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8 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUGAO

Descricéo do Curso

A QAD desenvolveu este curso paradar a base para a preparagdo e implantacdo do médulo de
Controle de Producdo do MFG/PRO eB. O curso engloba:

Uma introdugdo ao médulo de Controle de Produgao
- Umavisdo geral das questdes importantes do negécio
» Preparacéo do médulo de Controle de Producgédo

» Operacdo do médulo de Controle de Producéo

- Atividades e exercicios

O treinando aprende como:

- Analisar as questesimportantes do hegdcio antes de preparar o médulo de Controle de
Producéo

 Preparar e operar o médulo de Controle de Producdo

Quem Deve Participar Deste Curso
 Consultores de implantacéo
- Membros de equipes de implantagéo
+ Gerentes de manufatura e usuarios chave

Pré-requisito

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

+ Conhecimento béasico de:
— MFG/PRO eB conforme usado atualmente no negécio
— Industria manufatureira em geral

Duracao Aproximada do Curso
- Este curso é preparado para ser ministrado em meio dia

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



SOBRE ESTE CURsO 9

Topicos Cobertos

Preparacao
— Revisar calendarios de fébrica
— Revisar contas CB e definicOes de roteiros
— Revisar Arquivo de Controle de Ordem de Traba ho
— Colocar dados de empregado
— Definir codigos de motivo
— Revisar relatério de liberagdo
— Definir Arquivo de Controle de Controle de Producéo

Operacéao
— Entrar com transaces de méo de obra
— Processar transagtes de movimentagdo/completas
— Revisar relatérios

Cursos Relacionados
« Preparagdo inicial do MFG/PRO eB (pré-requisito)
» Ordens de Trabalho (pré-requisito)
« Centros de Trabal ho, Roteiros e Subcontratagdo de OT (pré-requisito)
 Gerenciamento de Ordem de Compra
- Plangjamento de Necessidades de Capacidade
+ Contabilidade
 Custo de Produto e Gerenciamento de Custo
» Gerenciamento de Qualidade

Preparacao Para Certificacao

Este curso é um dos varios cursos preparados para capacitar os treinandos para 0s exames de
certificacdo da QAD. Entretanto, a QAD nao garante certificagdo a ninguém como resultado por
ter participado deste curso.

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



10  MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

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

Uso Deste Manual de Treinamento

Consultores de implantacdo, membros de equipes de implantacéo e operadores podem usar este
manual em treinamentos e consultores ja experientes que queiram aprender o modulo de Controle
de Producé&o pode utilizé-lo para auto estudo.

Este manual de treinamento contém materiai s que servem como guia parainstrucao 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
maodulo

- Exercicios e questbes para estudo
Notas aos Instrutores

Slides de PowerPoint

A QAD criou slides usando o programa Microsoft® PowerPoint® 97. Osinstrutores podem querer
animar textos, gréaficos e outros objetos nos slides para:

- Enfocar pontos importantes

 Controlar o fluxo de informagdes

- Despertar maior interesse e variedade a apresentacéo

Clicando-se em Vizualizar Animacdo no menu Apresentacéo mostra a animacao de texto e objetos.
Para personalizar dides, clique em Personalizar no menu Apresentacoes

Material de Aula

Material Para Alunos

- Manual de Treinamento de Controle de Producéo
+ CD demo do MFG/PRO eB

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



SOBRE ESTE CURSO 11

— Use o Banco de Dados Train

Os participantes autodidatas necessitardo 0s seguintes materiais adicionais.

» Manual do usuario do MFG/PRO eB (material impresso e CD estéo disponiveis no pacote de
materiais de referéncia da QAD e copias el etrbnicas estdo disponiveis no site da QAD na
WEB)

— Volume 3, Manufatura

Material Para Instrutores

O material parao instrutor éigual ao dos treinandos com o acréscimo dos slides do PowerPoint.

Configuracéo e Instalacao para este curso

Para obter os requisitos de hardware, consulte os arquivos Readme nos CDs de demonstracdo do
MFG/PRO eB.

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

Telefone/Fax

Mensagens

Sanitarios

Horarios

Intervalos

P

Estacionamento

Emergéncia

SAIDA

Ql“

Area para Fumar

eB-SFC-IN-030

Informacdes Gerais Sobre o Treinamento
- Telefone ou fax
- Mensagens
- Sanitarios
 Horas das aulas; horarios de inicio e término e pontulalidade
- Intervalos: freqliéncia, tempaos aproximados
- ConsideracOes sobre estacionamento, fretamento
- Procedimentos de emergéncia: local para primeiros socorros, pessoa para obter assisténcia
- Locais de saida, horarios do prédio
- Localizacdo de drea com permissao para fumar

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



CAPITULO 1

Introducéo ao Controle de
Producéao (CCF)
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Visao Geral do Curso

<&

Introducao ao Controle de Producao
Consideracdes Sobre o Negdcio
Configuracao do Controle de Producao
Processo do Controle de Producao

<&

<&

<&

eB-SFC-IN-040

Visao Geral do Curso

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



INTRODUGCAO AO CONTROLE DE PRODUCAO (CCF) 15

Eventos Chave

Libera Ordem
de Trabalho
Para Fabrica

Relatorio de Liberacéo
de Ordem de Trabalho

Chéo de Fabrica

Recebimento da eApontamento de Producéo

Ordem de Trabalho
do Chao de Fabrica

eB-SFC-IN-

Conceito de Controle de Producéo

O Controle de Producéo (CCF) é um sistema que usa dados do chdo de fabrica para apontar e
comunicar informagdes de status em ordens de fabricacdo (manufatura) e centros de trabal ho.
(Fonte: Dicionario APICS).

- Use o0 Controle de Producgédo (CCF) quando a administracéo de prioridades de producédo
necessitar visibilidade de operacbes de ordem de trabalho e/ou quando os custos de méo de
obra representarem uma grande parcela dos custos de producéo.

— Se essas condicdes forem verdadeiras, também é provavel que os produtos tenham muitas
operaces ou operacdes demoradas, as filas nos centros de trabalho sejam relativamente
longas, e os custos e variagBes de méo de obra devam ser relacionados com os produtos e
centros de trabal ho.

O maodulo CCF néo precisa ser usado com o Repetitivo. O Repetitivo tem seu proprio sistema de
apontamentos.

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



16  MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Terminologia
+ Interface de Manufatura integrada a
Computador (CIM)
¢+ Trabalho em Processo (WIP)
¢+ Fila
+ Lista de Liberacéo
¢+ Controle de Entrada/Saida
¢+ Horas Paradas
¢+ Codigos de Motivo
¢+ Utilizacéo
¢+ Eficiéncia
¢+ Capacidade
¢+ Mao de Obra Direta/Indireta

eB-SFC-IN-060

Terminologia

Interface com Manufatura Integrada a Computador (CIM)

A interface CIM pegaastransacdesimportadas de um sistemaou arquivo externo e as carrega para
0 MFG/PRO eB.

Trabalho em Processo (WIP)

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

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



INTRODUGCAO AO CONTROLE DE PRODUCAO (CCF) 17

Fila
a Umaéreadeespera

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

¢ Umaareade retencdo para chamados, cotacBes de chamados, e solicitacfes de servigos
antes que o préximo evento do ciclo aconteca.

Lista de Liberacao

Umalistade liberacdo € umallistagem de todas as ordens de producéo classificadas em prioridade
relativa. A lista contém informacdes de prioridade, lugar, quantidade e as necessidades de
capacidade da ordem por operacéo.

Listas de liberagdo normal mente séo geradas diariamente e desmembradas por centro de trabal ho.

Controle de Entrada/Saida

Controle de Entrada/Saida é uma técnica para controle de capacidade onde a saida real de um
centro de trabalho é comparada com a saida planejada conforme o plangjamento de necessidade de
capacidade (CRP). A entrada também é monitorada paraver se corresponde ao plano e se é
adeguada e esta de acordo com as necessidades de capacidade do centro de trabal ho.

Horas Paradas
Horas paradas € agquel e tempo programado para o recurso fazer uma operagdo, mas ndo afaz por
motivos tais como manutencdo, reparo ou preparacao.

Cdédigo de Motivo

a  Nos modulos de Cotagdes de Vendas, Repetitivo e Controle de Producéo, um cédigo de
motivo € um cddigo que categoriza ou descreve uma transagao.

b No mddulo de Controle de Alteragéo de Produto, os codigos de motivo séo definidos pelo
usuario e especificam niveis de severidade rel acionados com a aprovagdo de documentos
de alteracéo.

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



18 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Utilizacao

Utilizacgo é uma medida de qudo bem um recurso esta sendo utilizado para produzir bens ou
servigos. Ela comparatempo real utilizado com tempo disponivel. Utilizagdo é arazdo de:

— Horas diretas apontadas (tempo de execugdo mais preparagdo) com as horas rel 6gio
programadas para 0 recurso

« Tempo real (somente tempo de execucdo) com as horas rel 6gio que o recurso esta programado
para produzir.
Eficiéncia
A relacdo entre as horas padréo planejadas e 0 tempo rea apontado natarefa. A eficiénciaé
calculada dividindo-se os tempos padrdo das operacdes apontadas pelo tempo real gasto nessas
operacdes. A eficiéncia pode ser superior a 100%.
Capacidade

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

Mé&o de Obra Direta

Mao de obra direta € méo de obra aplicada especificamente ao produto que esta sendo
manufaturado.

Mé&o de Obra Indireta

M#&o de obraindireta é o traba ho necessério para dar suporte a producéo sem relagdo diretacom a
producdo de item ou produto especificos (reunifes, por exempl o).

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



INTRODUGCAO AO CONTROLE DE PRODUCAO (CCF) 19

Usuarios do Controle de Producao

MFG/PRO eB

._

Entram Com Dados
de Apontamento
Operadores,

Pessoal de Insercéo

de Dados
Revisam
‘_ Relatérios

Gerentes
Supervisores de Fabrica

‘_

Contadores é‘ ;

eB-SFC-IN-070

Usuarios do Controle de Producao

O médulo de Controle de Produgdo é usado por gerentes, supervisores de chdo de fabrica,
contadores, pessoal de digitacéo e operadores.

+ A definicéo de usuarios especificos do CCF depende do motivo principa do uso do CCF no
seu negdcio - se é para acompanhar:
— Tempos de mé&o de obra
— Produtividade
- WIP

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



20 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUGAO

Sub-funcodes Principais do CCF

eB-SFC-IN-080

Principais Sub-funcdes do CCF

- Manter informacdes de quantidade do WIP

» Fornecer quantidade por lugar e por ordem de trabalho para propésitos de controle de estoque
do WIP e contabilidade

- Medir a utilizag8o, eficiéncia e produtividade das méquinas e centros de traba ho
« Fornecer dados reais de saida para propésitos de controle de capacidade

(Fonte: Dicionario APICS)

IQAD © 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

- Evolucdo de sistemas de papel paraterminais “burros’ e paraterminais“ inteligentes’

— Sistemas de leitura automatizada e computadores distribuidos facilitam a aquisicéo de
dados e atomada de decisdo em chéo de fébrica

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

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



22  MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Entendendo Status e
Programacao de Operacao

" v Programagéo de Ordem Trabalho
v'Programacéo de Operag&o
v/ Status de Operacao

Entendendo Programacao e Status de Operacao

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



INTRODUGCAO AO CONTROLE DE PRODUCAO (CCF) 23

Programacao de Ordem de Trabalho

J MRP J
Data de _ _ . Data de
Liberagso | +— Lead Time de Fabricagcdo —» Entrega
da Ordem da Ordem

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

eB-SFC-IN-110

Programacao de Ordem de Trabalho

Todas as ordens de trabal ho plangjadas sdo programadas automati camente pelo MRP com respeito
as suas datas de liberagdo e de entrega.

Método de Programacao Regressiva

O MRP cal cula automaticamente a data de liberacéo da ordem planejada a partir da data de
entrega. Para determinar adatade liberagdo, o MFG/PRO eB usao prazo (lead time) de fabricagcdo
para defasar o nimero de dias de chéo de fabrica necessarios antes da data de entrega. O
calendario de fabrica é usado para definir a semana Util e identificatanto os dias Uteis quanto os
ndo Uteis. 1sso é um método de programagao regressiva. Numa perspectiva de plangjamento, é
importante se assegurar que os “lead times’ estejam corretos e que o horizonte de planejamento
sgja suficiente para cobrir o item que tenhao maior “lead time”.

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



24 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Programacao de Operacao

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

Data d? Programa Regressivamente Data de
Liberacao Operacao por Operacao Entrega
da Ordem da Ordem

Datas de operacao calculadas conforme tempos de Roteiros

<+— Operacéo 50

S Operagéo 10 Operagéo 20-40

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

<
<

E possivel haver diferenca, e se a primeira operacéo for para antes
da data de liberacao, o sistema gera uma mensagem de “Conflito de
Operagéo” no Planejamento de Necessidade de Capacidade (CRP).

eB-SFC-IN-120

Programacao de Operacéao

Programacéo Regressiva

Operacdes de Ordem de Trabalho sdo programadas regressivamente a partir da data de entrega da
ordem do MRP. A programagao regressiva usa os tempos padréo de preparacéo, execugéo e
movimentacdo das operacdes e os tempos de fila e de espera dos centros de trabalho. As datas de
inicio etérmino das operagdes podem ser modificadas manual mente pelo programador, entretanto,
elas serdo revertidas se 0 CRP for recal culado.

Vocé pode aterar elementos de tempo de operac&o para aumentar ou diminuir tempos de operacéo
usando a Manutenc&o de Roteiro de Ordem de Trabalho 16.13.13

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Datas de Ordens vs Datas de Operacgoes

A data de liberacéo da ordem de trabalho é criada pelo MRP fazendo a programagao regressivaa
partir da data de entrega usando o0 “lead time” de manufatura. Pelo fato das operacdes de ordem de
trabalho usarem tempos do roteiro, ordens com quantidades superiores aguelas definidas no campo
Quant Ordem do cadastro do item podem empurrar a datainicio da primeira operacéo para antes
da data de liberacéo da ordem.

Se adata deinicio da operacéo for anterior a data de liberacdo da ordem, sera gerada uma
mensagem de “ Conflito de Operacdo” no Recé culo do Plano de Capacidade (24.1) do
Plangjamento de Necessidade de Capacidade (CRP).

Sobreposicéo de Operacdes

Operagdes sobrepostas sao consideradas pelo agoritimo de programagéo. A sobreposicéo indicao
ndimero de unidades de um item que devem estar completas antes que se inicie aproxima
operacdo. A quantidade de sobreposi¢éo pode ser definida na Manutencdo de Roteiro 14.13.1

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



26 MANUAL DE TREINAMENTO MFG/PRO — CONTROLE DE PRODUCAO

Status de Operacao

<«—Operacéo 20—

»
>

A

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

eB-SFC-IN-130

Codigos de Status de Operacao

Caodigos de status de operagdo sdo usados paraindicar o status detalhado de uma operacéo
especifica. Codigos de status podem ser colocados manua mente usando a Manutencéo de Roteiro
de Ordem de Trabalho 16.13.13 ou podem ser definidos automaticamente gquando se fazem
apontamentos no médul o de Controle de Produgao.

O MFG/PRO eB identifica os seguintes codigos de status:
- Fila(Q)
 Preparacéo (S)
- Execucdo (R)
» Completo (C)
* Retido (H)

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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A primeira operacdo pode ser definida como Fila automaticamente ao se liberar a ordem de
trabalho se o campo Move Para a Proxima Operacdo do Arquivo de Controle do Controle de
Producdo 17.24 estiver com Sim. As operacOes subsequentes sdo definidas como Fila
automati camente quando a precedente for apontada como Completa.

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

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

+ Configurar o médulo de Controle de Producéo do
MFG/PRO eB

¢+ Usar o modulo de Controle de Producéo do
MFG/PRO eB

eB-SFC-IN-140

Objetivos do Curso

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



INTRODUGAO AO CONTROLE DE PRODUGAO (CCF)

29

Cursos Relacionados

Custo de Produto
e Gerenciamento
de Custos

Centros de Trabalho
e Roteiros

Ordens de
Trabalho

Controle de
Producéo

™

Ordens de
Compra }

Configuracéo
Inicial do
MFG/PRO eB

O = Estes cursos séo

Pré-requisitos

eB-SFC-IN-150

Gerenciamento

Contabilidade ’
MRP e
CRP

de Qualidade

Cursos Relacionados

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

Introducao ao Controle de Producéao
¢+ Consideracdes Sobre o Negocio
¢+ Configuracéao do Controle de Producéo
¢+ Uso do Controle de Producéao

XX-IN-110

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Considerac0es Sobre o Negocio
Nesta secao veremos como:

Identificar algumas questdes
Importantes do negocio antes de
configurar o Controle de
Producao

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Consideracoes Sobre o Negocio

v Interfaces

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

v Rejeicoes

v" Apontamento de Qualidade

eB-SFC-BC-020

Existem vérias questbes sobre 0 hegdcio a serem consideradas antes de parametrizar o Controle de
Producdo (CCF) no MFG/PRO eB. Este capitulo ndo discute todas as questdes potenciais, mas
apresenta algumas para reflexdo e discussao.
As questdes basicas aformular séo:
» Qual o objetivo principal do negécio?
— Acompanhar tempos de mé&o de obra?
— Acompanhar produtividade?
— Acompanhar trabalho em processo (WIP)?

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

eB-SFC-BC-030

Interface com outros sistemas

Se for usado um subsistema para col etar dados de méo de obra:
 Asinterfaces foram corretamente |evantadas?
» Como serdo carregados os dados do subsistema parao MFG/PRO eB?

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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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 operagdes de ordem de trabal ho podem precisar ser executadas por fonecedores externos.

+ Operagdes de Subcontrato podem ser necessarias quando ndo hé suficiente capacidade de
manufatura internamente, ou quando as operagdes requerem equipamento e maguinario
especiais.

O médulo CCF (Controle de Producéo) 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 séo recebidos no WIP. O recebimento atualiza a quantidade completada na
operacdo designada da ordem de trabalho e atera o status da operacdo para C. Nos Recebimentos
de Ordens de Compras 5.13.4, vocé pode especificar “Move Para a Proxima Operacdo” paraque o
status da proxima operacéo mude para Fila (Q) e apareca nalista de liberag&o.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. n QAD
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Método de Apontamento. Real ou Padréao

Contabilidade

Real w . Padrao

2.5hrs 2 hrs

o|m a

yari2

eB-SFC-BC-060

Método de Apontamento
- Determina onde o apontamento de mao de obra (trabalho) é importante no chéo de fébrica
— Em todas as operacdes, ou em operacdes criticas?
- Determina se serdo utilizados valores padréo ou tempo real no apontamento de méo de obra
— Escolha um, baseado nos objetivos do negécio
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Retrabalho e Rejeicoes

>||“
;A nova ordem de trabalho?

ordem de trabalho atual? ‘
‘ ’ apontar rejeicoes e
retrabalho no CCF?

eB-SFC-BC-070

Retrabalho e Rejeicdes

Como sdo capturados os custos de retrabal ho/rejei coes?
- Naordem de trabalho original da producéo ?
- Numa nova ordem detrabal ho, tipo R?
Retrabal ho/rejei ¢des colocados no CCF sdo gravados somente para propdsitos de apontamento e
ndo tém conseqiiéncia na contabilidade (CB).
- Baseado naforma do tratamento que se da a custos, determine se haverd ou ndo apontamento
de retrabal ho/rejeicbes no CCF.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. n QAD
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lledem Diake TESTE
flp=iagio 76

Empregad: fsoldo
Depailameno Hi
Twino:
Uda Campdnia 1§
Ropi:ben. Mo
Retiah: HEo

Inic Pieps: 000
Tempo Pesparagio- 0000
Inje Esea: 0L000

Tampn | ascecin: O 00

17.1 — Apontamento de Producédo por Ordem de Trabalho
| aisntamesto Produchepor 0T =10l x|

Mern e [desr Pila Cpples  Help

(I | G O = | )| G2 ) -

IB: TESTED
IHSPECT PER PROCOD Slalus Op WNELE
Fiamox Cad Pghec REG
Cewin Tesh: 1000 bevll Howww Hoaas Do,
MU Finpabac

Dintive T2f0srez
Dg=ras; fo Completa Sm
Hawn pf Fafis Dpeaghe  Sim
hper dinlm Concluidas: Sim

Tampn Propar: & ann

Tampn [ mesc: &, 300

Comeenlfing.
Hie Paiad- 1] Midivg Hig Fasmsd
(R LT Hedids Higpeadlic Tesi Capimi.
willanem wilts | [M30

Emter data oo prory ESC 1o ond.

eB-SFC-BC-080

Apontamento de Qu

alidade

Procedimentos de testes podem ser criados e executados nos produtos ao longo do processo de
producéo. Os resultados reais podem ser colocados nas Transagdes de Apontamento de Producéo
17.1,17.2, or 17.3 com notificacBes de condi¢des de fora de toleréncia em tempo real.

Implicacdes de Parametrizacdo Prévia

- Paraidentificar testes que devem ser efetuados como parte de uma operagdo, vincule as
especificagdes de teste nas operagdes de roteiro usando a Manutengdo de Especificacbes de

[tem 19.1.13

MQAD
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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. n QAD
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Visao Geral do Curso

Introducao ao Controle de Producéao
Consideracdes Sobre o Negocio
¢+ Configuracédo do Controle de Producéo
¢+ Uso do Controle de Producéao

eB-SFC-BC-100

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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Configurar o Controle de Producao
Nesta secdo veremos como:

Configurar o Controle de
Producdo no MFG/PRO eB

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

¢+ O Modulo de Controle de Producéao (CCF)
precisa que VOCE:
Ildentifiqgue uma ordem de trabalho liberada

Cadastre pelo menos um empregado

eB-SFC-SU-020

Pré-requisitos
- O apontamento de mao de obra é feito por ordem de trabalho, empregado ou centro de
trabalho/méquina. Em todos os casos € necessario identificar uma ordem de trabalho liberada.
- A mao de obra e as movimentagdes de material sio rastreadas no CCF. E necessario que se
defina pelo menos um empregado.

— Caso vocé esteja usando o CCF apenas para registrar transacfes de operacdo sem a
necessidade de controlar amao de abra, crie um empregado ficticio somente para efetuar
0s apontamentos de horas, as movimentagdes e términos de operacoes.

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

Arquivo de
Controle de
Ord. Trabalho

Calendéarios Contas CB
de Fabrica e Roteiros

Dados de Cédigos de Relatorio de
Empregado Motivo Liberacéo

v

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-030

Configurac&o do Controle de Producéo

Estailustracéo é uma sequiéncia sugerida de configuracéo de arquivos de cadastros para 0 modulo
de Controle de Producéo a qual € baseada em informac6es que fluem de um arquivo de cadastro
paraoutro e em pré-requisitos que devem estar executados antes de se configurar um arquivo.
Legenda dailustracéo:

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

[3 Caixas sombreadas representam passos opcionais, mas ser&o abordados neste curso.
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Configuracao do Controle de Producéo

Arquivo de
Controle de
Ord. Trabalho

4 _ ™
Revisar Calends.
Z . Contas CB
de Fabrica e Roteiros
36.2.1 ou 36.2.5
\_ /

4

Dados de Codigos de
Empregado Motivo

Relatorio de
Liberacéo

v

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-040

Revisar Calendarios de Fabrica

O MFG/PRO eB permite criar calendarios de fabricaindividualizados por local/centro de trabalho/
maquina. Todos podem ter seu proprio calendério de dias Uteis com suas horas de trabalho

definidos na Manutencéo de Caendéario 36.2.5.

- Feriados que afetam todos os calendarios podem ser cadastrados na Manutencdo de Feriados

36.2.1

- Feriados especificos de um centro de trabalho devem ser cadastrados na Manutencéo de

Calendério usando o campo Referéncia.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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N
Calendarios Arquivo de
de Fabrica

14.1/5, e 14.13.1

Configuracao do Controle de Producéo
Revisar Contas
CB e RoOteiros | o oeat,
T\ )
Relatério de
Motivo Liberacéo

Dados de
Empregado

v

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-050

Revisar Contas CB e Roteiros
Numero de Menu 14.1, 14.5, 14.13.1

O apontamento de méo de obra depende de tempos padréo (preparacao, execucdo e lead time) e
custos (méo de obra, burden e subcontrato) acurados vindos dos roteiros. Por este motivo, € bom
verificar o seguinte:

+ Revisar as contas contdbel s usadas para lancamento de custos de mé&o de obra de todos os
departamentos na Manutenc&o de Departamento 14.1. (Para as linhas de produto, revise as
contas contédbeis ha Manutencéo de Linha de Produto 1.2.1).
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- Revise o tempo de fila, tempo de espera e méquinas por operacdo de todos os centros de
trabalho, assim como os custos de méo de obra e de burden na Manutencéo de Centro de

Trabalho 14.5
 Revise todos os roteiros na Manutencéo de Roteiro 14.13.1

é Discutido nos seguintes Manuais de Treinamento: Centros de Trabalho, Roteiros, e Subcontratacdo de OT
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Configuracao do Controle de Producéo

(Revisar Arquivo

Calendarios contas cB| Controle Ordem
de Fabrica e Roteiros
de Trabalho
Dados de Codigos de Relatério de
Empregado Motivo Liberacéo

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-060

Revisar Arquivo de Controle de Ordem de Trabalho

IQAD © Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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16.24 — Arquivo de Controle de Ordem de Trabalho

- Argueen Contrule Urdens Trahalhn

=10 x|
Meru fmr [itwr [l Opclies  Help
- [@¥ BREE
Arguive de Controle Ordem Trraba
Midm Aiilom 0T |Ses
Pifix Hdm OT; [4nnizs

Coovesnits: (irdam Trab: Mo

Coments Rovsir: [Sam

B P D of B I'!'uI

Langa VasagBe: CCF: [Sam
Hids du Complela: |AES Reeoumn:

F1=fpida FE=E s EGC=Fim Diil-H=Caits DWHE=Copes Lol =Colsi

eB-SFC-SU-070

Arquivo de Controle de Ordem de Trabalho

NUmero de Menu 16.24

Comentarios de Roteiro

Indica se normalmente os comentarios sao colocados nas operacbes de roteiro. A definicdo
desse indicador ndo controla se 0s comentarios podem ou ndo ser colocados. Determina o
padréo mostrado no momento do cadastramento do roteiro.

— O Sim faz com que 0 campo Comentarios do roteiro assumao vaor Sim em toda operagéo
que for cadastrada. Desta forma, abre-se umatela para ainser¢ao de comentarios no
momento em que 0 usuario estiver cadastrando a operagéo.
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Move Primeira Operacao
Indica se afuncéo de liberac&o de ordem de trabalho deve atribuir o status (Q)Filaparaa
primeira operacao.

— Sim, atribui o status Fila para a primeira operacdo quando daliberacdo da ordem de
trabalho.

— Asvezesisso ndo é conveniente. Se o tempo de separacio de materiais for longo, aordem
de trabalho pode ndo estar a disposicao tdo logo seja liberada. Nesse caso, deixe esse
campo com N&o. Depois de completa a separacdo dos materiais, use afungdo Transacdo
Move Operacdo (17.6) paraalterar o status para (Q)Fila.

Lanca Variacbes no CCF

Indica se as variagdes sao apenas cal culadas e langadas no momento do recebimento da ordem
de trabalho.

— Sim, processa as variagdes quando a mao de obra é colocada no CCF. N&o, retém as
variagdes de uso de méo de obra e burden até o recebimento da ordem de trabal ho.

— A colocacdo de Nao nesse campo reduz o nimero de transagdes CB se houver muitas
transacBes de mé&o de obra antes do recebimento do material.

— Sevocé tem tempos de execugdo muito longos, ou se vocé usarelatdrios de eficiénciade
empregado; é conveniente deixar esse campo com N&o, suprimindo os calculos de
variacdo até que o produto acabado seja recebido.
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Configuracao do Controle de Producéo

Contas CB Arquivo de
e Roteiros Controle de
Ord. Trabalho
odigos de
Motivo

Calendéarios
de Fabrica

-
Cadastrar Dados

de Empregado

Relatério de

Liberacéo

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-080

Manutencéao de Dados de Empregado

A Manutencdo de Empregado 2.7.1 estabel ece 0 departamento, projeto e lugar padrdes para o
apontamento de mao de obra de empregado. O usuério pode sobrepor qualquer um desses padrées
nas transacdes de apontamento de mao de obra.

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

» Sevocé egtiver usando o CCF para apontar transagdes de operacdo e ndo de méo de obra de
empregados individualmente, crie um empregado ficticio para os apontamentos.

- Sevoceé estiver apontando méo de obra por empregado, coloque asinformacfes apropriadas na
Manutencéo de Empregado. Atribua o departamento correto e certifique-se que o status do
empregado seja Ativo.
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2.7.1 — Manutencdo de Empregado
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eB-SFC-SU-090

Manutencéo de Empregado

NUmero de Menu 2.7.1

Status de Empregado
Um cédigo identificando o status desse empregado. Os valores podem ser:
— AC (ativo)
— LA (saida por afastamento)
— PT (meio periodo)
— TR (encerrado).
Certifigue-se que o campo Status de Empregado estejacom AC (Ativo).
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Departmento

O departamento onde normal mente esse emnpregado trabal ha. Esse departamento direciona os
apontamentos de méo de obra e horas paradas desse empregado para as contas contébeis
corretas.

— Esse campo fornece um padrdo muito Util para revisdo de empregados por departamento.

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

Calendarios Contas CB Arquivo de
de Fabrica e Roteiros Controle de
Ord. Trabalho
¢_f

Definir Codigos
de Motivos

Relatorio de
Liberacéo

Dados de
Empregado

Arquivo de
Controle do

Contr. Producéo)

eB-SFC-SU-

Definir Codigos de Motivo

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

« Apontamento de Producdo 17.1, 17.2, e 17.3 — Campos Horas Paradas, Rejeicdes e Retrabalho
« Apontamento de M&o de Obra N&o Produtiva 17.4
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36.2.17 — Manutencéo de Codigo de Motivos

“anuteng do Lisdiges SMabrams E _|ﬂ|£|
MarulUpr Fdte PFis Cpplss  Halp
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Tipo Motive: [DOWH
Ciiel Mutiwa: [SO0D00D0
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Fledguds Fi=frnc. FSCFim "Fomtintm® G0 A= Cait-Cop-Cela

eB-SFC-SU-110

Manutencéo de Codigos de Motivo

Numero de Menu 36.2.17
Cadigos de motivo sdo definidos na Manutencdo de Codigos de Motivo. Por exemplo, o tipo de

motivo DOWN pode ter os cédigos de motivo 1 para manutencdo preventiva, 2 para reunifes e
assim por diante.
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Configuracao do Controle de Producéo

Calendéarios
de Fabrica
Dados de
Empregado

v

Arquivo de
Controle do
Contr. Producéo

Arquivo de
Controle de

Ord. Trabalho

Contas CB
e Roteiros

~
Revisar Relatorio
Cédigos de

Motivo de Liberacéao
16.18

eB-SFC-SU-120

Revisar Relatdrio de Liberacéo

O Relatério de Liberagao identifica as ordens de trabalho a chegar num centro de trabalho, assim
como aquelas ordens de trabalho que ja estéo |a. Essas informagfes sdo importantes para
determinar anteci padamente a carga do centro de trabalho e auxiliar o liberador ou supervisor de
producéo no estabel ecimento de prioridades das ordens. Essas listas s8o impressas diariamente e
s80 usadas para programar o trabalho.

No MFG/PRO eB, o relatério de liberacdo contém todas as operacdes programadas para um centro
de trabalho ou méguina. As operacdes sdo listadas em sequiéncia ascendente por data deinicio
programada. Normalmente o relatdrio mostra todas as operacdes em atraso e aguelas a serem
iniciadas dentro de um periodo especificado pelo usuario. O periodo especificado é estabelecido
no campo Dias de Vizualizagdo antes de se executar 0 Relatério de Liberagdo de Ordem de
Trabalho.
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16.18 — Relatoério de Liberacdo de Ordem de Trabalho
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eB-SFC-SU-

Relatorio de Liberacéo de Ordem de Trabalho

NUmero de Menu 16.18

* Discutido no seguinte Manual de Treinamento: Ordens de Trabalho
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Configuracao do Controle de Producéo

Calendarios Contas CB Arquivo de
de Fabrica e Roteiros Controle de
Ord. Trabalho

Dados de Codigos de Relatério de
Empregado Motivo Liberacéo

[Configurar Arquivo
de Controle do
Contr. Producéo

eB-SFC-SU-

Configuracao do Arquivo de Controle do Controle de
Producéo

A forma dos dados de apontamento de m&o de obra é controlada pelo Arquivo de Controle do
Controle de Producéo.
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17.24 — Arquivo de Controle do Controle de Producéao
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eB-SFC-SU-150

Arquivo de Controle do Controle de Producéo

NUmero de Menu 17.24

Move Préxima Operagdo

Se Sim, quando uma operagdo € apontada como compl eta, 0 sistema move automaticamente a
ordem de trabalho para a Fila da operagdo subseqiiente.

Indicador de Tempo

Identifica como as horas sdo norma mente apontadas. Se for definido como D, o tempo de méo
de obra é colocado como horas decimais; se H, o tempo de méo de obra segue o padréo
horas: minutos:segundos.
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— Sevocé egtiver usando um sistema de coleta de dados de chéo de féabrica, defina esse
campo com o mesmo formato de horas que agquele sistema produz.

Horas Padréao

Esse campo mostra 0 nimero de horas por periodo. Usado para determinar quando as horas
apontadas representam horas extras.

Periodo Padréao
Um caédigo identificando o periodo padrao de trabalho. Pode ser dia (D) ou semana (W).
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Visao Geral do Curso

Introducao ao Controle de Producéo

Consideracdes Sobre o Negocio

Configuracdo do Controle de Producao
¢+ Uso do Controle de Producéo

eBSFC-SU-160
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Uso do Médulo de Controle de Producao
Nesta secdo veremos como:

Usar o Controle de Producé&o no
MFG/PRO eB

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

Entrar Com
Transacdes de
Apontamento

Processar
Transacdes de
Movimentacao e
Encerramento

Revisar
Relatorios

eB-SFC-PR-020

Processo do Controle de Producao

Ao se processar ordens de trabalho no modulo de Controle de Producéo, use as fungdes de
consulta ou relatdrios de roteiros de ordem de trabalho (16.13.14 e 16.13.15) para visudizar
rapidamente detalhes da ordem de trabal ho tais como nimero do item, operacao, descricao, centro
de trabalho, méquina, quantidade pedida, quantidade completada e data inicio.

Legenda da llustragéo:

Caixas com linhas solidas sd0 requisitos para se usar o Controle de Producéo e séo
abordadas neste curso

Caixas sombreadas representam passos opcionais, mas serdo abordados neste curso
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Processo do Controle de Producéo
f

Entrar Com
Transacoes de
Apontamento

rocessar

TransacgOes de
Movimentacao e
Encerramento

Revisar
Relatorios

—

eB-SFC-PR-030

Entrar com Transacdes de Mao de Obra

As transagtes de méo de obra registram 0 movimento de uma operagao para outra dentro de uma
ordem de trabalho e registram quantidades compl etadas e rejeitadas em cada operacéo.

- O apontamento de producdo depende de tempos e custos de operacdo corretos (acurados) dos
roteiros

» A mao de obra é apontada por:
— Empregado,
— Ordem de Trabalho, ou
— Centro de Trabalho
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TransacOes de Apontamento Por Empregado

APontament, de
Produggo Por
Empregado

eB-SFC-PR-040

Todas as trés telas de apontamento de producdo - por ordem de trabalho, por empregado e por
centro de trabalho - tém 0s mesmos campos e registram as mesmas informagcdes, mas em ordem
diferente.

- Parapropésitos de entrada de dados, pode ser que vocé ache uma determinadatelamaisrapida
que outra.
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17.2 — Apontamento de Produc¢éo Por Empregado

Apord amentn Preducio por Empreg _|ﬂ|£|
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eB-SFC-PR-050

TransacOes de Apontamento de Producéo

NUmero de Menu 17.1, 17.2, e 17.3

Use 0 Apontamento de Produc&o 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 producéo reais. Como padr&o, essa transacéo
registra uma operacdo como completa e movimenta a ordem de trabalho para a operacao
subsequiente do roteiro. Astrés telas de Apontamento de Produgdo contém as mesmas
informacdes, somente a ordem dos campos € diferente para a entrada de dados.

Empregado
Deve ser colocado um codigo de empregado. Néo € necessario que esse cddigo represente uma
pessoa. Pode-se criar um Unico codigo de empregado somente para propdsito de
apontamentos.
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Departmento

O cadigo padréo de departamento € determinado pelo roteiro da ordem de trabalho. O sistema
criatransacfes CB usando as contas associadas com o c6digo de departamento.

Centro de Trabalho

O cddigo padréo de centro de trabalho também é determinado pelo roteiro da ordem de
trabalho. Astaxas de preparacéo, de méo de obra e de burden do centro de trabal ho sdo usadas
pelo sistema quando ele calcula os custos e cria as transacfes contébeis.

Projeto
Ha um campo de projeto para acompanhamento de despesa por projeto.

Operacao Completa, Move Para Proxima Operacdo, Operacdes Anteriores Concluidas

— Uma operacéo assume o status Compl eta automati camente durante as transacfes de
apontamento de produgdo. Essa alteracéo de status ocorre quando € atingida a quantidade
total da ordem de trabalho naquela operacéo e se os campos M ove Para Proxima Operagdo
e Operagdo Completa estiverem com Sim.

— Os padrdes sdo Sim para Operacéo Completa, Move Para Proxima Operagéo e Operagdes
Anteriores Concluidas. O padréo do campo Move Para Proxima Operagdo pode ser
alterado no Arquivo de Controle do Controle de Producdo, 17.24.

Quantidade Completada

A quantidade completada € o ntimero de unidades boas produzidas. E usada nos célculos de
variacdes, eficiénciade centro de trabal ho e transacBes contabeis.

Rejeicbes
A guantidade rejeitada é o nimero de unidades ndo conforme produzidas que ndo podem ser

movidas para a préximaoperacdo. Elanéo é usada paracal cular variagdes, eficiénciade centro
de trabalho ou transagdes CB.

Se aquantidade rejeitada for reduzir significativamente a quantidade boa a ser recebida, use a
Manutencéo de Ordem de Trabaho (16.1) afim de reduzir a quantidade da ordem paraa
guantidade esperada. Destaforma, 0 MRP plangjara uma ordem pararepor as unidades
defeituosas. O burden sera aplicado atodas as horas de parada colocadas aqui. Essa parada néo
esté associada com a ordem de trabalho no MFG/PRO eB.

Retrabalho

A guantidade retrabalhada é o nUmero de unidades ndo conforme que requerem um
processamento adicional. Nao é necessario que todo o retrabal ho resulte em unidades boas e
sejam movidas para a proximaoperacao. Assim como aquantidade rejeitada, essatambém ndo
€ usada para calcular variagOes, eficiéncia de centro de traba ho ou transacfes contabeis.
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Inicio Preparacéo, Término/Tempo de Preparacéo, Inicio Execucdo, Término/Tempo de Execucao

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

entretanto, um padrdo deve ser estabelecido no Arquivo de Controle do Controle de Producgao
(17.24).

Horas Paradas

Mao de obra ndo produtiva pode ser apontada com um codigo 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 reunibes como ... M&o de Obra “néo produtiva”

eB-SFC-PR-060

Apontamento de Mao de Obra Nao Produtiva

Use 0 Apontamento de M &o de Obra N&o Produtiva 17.4 para apontar tempos de mé&o de obra
indireta de atividades como manutengdo preventiva, quebra de maquina, espera por trabalho,
reparo de ferramentas, limpeza e reuni Ges.

O apontamento de méao de obra ndo produtiva € importante se 0s apontamentos de mao de obrado
CCF forem usados para afolha de pagamentos - quando é necessario considerar todo o tempo do
empregado - e também para relatorios de eficiéncia e utilizacao.
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17.4 — Apontamento de Mao de Obra N&ao Produtiva
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eB-SFC-PR-070

Apontamento de M&o de Obra Nao Produtiva

NUmero de Menu 17.4

Motivo

Astransacfes de apontamento de méo de obra ndo produtiva usam cddigos de motivo definidos na
Manutencdo de Caodigos de Motivo 36.2.17 com um tipo de motivo DOWN. Os relatérios do
Controle de Producdo usam essas informagdes para calcular utilizacéo e eficiéncia.
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Correcao de Erro

Apontamento de Producéo
*Qde. Completada =6

Oopa! A gde.
Completada é
2enao 6.

*Operacdo Completa = Sim

eB-SFC-PR-080

Correcao de Erro

Operagdes que tenham sido compl etadas nas transaces de A pontamento de Produc&o n&o podem
ser modificadas ou excluidas diretamente. Entretanto, pode-se entrar com uma segunda transacao
com valor negativo para estornar os efeitos da transacéo incorreta.
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Correcao de Erro

Manutencéao de Roteiro Apontamento de Producéo
de Ordem de Trabalho

*Altere o status da operacéo
de " C” para 1 Q”

*Qde. Completada =-4

eB-SFC-PR-090

Para fazer uma corregéo:

- Seaordem de trabalho ainda estiver em aberto, altere o status da operacdo de Completa para
Filana Manutencdo de Roteiro de Ordem de Trabalho 16.13.13

» No Apontamento de Producéo 17.1, 17.2, ou 17.3, entre com uma quanti dade negativa ou com
um tempo negativo, dependendo do estorno que se queira fazer.

Se aordem de trabalho estiver encerrada, reabra-a primeiro na Manutencéo de Ordem de Trabalho
16.1, em seguida siga 0s passos acima.
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Processo do Controle de Producéao

Entrar Com
Transacdes de
Apontamento

Processar
Transacoes de
Movimentacao e

Encerramento
\_ 4

|—> Revisar Relatorios

eB-SFC-PR-100

Processamento de Transacdes de Move/Encerra
Operacao

A Transacdo Move Operacdo e a Transacdo Encerra Operagdo proporcionam um controle
adicional sobre a movimentacdo de ordens nas operacdes. Essas transacdes devem ser usadas

normalmente para:
» Correcdo de erro
- Pontos de verificacéo de qualidade
 Controle defilas de centros de trabalho
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17.5 — Transacgédo Encerra Operacgéo
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Transacéo de Encerramento de Operacao

Nimero de Menu 17.5

A Transacdo Encerra Operacdo é umaformaalternativa de encerrar umaoperagdo. A operagao que
est& sendo apontada e as operagdes precedentes em aberto também podem ser encerradas no
Apontamento de Producéo.

Nota NaTransacdo Encerra Operagdo, ndo se pode colocar a guantidade completada. A
guantidade completada da operacdo deve ser colocada numa das telas de Apontamento de
Producéo 17.1, 17.2, ou 17.3.

Operagdes correntes e precedentes sdo encerradas na Transagdo Encerra Operacdo somente com a
guantidade aceita em transagfes de Apontamento de Producéo.
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17.6 — Transag&o Move Operacgao
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Transacéo de Movimentacao de Operacao

Nimero de Menu 17.6

A Transagdo Move Operagdo move uma ordem para uma operacéo e facilita o controle manual de

filas de centro de trabal ho.
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Processo do Controle de Producéao

Entrar Com
Transacdes de
Apontamento

Processar
TransacgOes de
Movimentacao e
Encerramg/”

Revisar
Relatdrios

eB-SFC-PR-130

Relatérios de Revisao

Os relatérios séo muito importantes no modulo de controle de producéo. Mostram os
apontamentos de producéo e mao de obra que podem ser divididos em varias categorias.

 TransagOes

 Horas Paradas

« Entrada/Saida

- Utilizacdo e Eficiéncia
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79

17.9 — Consulta Detalhes de Transacao de Operagéo
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eB-SFC-PR-140

Consulta Detalhes de Transacéo de Operacéo

Nimero Menu 17.9

O sistema cria transagdes quando se utiliza das fungdes de apontamentos de producdo, de méo de
obra ndo produtiva, de horas paradas e de encerramento de operagdes. Os dados dessas transacoes

podem sair em relatorios por:
 Centro de Trabalho,
» Ordem de Trabalho, ou
- Empregado
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17.12 — Relatoério de Entrada/Saida
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Relatério de Entrada/Saida

NUmero de Menu 17.12

O relatorio de entrada/saida € uma das principais ferramentas para monitorar a carga de centros de
trabalho e paraidentificar gargalos. Ele permite que um gerente compare as entradas e saidas
planejadas num centro de trabalho com as entradas e saidas reai's, por periodo de tempo. Esses
relatdrios calculam as entradas e saidas planejadas a partir das operacdes das ordens de trabalho
baseado em suas datas de inicio, tempos padrdo de preparacao e de execucdo e no calendério de
fébricalcentro de trabalho. As entradas e saidas reais s80 obtidas nos historicos das transagdes de
operacdes; as quanti dades movimentadas para um centro de trabalho sio 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 diérios, semanais ou mensais.
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Entrada Planejada

Entrada planejada € carga num centro de trabalho ou méaguina representada por operactes de
ordem de trabalho programadas parainiciar dentro do periodo do relatério.

Ela é determinada usando-se 0 seguinte calculo:
Tenpo Padrao Preparacdo + (Tenpo Padrdo Execucdo X Quanti dade Pedi da)

Entrada Real

Entradareal é cargajamovimentada para as operacdes da ordem. Ela é calculada para o periodo do
relatorio baseado nas transacdes de movimentagdo geradas na liberacéo de ordens de trabalho e
nas fungdes do modulo de controle de producéo.

Ela é determinada usando-se 0 seguinte calculo:
Tenpo Padrao Preparacdo + (Tenpo Padrdo Execucdo X Quanti dade Movi da)

Saida Planejada

Saida planejada é cal culada baseado nas operacBes programadas para serem compl etadas dentro
do periodo do relatério.

Ela é determinada usando-se o seguinte calculo:
Tenpo Padrao Preparacdo + (Tenpo Padrdo Execucdo X Quanti dade Pedi da)

Saida Real

A saidareal é calculada para um periodo de relatério baseado nas transacdes de quantidades
compl etadas de operacdes de ordem de trabalho ou de programas do repetitivo. As quantidades
compl etadas sd0 apontadas nas operacdes das ordens nos apontamentos de producdo do médul o de
Controle de Producéo.

Ela é determinada usando-se o seguinte calculo:
Tenmpo Padrdo Preparacdo + (Tenpo Padrdo Execu¢do X Quant. Conpl et ada)

Fila Planejada

A diferenca entre entrada planejada e saida planejada.

Fila Real

A diferenca entre entradarea e saidareal.
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17.16 — Relatério de Horas Paradas
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eB-SFC-PR-160

Relatério de Horas Paradas

NUmero de Menu 17.16

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

Centro de Trabalho,

« Maquina,

Empregado,

Data de Efetividade,

Ordem de Trabalho, ou

Numero de ID de Ordem de Trabalho.
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17.18 — Relatorio de Utilizacdo de Centro de Trabalho
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eB-SFC-PR-170

Relatorio de Utilizacdo de Centro de Trabalho

NUmero de Menul7.18

Use o Relatorio de Utilizagdo de Centro de Trabalho para gerar um relatério de utilizagdo de
capacidade de centro de trabalho ou méaguina baseado nos apontamentos de producdo. Esse
relatorio identifica gargal os ou centros de trabal ho sub-utilizados e mostra como as horas estéo
sendo utilizadas.

O Relatério de Utilizac&o de Centro de Trabalho calcula a utilizag&o do centro de trabalho ou
maquina dividindo o nimero de horas trabal hadas (apontadas nas transacfes) pelo nimero total de
horas disponiveis (conforme calculado a partir do calendario de fabrica) e multiplicando o
resultado por 100.

Utilizacdo é um dos critérios chave gque os gerentes usam para medir o desempenho da fébrica.
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17.19 — Relatdrio de Eficiéncia Por Centro de Trabalho
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Relatorio de Eficiéncia Por Centro de Trabalho

NUmero de Menul7.19

Osrelatorios de eficiéncia ajudam aidentificar problemas com os padrdes dos roteiros e mostram
como as horas estdo sendo utilizadas. As eficiéncias das operagdes sdo cal culadas dividindo-se o
ndimero total de horas padréo apontadas (unidades completadas por operacdo) pel o nimero total de
horas trabal hadas e multiplicando-se o resultado por 100. Esses dados podem ser selecionados
para qualquer periodo por ordem de trabal ho, por centro de trabalho ou maquina, ou por
empregado. Eficiéncia € um dos critérios chave que os gerentes usam para medir o desempenho da
fébrica.

O Relatério de Eficiéncia Por Centro de Trabalho lista 0 seguinte na seqiiéncia de transacdes por
centro de trabal ho:
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- NUmero e data de transacéo

+ NUmero de Ordem de Traba ho

» Operagéo

» NUmero e nome de empregado

 Tipo de méo de obra (preparacdo ou execucédo)
 Quantidade completada

- Horas padréo, reais e variacdes

- Porcentagens de eficiéncia de preparacéo e de execucado

Totais de preparacao e de execucdo sao fornecidos por centro de trabalho ou méquina.

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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17.20 — Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho
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eB-SFC-PR-190

Relatério de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho

NUmero de Menu 17.20

O Relatério de Eficiéncia Por Ordem de Trabalho mostra informagdes de preparacdo e execugao
de operagdes por ordem ascendente de nimero de ordem de trabalho. Ele lista o seguinte:

» NuUmero e descricéo do item da ordem de traba ho

» Quantidade:
— Pedida Em aberto
-~ NoWIP Completada
— Rejeitada Retrabalhada

« Status de ordem de trabalho
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Horas reais de preparacdo e de execugdo

- Horas padr&o de preparacéo e de execucdo

Horas de variagdo de preparagéo e de execucdo

- Porcentagens de eficiéncia de preparacéo e de execucéo
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Exercicios do Controle de Producéo

eB-SFC-PR-200

Exercicios: Programacao de Operacao

Ha dois grupos de datas geradas e usadas pelo sistema: (1) datas de liberacédo e de entrega de
ordem de trabalho, e (2) datas de inicio e de término de operagéo. 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 Manutencéo de Dados de Estoque de Item (1.4.5.1). (O campo Controle L ote/Sér
deve estar em branco.)
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2 Em Manutencédo de Centro de Trabalho (14.5), cologue as informagdes abaixo. Deixe 0s
demais campos com os padrdes fornecidos pelo sistema.

Centro de Trabal ho: 12000

Descricéo: Montagem Unid. Controle
Dept.. 10

TaxaBdn Maq: 10

Tx Prepar: 10

TaxaMO: 10

% Burden MO: 100

3 Use Manutencdo de Roteiro (14.13.1) para colocar as seguintes informagoes:

Cod Roteiro: 44-100

Op: 10

Centro de Trabal ho: 12000

Descricéo: Montar Conf. Espec.
Tempo Execucéo: 1

Move Prox Op: Sim

Rel Auto Trabalho: N&o

Cad Roteiro: 44-100

Op: 20

Centro de Trabal ho: 1030

Descrigéo: Inspecionar Conf. Espec.
Tempo Execucéo: 1

Move Prox Op: Sim

Rel Auto Trabalho: N&o

4 Cologue as seguintes informagfes em Célculo de Custo de Roteiro (14.13.13):

Local: 12000
Grupo de Custo: Standard
[tem: 44-100 a 44-100
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10

11

12

13

Execute o Relatdrio de Custo por Operacéo (14.13.19) parao local 12000, item 44-100 a 44-
100.

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

Ordem de Traba ho: Teste3

NUmero Item: 44-100

Tipo: <branco>

Local: 12000

Qde Pedida: 10

Data Liberac&o: Aceite a data padréo do sistema
Data Venci mento: Aceite a data padréo do sistema
Status: E (Explodido)

Em Manutencdo de Roteiro de Ordem de Trabalho (16.13.13), cologue o0 nimero da ordem de
trabalho Teste3 erevise o roteiro.

Note que a data de vencimento programada para a operacdo 20 é a mesma data de vencimento
da ordem de trabal ho.

Em Manutenc&o de Ordem de Trabalho (16.1), cadastre outra ordem de trabalho explodida
(Tested) para o item 44-100 no Local 12000, Status E, e coloque a quantidade de 100.
VegjaManutencdo de Roteiro de Ordem de Trabalho (16.13.13) paraver asdatasdeinicio efim
das operacdes 10 e 20.

Em Manutengdo de Cadigos de Motivo (36.2.17), cadastre dois codigos de motivo para 0s
tipos REJECT e REWORK.

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

Em Apontamento de Produc&o Por OT (17.1), aponte produgdo da Teste3 usando um cédigo
de empregado existente. Operacdo 10, 9 unidades boas, 1 rejeitada e 1 retrabalho; Tempo de
Execucdo = 10.5 horas. Em seguida aponte 9 boas na operagéo 20; Tempo de Execucdo = 10.5
horas.

Veja Browse de TransacOes Por Operacdo (17.8) e Consulta Detalhes de Transac&o Por
Operacdo (17.9), para ver os lancamentos das transacBes da ordem de trabal ho.

Em Recebe OT Com Baixa Automatica (16.12), receba 9 unidades da ordem Teste3.
Faca a baixa automaética de 10 unidades - umafoi rejeitada e ndo retrabalhada no passo 10.
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Gere e revise 0 Relatério de Custo de Ordem de Trabalho (16.3.4) e o Relatério de Custo de
WIP de Ordem de Trabalho (16.3.5).

Em Apontamento de Producgéo Por OT (17.1), encerre a operacéo 20 e as precedentes da
ordem de trabalho Teste4 com 100 unidades completas; Tempo de Execugdo = 25.

Em seguida gere o Relatdrio de Custo de Ordem de Trabalho (16.3.4) e 0 Relatério de Custo
de WIP de Ordem de Trabalho (16.3.5).

Execute afuncdo Recebe OT Com Baixa Automaética (16.12), receba 100 unidades da ordem
Tested.

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

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

Note que a ordem Tested fez 0 apontamento automético do trabalho na operagdo 10, enquanto
na Teste3 houve o apontamento na operacao.
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Visao Geral do Curso

Introducao ao Controle de Producéao
Consideracdes Sobre o Negocio
Configuracao do Controle de Producao
Uso do Controle de Producao

eB-SFC-PR-210
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Questdes Para Estudo

1

Explique o significado de “ operagdes sd0 programadas regressivamente a partir da data de
entregado MRP”.

Explique o “Relatério de Liberagdo”.

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

Todas as ordens planejadas sdo programadas automati camente 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
Producéo. Isso significa que o sistema atribuird o status de Preparacdo (S) na operagao.
Verdadeiro Falso
O MFG/PRO eB acompanhara as quantidades compl etadas em cada operacéo na medida em
gue a ordem de trabalho avanca ho seu roteiro.
Verdadeiro Falso
Uma linha de ordem de compra identificada com S no campo Tipo refere-se a uma operacéo
subcontratada.
Verdadeiro Falso

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados. n QAD
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Respostas as Questdes de Estudo

1 O MFG/PRO eB comega a programar a partir da Ultima operagéo e trabalhando de forma
regressiva a partir da data de entrega, atribui datas de inicio e término de operacéo para todas
as operacOes do roteiro.

2 OReatério de Liberacdo é umallista priorizada de todas as ordens de trabal ho programadas ou
aentrar num centro de trabalho. As ordens de trabalho s&o listadas em seqliéncia descendente
de data de inicio de operagao.

3 Exemplos de apontamento de méo de obra ndo produtiva sdo parada de maguina, esperando
por trabalho, reparo de ferramentas, limpeza, ou reuni Ges.

4 Verdadeiro.
5 Falso. O Sim no campo Move Para Préxima Operagdo col oca a operacdo no status Fila (Q).
6 Verdadeiro.
7 Verdadeiro.
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Consequéncias das Transac¢des do Controle de Producao na
contabilidade

Transagdes Contébeis (CB) sdo criadas automati camente pelo controle de producdo com um
prefixo WO. O controle de producdo usa a Manutencdo de Departamento 14.1 paraidentificar as
contas contébeis para lancamentos. Essas contas sdo de méo de obra, burden, custo de producgao, e
variagbes de méo de obra. Durante o apontamento da operagdo, ha uma opgdo para considerar as
operacgOes precedentes como efetuadas. Se essa opgao for selecionada, todas as operagcdes
precedentes ndo apontadas s8o lan¢adas usando os tempos padrdes.

Todas as transagfes sdo criadas usando as taxas padréo de méo de obra e de preparagdo do centro
detrabalho. O burden é langado usando as taxas padréo de burden do centro de trabalho. Custos de
ma&o de obra sdo langados para a conta do centro de custo do WIP. Paradas e méo de obra ndo
produtiva sdo lancadas para a conta de Custo de Producéo do centro de custo. As contas contabeis
s40 obtidas do departamento do centro de trabalho. Se forem cal cul adas variag6es no controle de
producéo, serdo também cal culadas variagdes de uso de burden e de mé&o de obra.

A tabela a seguir mostra de forma mais detalhada as informacdes dos efeitos contébeis.

Funcéo Notas DB/CR Conta Vem de
17.1,17.2,17.3 Mé&o Obra DB Trabalho em Processo 16.1
Apontamento Produgéo Real
CR Mé&o de Obra Absorvida 14.1
VariagdoTaxa | DB Variac8o TaxaMé&o de Obra 14.1
de Méo Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Variagdo de DB Variagdo de Uso de M&o de 14.1
Uso de Mo Obra
de Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Burden Red DB Traba ho em Processo 16.1
CR Burden Absorvido 14.1
VariagdoTaxa | DB Variacdo de Taxa de Burden 14.1
de Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
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Funcéo Notas DB/CR Conta Vem de
Variacdo de DB Variagdo de Uso de Burden 141
Uso Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
17.4 Apontamento de DB Custo de Producao 14.1
M&o de ObraNéo
Produtiva
CR M&o de Obra 14.1
CR Burden 14.1
17.5 Transagdo de Mao deObra | DB Trabalho em Processo 16.1
Encerramento Operacdo | Real
CR Méo de Obra Absorvida 14.1
VariagdoTaxa | DB Variagdo de Uso de M&o de 14.1
Méo de Obra Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Variagdio Uso | DB Variagdo de Uso de M&o de 141
Méo de Obra Obra
CR Trabalho em Processo 16.1
Burden Red DB Traba ho em Processo 16.1
CR Burden Absorvido 141
VariagdoTexa | DB Variagdo de Taxa de Burden 14.1
de Burden
CR Trabalho em Processo 16.1
VariagdioUso | 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 Funcao / Finalidade
17.8 Browse de TransagOes de Mostra uma lista de transagdes de operagcdo por operagéo.
Operacéo
17.9 Consulta Detalhada de Mostraum lista dos detal hes de uma transagéo de operacdo. (Veja“ Consulta
Transacdo de Operacéo Detal hes de Transagdo de Operagdo” napégina 79.)
17.10 Relatorio Contébil de Mostra as transagtes contébeis resultantes das transagfes de apontamentos
Operactes de parada e mé&o de obra da manufatura. Note que ha um relatério similar
para as transacOes de parada e de m&o de obra do Repetitivo.
17.11 Consultade Entrada/Saida | Mostraumalista plangjada e umareal das horas padrdes para Entrada, Saida
e Filanum centro de trabalho/méaquina.
17.12 Relatério de Entrada/Saida | Mostra um relatério resumido da entrada, saida e fila das horas padréio num
centro de trabalho/méguina. (Veja“ Relatério de Entrada/Saida” na
pagina 80.)
17.13 Relatério de Operagdes por | Geraum relatério de transagdes de operacdo por centro de trabal ho/magquina.
Centro de Trabalho
17.14 Relatorio de Operagdes por | Gera um relatério de transagGes de operacdo por ordem de trabal ho.
Ordem de Trabaho
17.15 Relatério de Operagdes por | Geraum relatério de transages de operacdo por empregado.
Empregado
17.16 Relatério de Horas Paradas | Lista transacOes de horas paradas dos centros de trabal ho/maquinas em
sequiéncia de transagtes por data de acordo com parémetros especificados
pelo usudrio. O total de horas paradas é mostrado para todos os centros de
trabalho no periodo especificado. (Veja“Relatorio de Horas Paradas’ na
pagina 82.)
17.17 Relatério de Horas Paradas | Lista transacfes de horas paradas de todos os codigos de motivo em
por Motivo seqiiéncia de acordo com as especificagfes do usuario. O sistema debita as
horas paradas a conta de Custo de Produgéo. Use o Relatério de
Contabilizacdo de Operactes (17.10) paralistar detalhes das transagdes
contabeis na conta de Custo de Produg&o.
17.18 Relatério de Utilizagdo de | Geraum relatério de utilizag&o de capacidade de centros de trabal ho/

© Copyright 2001 by QAD Inc. Todos os direitos reservados.
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maguinas baseado no apontamento de méo de obra. (Veja“ Relatério de
Utilizacdo de Centro de Trabalho” na pagina83.)
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Controle de Producao
Relatorios e Consultas

Menu Consulta

Funcao / Finalidade

17.19 Relatério de Eficiéncia por
Centro de Trabalho

Lista o seguinte em seqiiéncia de transacao por centro detrabalho - nimero e
data da transacéo, nimero da ordem de trabal ho, operagdo, nimero e nome
do empregado, tipo de mé&o de obra, quantidade completada, horas padrao,
real e variagdo, porcentagens de eficiéncia de preparacdo e de execugao.
(Totais de preparacdo e de execucdo sdo fornecidos por centro de trabal ho/
maguina e gera). (Veja " Relatério de Eficiéncia Por Centro de Trabalho” na
pagina 84.)

17.20 Relatério de Eficiéncia por
Ordem de Trabalho

Por nimero de ordem de trabal ho em ordem ascendente, mostrainformagdes
de preparagdo e de execugdo por operacao. Lista o seguinte - codigo e
descricéo do item da ordem de trabal ho, quantidade pedida, quantidade em
aberto, quantidade no WIP, quantidade completada, quantidade rejeitada,
guantidade retrabalhada, status da ordem de trabaho, horasreais de
preparacdo e de execucdo, horas padrdo de preparacdo e de execucao,
variacao de horas de preparacéo e de execucgdo, porcentuais de eficiéncia de
preparacao e de execucdo. (Veja “ Relatorio de Eficiéncia Por Ordem de
Trabalho” napéagina86.)

17.21 Relatorio de Eficiéncia por
Empregado

Mostra a eficiéncia de todas as transagdes de preparagéo e de execucdo de
um empregado durante o periodo selecionado pelo usuério. O relatério
mostra a sequiéncia de ordem de trabalho por data e inclui o seguinte -
ndmero e data da transagdo, nimero e ID da ordem de trabalho, operacéo e
centro de trabalho, tipo de m&o de obra (preparacdo ou execugao),

guanti dade completada, horas padrdo, reais e variagdo, porcentuais de
eficiéncia de preparacdo e de execucao.

Nota Paraacompanhamento do WIP, sdo muito (teis os relatérios Browse de Roteiros de Ordem
de Trabalho (16.13.14) e Relatdrio de Roteiros de Ordem de Trabaho (16.13.15) do médulo de

Ordem de Trabal ho.

MQAD
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Reserve alguns minutos para preencher e enviar esta folha de comentarios. Isso nos ajudara 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 naWeb:  http://www.gad.com/services/learn
E-mail: learningservices@qad.com

Manual de treinamento: Controle de Producdo
NuUmero do item:  70-2808A

Como vocé avaiaria a qualidade deste manual de treinamento?

Organizacdo das informacses: (L] Excelente L1 Bom (1 Regular
Facilidade de uso: ] Excelente 1 Bom (] Regular
Contetido: ] Excelente 1 Bom (1 Regular
Aproveitamento geral: ] Excelente 1 Bom (1 Regular

Que sugestdes, correcdes e inclusdes teria para os materiais de treinamento?
(Para alteragdes especificas, indique o nimero da pagina ou o paragrafo, para que possamos
identificalo.)

Para solicitar materiais de treinamento da QAD, visite nosso site na Web e faga download do
Formulério de solicitacdo de materiais de treinamento. Envie o formulario de solicitacdo
preenchido para:

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

e-mail: COPS@gad.com

Seus comentarios sdo muito importantes para nds. Obrigado pela sua colaboragéo. n QAD
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