulo de Controle de
Produgao

* Preparar e operar o modulo de Controle de Produgao

Quem Deve Participar Deste Curso
* Consultores de implantagao
* Membros de equipes de implantacao

» Gerentes de manufatura e usuarios chave

Pré-requisito

* Preparagdo inicial do MFG/PRO eB, cursos de Ordens de Trabalho, Centros de Trabalho,
Roteiros e Subcontratacdo de OT.

* Conhecimento basico de:
— MFG/PRO eB conforme usado atualmente no negocio

— Inddstria manufatureira em geral

Duracao Aproximada do Curso

* Este curso ¢ preparado para ser ministrado em meio dia

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.



SOBRE ESTECURSO 9

Preparacao Para Certificacao

Este curso é um dos varios cursos preparados para capacitar os treinandos para os exames de
certificagdo da QAD. Entretanto, a QAD néo garante certificagdo a ninguém como resultado por
ter participado deste curso.

Quem estiver se preparando para exames de certificagdo deve estudar todos os materiais
disponiveis (por exemplo, manuais de usuarios, manuais de treinamento, help online) e adquirir
experiéncia industrial e de campo.

Uso Deste Manual de Treinamento

Consultores de implantacdo, membros de equipes de implantag@o e operadores podem usar este
manual em treinamentos e consultores ja experientes que queiram aprender o modulo de Controle
de Produgao pode utiliza-lo para auto estudo.

Este manual de treinamento contém materiais que servem como guia para instrucao e aprendizado.
Ele contém o seguinte:
» Power Point com observagdes para os instrutores

* Telas do MFG/PRO eB com observagdes para o instrutor demostrar a funcionalidade do
modulo

* Exercicios e questdes para estudo

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Producao (CCF)



12  MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUGCAO

Visao Geral do Curso

<&

Introdugao ao Controle de Producéao
Consideracdes Sobre o Negdcio
Configuracao do Controle de Produgao
Processo do Controle de Producao

<&

<&

<&

eB-SFC-IN-040

Visao Geral do Curso

N QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Eventos Chave

Libera Ordem
de Trabalho
Para Fabrica

Relatério de Liberagao
de Ordem de Trabalho

Chao de Fabrica

Recebimento da Apontamento de Produgao

Ordem de Trabalho
do Chao de Fabrica

eB-SFC-IN-

Conceito de Controle de Producao

O Controle de Produgéo (CCF) é um sistema que usa dados do chio de fabrica para apontar e
comunicar informacgdes de status em ordens de fabricacdo (manufatura) e centros de trabalho.
(Fonte: Dicionario APICS).

Use o Controle de Produgdo (CCF) quando a administrag@o de prioridades de produgdo necessitar
visibilidade de operacdes de ordem de trabalho e/ou quando os custos de mao de obra
representarem uma grande parcela dos custos de produgao.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Se essas condi¢des forem verdadeiras, também ¢ provavel que os produtos tenham muitas
operagoes ou operacdes demoradas, as filas nos centros de trabalho sejam relativamente longas, e
o0s custos e variagdoes de mao de obra devam ser relacionados com os produtos e centros de
trabalho.

O moédulo CCF nao precisa ser usado com o Repetitivo. O Repetitivo tem seu proprio sistema de
apontamentos.

MQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Terminologia
¢+ Interface de Manufatura integrada a
Computador (CIM)
¢+ Trabalho em Processo (WIP)
+ Fila
+ Lista de Liberacao
¢+ Controle de Entrada/Saida
¢+ Horas Paradas
¢+ Cdbdigos de Motivo
+ Utilizacao
+ Eficiéncia
¢+ Capacidade
¢+ Mao de Obra Direta/Indireta

eB-SFC-IN-060

Terminologia

Interface com Manufatura Integrada a Computador (CIM)

A interface CIM pega as transagdes importadas de um sistema ou arquivo externo € as carrega para
o MFG/PRO eB.

Trabalho em Processo (WIP)

O WIP mostra um produto em seus varios estagios dentro da fabrica. Entende-se por estagios
desde a matéria prima liberada para fabricacao até¢ o material completamente processado
esperando por inspecao final e aceite como produto acabado.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Fila
a Uma area de espera

b O tempo que normalmente o trabalho espera no centro de trabalho até o inicio das
operacoes

¢ Uma area de retengdo para chamados, cotagdes de chamados, e solicitagdes de servigos
antes que o préoximo evento do ciclo acontega.

Lista de Liberagao

Uma lista de liberagdo ¢ uma listagem de todas as ordens de produgdo classificadas em prioridade
relativa. A lista contém informagoes de prioridade, lugar, quantidade e as necessidades de
capacidade da ordem por operagao.

Listas de liberagcdo normalmente sdo geradas diariamente ¢ desmembradas por centro de trabalho.

Controle de Entrada/Saida

Controle de Entrada/Saida ¢ uma técnica para controle de capacidade onde a saida real de um
centro de trabalho ¢ comparada com a saida planejada conforme o planejamento de necessidade de
capacidade (CRP). A entrada também € monitorada para ver se corresponde ao plano e se €
adequada e esta de acordo com as necessidades de capacidade do centro de trabalho.

Horas Paradas

Horas paradas ¢ aquele tempo programado para o recurso fazer uma operagdo, mas nao a faz por
motivos tais como manutengdo, reparo ou preparagao.

Caédigo de Motivo

a Nos modulos de Cotagdes de Vendas, Repetitivo e Controle de Produgdo, um cédigo de
motivo ¢ um codigo que categoriza ou descreve uma transagao.

b No modulo de Controle de Alteragao de Produto, os cddigos de motivo sdo definidos pelo
usuario e especificam niveis de severidade relacionados com a aprovagao de documentos
de alteragdo.

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Utilizagao

Utilizagdo ¢ uma medida de qudo bem um recurso esta sendo utilizado para produzir bens ou
servigos. Ela compara tempo real utilizado com tempo disponivel. Utilizacdo ¢ a razdo de:

— Horas diretas apontadas (tempo de execucdo mais preparagdo) com as horas reldgio
programadas para o recurso

» Tempo real (somente tempo de execugdo) com as horas reldgio que o recurso esta programado
para produzir.
Eficiéncia

A relagdo entre as horas padrdo planejadas e o tempo real apontado na tarefa. A eficiéncia é
calculada dividindo-se os tempos padrao das operacdes apontadas pelo tempo real gasto nessas
operacdes. A eficiéncia pode ser superior a 100%.

Capacidade

Capacidade ¢ a carga maxima de trabalho para um centro de trabalho, maquina e assim por diante.

Mao de Obra Direta

Mao de obra direta ¢ mao de obra aplicada especificamente ao produto que esta sendo
manufaturado.

Mao de Obra Indireta

Mao de obra indireta € o trabalho necessario para dar suporte a produgdo sem relagéo direta com a
produgdo de item ou produto especificos (reunides, por exemplo).

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Usuarios do Controle de Producao

MFG/PRO eB

‘_

Entram Com Dados
de Apontamento

Operadores
Pessoal de Insergao

de Dados
Revisam
‘_ Relatorios

Gerentes
Supervisores de Fabrica

‘_

Contadores

eB-SFC-IN-070

Usuarios do Controle de Producao

O modulo de Controle de Produgédo é usado por gerentes, supervisores de chao de fabrica,
contadores, pessoal de digitagdo e operadores.

¢ A definigdo de usuarios especificos do CCF depende do motivo principal do uso do CCF no
seu negocio - se € para acompanbhar:

— Tempos de mao de obra
— Produtividade
- WIP

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Sub-funcoes Principais do CCF

eB-SFC-IN-080

Principais Sub-funcoes do CCF

* Manter informagdes de quantidade do WIP

* Fornecer quantidade por lugar e por ordem de trabalho para propdsitos de controle de estoque

do WIP e contabilidade
e Medir a utilizacdo, eficiéncia e produtividade das maquinas e centros de trabalho

* Fornecer dados reais de saida para propositos de controle de capacidade

(Fonte: Dicionario APICS)

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Ambiente de Chao de Fabrica

eB-SFC-IN-090

Ambiente de Chao de Fabrica

* Evolugdo de sistemas de papel para terminais “burros” e para terminais “ inteligentes”

— Sistemas de leitura automatizada e computadores distribuidos facilitam a aquisi¢do de
dados e a tomada de decisdo em chao de fabrica

— Aquisicdo de dados mais rapida com menos erros
— Interfaces CIM

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Entendendo Status e
Programacao de Operacao

" v'Programagcao de Ordem Trabalho
v'Programacéo de Operagao

v/Status de Operacao

Entendendo Programacao e Status de Operagao

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Programacao de Ordem de Trabalho

MRP

Data de ) o Data de
Liberaggo | +— Lead Time de Fabricagcao —» Entrega

da Ordem da Ordem

S

1/8 8/8 15/8 22/8 29/8

eB-SFC-IN-110

Programacao de Ordem de Trabalho

Todas as ordens de trabalho planejadas sdo programadas automaticamente pelo MRP com respeito
as suas datas de liberagdo e de entrega.

Método de Programacgao Regressiva

O MRP calcula automaticamente a data de liberagdo da ordem planejada a partir da data de
entrega. Para determinar a data de liberagdo, o MFG/PRO eB usa o prazo (lead time) de fabricacao
para defasar o nimero de dias de chio de fabrica necessarios antes da data de entrega. O
calendario de fabrica ¢ usado para definir a semana ttil e identifica tanto os dias titeis quanto os
ndo tuteis. Isso é um método de programagdo regressiva. Numa perspectiva de planejamento, é

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.



INTRODUGAO AO CONTROLE DE PRODUGCAO (CCF) 23

importante se assegurar que os “lead times” estejam corretos € que o horizonte de planejamento
seja suficiente para cobrir o item que tenha o maior “lead time”.

Programacao de Operacao

Datas da Ordem de Trabalho calculadas baseadas no Lead Time de Planejamento

I_Z)ata d? Programa Regressivamente Data de
Liberagao Operacdo por Operagio Entrega
da Ordem da Ordem

Datas de operacgao calculadas conforme tempos de Roteiros

Operagédo 10 ——| Operagéo 20-40 |[«——— Operagéo 50

Fila |Prepar.|Exec.|Espera|Move | Fila <<Move |Fila |Preparl Exec.|Espera| Move|

<>
E possivel haver diferenca, e se a primeira operagéo for para antes
da data de liberagéo, o sistema gera uma mensagem de “Conflito de
Operagao” no Planejamento de Necessidade de Capacidade (CRP).

eB-SFC-IN-120

Programacao de Operacao

Programacao Regressiva

Operagdes de Ordem de Trabalho s3o programadas regressivamente a partir da data de entrega da
ordem do MRP. A programacao regressiva usa os tempos padrdo de preparagdo, execucao e
movimentacdo das operagdes e os tempos de fila e de espera dos centros de trabalho. As datas de

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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inicio e término das operagdes podem ser modificadas manualmente pelo programador, entretanto,
elas serdo revertidas se o CRP for recalculado.

Vocé pode alterar elementos de tempo de operagdo para aumentar ou diminuir tempos de operagdo
usando a Manuten¢do de Roteiro de Ordem de Trabalho 16.13.13

Datas de Ordens vs Datas de Operacgoes

A data de liberagdo da ordem de trabalho ¢ criada pelo MRP fazendo a programagio regressiva a
partir da data de entrega usando o “lead time” de manufatura. Pelo fato das operagoes de ordem de
trabalho usarem tempos do roteiro, ordens com quantidades superiores aquelas definidas no campo
Quant Ordem do cadastro do item podem empurrar a data inicio da primeira operagao para antes
da data de liberagdo da ordem.

Se a data de inicio da operagdo for anterior & data de liberagdo da ordem, sera gerada uma
mensagem de “Conflito de Operag@o” no Recalculo do Plano de Capacidade (24.1) do
Planejamento de Necessidade de Capacidade (CRP).

Sobreposicao de Operagoes

Operagdes sobrepostas sdo consideradas pelo algoritimo de programagio. A sobreposigdo indica o
numero de unidades de um item que devem estar completas antes que se inicie a proxima
operagdo. A quantidade de sobreposi¢do pode ser definida na Manutencdo de Roteiro 14.13.1

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Status de Operacao

A

<«—Operagao 20 —

»
>

Fila Prepar.Exec. Esperg Move |Fila Prepar.
Inicio Retida Completa Retida

eB-SFC-IN-130

Cédigos de Status de Operacao

Coadigos de status de operacdo sao usados para indicar o status detalhado de uma operagdo
especifica. Codigos de status podem ser colocados manualmente usando a Manutengao de Roteiro
de Ordem de Trabalho 16.13.13 ou podem ser definidos automaticamente quando se fazem
apontamentos no modulo de Controle de Produgéo.

O MFG/PRO B identifica os seguintes cddigos de status:
* Fila (Q)
* Preparagao (S)
* Execugdo (R)

Completo (C)

Retido (H)

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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A primeira operacao pode ser definida como Fila automaticamente ao se liberar a ordem de
trabalho se o campo Move Para a Proxima Operagdo do Arquivo de Controle do Controle de
Produgdo 17.24 estiver com Sim. As operagodes subseqiientes sao definidas como Fila
automaticamente quando a precedente for apontada como Completa.

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Objetivos do Curso
Neste Curso Vocé Aprendera Como:

¢+ Identificar algumas questdes importantes do
negocio antes de configurar o médulo de
Controle de Producdo do MFG/PRO eB

¢+ Configurar o médulo de Controle de Produgédo do
MFG/PRO

¢+ Usar o mdédulo de Controle de Producéo do
MFG/PRO

B-SFC-IN-140 s —

Objetivos do Curso

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Cursos Relacionados

Custo de Produto
e Gerenciamento
de Custos

Centros de Trabalho
e Roteiros

Contabilidade }
MRP e
CRP

Gerenciamento
de Qualidade

Ordens de
Trabalho

Controle de
Producao

Configuragao
Inicial do
MFG/PRO eB

_ ~ Ordens de
o = Estes cursos sé&o C
Pré-requisitos S]]

eB-SFC-IN-150

Cursos Relacionados

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Visao Geral do Curso

Introducao ao Controle de Producao
¢+ Consideragoes Sobre o Negocio
¢+ Configuracido do Controle de Producéao
¢+ Uso do Controle de Producéao

XX-IN-110

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Negocio
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Consideracoes Sobre o Negocio
Nesta secao veremos como:

Identificar algumas questoes
importantes do negécio antes de
configurar o Controle de
Producao

N QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Consideragoes Sobre o Negocio

v Interfaces

‘- v Trabalho Subcontratado
v Método de Apontamento
v" Real ou Padréo

v Rejeicdes

v" Apontamento de Qualidade

eB-SFC-BC-020

Existem varias questdes sobre o negdcio a serem consideradas antes de parametrizar o Controle de
Produgdo (CCF) no MFG/PRO. Este capitulo ndo discute todas as questdes potenciais, mas
apresenta algumas para reflexao e discussao.
As questdes basicas a formular séo:
* Qual o objetivo principal do negdcio?
— Acompanhar tempos de mao de obra?
— Acompanhar produtividade?

— Acompanhar trabalho em processo (WIP)?

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Interfaces

—

@y e

e
i MFG/PRO
S —
\Q | )

eB-SFC-BC-030

Interface com outros sistemas

Se for usado um subsistema para coletar dados de mao de obra:
* As interfaces foram corretamente levantadas?

* Como serdo carregados os dados do subsistema para o MFG/PRO eB?
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Trabalho Subcontratado

Interno No Subcontratado

@@.

Op 10: furar
Op 20: pintar

Op 30: colar

eB-SFC-BC-050

Trabalho Subcontratado

Algumas operacgdes de ordem de trabalho podem precisar ser executadas por fonecedores externos.

* Operagdes de Subcontrato podem ser necessarias quando ndo ha suficiente capacidade de
manufatura internamente, ou quando as operagdes requerem equipamento € maquinario
especiais.

O modulo CCF (Controle de Producao) pode ser usado com os modulos de Ordens de Trabalho
(16) e de Compras (5) no ciclo do subcontrato para se ter um acompanhamento mais eficaz do
WIP.

Itens subcontratados sdo recebidos no WIP. O recebimento atualiza a quantidade completada na
operacao designada da ordem de trabalho e altera o status da operagdo para C. Nos Recebimentos
de Ordens de Compras 5.13.4, voc€ pode especificar “Move Para a Proxima Operagdo” para que o
status da proxima operagdo mude para Fila (Q) e aparega na lista de liberagdo.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Método de Apontamento. Real ou Padrao
Contabilidade

Real M ‘ Padrio

2.5 hrs 2 hrs

oM ax

yaria®

eB-SFC-BC-060

Método de Apontamento
* Determina onde o apontamento de mao de obra (trabalho) é importante no chao de fabrica
— Em todas as operagdes, ou em operagdes criticas?
* Determina se serdo utilizados valores padrao ou tempo real no apontamento de méao de obra

— Escolha um, baseado nos objetivos do negocio

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Retrabalho e Rejeicoes

nova ordem de trabalho?

ordem de trabalho atual?

‘ ’ apontar rejeigoes e
retrabalho no CCF?

eB-SFC-BC-070

Retrabalho e Rejeicoes

Como sdo capturados os custos de retrabalho/rejeigdes?

* Na ordem de trabalho original da produgao ?

* Numa nova ordem de trabalho, tipo R?
Retrabalho/rejeigdes colocados no CCF sdo gravados somente para propositos de apontamento e
ndo tém conseqiiéncia na contabilidade (CB).

* Baseado na forma do tratamento que se da a custos, determine se havera ou ndo apontamento
de retrabalho/rejeigdes no CCF.
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17.1 — Apontamento de Produg¢ao por Ordem de Trabalho

Apontamento Produgéo por OT

Ordem Trabalho: Ordem1 ID: 1422
Operacdo: 10 BLISTER PACK Status Op: QUEUE
Empregado; ass Santoro Cod Pgto:

Departamento: 10 Cto Trab: 1010 Ind Hora:Hora

Turno: Magquina: Frojeto:

Teste/Especificacdo
Caracteristica Medida Result

Altura M O
Diametro O

eB-SFC-BC-080

Test Come

Apontamento de Qualidade

Procedimentos de testes podem ser criados e executados nos produtos ao longo do processo de
produgdo. Os resultados reais podem ser colocados nas Transagoes de Apontamento de Producdo

17.1, 17.2, or 17.3 com notificagdes de condi¢des de fora de tolerancia em tempo real.

Implicagdes de Parametrizagao Prévia

* Para identificar testes que devem ser efetuados como parte de uma operagao, vincule as
especificagdes de teste nas operagdes de roteiro usando a Manutengio de Especificagdes de

Item 19.1.13

N QAD
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Revisao

¢+ Processos e Procedimentos
¢+ Necessidades de apontamentos
¢+ Expectativas do cliente

¢+ Configuracao de produto

eB-SFC-BC-090

Outros Pontos a Revisar

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD



40 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Visao Geral do Curso

Introducao ao Controle de Producao
Consideracdes Sobre o Negdcio
¢+ Configuracido do Controle de Producéao
¢+ Uso do Controle de Producéao

eB-SFC-BC-100
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Configurar o Controle de Producao
Nesta secao veremos como:

Configurar o Controle de
Producao no MFG/PRO

N QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Pré-requisitos

¢+ O Modulo de Controle de Producgao (CCF)
precisa que VOcCé:

|dentifique uma ordem de trabalho liberada
Cadastre pelo menos um empregado

eB-SFC-SU-020

Pré-requisitos
* O apontamento de mao de obra ¢ feito por ordem de trabalho, empregado ou centro de
trabalho/maquina. Em todos os casos ¢ necessario identificar uma ordem de trabalho liberada.

* A mao de obra e as movimentacdes de material sdo rastreadas no CCF. E necessario que se
defina pelo menos um empregado.

— Caso vocé esteja usando o CCF apenas para registrar transagdes de operagao sem a
necessidade de controlar a mao de obra, crie um empregado ficticio somente para efetuar
os apontamentos de horas, as movimentagdes e términos de operacdes.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Configuracao do Controle de Producgao

Calendarios Contas CB Controle de
Ordens de

de Fabrica e Roteiros Trabalho

Dados de Codigos de Relatorio de
Empregado Motivo Liberacao

v

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-030

Configuragdo do Controle de Produgéo

Esta ilustragdo ¢ uma seqii€ncia sugerida de configuracdo de arquivos de cadastros para o modulo
de Controle de Producdo a qual ¢ baseada em informagdes que fluem de um arquivo de cadastro
para outro e em pré-requisitos que devem estar executados antes de se configurar um arquivo.
Legenda da ilustragdo:

Caixas com linhas so6lidas sdo necessarias para a configuragdo do Controle de Produgao e
serdo abordadas neste curso.

Caixas sombreadas representam passos opcionais, mas serdo abordados neste curso.
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Configuracao do Controle de Producgao
N

( Revisar
Calendarios

de Fabrica
\ 36.2.10u36.2.5 /4

Controle de

Contas CB
e Roteiros

Ordens de
Trabalho

Dados de Cédigos de Relatério de

Empregado Motivo Liberagao

v

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-040

Revisar Calendarios de Fabrica

O MFG/PRO eB permite criar calendarios de fabrica individualizados por local/centro de trabalho/

maquina. Todos podem ter seu proprio calendario de dias uteis com suas horas de trabalho
definidos na Manutencdo de Calendario 36.2.5.

¢ Feriados que afetam todos os calendarios podem ser cadastrados na Manutenc¢do de Feriados

36.2.1

* Feriados especificos de um centro de trabalho devem ser cadastrados na Manutengéo de

Calendario usando o campo Referéncia.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Configuracao do Controle de Producgao

N
Calen’dél_'ios Revisar Co_ntas (g)rztg;eddee
de Fabrica CB e ROteerS rdens d

14.1/5, e 14.13.1
\\ Y.

Dados de ; Codlgps de Re_lator|o~de
Empregado Motivo Liberagao
J ~—

v

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-050

Revisar Contas CB e Roteiros

Nuamero de Menu 14.1, 14.5, 14.13.1

O apontamento de mao de obra depende de tempos padrio (preparacdo, execugao e lead time) e
custos (mao de obra, burden e subcontrato) acurados vindos dos roteiros. Por este motivo, ¢ bom
verificar o seguinte:

 Revisar as contas contabeis usadas para langamento de custos de mao de obra de todos os
departamentos na Manutengdo de Departamento 14.1. (Para as linhas de produto, revise as
contas contabeis na Manuten¢@o de Linha de Produto 1.2.1).
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* Revise o tempo de fila, tempo de espera e maquinas por operagao de todos os centros de
trabalho, assim como os custos de mao de obra e de burden na Manutengao de Centro de
Trabalho 14.5

* Revise todos os roteiros na Manuten¢do de Roteiro 14.13.1

i Discutido nos seguintes Manuais de Treinamento: Centros de Trabalho, Roteiros, e Subcontratagdo de OT

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Configuracao do Controle de Producgao

(" .
Revisar
l contas cB8| Controle Ordem
de Fabrica e Roteiros
de Trabalho
Dados de Cédigos de Relatério de
Empregado Motivo Liberagao

v

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-060

Revisar Controle de Ordem de Trabalho
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16.24 — Controle de Ordem de Trabalho

Controle Ordem Trabalho TETATK™

Ndmere Automatico OT:wf
Prox Nim OT:/400026
Coments Ordem Trab:
Coments Roteiro:
Mave Prim Cperacdo
Lanca Variagies CCFiy/
Mét Qde Completa: RESUMO 55’ Resumo

Ve

eB-SFC-SU-070

Controle de Ordem de Trabalho

Numero de Menu 16.24

Comentarios de Roteiro

Indica se normalmente os comentarios sdo colocados nas operagdes de roteiro. A defini¢do
desse indicador ndo controla se os comentarios podem ou nao ser colocados. Determina o
padrdo mostrado no momento do cadastramento do roteiro.

— O Sim faz com que o campo Comentarios do roteiro assuma o valor Sim em toda operacao
que for cadastrada. Desta forma, abre-se uma tela para a inser¢do de comentarios no
momento em que o usuario estiver cadastrando a operagao.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Move Primeira Operagao
Indica se a fungdo de libera¢do de ordem de trabalho deve atribuir o status (Q)Fila para a
primeira operagao.
— Sim, atribui o status Fila para a primeira operac¢do quando da liberacdo da ordem de
trabalho.

— As vezes isso ndo é conveniente. Se o tempo de separagdo de materiais for longo, a ordem
de trabalho pode ndo estar a disposicdo tdo logo seja liberada. Nesse caso, deixe esse
campo com Nao. Depois de completa a separagdo dos materiais, use a fungdo Transagao
Move Operagao (17.6) para alterar o status para (Q)Fila.

Langa Variagbes no CCF

Indica se as variagdes sdo apenas calculadas e lancadas no momento do recebimento da ordem
de trabalho.

— Sim, processa as variagdes quando a mao de obra € colocada no CCF. Nao, retém as
varia¢des de uso de mao de obra e burden até o recebimento da ordem de trabalho.

— A colocacao de Nao nesse campo reduz o numero de transagdes CB se houver muitas
transagdes de mao de obra antes do recebimento do material.

— Se vocé tem tempos de execu¢do muito longos, ou se vocé usa relatorios de eficiéncia de
empregado; ¢ conveniente deixar esse campo com Néo, suprimindo os calculos de
variagdo até que o produto acabado seja recebido.
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Configuracao do Controle de Producgao

Calendarios Contas CB Controle de
Ordens de

de Fabrica e Roteiros Trabalho

-
Cadastrar Dados

de Empregado

6digos de Relatério de

Motivo

Liberagao

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-080

Manutencao de Dados de Empregado

A Manutengdo de Empregado 2.7.1 estabelece o departamento, projeto e lugar padrdes para o
apontamento de mao de obra de empregado. O usudrio pode sobrepor qualquer um desses padroes
nas transacoes de apontamento de mao de obra.

Para usar o CCF ¢ necessario que se defina pelo menos um empregado.

* Se vocé estiver usando o CCF para apontar transagoes de operagdo e nao de mao de obra de
empregados individualmente, crie um empregado ficticio para os apontamentos.

* Se vocé estiver apontando mao de obra por empregado, coloque as informagdes apropriadas na
Manuten¢@o de Empregado. Atribua o departamento correto e certifique-se que o status do
empregado seja Ativo.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD



52 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

2.7.1 — Manutengao de Empregado

Manut Empregados

Empregado: ASS

Ultima Nome: Santors
Primeirc Nome: Acrisic
Enderecol: Rua Tamoios, 347
Endereco2: Bairro Campo Belo
Endereco3:
Cidade: 530 Paulo
Pais: Brasil
5536-8087

667895098

Fone Res:

No INSS:

Cargo: Consultor
Admissdo: 01/07/1997 (B

B

Data Términe:

eB-SFC-SU-090

Endereco Empregado

e
Dados Empregado

Ve

Est: SP CEP: 04610011
BRS
Fone Comercial: 5505-0024 Ram: 221

Data Mascimente: 15/12/1980

P
p

Cepartamento: Heptl
Frojeto Padrao:

Status Empregado: AC 99

Manutencao de Empregado

Numero de Menu 2.7 .1

Status de Empregado

Um cddigo identificando o status desse empregado. Os valores podem ser:

— AC (ativo)

— LA (saida por afastamento)
— PT (meio periodo)

— TR (encerrado).

Certifique-se que o campo Status de Empregado esteja com AC (Ativo).

N QAD
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Departmento

O departamento onde normalmente esse emnpregado trabalha. Esse departamento direciona os
apontamentos de méao de obra e horas paradas desse empregado para as contas contabeis
corretas.

— Esse campo fornece um padrao muito 1til para revisdo de empregados por departamento.

é Discutido no seguinte Manual de Treinamento: Configuracéo Inicial do MFG/PRO eB
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Configuracao do Controle de Producgao

Controle de

Calendarios Contas CB

de Fabrica e Roteiros (_)rrdtla)n?hde
rabalho
4 N\—
Definir Cédigos
Dados de . Relatorio de
Empregado de MOthOS Liberacao
* \ )y B
\
Controle de
Producao
J

eB-SFC-SU-

Definir Cédigos de Motivo

No CCEF, horas paradas podem ser apontadas por codigo de motivo. As seguintes fungdes usam
codigos de motivo:

* Apontamento de Producdo 17.1, 17.2, ¢ 17.3 — Campos Horas Paradas, Rejei¢des e Retrabalho
* Apontamento de Mao de Obra Nao Produtiva 17.4

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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36.2.17 — Manutengao de Cédigo de Motivos

Manutencéo Cddigos Motivos

Tipo Mative: CCNF

Cod. Mativo: ajuste

Descriio: T

€B-SFC-SU-110 St

Manutengao de Cédigos de Motivo

Namero de Menu 36.2.17
Cddigos de motivo sdo definidos na Manutengao de Codigos de Motivo. Por exemplo, o tipo de

motivo DOWN pode ter os c6digos de motivo 1 para manutencdo preventiva, 2 para reunioes €
assim por diante.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD
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Configuracao do Controle de Producgao

Controle de
Ordens de
Trabalho

Calendarios Contas CB

de Fabrica e Roteiros

~
Revisar Relatodrio

de Liberacao
16.18

Dados de
Empregado

Cédigos de
Motivo

v

Controle de
Producao

eB-SFC-SU-120

Revisar Relatério de Liberacao

O Relatorio de Liberagdo identifica as ordens de trabalho a chegar num centro de trabalho, assim
como aquelas ordens de trabalho que ja estdo 14. Essas informagdes sdo importantes para
determinar antecipadamente a carga do centro de trabalho e auxiliar o liberador ou supervisor de
producao no estabelecimento de prioridades das ordens. Essas listas sdo impressas diariamente e
sdo usadas para programar o trabalho.

No MFG/PRO ¢B, o relatorio de liberagdo contém todas as operagdes programadas para um centro
de trabalho ou maquina. As operagdes sao listadas em seqii€ncia ascendente por data de inicio
programada. Normalmente o relatorio mostra todas as operagdes em atraso e aquelas a serem
iniciadas dentro de um periodo especificado pelo usuario. O periodo especificado ¢ estabelecido
no campo Dias de Vizualizagdo antes de se executar o Relatorio de Liberagdo de Ordem de
Trabalho.
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Dias Visualizagdo: 3
Muda P&agina p/ Cto Trabalho:

S5HMM BLISTER PACF

eB-SFC-SU-130

16.18 — Relatério de Liberagao de Ordem de Trabalho

Local: 10000 o —=:10000 2]
Centro de Trabalho:{1010 9 ==:]1010 @

Cto Trab: 1010 Méguina: ASSEMBLY
Mamero de Item Ordem de Trabalho Operacgéo
02-0005 07120079 io
MECHANICRI. PENCIL ID: 1421 BLISTER PLCK
SMM ELISTER FPACKED
02-0005 Ordeml i0
ID 422 BLISTER PACK
07120081 io
MECHANICAIL PENCIL ID: 1423 BELISTER PACK
SMM ELISTER PACKED
02-0005 07120082 i0
ID 424 B STER PLCK
07120084 io
MECHANICAI. PEN ID: 228 BLISTER PACK

Saida: page

1D Batch:

W W

16.18 Relat Ordens Trabalho Liberadas

gad.inc

31/08/04 06/058/0

Relatério de Liberacao de Ordem de Trabalho

Numero de Menu 16.18

é Discutido no seguinte Manual de Treinamento: Ordens de Trabalho

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Configuracao do Controle de Producao

Calendarios Contas CB Controle de
iy . \ Ordens de
de Fabrica e Roteiros
Trabalho
Cédigos de Relatério de
Motivo Liberagao
(" Configurar )

Controle do Contr.
Producao
\_ /

Dados de
Empregado

eB-SFC-SU-140

Configuragcao Controle do Controle de Produgao

A forma dos dados de apontamento de mao de obra é controlada pelo Arquivo de Controle do
Controle de Produgao.
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17.24 — Controle do Controle de Produgéao

Controle de Produgéo

Move Prox Operacdo:
Indic Tempo: D
Horaz Padrdo: 8,000

Periodo Padrdo: D

eB-SFC-SU-150 %

Controle do Controle de Produgao

Numero de Menu 17.24

Move Préxima Operag¢ao
Se Sim, quando uma operagdo ¢ apontada como completa, o sistema move automaticamente a
ordem de trabalho para a Fila da operagdo subseqiiente.

Indicador de Tempo

Identifica como as horas sao normalmente apontadas. Se for definido como D, o tempo de mao
de obra ¢é colocado como horas decimais; se H, o tempo de mao de obra segue o padrao
horas:minutos:segundos.
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— Se vocé estiver usando um sistema de coleta de dados de chao de fabrica, defina esse
campo com o mesmo formato de horas que aquele sistema produz.

Horas Padréo

Esse campo mostra o numero de horas por periodo. Usado para determinar quando as horas
apontadas representam horas extras.

Periodo Padrédo

Um cddigo identificando o periodo padrdo de trabalho. Pode ser dia (D) ou semana (W).
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Visao Geral do Curso

Introducdo ao Controle de Producao

Consideragdes Sobre o Negocio

Configuracao do Controle de Producéao
¢+ Uso do Controle de Producao

eBSFC-SU-160
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Uso do Médulo de Controle de Producgao
Nesta secao veremos como:

Usar o Controle de Producao no
MFG/PRO

eB-SFC-PR-010
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Processo do Controle de Producao

Entrar Com
Transagoes de
Apontamento

Processar
Transagoes de
Movimentacao e
Encerramento

Revisar

Relatorios

eB-SFC-PR-020

Processo do Controle de Producao

Ao se processar ordens de trabalho no médulo de Controle de Produgéo, use as fungdes de

consulta ou relatorios de roteiros de ordem de trabalho (16.13.14 € 16.13.15) para visualizar
rapidamente detalhes da ordem de trabalho tais como nimero do item, operacao, descri¢do, centro
de trabalho, maquina, quantidade pedida, quantidade completada e data inicio.

Legenda da Ilustrag@o:

Caixas com linhas solidas sdo requisitos para se usar o Controle de Produgao e sdo
abordadas neste curso

Caixas sombreadas representam passos opcionais, mas serdo abordados neste curso

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Processo do Controle de Producao
-

Entrar Com
Transacgoes de
Apontamento

rocessar
Transacoes de
Movimentacao e
Encerramento

Revisar

_> L.
Relatorios

eB-SFC-PR-030

Entrar com Transacoes de Mao de Obra

As transag¢des de médo de obra registram o movimento de uma operagdo para outra dentro de uma
ordem de trabalho e registram quantidades completadas e rejeitadas em cada operagdo.

* O apontamento de producdo depende de tempos e custos de operagdo corretos (acurados) dos
roteiros

* A mio de obra é apontada por:
— Empregado,
— Ordem de Trabalho, ou
— Centro de Trabalho
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Transacgoes de Apontamento Por Empregado

eB-SFC-PR-040

Todas as trés telas de apontamento de producéo - por ordem de trabalho, por empregado e por
centro de trabalho - tém os mesmos campos e registram as mesmas informacgdes, mas em ordem
diferente.

* Para propositos de entrada de dados, pode ser que vocé ache uma determinada tela mais rapida
que outra.
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17.2 — Apontamento de Produgao Por Empregado

Apontamento Produgéo por Empreg

Empregado: ASS Santoro Turno:
Depto: 10 Cad Pgto:
OT: Ordem1 Cto Trab: 1010 Projeto:
ID: 1422 Maquina: Ind Hora:Hora
Operacdo: 10 BLISTER PACK Status COper: QUEUE

—

Qde Completada: [IETHRY Data Efetiva: 27/07/2004 B
Rejeicdes: Operagao Completa:
Retrabalho: Move p/ Prix Operacdo: v

Cper Anter Concluidas: v
Inic Prepar:|0,000

Tempo Preparacdo: 0,000 Tempo Prepar: 0,000
Inic Exec: /0,000
Tempo Execucdo: 0,000 Tempo Exec: 0,000
Comentario:
Horas Farada: 0,000 Motivo Horas Parada: @
Ve
B-SFC-PR-050 @

Transagoes de Apontamento de Produgao

Numero de Menu 17.1,17.2, e 17.3

Use o Apontamento de Produgdo Por Ordem de Trabalho 17.1, por Empregado 17.2, ou por Centro
de Trabalho 17.3 para entrar com a méo de obra e producdo reais. Como padrio, essa transagido
registra uma operagdo como completa e movimenta a ordem de trabalho para a operacdo
subseqiiente do roteiro. As trés telas de Apontamento de Producdo contém as mesmas
informagdes, somente a ordem dos campos ¢ diferente para a entrada de dados.

Empregado

Deve ser colocado um codigo de empregado. Nao € necessario que esse codigo represente uma
pessoa. Pode-se criar um tnico cédigo de empregado somente para proposito de
apontamentos.
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Departmento

O cddigo padrao de departamento € determinado pelo roteiro da ordem de trabalho. O sistema
cria transagdes CB usando as contas associadas com o codigo de departamento.

Centro de Trabalho

O cddigo padrio de centro de trabalho também ¢é determinado pelo roteiro da ordem de
trabalho. As taxas de preparacdo, de mao de obra e de burden do centro de trabalho s3o usadas
pelo sistema quando ele calcula os custos e cria as transa¢des contabeis.

Projeto

Hé um campo de projeto para acompanhamento de despesa por projeto.

Operagdo Completa, Move Para Proxima Operag¢do, Operagbes Anteriores Concluidas

— Uma operagdo assume o status Completa automaticamente durante as transagdes de
apontamento de produgdo. Essa alteracdo de status ocorre quando ¢ atingida a quantidade
total da ordem de trabalho naquela operagdo e se os campos Move Para Proxima Operagao
e Operagao Completa estiverem com Sim.

— Os padrdes sdo Sim para Operagdo Completa, Move Para Proxima Operagdo e Operagoes
Anteriores Concluidas. O padrao do campo Move Para Proxima Operacdo pode ser
alterado no Arquivo de Controle do Controle de Produgdo, 17.24.

Quantidade Completada

A quantidade completada ¢ o nimero de unidades boas produzidas. E usada nos célculos de
variagoes, eficiéncia de centro de trabalho e transagdes contabeis.

Rejeicbes
A quantidade rejeitada ¢ o nimero de unidades nao conforme produzidas que ndo podem ser

movidas para a proxima operacao. Ela ndo € usada para calcular variagdes, eficiéncia de centro
de trabalho ou transac¢des CB.

Se a quantidade rejeitada for reduzir significativamente a quantidade boa a ser recebida, use a
Manuteng@o de Ordem de Trabalho (16.1) a fim de reduzir a quantidade da ordem para a
quantidade esperada. Desta forma, o MRP planejara uma ordem para repor as unidades
defeituosas. O burden sera aplicado a todas as horas de parada colocadas aqui. Essa parada nédo
estd associada com a ordem de trabalho no MFG/PRO eB.

Retrabalho

A quantidade retrabalhada ¢ o nimero de unidades nao conforme que requerem um
processamento adicional. Nao € necessario que todo o retrabalho resulte em unidades boas e
sejam movidas para a proxima operagdo. Assim como a quantidade rejeitada, essa também ndo
¢ usada para calcular variagdes, eficiéncia de centro de trabalho ou transagdes contabeis.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. M QAD



70  MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Inicio Preparagéo, Término/Tempo de Preparacéo, Inicio Execug¢do, Término/Tempo de Execug¢do

Ao entrar com o tempo da mao de obra, entre com as horas de inicio e fim ou com o tempo
decorrido. As horas podem ser apontadas tanto no formato de horas decimais quanto no padréo
horas/minutos. Esse formato pode ser especificado em cada transagdo de apontamento,

entretanto, um padrao deve ser estabelecido no Arquivo de Controle do Controle de Produgéo
(17.24).

Horas Paradas

Mao de obra ndo produtiva pode ser apontada com um cédigo de motivo atribuido as horas
paradas. Horas paradas sdo apontadas como tempo decorrido.
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Transacao de Mao de Obra Nao Produtiva

FOLHA DE PAG.

Aponte reunides como ... Mao de Obra “nao produtiva”

eB-SFC-PR-060

Apontamento de Mao de Obra Nao Produtiva

Use o Apontamento de Mdo de Obra Ndo Produtiva 17.4 para apontar tempos de mao de obra
indireta de atividades como manutengdo preventiva, quebra de maquina, espera por trabalho,
reparo de ferramentas, limpeza e reunides.

O apontamento de mao de obra nao produtiva € importante se os apontamentos de mao de obra do
CCF forem usados para a folha de pagamentos - quando é necessario considerar todo o tempo do
empregado - e também para relatorios de eficiéncia e utilizagdo.
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17.4 — Apontamento de Mao de Obra Nao Produtiva

Apontamento M.Obra néo Produtiva

Empregado: ASS @
Turno:|1
Cod Pato: @ Projeto: @
Data Efetiva:|27/07/2004 &
Centro de Trabalho:{1010 @ Maguina:
Locallionon P Depto: 10 9
Mativa: juste 5’-’
Tipo: Abaixo
Ind Hora:
Inic Par: 8:00
Tempo Parada: 12:00 Tempo Parada: 0,000

Comentaric:

B-SFC-PR-070 %

Apontamento de Mao de Obra Nao Produtiva

Numero de Menu 17.4

Motivo

As transagoes de apontamento de méao de obra ndo produtiva usam co6digos de motivo definidos na
Manuten¢do de Codigos de Motivo 36.2.17 com um tipo de motivo DOWN. Os relatorios do
Controle de Produ¢ao usam essas informacgdes para calcular utilizacdo e eficiéncia.
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Correcao de Erro

Apontamento de Producao
*Qde. Completada =6

*Operagao Completa = Sim

Oopa! A qde.
Completada é
2 e nao 6.

eB-SFC-PR-080

Correcao de Erro

Operacdes que tenham sido completadas nas transagdes de Apontamento de Producdo ndo podem
ser modificadas ou excluidas diretamente. Entretanto, pode-se entrar com uma segunda transagéo
com valor negativo para estornar os efeitos da transagdo incorreta.
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Correcao de Erro

Manutencgao de Roteiro Apontamento de Producao

de Ordem de Trabalho
*Altere o status da operacao

de “C” para “Q”

*Qde. Completada = - 4

eB-SFC-PR-090

Para fazer uma corregao:
* Se a ordem de trabalho ainda estiver em aberto, altere o status da operagdo de Completa para
Fila na Manutengdo de Roteiro de Ordem de Trabalho 16.13.13
* No Apontamento de Produgdo 17.1, 17.2, ou 17.3, entre com uma quantidade negativa ou com
um tempo negativo, dependendo do estorno que se queira fazer.

Se a ordem de trabalho estiver encerrada, reabra-a primeiro na Manutengao de Ordem de Trabalho
16.1, em seguida siga os passos acima.
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Processo do Controle de Producao
)

Entrar Com
Transagoes de
Apontamento

Processar
Transacoes de
Movimentacao e
Encerramento
\_ J

|—> Revisar Relatorios

eB-SFC-PR-100

Processamento de Transacdes de Move/Encerra
Operacao

A Transag¢ao Move Operacdo ¢ a Transa¢do Encerra Operagdo proporcionam um controle
adicional sobre a movimentagao de ordens nas operagdes. Essas transagdes devem ser usadas

normalmente para:
* Correcao de erro
* Pontos de verificagdo de qualidade

» Controle de filas de centros de trabalho
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17.5 — Apontamento Encerramento Operagao

Apontamento Encerramento Oper TR TR
Ordem de Trabalhc: Ordemt ID: 1422
Mumero de Item: 02-0005 MECHANICAL FENCIL

SMM BLISTER PACKED

Operacdo: 10 BLISTER PACK
Status Cper: QUEUE
Centro de Trabalho: 1010 Maquina:

Departamento: 10

Projeto:

—

Quantidade Pedida; 1.100,0
Quantidade Completada: 0,0
Qde Rejeit: 0,0
Data Efetiva: IRy &
Oper Anter Concluidas: v

Comentario:

Ve

eB-SFC-PR-110 m

Apontamento Encerramento Operagao

Numero de Menu 17.5

A Transa¢ao Apontamento Encerramento Operagdo ¢ uma forma alternativa de encerrar uma
operagdo. A operagdo que esta sendo apontada e as operagdes precedentes em aberto também
podem ser encerradas no Apontamento de Produgéo.

Nota Na Transacdo Apontamento Encerramento Operagao, ndo se pode colocar a quantidade
completada. A quantidade completada da operag@o deve ser colocada numa das telas de
Apontamento de Produgdo 17.1, 17.2, ou 17.3.

Operacdes correntes e precedentes sdo encerradas na Transacdo Encerra Operagao somente com a
quantidade aceita em transa¢des de Apontamento de Produgao.
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Apontamento Movimenta¢do Oper

Ordem Trabalho: Ordem1
Operagdo: 10 BLISTER PACK
Empregado: ASS Santoro
Centro Trabalho: 1010
Data Efetiva: E P0G H
(de Pedida: 1.100,0
Quantidade WIP: 1.100,0
Qde Movida:|0,0
Ndm Trans: 86

Tipo: MOVE

eB-SFC-PR-120

17.6 — Apontamento Movimentagao Operacao

1D: 1422
5t Op: QUELE

Maquina:

Vo

Apontamento Movimentagao Operagao

Numero de Menu 17.6

O Apontamento Movimentagdo Operacdo move uma ordem para uma operagao e facilita o

controle manual de filas de centro de trabalho.
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Processo do Controle de Producao

Entrar Com
Transagoes de
Apontamento

Processar
Transacoes de
Movimentacao e
Encerram¢g”

Revisar
Relatorios

eB-SFC-PR-130

Relatorios de Revisao

Os relatdrios sdo muito importantes no modulo de controle de produgdo. Mostram os
apontamentos de producdo ¢ mao de obra que podem ser divididos em varias categorias:

* Transacoes
e Horas Paradas
» Entrada/Saida

« Utilizacao e Eficiéncia
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eB-SFC-PR-140

Tipo:
1 27/07/2004
Data Efetiva:

Data Trans:

Empregado:

Nimero de Item:

Local:
Centro Trabalho:

Departamento:

Tpo Prep Padrao:
Tpo Exec Padrao:

Custo Pad MO:
Cst Padr Burden:
Subcontrato Pad:

17.13.9 — Consulta Detalhes de Transagado de Operagao

Cons Det Transacéo Operacéo

Trans: 85

MOVE

09:56:16
27/07/2004 Turno:
02-0005

MECHANICAL PENCIL
10000 Lin:
1010

0,0
0,0

0,00
0,00
0,00

Maguina:

Saida: T @

Ordem de Trabalho: 07120084
1D: 1426 Op: 10
Qde Completada: 0,0
Qde Rejeit: 0,0
Rejeit:
Qde Retrab: 0,0
Mot Retrabalho:
Qde Perdida: 0,0
Tempo Preparacgédc Real: 0,0
Tpo Ex Real: 0,0
Custo M.O.: 0,00
0,00
Custo Subcontrato: 0,00

Custo Burden:

Consulta Detalhes de Transagao de Operagao

Numero Menu 17.13.9

O sistema cria transagdes quando se utiliza das fungdes de apontamentos de produgio, de mao de
obra ndo produtiva, de horas paradas e de encerramento de operacdes. Os dados dessas transacgdes
podem sair em relatorios por:

e Centro de Trabalho,
¢ Ordem de Trabalho, ou

* Empregado
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17.13.12 — Relatorio de Entrada/Saida

17.13.12 Relatorio Entrada/Saida

Cto Trab: 1010 LSSEMELY
Magquina: Tempo Fila: 1,0
Depto: 10 Aszzembly Tempo Espera: 0,0

Plan Entr 121 0
Entrada Real 78 152 ]
Desv Cum Entr -43 0

3o
[¥5)

3o
I
I
[*

3o
[*

-1
Wi
il

W o

[
1
I
1
I
1

-

Saida Plan
Szida Real
Dif Cum Saida

Ly
(ST RT ]
[*
5o o
=1

Fila PFlan 43 -4
Fila Real 40

(S
[T
[
[
[

Fim Relatério

eB-SFC-PR-150

Relatéorio de Entrada/Saida

Numero de Menu 17.13.12

O relatorio de entrada/saida ¢ uma das principais ferramentas para monitorar a carga de centros de
trabalho e para identificar gargalos. Ele permite que um gerente compare as entradas e saidas
planejadas num centro de trabalho com as entradas e saidas reais, por periodo de tempo. Esses
relatorios calculam as entradas e saidas planejadas a partir das operagdes das ordens de trabalho
baseado em suas datas de inicio, tempos padrio de preparagdo e de execucao e no calendario de
fabrica/centro de trabalho. As entradas e saidas reais sdo obtidas nos historicos das transacdes de
operagoes; as quantidades movimentadas para um centro de trabalho sdo usadas para determinar as
entradas e as quantidades completadas num centro de trabalho para as saidas.

Pode-se mostrar entradas e saidas planejadas e reais em periodos didrios, semanais ou mensais.

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.



UsO DO MODULO DE CONTROLE DE PRODUCAO 81

Entrada Planejada

Entrada planejada ¢ carga num centro de trabalho ou maquina representada por operagdes de
ordem de trabalho programadas para iniciar dentro do periodo do relatério.

Ela ¢ determinada usando-se o seguinte calculo:

Tempo Padrdo Preparacdo + (Tempo Padrédo Execugdo X Quantidade Pedida)

Entrada Real

Entrada real é carga ja movimentada para as operagdes da ordem. Ela é calculada para o periodo do
relatorio baseado nas transagdes de movimentacdo geradas na liberagdo de ordens de trabalho e
nas fungdes do modulo de controle de produgdo.

Ela é determinada usando-se o seguinte calculo:

Tempo Padrdo Preparacdo + (Tempo Padrdo Execucgdo X Quantidade Movida)

Saida Planejada

Saida planejada ¢ calculada baseado nas operacdes programadas para serem completadas dentro
do periodo do relatorio.

Ela é determinada usando-se o seguinte calculo:

Tempo Padrdo Preparacdo + (Tempo Padrdo Execucdo X Quantidade Pedida)

Saida Real

A saida real € calculada para um periodo de relatério baseado nas transagdes de quantidades
completadas de operagdes de ordem de trabalho ou de programas do repetitivo. As quantidades
completadas sdo apontadas nas operagdes das ordens nos apontamentos de produ¢do do médulo de
Controle de Produgao.

Ela é determinada usando-se o seguinte calculo:

Tempo Padrdo Preparacgdo + (Tempo Padrdo Execugdo X Quant. Completada)

Fila Planejada

A diferencga entre entrada planejada e saida planejada.

Fila Real

A diferencga entre entrada real e saida real.
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17.13.16 — Relatorio de Horas Paradas

17.13.16 Relat Horas Paradas

qad.inc
Trans  Data Motive Depto Turno Empreq  Projeto COrdem de Trabalho ID Oper  Mimero de Iten Hrg Parad
beeats 000
Cto Trab: 1010 Maquina: ASSEMBLY Departamento: 10
89 26/07/04 10 233 (rdenl 1422 10 02-0005 2,0
Tl G o :-
Tl Lol 0000 :
Fin Relatdrio

eB-SFC-PR-160

Relatorio de Horas Paradas

Numero de Menu 17.13.16

Use o Relatorio de Horas Paradas para gerar um relatorio de horas paradas por:

e Local,

e Centro de Trabalho,

* Maquina,

* Empregado,

Data de Efetividade,

Ordem de Trabalho, ou

* Numero de ID de Ordem de Trabalho.

M QAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.



UsoO DO MODULO DE CONTROLE DE PRODUCAO 83

17.13.18 — Relatoério de Utilizagao de Centro de Trabalho

17.13.18 Relat Utilizagdc Centro Trabalhe  Data: 27/07/04

qgad.inc Hora: 15:34:01

Local Depto Cto Trab Maguina Data Capacidade Horas Reais % Util

10000 1 101 , 11,0 137,50%
10000 | 1010 E,ZI:I 9,:‘ ::2,5:‘%
Total 24,00 58,667 244,443

eB-SFC-PR-170

Relatorio de Utilizacao de Centro de Trabalho

Numero de Menu17.13.18

Use o Relatorio de Utilizagao de Centro de Trabalho para gerar um relatorio de utilizagdo de
capacidade de centro de trabalho ou maquina baseado nos apontamentos de produgao. Esse
relatorio identifica gargalos ou centros de trabalho sub-utilizados e mostra como as horas estio
sendo utilizadas.

O Relatorio de Utilizagdo de Centro de Trabalho calcula a utilizagdo do centro de trabalho ou
maquina dividindo o nimero de horas trabalhadas (apontadas nas transagdes) pelo nimero total de
horas disponiveis (conforme calculado a partir do calendario de fabrica) e multiplicando o
resultado por 100.

Utilizagao ¢ um dos critérios chave que os gerentes usam para medir o desempenho da fabrica.
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17.13.19 — Relatorio de Eficiéncia Por Centro de Trabalho

17.13.19 Relat Eficiéncia por Centro Trab

qad.inc
Trans Dt Efet Ordem de Trabalho ID Op Nimero de Item Tipo Quantidade Co Tpo Exec Padrdo Variagdo
Local: 10000 Cto Trab: 1010 Méquina: ASSEMBLY
419 20 02-0005 Exec 0,0
419 Exec 0,0
1422 Exec 0 2,
422 Exec 240, . g, 9,
Total Maquina: Exec 44 687 55,667 11,0
Totzl Centro Trab: Exec 44 667 55,667 11,0
Total Relat: Exec 44 667 55,667 1,0

Finm Relatério

eB-SFC-PR-180

Relatorio de Eficiéncia Por Centro de Trabalho

Numero de Menu17.13.19

Os relatorios de eficiéncia ajudam a identificar problemas com os padrdes dos roteiros e mostram
como as horas estdo sendo utilizadas. As eficiéncias das operagdes sdo calculadas dividindo-se o
numero total de horas padrdo apontadas (unidades completadas por operagdo) pelo numero total de
horas trabalhadas e multiplicando-se o resultado por 100. Esses dados podem ser selecionados
para qualquer periodo por ordem de trabalho, por centro de trabalho ou maquina, ou por
empregado. Eficiéncia € um dos critérios chave que os gerentes usam para medir o desempenho da
fabrica.

O Relatério de Eficiéncia Por Centro de Trabalho lista o seguinte na seqiiéncia de transagdes por
centro de trabalho:
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* Numero ¢ data de transacao

* Numero de Ordem de Trabalho

* Operagdo

* Numero e nome de empregado

* Tipo de mao de obra (preparagdo ou execugao)
* Quantidade completada

» Horas padrao, reais e variagdes

 Porcentagens de efici€ncia de preparacdo e de execugdo

Totais de preparacdo e de execugdo sdo fornecidos por centro de trabalho ou maquina.
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17.13.20 — Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho

sfoprp0l.p b+ 17.13.20 Relat Eficiéncia por Ordem Trab
Pag.: 1 qad.inc
Trans Dt Efet Op Cto Trab Maquina Empreg (ltimo Hone Tipa Quantidade Co Tpo Exec  Padrdo Variacdo Efi
0T: Ordeml ID: 1422 Item: 02-0005 MECHANICAL PENCIL
87 33 Santoro Exec 240,0 §,0 10,0 2,0
] a3 Santoro Exec 240,0 0,0 9,0 8,0
Total da Ordem : Exec 8,0 18,0 11,0
Total Relat: Exec 8,0 18,0 11,0
Fin Relatdrio

eB-SFC-PR-190

Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho

Numero de Menu 17.13.20

O Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho mostra informagdes de preparagdo e execugio
de operagdes por ordem ascendente de nimero de ordem de trabalho. Ele lista o seguinte:

* Numero e descri¢do do item da ordem de trabalho
* Quantidade:

— Pedida Em aberto
— No WIP Completada
— Rejeitada Retrabalhada

e Status de ordem de trabalho
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» Horas reais de preparacdo e de execugao
 Horas padrédo de preparacdo e de execugdo
* Horas de variagdo de preparacdo e de execugdo

 Porcentagens de efici€ncia de preparacgio e de execugdo
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Exercicios do Controle de Producao

eB-SFC-PR-200

Exercicios: Programacgao de Operacgao

Ha dois grupos de datas geradas e usadas pelo sistema: (1) datas de liberagédo e de entrega de
ordem de trabalho, e (2) datas de inicio e de término de operacado. Nesta atividade revisaremos
essas datas e veremos como elas se inter-relacionam.

1 Certifique-se de que ndo haja controle de lote ou série para os itens 44-100, 44-2000, e 44-
7000 em Manutengdo de Dados de Estoque de Item (1.4.5.1). (O campo Controle Lote/Sér
deve estar em branco.)
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2 Em Manutencao de Centro de Trabalho (14.5), coloque as informagdes abaixo. Deixe os
demais campos com os padrdes fornecidos pelo sistema.

Centro de Trabalho: 12000

Descrigao: Montagem Unid. Controle
Dept.: 10

Taxa Bdn Magq: 10

Tx Prepar: 10

Taxa MO: 10

% Burden MO: 100

3 Use Manutencao de Roteiro (14.13.1) para colocar as seguintes informagdes:

Cdd Roteiro: 44-100

Op: 10

Centro de Trabalho: 12000

Descricao: Montar Conf. Espec.
Tempo Execucao: 1

Move Prox Op: Sim

Rel Auto Trabalho: Nao

Cod Roteiro: 44-100

Op: 20

Centro de Trabalho: 1030

Descricao: Inspecionar Conf. Espec.
Tempo Execugdo: 1

Move Prox Op: Sim

Rel Auto Trabalho: Nao

4  Coloque as seguintes informagdes em Calculo de Custo de Roteiro (14.13.13):

Local: 12000
Grupo de Custo: Standard
Item: 44-100 a 44-100
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Execute o Relatorio de Custo por Operagao (14.13.19) para o local 12000, item 44-100 a 44-
100.

Em Manutengdo de Ordem de Trabalho (16.1), cadastre uma ordem de trabalho para o item
44-100 com as seguintes informagdes:

Ordem de Trabalho: Teste3

Numero Item: 44-100

Tipo: <branco>

Local: 12000

Qde Pedida: 10

Data Liberagao: Aceite a data padrao do sistema
Data Vencimento: Aceite a data padrao do sistema
Status: E (Explodido)

Em Manutengao de Roteiro de Ordem de Trabalho (16.13.13), coloque o numero da ordem de
trabalho Teste3 ¢ revise o roteiro.

Note que a data de vencimento programada para a operacao 20 é a mesma data de vencimento
da ordem de trabalho.

Em Manutengdo de Ordem de Trabalho (16.1), cadastre outra ordem de trabalho explodida
(Teste4) para o item 44-100 no Local 12000, Status E, e coloque a quantidade de 100.

Veja Manutengao de Roteiro de Ordem de Trabalho (16.13.13) para ver as datas de inicio e fim
das operacdes 10 e 20.

Em Manutengéo de Codigos de Motivo (36.2.17), cadastre dois codigos de motivo para os
tipos REJECT e REWORK.

Em Libera/Imprime Ordem de Trabalho (16.6), libere as ordens de trabalho Teste3 e Teste4.

Em Apontamento de Produgdo Por OT (17.1), aponte produgdo da Teste3 usando um codigo
de empregado existente. Operagdo 10, 9 unidades boas, 1 rejeitada e 1 retrabalho; Tempo de
Execugdo = 10.5 horas. Em seguida aponte 9 boas na operacao 20; Tempo de Execugdo = 10.5
horas.

Veja Browse de Transagdes Por Operacao (17.8) e Consulta Detalhes de Transagdo Por
Operacgdo (17.9), para ver os langamentos das transagdes da ordem de trabalho.

Em Recebe OT Com Baixa Automatica (16.12), receba 9 unidades da ordem Teste3.

Faca a baixa automatica de 10 unidades - uma foi rejeitada e ndo retrabalhada no passo 10.
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Gere e revise o Relatorio de Custo de Ordem de Trabalho (16.3.4) e o Relatorio de Custo de
WIP de Ordem de Trabalho (16.3.5).

Em Apontamento de Produgdo Por OT (17.1), encerre a operacdo 20 ¢ as precedentes da
ordem de trabalho Teste4 com 100 unidades completas; Tempo de Execucdo = 25.

Em seguida gere o Relatério de Custo de Ordem de Trabalho (16.3.4) e o Relatério de Custo
de WIP de Ordem de Trabalho (16.3.5).

Execute a fun¢do Recebe OT Com Baixa Automatica (16.12), receba 100 unidades da ordem
Teste4.

Em Manutengao de Ordem de Trabalho (16.1), encerre as ordens Teste3 e Teste4. (Status C).

Execute o Fechamento Contabil de Ordem de Trabalho (16.21) de ambas as ordens e gere o
Relatorio de Custo de Ordem de Trabalho (16.3.4).

Note que a ordem Teste4 fez o apontamento automatico do trabalho na operagédo 10, enquanto
na Teste3 houve o apontamento na operagao.
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Visao Geral do Curso

Introducido ao Controle de Producao
Consideracdes Sobre o Negdcio
Configuracao do Controle de Produgao
Uso do Controle de Producao
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Questoes Para Estudo

1

Explique o significado de “operacgdes sdo programadas regressivamente a partir da data de
entrega do MRP”.

Explique o “Relatorio de Liberagao”.

Dé um exemplo de apontamento de méao de obra ndo produtiva.

Todas as ordens planejadas sdo programadas automaticamente pelo MRP com respeito as suas
datas de liberacdo e prazo de entrega.

Verdadeiro Falso
O campo Move Para Préxima Operacdo esta com Sim no Arquivo de Controle do Controle de
Produgdo. Isso significa que o sistema atribuira o status de Preparagao (S) na operagdo.
Verdadeiro Falso
O MFG/PRO ¢B acompanhara as quantidades completadas em cada operagdo na medida em
que a ordem de trabalho avanga no seu roteiro.
Verdadeiro Falso
Uma linha de ordem de compra identificada com S no campo Tipo refere-se a uma operacao
subcontratada.

Verdadeiro Falso
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Respostas as Questoes de Estudo

1 O MFG/PRO eB comeca a programar a partir da Gltima operagao e trabalhando de forma
regressiva a partir da data de entrega, atribui datas de inicio e término de operagdo para todas
as operagoes do roteiro.

2 O Relatorio de Liberagdo ¢ uma lista priorizada de todas as ordens de trabalho programadas ou
a entrar num centro de trabalho. As ordens de trabalho sdo listadas em seqiiéncia descendente
de data de inicio de operacgao.

3 Exemplos de apontamento de mao de obra ndo produtiva sdo parada de maquina, esperando
por trabalho, reparo de ferramentas, limpeza, ou reunides.

4  Verdadeiro.
5 Falso. O Sim no campo Move Para Proxima Operagao coloca a operagdo no status Fila (Q).
6 Verdadeiro.

7 Verdadeiro.
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Consequéncias das Transacoes do Controle de Producao na
contabilidade

Transagoes Contabeis (CB) sdo criadas automaticamente pelo controle de producao com um
prefixo WO. O controle de producdo usa a Manutengdo de Departamento 14.1 para identificar as
contas contabeis para lancamentos. Essas contas sdo de mao de obra, burden, custo de producao, e
variagdes de mao de obra. Durante o apontamento da operagao, ha uma opcéo para considerar as
operagoes precedentes como efetuadas. Se essa opgdo for selecionada, todas as operacdes
precedentes ndo apontadas sdo langadas usando os tempos padroes.

Todas as transagdes sao criadas usando as taxas padrdo de mao de obra e de preparagdo do centro
de trabalho. O burden ¢ langado usando as taxas padrdo de burden do centro de trabalho. Custos de
mao de obra sdo langados para a conta do centro de custo do WIP. Paradas e mao de obra ndo
produtiva sdo langadas para a conta de Custo de Produgdo do centro de custo. As contas contabeis
sao0 obtidas do departamento do centro de trabalho. Se forem calculadas varia¢des no controle de
producao, serao também calculadas variagdes de uso de burden e de mao de obra.

A tabela a seguir mostra de forma mais detalhada as informagdes dos efeitos contabeis.

Funcgao Notas DB/CR Conta Vem de
17.1,17.2,17.3 Maio Obra DB Trabalho em Processo 16.1
Apontamento Produgéo Real
CR Maio de Obra Absorvida 14.1
Varia¢do Taxa | DB Variag¢do Taxa Mao de Obra 14.1
de Mio Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Variagdo de DB Variagdo de Uso de Mao de 14.1
Uso de Mao Obra
de Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Burden Real DB Trabalho em Processo 16.1
CR Burden Absorvido 14.1
Varia¢do Taxa | DB Varia¢do de Taxa de Burden 14.1
de Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
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Funcgio Notas DB/ CR Conta Vem de
Variagdo de DB Varia¢do de Uso de Burden 14.1
Uso Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
17.4 Apontamento de DB Custo de Produgio 14.1
Mao de Obra Nao
Produtiva
CR Mao de Obra 14.1
CR Burden 14.1
17.5 Transagdo de Maéo de Obra | DB Trabalho em Processo 16.1
Encerramento Operagdo | Real
CR Mao de Obra Absorvida 14.1
Varia¢do Taxa | DB Varia¢do de Uso de Mao de 14.1
Mao de Obra Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Varia¢do Uso | DB Varia¢do de Uso de Mao de 14.1
Mao de Obra Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Burden Real DB Trabalho em Processo 16.1
CR Burden Absorvido 14.1
Variagdo Taxa | DB Variagdo de Taxa de Burden 14.1
de Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
Varia¢do Uso | DB Variagdo de Uso de Burden 14.1
de Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
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Controle de Producao
Relatorios e Consultas

Menu Consulta Funcio / Finalidade
17.8 Browse de Transagdes de Mostra uma lista de transa¢des de operagdo por operagao.
Operagao
17.9 Consulta Detalhada de Mostra um lista dos detalhes de uma transagao de operagéo. (Veja “Consulta
Transag¢do de Operagdo Detalhes de Transagdo de Operagdo” na pagina 79.)
17.10 Relatorio Contabil de Mostra as transagdes contabeis resultantes das transacdes de apontamentos
Operagdes de parada e mio de obra da manufatura. Note que ha um relatdrio similar
para as transagdes de parada e de mao de obra do Repetitivo.
17.11 Consulta de Entrada/Saida | Mostra uma lista planejada e uma real das horas padrdes para Entrada, Saida
e Fila num centro de trabalho/maquina.
17.12 Relatério de Entrada/Saida | Mostra um relatério resumido da entrada, saida e fila das horas padrio num
centro de trabalho/maquina. (Veja “Relatorio de Entrada/Saida” na
pagina 80.)
17.13 Relatorio de Operagdes por | Gera um relatorio de transagdes de operagdo por centro de trabalho/maquina.
Centro de Trabalho
17.14 Relatorio de Operagdes por | Gera um relatério de transagdes de operacdo por ordem de trabalho.
Ordem de Trabalho
17.15 Relatério de Operagdes por | Gera um relatdrio de transagdes de operagao por empregado.
Empregado
17.16 Relatorio de Horas Paradas | Lista transagdes de horas paradas dos centros de trabalho/maquinas em
seqiiéncia de transagdes por data de acordo com parametros especificados
pelo usuario. O total de horas paradas ¢ mostrado para todos os centros de
trabalho no periodo especificado. (Veja “Relatério de Horas Paradas” na
pagina 82.)
17.17 Relatoério de Horas Paradas | Lista transagdes de horas paradas de todos os codigos de motivo em
por Motivo seqiiéncia de acordo com as especificagcdes do usuario. O sistema debita as
horas paradas a conta de Custo de Produg@o. Use o Relatdrio de
Contabilizagdo de Operagdes (17.10) para listar detalhes das transagdes
contébeis na conta de Custo de Producéo.
17.18 Relatorio de Utilizagao de Gera um relatorio de utilizagdo de capacidade de centros de trabalho/

Centro de Trabalho

maquinas baseado no apontamento de mao de obra. (Veja “Relatorio de
Utilizagdo de Centro de Trabalho” na pagina 83.)
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Controle de Producao
Relatorios e Consultas

Menu Consulta

Funcio / Finalidade

17.19 Relatorio de Eficiéncia por
Centro de Trabalho

Lista o seguinte em seqiiéncia de transaga@o por centro de trabalho - numero e
data da transagdo, nimero da ordem de trabalho, operagdo, nlimero ¢ nome
do empregado, tipo de mao de obra, quantidade completada, horas padréo,
real e variagdo, porcentagens de eficiéncia de preparagdo ¢ de execugdo.
(Totais de preparagdo e de execugdo sdo fornecidos por centro de trabalho/
maquina e geral). (Veja “Relatorio de Eficiéncia Por Centro de Trabalho” na
pagina 84.)

17.20 Relatorio de Eficiéncia por
Ordem de Trabalho

Por numero de ordem de trabalho em ordem ascendente, mostra informagdes
de preparagdo e de execugdo por operagdo. Lista o seguinte - codigo e
descrigdo do item da ordem de trabalho, quantidade pedida, quantidade em
aberto, quantidade no WIP, quantidade completada, quantidade rejeitada,
quantidade retrabalhada, status da ordem de trabalho, horas reais de
preparacdo e de execucdo, horas padrdo de preparagio e de execugao,
variagdo de horas de preparacdo e de execugao, porcentuais de eficiéncia de
preparagdo e de execugdo. (Veja “Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de
Trabalho” na pagina 86.)

17.21 Relatorio de Eficiéncia por
Empregado

Mostra a eficiéncia de todas as transagdes de preparagdo e de execugio de
um empregado durante o periodo selecionado pelo usuario. O relatério
mostra a seqiiéncia de ordem de trabalho por data e inclui o seguinte -
numero e data da transagdo, nimero ¢ ID da ordem de trabalho, operagao e
centro de trabalho, tipo de méo de obra (preparagdo ou execugao),
quantidade completada, horas padrao, reais e variagdo, porcentuais de
eficiéncia de preparagdo e de execugio.

Nota Para acompanhamento do WIP, sdo muito uteis os relatorios Browse de Roteiros de Ordem
de Trabalho (16.13.14) e Relatdrio de Roteiros de Ordem de Trabalho (16.13.15) do médulo de

Ordem de Trabalho.

RIQAD
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Reserve alguns minutos para preencher e enviar esta folha de comentarios. Isso nos ajudarad a
melhorar a qualidade de nossos materiais de treinamento. Se preferir, é possivel fazer download
deste formulario de nosso site na Web. Depois de preenché-lo, envie-nos por fax: (856) 840-2612
(EUA) ou por e-mail.
Site na Web: http://www.qad.com/services/learn
E-mail: learningservices@qad.com

Manual de treinamento: Controle de Producéo
Numero do item: 70-2858A

Como voceé avaliaria a qualidade deste manual de treinamento?

Organizacao das informagdes: o Excelente o Bom o Regular
Facilidade de uso: o Excelente o Bom o Regular
Conteudo: o Excelente o Bom o Regular
Aproveitamento geral: o Excelente o Bom o Regular

Que sugestdes, corregdes ¢ inclusdes teria para os materiais de treinamento?
(Para alteragdes especificas, indique o nimero da pagina ou o paragrafo, para que possamos
identifica-lo.)

Para solicitar materiais de treinamento da QAD, visite nosso site na Web e faca download do
Formulario de solicitagdo de materiais de treinamento. Envie o formulario de solicitagdo
preenchido para:

Fax: (856) 840-2612 (EUA) ou

e-mail: COPS@gqad.com

Seus comentarios sdo muito importantes para nés. Obrigado pela sua colaboragéo.

RIQAD
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	3 Exemplos de apontamento de mão de obra não produtiva são parada de máquina, esperando por trabalho, reparo de ferramentas, limpeza, ou reuniões.
	4 Verdadeiro.
	5 Falso. O Sim no campo Move Para Próxima Operação coloca a operação no status Fila (Q).
	6 Verdadeiro.
	7 Verdadeiro.
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