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A reunido dos meios de producao (matéria-prima, mao-de-obra e equipamentos) possibilita a fabricacao
de produtos que surgem pela a¢ao dos Sistemas produtivos.

Os planos que servirdo de guia na execuc¢do e no controle da producdo sdo comandados pelo érgao
auxiliar denominado Planejamento e Controle da Producao (PCP), que dita normas a linha de producao,
visando um fluxo ordenado e continuo do processo produtivo.

Verificando o organograma, pode-se entender melhor a localizagdo da producdo na estrutura
organizacional da empresa. Qualquer indUstria pode dispor dessa estrutura. Vale ressaltar, contudo, que
mesmo empresas semelhantes podem ter estruturas diferenciadas; depende de como cada uma estd
organizada.

O organograma destaca a area industrial, comandada por um diretor, estando subordinado a ele o setor
de producdo e suas unidades de apoio, como manutencao, controle de qualidade, setor de métodos e
desenvolvimento, planejamento e controle de producao (PCP), custos, relagcdes industriais e suprimentos.
Todos tém sua importancia e uma funcao especifica.

Organograma de uma empresa

Presidente

Diretor Diretor Diretor Diretor
Comercial Financeiro Industrial Administrativo
\ 4
Gerente de
Producéo
PCP
! ! v , , v :
« < ; Métodos e Relagcées
Custos cQ Manutencao Producéo Suprimentos Desenvolvimento ISR S

O PCP decorre da utilizagao eficiente dos meios de producao, por meio dos quais sdo atingidos objetivos
planejados, nos prazos determinados.

O planejamento realizado por este ambiente estard concluido quando forem respondidas as seguintes
indagacoes:

O que produzir? Determinagao do produto a ser feito.
Quanto produzir? Quantificacdo da producao.

Com que produzir? Definicao do material a ser usado.

Como produzir? Determinacgao do processo (modo de fazer).
Onde produzir? Especificacao dos equipamentos.

Com quem produzir? | Quantificacdo da mao-de-obra.

Quando produzir? Estipulacdo do prazo de execucao.

Esses itens, quando antecedem as agdes, formam um plano, compondo as fases de planejamento e
direcionando o comportamento da industria.
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O PCP, no planejamento, deve obedecer a uma seqliéncia na obtencdo de suas metas. As etapas a serem
seguidas sdo:

- Receber previsao de vendas da area comercial, expressando intervencao de vendas por produto em um
determinado periodo (consumo).

- Verificar nivel de estoque atual (estoque inicial).

- Quantificar nivel desejavel de estoque futuro, definindo a quantidade que ficara estocada apds cumprir
a demanda prevista (estoque final).

- Quantificar a producdo a ser cumprida, que entdo passa a constituir-se na meta de producdo do
periodo.

- Verificar o estoque de matéria-prima e os insumos diversos,determinando itens a serem adquiridos pelo
setor de suprimentos, necessarios para a obtencao da meta de producao estabelecida.
-Calcular,emfuncdo do nivel de producéo e das horas previstas de trabalho,a necessidade de equipamento
e de mao-de-obra ou, ainda, em funcao dos equipamentos disponiveis, calcular as horas de trabalho
necessarias ao entendimento do plano de producao.

- Definir prazo para inicio e término da producao quantificada.

A previsao de vendas é um instrumento que ajuda a industria a definir o total a ser produzido. O processo
é realizado pelo 6rgao comercial e visa conceder, a empresa, objetivos de vendas a serem alcancados
num futuro préximo, adotando critérios estatisticos na determinacdo e juntando informacdes sobre a
tendéncia do mercado e registros das vendas histéricas - aquelas ocorridas em periodos semelhantes no
passado.

A previsao devendas permite ao PCP programaraquantidade de produto a serfabricadanum determinado
espaco de tempo e, a partir dai, quantificar as necessidades de material, mao-de-obra e equipamentos.

Apo6s determinar os tipos de produtos a serem feitos, de escolher o tipo de producéo a sequir, de definir a
qguantidade a fabricar, de especificar o material a ser utilizado e de quantificar os insumos, resta definir o
processo que consiste na determinacao da sequiéncia de operagdes e dos tipos de equipamentos a serem
utilizados.

A etapa seguinte volta-se ao aprazamento, definindo o prazo necesséario a conclusdo da tarefa, com
previsdo de inicio e de fim. Permite estimar a data em que o trabalho sera concluido, a partir do tempo
padrdo das operacdes.

Ao entrar em execucdo, seguindo o plano tracado, é chegado o momento de iniciar também a fase de
controle, acompanhando todo o processo e checando cada etapa. Controlar é acompanhar a execucao,
medir resultados conseguidos e comparar com o planejado. Controlar é medir desempenho, identificar
desvios no planejamento, localizar erros tao logo ocorram e encaminhar corregdes.

O controle exige acompanhamento do volume produzido e dos recursos utilizados na producao - seja
maquina, tempo, homem ou matéria-prima-, medindo indices de ocupacao, ociosidade, consumo, perda
etc., sempre relacionado por unidade fabricada. Se, por exemplo, o planejamento prevé consumo de 100
metros de madeira para a producéo de cinqiienta cadeiras, o indice a ser acompanhado é de dois metros
por unidade fabricada, sendo este o nimero a ser controlado.

Todos os dados da producdo sdo anotados em mapas ou relatérios apropriados, ficando registrados
a quantidade entregue a expedicado, as perdas ocorridas, o0 numero de pessoas envolvidas, as horas
trabalhadas (por pessoas e maquinas),o material utilizado etc..Na fase de controle, hd o acompanhamento
de tudo o que foi determinado na fase de planejamento, verificando se a execucdo estd em concordancia
com o planejado.

e controle org irio 5
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Caso alguma anomalia ocorra e nao seja atribuida ao acaso, mas a uma falha de previsdo, volta-se ao
inicio (planejamento), visando modificar o plano e evitando repeticao futura do problema. Essa fase é a
retroacgao.

| Pp| Planejamento ¢

Retroacao Execucao

?

d |
)l

Controle

Na determinacao do processo, o PCP recebe orientacao da engenharia de métodos e processos, ja que
cabe a essa area definir as operagdes necessarias a obtencdo do produto desejado e a seqliéncia dessas
operacgoes.

Partindo deste principio, o Protheus foi desenvolvido em ERP - (Enterprise Resource Planning), que
visualiza o funcionamento da empresa como um todo (Gestao Empresarial).

Devido a particularidades e para melhor entendimento da funcionalidade do ambiente PLANEJAMENTO
E CONTROLE DE PRODUCAO, dividimos o manual em trés fases distintas, sendo:

* MRP - Planejamento das necessidades de materiais.
* CRP - Planejamento das necessidades de capacidades.
« Controle da producao.

Para que ocorra a correta implantacdo do ambiente PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAQ, é
importante que os ambientes ESTOQUE/CUSTOS e COMPRAS ja estejam devidamente implantados e
funcionando, pois geram informacdes primordiais ao PCP como, por exemplo, posicdo de estoques dos
produtos/materiais, posicdo da carteira de solicitacdes de compras e de pedidos de compras e ordem de
producao.

A area de manufatura das organiza¢des tem sido muito estimulada para tornar seus processos mais
eficientes. Esta demanda advém da maior competitividade imposta pelas transformacdes que tém
afetado a ordem econémica mundial. O Brasil e os paises da América Latina enquadram-se também
nesta tendéncia e tém experimentado profundas mudancas no seu setor produtivo, especialmente no
gue tange a modernizacdo de seus processos de producao, melhoria da qualidade de seus produtos e
racionalizacdo administrativa.

Na era do e-commerce e da venda com entrega imediata e alta personalizacdo, a area de producdo
deve garantir o nivel de servico exigido pelos clientes internos e externos da organizacdo, garantindo a
confiabilidade, velocidade e flexibilidade necessarias para a operacdo da organizacao.

Planejar e controlar a producao significa:

« Controlar o processo de criacdo e alteracdao de produtos.

* Planejar os materiais.

* Planejar a utilizacdo dos recursos de producéo.

« Controlar os apontamentos de producao e a utilizagao real dos recursos.

O planejamento da producdo garante a analise sobre a capacidade de trabalho atual e futura da
organizagao.

O controle de utilizacdo dos recursos permite que seja feita a analise das ocorréncias que ocorreram entre
o que foi planejado e o que realmente foi executado.

e controle org ri Todos os direitos reservados.  ITIMCFOSIG
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Objetivos instrucionais do curso

Sao habilidades e competéncias precisas e especificas, que propiciam uma indicacdo clara e completa
sobre os conhecimentos pretendidos. Compreendem:

a) Conceitos a serem aprendidos:

- principio epistemolégico do Protheus;
- nomenclatura Microsiga;

- principios de PCP;

- integragodes.

b) Habilidades a serem dominadas:

- dominio conceitual do Sistema;

- propriedade de compreensao e emprego da nomenclatura Microsiga — PCP;

- capacidade de articulacdo e relacdo entre as diversas informacdes e dados que pressupdem as
funcionalidades do ambiente;

- capacidade de analise e adequacéo: necessidades X solucdo Microsiga;

- dominio técnico-operacional do Protheus - PCP;

- capacidade para a¢oes proé-ativas, tendo como ferramenta de solucdo o Sistema.

c) Técnicas a serem aprendidas:

- implementacdo da ferramenta PCP;

- operacionalizacdo do ambiente;

- aplicacao e utilizacao plenas das funcionalidades do Sistema - PCP.

d) Atitudes a serem desenvolvidas:

- capacidade de promover a¢des planejadas e pré-ativas, tendo como ferramenta de solucado o Sistema
Microsiga — PCP;

- capacidade para resolucao de problemas técnico-operacionais do ambiente;

- capacidade de execucao.

Objetivos especificos do curso

Ao término do curso, o treinando devera ser capaz de:

- conhecer e empregar adequada e eficazmente os conceitos e funcionalidades do Protheus — PCP;
- dominar e articular com propriedade a linguagem prépria a solu¢ao Microsiga;

- implantar e operar o Sistema no ambiente PCP;

- vislumbrar as solugdes para as necessidades emergentes através do Protheus — PCP.

mi@ Todos os direitos reservados.
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AMBIEN

As funcionalidades de planejamento e controle da producao reunidas no Protheus permitem o total
gerenciamento dos processos de configuracdo dos produtos, do planejamento de materiais e do
planejamento e controle do processo fabril.

O Sistema de PCP deve responder:

* O que comprar?

* O que produzir?

* Quanto comprar?

* Quanto produzir?

* Quando comprar?

* Quando produzir?

* Quais recursos utilizar?

* Tenho capacidade de cumprir 0os prazos com o panorama atual?

O Protheus incorpora as melhores praticas de mercado na busca da resposta para todas essas perguntas,
através de funcionalidades nos diversos processos que envolvem o planejamento e o controle da
producao:
* Processos de engenharia

— Pré-estrutura.

- Configurador de produtos.

- Manutencdo da estrutura de materiais (BOM - Bill of materials).

- Manutencao do roteiro de operacoes (BOP - Bill of process).

* Processos de planejamento
- Planejamento da necessidade de materiais — MRP.

* A comprar:inicia o processo de compras via Solicitagdo de Compras

* A produzir:inicia o processo de fabricacdo via Ordem de Producao
- Planejamento e alocacao de recursos necessarios para fabricacdo — CRP.

+ Alocacdo pelo inicio (empurrar).
« Alocacao pelo fim (puxar).

+ Capacidade finita.

* Processos de controle

Acompanhamento do processo produtivo, fase a fase, identificando interrupgdes ou falhas no processo,
permitindo a rapida acdo para solucdo dos eventuais problemas.

Planejamento e controle or¢amentdrio Todos os direitos reservados. m@
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Centro de custos

O ambiente PCP permite controlar até trés niveis de custos pré-configurados de acordo com a necessidade
da empresa.

De forma hierdrquica, temos:

Nivel | Entidade Contabil
2 Centro de Custo
3 Item Contébil
4 Classe de Valor

Observacdo: O nivel 1 refere-se a conta contabil.

« Somente nos ambientes SIGACTB (CONTABILIDADE GERENCIAL) e SIGAATF (ATIVO FIXO) é possivel
configurar o nivel de custos desejado. Nos demais ambientes, o Sistema nao exibe o passo a seguir,
apresentando diretamente a rotina -Centro de custos-.

» Para o ambiente SIGAPON (Ponto Eletronico), é necessario, somente, o cadastramento -Centro de custo
(nivel 2)-.

Principais campos
* Custo: Especifica o codigo do centro de custo.
* Classe: Especifica a classe do centro de custo, que podera ser:
- Sintética: centros de custo totalizadores dos centros de custo analiticos.

- Analitica: centros de custo que recebem os valores dos lancamentos contabeis

* Desc Moeda 1: Indica a nomenclatura do centro de custo na moeda 1.

T, Protheus 10 - Multi Pracesso

Planej.contr pre

Centros de Custo - W01

m
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A maioria dos relatdrios do ponto eletrénico tem a op¢do de ordenagdo por centro de custos,em que o Sistema organizard

os funciondrios pelo centro de custos ao qual ele estd vinculado. Por esse motivo, cadastre os centros de custos da forma

como sua empresa estd dividida estruturalmente para facilitar a visualiza¢do dos resultados e o agrupamento dos
funciondrios.

i<y

X CiCi0S

Dica

O cadastramento dos centros de custos deve ser feito antes do cadastramento dos funcionarios,
pois nao é permitido registrar um funcionario sem que ele esteja vinculado a um centro de custos.

Para realizar este exercicio, acesse:
Atualizacoes > Cadastros Gerais > Centro de Custo

- Em seqguida, clique no botao “Incluir” e informe os dados abaixo:

Custo = 3113
Classe = Analitico
Desc. Moeda1 = EMBALAGEM DE PRODUTOS

Acrescente mais um Centro de Custos:

3121
Analitico
MONTAGEM DE PRODUTOS

Custo
Classe
Desc. Moeda

Produtos

O cadastro de Produtos é obrigatério para a utilizacdo de qualquer funcionalidade relacionada ao controle
de materiais. O conceito de mao-de-obra custeada no Sistema obriga, também, a criacao de produtos
iniciados com sigla “MOD’ seguida do c6digo de um centro de custos valido.

No cadastro de Produtos, devem ser cadastradas as informacées que definem a caracteristica de um
determinado item.

Exemplos de produtos:

Chave Inglesa Computador

Bola de Futebol Relégio

12 Planej e controle or¢ i Todos os direitos reservados.  ITCIOSIH



Cadastro de Produtos:

E Protheus 10 - Multi Processo

Protheus 10 >

Plangj.contr produgtio > Alualizag
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As informacodes definidas como campos obrigatdrios nas funcionalidades de suprimentos sao:

Pasta Cadastrais

*» Cédigo (B1_COD) - Cédigo que funciona como identificador Unico do produto. Pode ser criado por
meio da ferramenta de cddigo inteligente.

* Descricao (B1_DESC) - Descricdo do produto. Facilita a identificacdo do produto, permitindo obter
mais informacgdes sobre o item.Normalmente, a informacdo é apresentada junto ao cédigo, em relatérios

e consultas.

Diferenca entre codigo e descricao:

Cédigo: 12FRECHING
Descricao: Chave Inglesa

Cédigo: COMPPIV3450
Descricao: Computador

* Tipo (B1_TIPO) - Tipo do produto. Caracteristica do produto que utiliza tabela do Sistema. Essa tabela
pode contemplar novos tipos de produto cadastrados pelo usudrio. Alguns tipos de produto pré-

cadastrados sao:

- PA (Produto Acabado).

- PI (Produto Intermediario).
- MC (Matéria de Consumo).

- BN (Beneficiamento).

micr OSig Todos os direitos reservados.
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O Unico tipo de produto que possui um comportamento diferenciado no Sistema é o tipo BN, que possui
um tratamento diferenciado na rotina - Ordem de Producao-.Os demais tipos sdo normalmente utilizados
somente para filtragem em programas de relatério e de processamento.

+ Unidade (B1_UM) - Unidade de medida.E a unidade de medida principal do produto.Pode ser definida
como a nomenclatura utilizada para contagem de produtos.
Exemplos de unidade de medida:

- PC (Peca).

- UN (Unidade).

- KG (Quilograma).
- CX (Caixa).

* Armazém Padrao (B1_LOCPAD) - utilizado para a armazenagem do produto sugerido em todas as
movimenta¢des em que o cédigo do produto é digitado. Nao é obrigatdria a utilizacao do armazém
padrdo. A informacao é sugerida, porém pode ser alterada pelos usudrios.

O cadastro Produtos possui mais de 150 campos utilizados por funcionalidades bastante distintas dentro
do Sistema. Por isso, destacaremos alguns dos campos mais relevantes no funcionamento dos ambientes
de suprimentos:

Pasta Cadastrais

* Bloqueado (B1_MSBLQL) - Campo que identifica se o produto estd bloqueado para uso ou nao. Se
estiver bloqueado, ndo podera ser utilizado nas digitacdes do Sistema.

*Seg.Un. Medi. (B1_SEGUM) - Segunda unidade de medida.E a unidade de medida auxiliar do produto
gue pode ser definida como a segunda nomenclatura utilizada para contagem de produtos.

Exemplos de unidade de medida:

- PC (Peca).

- UN (Unidade).

- KG (Quilograma).
- CX (Caixa).

A quantidade de um produto na segunda unidade de medida pode ser sugerida caso o produto possua
um fator de conversao preenchido.

O preenchimento do fator de conversao ndo é obrigatério, pois existem produtos que possuem duas
unidades de medida para controle, porém tém sua conversao variavel de acordo com outros fatores (por
exemplo: papel tem o fator de conversao entre peso e numero de folhas varidvel por causa da umidade).

* Fator Conv (B1_CONV) - Utilizado para sugerir a conversao entre duas unidades de medida, controlando
o saldo do produto e as quantidades de movimentacao.

Situacdo real de utilizacdo: ao comprar um refrigerante no supermercado, verifica-se que a unidade
de medida principal é a lata e a segunda unidade de medida é a caixa composta por uma quantidade

especifica de latas (por exemplo: dez).

Ao digitarmos um movimento com vinte latas, o Sistema ird sugerir, automaticamente, a quantidade na
segunda unidade de medida de duas caixas.

e controle org ri Todos os direitos reservados.  ITIMCFOSIG




*Tipo de Conv (B1_TIPCONV) - Tipo do fator de conversdo.Campo utilizado em conjunto com o fator de
conversao. Indica se o fator de conversao serve para multiplicar ou dividir.

No exemplo citado no campo “Fator de conversao’ o tipo de conversdo digitado deveria ser divisao (a
guantidade da segunda unidade de medida é calculada dividindo-se a quantidade da primeira unidade
de medida).

» Apropriacao (B1_APROPRI) - Tipo de apropriacdo do produto. O produto pode ser de apropriacao
direta ou indireta.

Produtos de apropriacdo direta sdo de facil controle e contagem, sendo requisitados diretamente de seu
local de armazenagem para consumo.

Os produtos de apropriacédo indireta sao de dificil controle e contagem, sendo requisitados, normalmente,
em quantidade maior que a necessaria para um armazém de processo.
A medida que os consumos ocorrem, esse saldo em processo é requisitado.

Exemplos de material de apropriacao indireta:

-Tinta: se um determinado produto acabado utiliza 100 ml de tinta em sua composicao e essa tinta
é armazenada em latas, o processo de requisicdo ndo é feito diretamente, ja que dificilmente serd
feita com uma seringa. Normalmente, requisita-se uma lata de tinta para o processo e as baixas sao
feitas posteriormente nessa lata.

- Parafusos: quando a quantidade de parafusos utilizada em um processo produtivo é grande,
utiliza-se um conceito parecido com o da tinta, pois ndo é feita contagem e requisicdo de parafuso
a parafuso, requisita-se uma caixa de parafusos para o processo e as baixas sao feitas diretamente
nesse saldo.

Em quase 100% dos casos, é necessario efetuar o acerto de inventario de produtos de apropriacao indireta,
pois seu consumo real é muito dificil.

* Rastro (B1_RASTRO) - Indica se o produto em questdo controla rastreabilidade ou nao. Existem dois
tipos de rastreabilidade:

- Rastreabilidade lote: controle de saldos por lote. O saldo pode ser requisitado pelo saldo nominal
do lote.

- Rastreabilidade sublote: controle de saldos por sublote. O saldo é controlado em separado por

cada entrada; ou seja, o saldo nominal de cada sublote.

* Contr Endere (B1_LOCALIZ) - Indica se o produto em questdo controla saldos por endereco ou néo.
Esse controle também devera ser habilitado para produtos em que se queira controlar o saldo por nimero
de série; ou seja, em que é necessario identificar o nimero de série Unico, item a item.

* Prod Import (B1_IMPORT) - Indica se o produto é importado ou ndo.Os produtos importados tém seu
controle de aquisicao efetuado pelas funcionalidades do ambiente SIGAEIC.

e controle org irio 15
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Pasta (Q

*Tipo de CQ (B1_TIPOCQ) - Indica o tipo de controle de qualidade a ser utilizado nas rotinas que geram
informacao de inspecao do produto.

O produto pode ser controlado pelas funcionalidades de qualidade de materiais (por meio do programa
de baixas do CQ, um conceito simplificado de inspecdo) ou por meio do controle de qualidade do Quality
(ferramentas avancadas de inspecédo de entrada e/ou inspecdo de processos).

* Nota Minima (B1_NOTAMIN) - Nota minima do produto para entrada sem inspecdo. Quando o tipo
de CQ do produto for "materiais” e o item for comprado, podera ser enviado ao controle de qualidade
pela nota do fornecedor. Por exemplo: se para o fornecedor ‘X’ o produto tiver nota 6 e a nota minima
informada for 8, 0 produto sera enviado, automaticamente, para inspecao no controle de qualidade.

* Producdes CQ (B1_NUMCQPR) - Numero de produgdes para envio ao CQ. Quando o tipo de CQ do
produto for “materiais” e o item que for produzido poderd ser enviado ao controle de qualidade pelo
numero de apontamentos de producéo efetuados. Por exemplo: se for informado nesse campo o valor
1, todo apontamento efetuado enviard, automaticamente, a quantidade produzida para inspe¢do no
controle de qualidade. Se o nimero informado nesse campo for 2, um apontamento é enviado e o outro
nao.

Pasta MRP/PCP

* Qtd Embalag (B1_QE) - Quantidade por embalagem. Utilizado como quantidade minima para compra
de produtos que ndo possuem estrutura; ou seja, produtos que terao necessidade de compra gerada
automaticamente pelo Sistema.

* Ponto de pedido (B1_EMIN) - Ponto de pedido do produto. Quantidade que uma vez atingida que
devera disparar o processo de compra ou producao do produto para reabastecimento do estoque.

* Seguranca (B1_ESTSEG) - Estoque de seguranca. Quantidade do estoque do produto que tem como
objetivo aumentar o fator de seguranca do estoque em relacdo ao possivel desabastecimento do produto.
Essa quantidade é subtraida do saldo em estoque disponivel em alguns processos para garantir o célculo
de necessidade com o maximo de seguranca para abastecimento do produto.

* Form. Est. Seg (B1_ESTFOR) - Formula do estoque de seguranca. Caso a férmula esteja preenchida, o
valor do estoque de seguranca é calculado por esse campo.

* Entrega (B1_PE) - Prazo de entrega do produto. Campo utilizado para informar o prazo de entrega
padrdo do produto em rotinas de célculo de necessidade e calculo de previsao de entrega.

* Form.Prazo (B1_FORPRZ) - Férmula do prazo de entrega.Caso a formula esteja preenchida, o valor do
prazo de entrega é calculado por ela.

* Lote Economico (B1_LE) - Lote econdmico do produto. Quantidade ideal para compra e producao do
produto. Com base na informacdo do lote econémico, sdo calculadas possiveis quebras de quantidade
nos processos de geracao de solicitacdes de compra ou ordens de producao.

* Lote Minimo (B1_LM) - Lote minimo do produto. Utilizado como quantidade minima para producao

de produtos que possuem estrutura; ou seja, produtos que terao necessidade de producao gerada
automaticamente pelo Sistema.
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* Estoq Maximo (B1_EMAX) - Estoque maximo do produto. Utilizado como limitador de geracdo de
previsdes de entrada em rotinas que automatizam o célculo de necessidades e geracdo de documentos,
garantindo que o nivel do estoque ndo seja elevado desnecessariamente.

O cadastro de produtos possui também campos que sdo automaticamente alimentados pelo Sistema por
meio de rotinas de calculos ou de movimentacdes.

Principais campos
Pasta Casdastrais
* Ult. Preco (B1_UPRC) - Informacdo do ultimo preco de compra informado para o produto.

* Custo Stand (B1_CUSTD) - Custo standard do produto.Informacao do custo de reposicdo calculado ou
informado para o produto.

* Ult. Compra (B1_UCOM) - Data da ultima compra efetuada para o produto.

i<y

I EXer CiCi 0

Conforme visto, produto é tudo que seja necessario controlar quantidades ou valor. Os mesmos
terdo seus dados atualizados, seja pela entrada de uma Nota Fiscal ou pela producéo.

Antes de efetuar o cadastro é importante fazer um levantamento de quais produtos e suas
codificacbes, etc. serdo cadastrados e quais as caracteristicas serdo controladas pelo Sistema.

Para realizar esse exercicio, va em:

Atualizac6es > Cadastros > Produtos

Logo em seguida, clique na opcao “Incluir” e informe os dados nos campos especificados.
Efetue o cadastro de acordo com as informacgdes abaixo:

Produto 1

Pasta Cadastrais:

Codigo = 30316

Descricao = Placa DVD

Tipo = MP (F3 Disponivel)
Unidade = PC (F3 Disponivel)
Local Padrao = 01

Grupo = 1100 (F3 Disponivel)
Seg.Un. Med. = DE (F3 Disponivel)
Fator Conv. = 10

Tipo de Conv. = Divisor

Peso Liquido = 0,50

Cta Contabil = 12101001 (F3 Disponivel)
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Centro de Custos =
Rastro =
Per. Inventario =
Codigo de Barras =
Controle Endereco

Pasta MRP/Suprimentos:

Qtde Embalagem =
Ponto de Pedido =
Seguranca =
Entrega =
Tipo Prazo =
Lote Econom. =
Entra MRP =

Produto 2
Pasta Cadastrais:

Codigo =
Descricao =
Tipo =
Unidade =
Local Padrao =
Grupo =
Peso Liquido =
Cta Contabil =
Centro de Custos =
Rastro =
Per. Inventario =
Controle Endereco =

Pasta MRP/Suprimentos:

Ponto de Pedido =
Seguranca =
Entrega =
Tipo Prazo =
Entra MRP =

Produto 3
Pasta Cadastrais:

Codigo =
Descricao =
Tipo =
Unidade =
Local Padrao =

e controle org

3121 (F3 Disponivel)
Lote

60

30316

Nao

20
10

Dia
100
Sim

20202

Monitor 19”LCD

Pl (F3 Disponivel)
PC (F3 Disponivel)
01

1100 (F3 Disponivel)
1,50

14101009 (F3 Disponivel)
3121 (F3 Disponivel)
Lote

60

Nao

50
10

Dia
Sim

10200

Intel Dual Core

PA (F3 Disponivel)
PC (F3 Disponivel)
01

Todos os direitos reservados. micr OSig



Grupo =
Peso Liquido
Cta Contabil =
Centro de Custos
Rastro =
Per. Inventario

Controle Endereco

Pasta MRP/Suprimentos:

Ponto de Pedido =
Seguranca =
Entrega =
Tipo Prazo =
Entra MRP =

Pasta C.Q.:

Producoes C.Q. =
Produto 4

Pasta Cadastrais:

Codigo =
Descricao =
Tipo =
Unidade =
Local Padrao =
Centro de Custos =

Produto 5
Pasta Cadastrais:

Codigo =
Descricao =
Tipo =
Unidade =
Local Padrao =
Centro de Custos =

Produto 6:

Pasta Cadastrais:
Codigo =
Descricao =

Tipo =
Unidade =

micr OSig Todos os direitos reservados.

1100 (F3 Disponivel)

3,50

14101009 (F3 Disponivel)
3121 (F3 Disponivel)

Lote

60

Nao

50
10

Dia
Sim

MOD3113

MAO DE OBRA EMBALAGEM
MO (F3 Disponivel)

HR (F3 Disponivel)

01

3113 (F3 Disponivel)

MOD3121

MAO DE OBRA MONTAGEM
MO (F3 Disponivel)

HR (F3 Disponivel)

01

3121 (F3 Disponivel)

15.15059

MEMORIA DE 512 MB
MP (F3 Disponivel)
UN (F3 Disponivel)

e controle org
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Local Padrao = 01

Grupo = 1100 (F3 Disponivel)
Peso Liquido = 0,10

Cta Contabil = 14101009 (F3 Disponivel)
Centro de Custos = 3121 (F3 Disponivel)
Rastro = Lote

Per. Inventario = 60

Controle Endereco = Nao

Pasta MRP/Suprimentos:

Ponto de Pedido = 50

Seguranca = 10

Entrega = 1

Tipo Prazo = Dia

Entra MRP = Sim

Produto 7:

Pasta Cadastrais:

Codigo = SUCATA
Descricao = SUCATA

Tipo = GG (F3 Disponivel)
Unidade = KG (F3 Disponivel)
Local Padrao = 01

Pré-estrutura

No cadastro de Pré-estruturas sao informadas estruturas ainda em
PA1 andlise ou teste pela drea de engenharia; ou seja, estruturas que
ainda ndo estdo liberadas para uso pelos demais departamentos

da organizacao.
1

Pl1 MP3 A representacdo do cadastro de pré-estruturas é feita por meio de
uma estrutura em arvore, identificando a hierarquia entre os itens
cadastrados.

1

Nesse exemplo, é identificada a composicdo do produto “PA17 A
MP1 MP2 . o Pty

pré-estrutura identifica que o produto “PA1” é composto por um
produto“PI1”e por um produto “MP3".

Anotacoes
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O produto “PI17 por sua vez, é composto por um produto“MP1”e por um produto “MP2"

Os produtos“MP17“MP2" e “MP3" nao sdo fabricados e, sim, comprados, ja que ndo possuem pré-estrutura
cadastrada.

Apbs o preenchimento das informacbes relacionadas ao produto “Pai” da pré-estrutura, devem ser
incluidos os componentes do produto.

Dentre os recursos disponiveis nessa rotina, podemos encontrar as seguintes opcoes:

Campo Descricdo

Permite efetuar comparacdes entre estruturas
Comparar diferentes.

Pode-se efetuar a troca de determinados componentes
Substituir de uma estrutura.

Aprovacao/Rejeicao de uma estrutura, habilitando as
pré-estruturas para o préximo passo: a criagdo da

Aprovar/Rejeitar Estrutura.

Através de um assistente, que permite selecionar
componentes por data, status, sobrescrever ou nao
uma estrutura ja existente, ira gerar uma estrutura
baseada nessas parametrizagoes.

Criar Estrutura
Com a opcao de “Altera o codigo pai”, mantém-se a
estrutura atual (caso ja exista) e cria-se uma nova
estrutura.

A estrutura — definicdo de niveis para identificacdo dos sub-conjuntos e seus componentes:

E Protheus 10 - Multi Processo ﬂ E ﬂ

Protheus 10> Plangjcontrprodugo > Aludliz Digite aqui sua Busca

Pre-estrutura - 1401
Cadigo: 10200 7 Unidade: PC

Pre-Estrutura Similar: Base Estrut.: 1

= [ 20202 - MOHITOR 15" LCD

i [_7] 30316 - PLACA WD - 001
L[] 30316 - PLACA DD - 002

- [__] MOD3113 - MAD DE OBRA EMBALAGEM

fay
Cancelar ok Pesquisar Excluir Editar Incluir |+
4 4 r

Q Protheusw microsigep
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Ap6s o cadastramento dos componentes da pré-estrutura, deve-se passar para a etapa de analise dos
itens, feita por meio da opgdo de aprovacdo ou rejeicdo.

Quando se efetua o cadastro de uma nova pré-estrutura,a mesma pode ser aprovada ou rejeitada.

Seu status passara a ser (verifique — sdo diversos tipos de situacbes que podemos ter para a pré-
estrutura):

E Protheus 101 - Multi Processo. E ﬂ ﬂ

Protheus 10> Planej.contrprodugtio >  Atualiz Digite ngui sua Busca » o
X
Pre-estrutura - WW/0L
7\nclu\r Filial Codigo Componente Sequencia | Quartidode Indice Perda Potencio Ala
D;!Ilerclr ./ 01-Filial 01 10200 20202 1,000000 0,00 0,00
E m . 01-Filial 01 10200 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
gLy () 01-Filial 01 20202 30316 oot 1,000000 000 000
Comparar ) OL-Fiial 01 20202 30316 ooz 1,000000 0,00 0,00
Substituir
H_Drovur/rejeltur
Criar estrutura
Legenda
Walkthry
Configuracao ~
Sair
Ere-Estruturas
Legenda
') Em criocao
() Pre Estrutura Aprovada
@ Fre Estrutura Rejeitada
) Estrutura crinda
-
-
[l 4|
9 Protheusw rmaBE@b

O acesso a essa etapa é configurado no ambiente CONFIGURADOR, por meio do cadastro de Usuarios. O
Sistema permite que seja configurado o uso dessa etapa somente a usuarios autorizados.

Anotacoes
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Ao confirmar a operacao, é apresentada a confirmacao a seguir:

E Protheus 10 - Multi Processo

Protheus 10> Planejcontrproducdo > Atuali Digite oqui sua Busca k. -
X
Pre—estrutura - LW/01
Pesquisar Fllial+codign + Componente + Seque + Buscar
Yisualizar —
el Filial  Codigo b Componente Sequencia | OQuantidade Indice Perda Potencia :
- @ 01-Fiial 01 10200 2002 1000000 0,00 2
Alterar =
= ‘ ' 01-Filial 01 10200 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
el ) 01-Flial 01 20202 30316 o1 1,000000 0,00 000
Comparar ' 01-Filial 01 20202 30316 ooz 1,000000 0,00 0,00
Substituir
Rprovar/rejeitar -
Criar estrutura .
S Clicando-se nesse
egenda ~
- botao, alterna-se a
Walkthru - A
e opgao da rotina entre
Sair aprovacdo e rejeicdo
da pré-estrutura.
-
I
3
x
Codigo 10200 Componente 20202
Quantidode  1.000000
Protheus»o

A etapa posterior refere-se a criacao das estruturas com base na pré-estrutura:

E Protheus 10 - Multi|Processo

Prothy > Plongjcontrprodugiio > Aludli Digite aqui sua Bu: » e
X
Pre—estrutura - LW/01
ﬂ Ere-Estruturas;- Aprovar/Re
Cadigo: 10200 3 Unidade: PL:
Pre-Estrutura Similar: 2 Base Estrut: 1

- [ 10200 - INTEL DUAL CORE

= IHITAR 13" LCO

-] 30316 - PLACA OVD - 001

- (7] 30316 - PLACA IND - 002

-] MOD3113 - MAQ DE OBRA EMBALAGER

ok Pesquisar Excluir Editar Incluir

—

% Aprovar Pre-Estrutura Rejeitar Pre—Estrutura Cancelar

'S Protheusw

O acesso a essa etapa é definido no ambiente CONFIGURADOR, através do cadastro de Usuarios.O Sistema
permite que seja configurado o uso dessa etapa somente a usuarios autorizados.

Planej e controle org irio 23
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Apds a confirmacdo, é apresentado o assistente a sequir:

8T Protheus 10 - MultiProcesso a E ﬂ

Prothe

Flan

Digite: aqui sua Bu

Pre-estrutura - WIL/01

Ciddiga: 10200 ? Unidade: P

Pre-Estrutura Similar: 5 Base Estrut. 1

- [ 10200 - ITEL DUAL CORE

o [ 20202 - MONTOR 13- LD

[__] 20318 - PLACA DvD - 001

-+ [__] 30316 - PLACA OWD - 002

b (7] MOD3113 - MAD DE OBRA EMBALAGEM fproyvocao

Aprovacao

D= niveis da Pre-estruturo que serao
oprovados:

Todos 1o Hivel Henbum

% Aprovar Pre-Estruturo Rejeitar Pre—Estrutura Cancelar ok Pesquisar Excluir Editar Ineluir

Protheus»

Podemos determinar os componentes que fardo parte da estrutura aprovada e, ao clicar em:

E Protheus 10 - Multi Processo

eus 10 > Plane)

Pre—gstrutura - LWL

Pesquisar Filal+codign + Components + Seque = Buscar
Wisualizar —
Ineluir Filial ~ Codigo ¥ Componente Sequencia | Quantidade Indice Perda Palencio :
o 01 | 2
Alterar -
e 01-Filial 01 10200 MOD3L13 1,500000 0,00 0,00
ZE () D1-Filial 01 20202 30316 o0t 1,000000 0,00 0,00
Camparar () o1-Filial 01 20202 30316 ooz 1,0000001 0,00 0,00
Substituir
Rprovar/rejeitar
Crior estrubura ~g
Legenda \/ .
Wakdhru Clicando-se nesse
Configuracan botdo, inicia-se o
Sair processo de criagdo da
estrutura, apds a
aprovagao da estrutura
que a antecede.

Codigo 10200 Componente 20202
Ouantidode  1.000000

-/
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O assistente de criacdo de estrutura é apresentado, apds a confirmacao:

E Protheus 10 - Multi Processo

Protheus 10> Plan nlr.produs = QUi 5UC ~ o
x
Pre-estrutura - WW/01
E EresEstruturasc brar Estrutura | |
Cidigo: 10200 7 Unidade: FC
Pre~Estrutura Similar. 2 Base Esfrut: 1
i E Crior Estrutura x|
=I [y 10200 — INTEL DUAL CORE
: Criacao de Estrutura
[ 20202 - MOMITOR 197 LCD
-~ [__] 30316 - PLACA D¥D -
-] 30316 - PLACA DVD -
i Bem-vindo...
[ ] MOD3113 - MAD OE OBRA E|
Este assistente permite o preenchirments das informacoes para criacao de
estruturas com base nas pre-estruturas.
<< Woltar Avangar > Cancelar
Cancelar ok Pesquisar Excluir Editar Ineluir

Para a selecdo dos componentes a serem “transportados” para a estrutura:

E Protheus 100 - Multi Processo

Flane; Digite: aqui sua - Lol
E3
Pre—gstrutura - WW/01
E Bre-Estruturas — (riarEstrutura L]
Codigo: 10200 ? Unidade: P
Pre—Estrutura Similar: P Base Esfrut: 1

E Criar Estrutura

- Parametros paora leitura
= 320202 - MOMITOR 19” LCD Informe parametros relacionados a leitura dos dodos:

B [ 10200 - INTEL DUAL CORE

[__] 30316 - PLACA D¥D -

*- 7] 30316 - PLACA DD - Considera niveis Considera componentes
o [77] MOD3113 - MAD DE OBRA ® Todos ® Quolguer dala
1a. Nivel DOato walida

Dato derate

Considera status

Data de o507 | 2
Aprovodos
Fisjeitados Data Ate 070507 |
® Todos
<< Yoltar Avangar »» Cancelar

Cancelar ok Pesquisar Excluir Editar Inchuir

Planej e controle org io
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Uma estrutura ja existente, ndo serd sobrescrita,a menos que seja determinado assim:

E Protheus 10/ - Multi Processo: E]@

Protheus 10> Planejconlrprodugio > Atualiz Digite aqui sua Busca » o=
Pre—estrutura - W01 S
ﬂ Pre-Estruturas SUriarkstrutura | x|

Cadigo: 10200 ? Unidade: P
Pre~Estrutura Similar: P Base Estrut: 1
H UriarEstrutura [ x|

2. £ 10200 - INTEL DUAL CORE
Parametros paro grovacao
- Ej 20202 - MONITOR 19" LCD Informe parametros relocionados a grovacao dos dados:

[__] 30316 - PLACA DYD -
-] 30316 - PLACA DYD - Estruturas ja existentes
- (] MOD3113 - MAD OE OBRAE| Sobrescreve
Mantem

Pre~Estrutura gravada

Altera codigo do produto pai >

<< Voltar Cancelar

Cancelar ok Pesquisar Exeluir Editar Ineluir

S Protheusw microsigey

@ Além disso, a pré-estrutura pode ser utilizada para simulagéao da formacéo de precos do produto, pela rotina “Formagéao

de Precos” do ambiente de “Estoque e Custos”
Dica

26
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O ambiente de PCP nao somente controla as entradas e saidas dos produtos ao estoque, bem
COMO 0S recursos, seus tempos e periodos de alocacao. Porém, para isto, é necessario que sejam
informadas as estruturas dos produtos.

Para realizar esse exercicio, va em:

Atualizacoes > Engenharia > Pré-Estrutura

- Logo em seguida, clique na opgdo “Incluir’; selecionando os produtos conforme indicado
abaixo:

Produto Pai:

Cdédigo 10200 (F3 Disponivel)
Base Estrutura = 1
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Componentes:

Componente
Quantidade
Data Inicial/Final
Qtd. Fix./Var.

Componente
Quantidade
Data Inicial/Final
Qtd. Fix./Var.

- Posicionado no cédigo 20202, clique em “incluir” e informe os dados a seguir:

Componente
Sequéncia
Quantidade
Data Inicial/Final
Qtd. Fix./Var.

Componente
Sequéncia
Quantidade
Data Inicial/Final
Qtd. Fix./Var.

Componente
Sequencia
Quantidade
Dt. Inicial
Dt.Final
Qtde Fix/Var

Componente
Quantidade
Dt. Inicial

Dt. Final
Qtde Fix/Var

Componente
Quantidade
Dt. Inicial

Dt. Final
Qtde Fix/Var

Componente
Quantidade
Dt. Inicial

Dt. Final
Qtde Fix/Var

micr OSig Todos os direitos reservados.

20202 (F3 Disponivel)
1

01/01/XX a 31/12/49
Variavel

MOD3113 (F3 Disponivel)
1,5

01/01/XX a 31/12/49
Variavel

30316 (F3 Disponivel)
001

1

01/01/XX a31/12/49
Variavel

30316 (F3 Disponivel)
002

1

01/01/XX a31/12/49
Variavel

15.15057
<branco>

5

Data de Hoje
31/12/49
Variavel

(F3 Disponivel)

MOD3121
0,25

Data de Hoje
31/12/49
Variavel

(F3 Disponivel)

MOD3122
0,25

Data de Hoje
31/12/49
Variavel

(F3 Disponivel)

MOD3131
0,25

Data de Hoje
31/12/49
Variavel

(F3 Disponivel)
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Estruturas

O cadastro de Estruturas (também conhecido como lista de

PA1 materiais ou BILL OF MATERIALS) é o cadastro utilizado para calculo

de necessidades, explosdo dessas necessidades e detalhamento

I__l da composicdo dos produtos. Se identificarmos o nosso produto

como um ‘bolo; poderiamos identificar o cadastro de Estruturas

Pl1 MP3 como a’lista de ingredientes’

Quandoumprodutotemsuaestruturacadastradaautomaticamente,

l I passa a ser entendido pelo Sistema como um produto a ser

MP1 MP2 fabricado dentro da empresa. Ao informar, na abertura de uma
ordem de producao, o cédigo de um produto que possua estrutura,
é possivel ao Sistema identificar a composicdo desse produto.

A representacdo do cadastro de Estruturas é feita através de uma estrutura em arvore (tree), identificando
a hierarquia entre os itens cadastrados.

No exemplo da figura ao lado, é identificada a composicao do produto “PA1"

A estrutura identifica que o produto PA1 é composto por um produto PI1 e por um produto MP3.

O produto PI1, por sua vez, é composto por um produto MP1 e por um produto MP2.

Os produtos MP1, MP2 e MP3 nao sédo fabricados e, sim, comprados, j4 que ndo possuem estrutura

cadastrada.

No cadastro de Estruturas, existem informacées no cabecalho que sdo essenciais ao posterior
preenchimento de dados sobre os componentes:

F? Estruturas - Inclusdo

Cadigo: 100000001 202kt Uniclade: PR Reviz&o
Estrutura Similar: Quantidade Baze: 0

» Codigo (G1_COD) - Cédigo de produto previamente cadastrado. Identifica qual produto terd sua
estrutura cadastrada.

* Unidade - Unidade de medida do produto informado. Informacao apenas apresentada em tela.

*Revisao - Campo utilizado somente narotina de visualizacao da estrutura.Permite que sejam visualizados
os componentes relacionados a revisdo informada.

* Estrutura Similar - Campo utilizado somente na rotina de inclusao da estrutura. Permite que seja
sugerido um cédigo de produto que possua estrutura. O cadastro trard os componentes como base para
inclusdo da nova estrutura.

* Quantidade Base (B1_QB) - Quantidade-base da estrutura. Indica qual a quantidade do produto
resultante dos componentes cadastrados. Por exemplo: ao informar a quantidade 1, entende-se que
todos os componentes resultarao em um produto acabado.

Ap6s o preenchimento das informacdes relacionadas ao produto-pai da estrutura, devem ser incluidos os
componentes do produto.
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€ J& ) Cancelaa manutencéo da estrutura.

f_ v 3 Confirma a manutencéo da estrutura.

f . 5 Pesquisa um componente da estrutura.

f_ = 3 Exclui um componente da estrutura.

€ ) Editaum componente da estrutura.

€ ) Inclui um componente na estrutura.

Ao pressionar alguns dos botdes que permitem a manutencao de itens na estrutura, é apresentada a tela
de manutencao dos componentes, que é o cadastro propriamente dito.

Principais campos

As informacodes definidas como campos obrigatdrios nas funcionalidades de suprimentos sao:

* Componente (G1_COMP) - Cédigo do componente que faz parte da estrutura.

* Quantidade (G1_QUANT) - Quantidade do componente na estrutura. E com base nessa quantidade
que serao feitos os cdlculos de necessidade do item nas rotinas que explodem a necessidade dos
componentes.

* Dt Inicial (G1_INI) - Data de inicio de validade do componente na estrutura.De acordo com a data-base,
determinado item é valido ou invalido. As datas permitem que a substituicdo ou retirada de um item da
estrutura aconte¢a automaticamente.

* Dt Final (G1_FIM) - Data de término de validade do componente na estrutura. De acordo com a data-
base, determinado item é vélido ou invalido. As datas permitem que a substituicdo ou a retirada de um
item da estrutura aconteca automaticamente.

* Qtd. Fix.Var (G1_FIXVAR) - Indica se a quantidade do componente na estrutura é fixa ou variavel.

- Quantidade fixa é a quantidade do componente que nao varia quando a quantidade do produto
acabado é alterada.

- Quantidade varidvel é a quantidade que varia proporcionalmente a quantidade do produto
acabado. Por exemplo, se a estrutura de um carro utiliza um motor por carro, ela ird utilizar cem
motores para fabricar cem carros.

Os demais campos existentes e acessorios no cadastramento dos componentes sao:

* Observacao (G1_OBSERV) - Observacdao sobre o componente. Campo para armazenar texto
informativo.
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*Seqiiéncia (G1_TRT) - Seqliéncia do componente na estrutura.Separar componentes similares ligados
a0 mesmo item superior:

Pl4

MP1 MP1
Seq 001 Seq 002

* Rev. Inicial (G1_REVINI) - Revisao inicial. Indica a partir de qual revisdo do produto de nivel superior o
componente passa a fazer parte da estrutura.

*Rev.Final (G1_REVFIM)-Revisaofinal.Indicaaté qual revisdo do produto de nivel superiorocomponente
faz parte da estrutura.

A manutencao na estrutura pode gerar informacdes no arquivo de revisdes de estrutura.Basta que a tecla
F12 seja pressionada no menu principal da rotina e que sejam configurados os parametros para gravar
essas informacoes.

Com isso, as informagdes da revisao atual do produto e a data da ultima revisdo existentes no cadastro de
Produtos sao atualizadas em conjunto.

* Grupo Opcio. (G1_GROPC) - Grupo de opcionais relacionado ao componente da estrutura. E utilizada
para identificar qual a caracteristica dos opcionais que o componente se refere.

* Item Opcion. (G1_OPC) - Item do grupo de opcionais relacionado ao componente da estrutura. Serve
para identificar em conjunto com o grupo qual a caracteristica dos opcionais a que o componente se
refere.

* Potencia (G1_POTENCI) - Poténcia de lote. Utilizado para componentes que utilizam rastreabilidade e
controlam poténcia ativa.

Fique
atento

« Ndo estd obrigatério a utilizagdo de uma pré-estrutura, para posteriormente criar-se a estrutura;

« A “Seqliéncia” serve apenas para ordenar os produtos que se repetem dentro da mesma “Estrutura de Produto; dentro
do mesmo “Nivel”:

* A“Ordem de Montagem do Produto; é realizada a partir do “Cadastro de Operagées; definido pelo usudrio;

+ A opg¢do “Operagbes x Componentes, permite incluir, para cada sub-conjunto, as operagées a ele relacionadas, para
possibilitar as saidas do estoque dos componentes, no apontamento da Ordem de Produ¢déo;

« A toda saida com a alteracdo de uma estrutura, seja da rotina de Pré-estrutura, como Estrutura, serd solicitado a
“reordenacdo” dos componentes (uma mensagem de que foram efetuadas modificacdes na estrutura). A mesma deve
ser confirmada.

30
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Exercicios

Esse exercicio poderia ser executado de duas formas: pré-estrutura ou estrutura, diretamente.

Devido a utilizacdo de uma pré-estrutura, esta claro que devemos proceder com a aprovacao da
mesma, para posteriormente efetivar a estrutura aprovada, realizando sua criagdo.

Para realizar esse exercicio, va em:
Atualizacoes > Engenharia > Pré-Estrutura

- Posicionado na pré-estrutura que acabamos de gerar, clique em “Aprovar/Rejeitar” e confirme
a aprovacao da pré-estrutura. Verifiqgue a mudanca no status.

- Logo apds, clique em “Criar Estrutura” e informe os dados segundo descrito abaixo:

Considera Niveis = Todos
Considera Status = Todos
Considera Componentes = Data Valida

- Cliqgue em “Avancar” e informe os dados a seguir:

Estrutura ja existente = Sobrescreve
Pré-estrutura gravada = Mantém

- Em sequida, va em:
Atualizacoes > Engenharia > Estrutura
- Posicione na estrutura recém criada do Produto “10200";

- Pressione <F12> e informe os dados a seguir:

Atualizar a data darevisao = Sim
Atualizar o arq.De revisdes = Sim
Expandido ou comprimido = Expandido

- Em sequida, clique em “Alterar” e efetue o cadastro de acordo com as informacdes abaixo:
- Posicione na estrutura do Produto “20202":

Codigo 20202 (F3 Disponivel)
Quantidade Base = 1

Para os componentes do 20202, acrescente mais um:

Componente = 3111  (F3 Disponivel)
Quantidade = 1,5
Dt. Inicial = Data de Hoje

e controle org irio
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Dt. Final 31/12/49
Qtde Fix/Var = Variavel

- Em seguida sera solicitado a confirmacdo do nimero de revisao/data. Confirme, pois foi solicitado
a ativacao deste controle.

Observacao: Com o Controle de Revisao ativado, serd possivel informar, na O.P, qual revisdo se
deseja produzir.

Familia produtos

O Configurador de Produtos, Familia de Produtos ou Cédigo Inteligente de Produto podera ser aplicado
para produtos similares, mas com uma ou mais caracteristicas que podem ter mais de uma opcao.
Um exemplo é o microcomputador que poderd ter caracteristicas como disco rigido, memoéria RAM,
processador com diferentes opcoes.

Criando-se uma familia MICRO e cadastrando as caracteristicas e respectivas op¢des, um produto poderd
ser criado a partir da selecdo das opcdes da familia de produto. Caso o produto nao esteja no cadastro
de Produtos, serd criado juntamente com sua estrutura. Ao incluir um pedido de vendas, por exemplo,
podera ser feita pelo campo de cédigo do produto digitando-se o nome da familia de produto apenas.

A tela para selecdao das opcdes das caracteristicas da familia de produtos sera exibida e o usuario podera
escolher cada opcédo de cada caracteristica. Ao final deste processo, o produto serd criado no cadastro de
Produto e cadastro de Estruturas.

Para que possa serincluido o produto gerado pelo Configurador de Produtos,o campo disponivel para uso
na tela principal do cadastro da Familia de Produtos deverd estar preenchido com “Sim”; caso contrario,
apenas simulacdes poderdo ser feitas com a familia.

Roteiro para uso:

1) Levantar as caracteristicas do produto que podem ter mais de uma opcao.

2) No Configurador de Produtos, incluir e cadastrar o cédigo da familia e, no browse, as caracteristicas.
Mantenha Cédigo Padrdao e Campo Padrao preenchidos com “Sim’,

3) Em seguida, entre na opc¢do Atualizagdes — Configurador de Produtos - Codificacdo para definir as
opcoes de CADA caracteristica (prefira opcao manual para definicao).

4) Na opcéo Especificagao, definir a estrutura e/ou regras para cada opcao (item 4 é opcional).

5) Na opcao Dados Padroes, definir demais campos obrigatérios do produto a ser incluido.

6) Apos o fim do cadastramento das opcdes e especificacao, acione alterar e trocar o campo “Disponivel
para Uso” para“Sim”.

Experimente:
Use a opcdo Simulacdao para simular a selecdo das opgdes, visualizando os dados do produto e
estrutura.

A opcao Gera Automatico gera TODAS as combinacgdes possiveis de todas as opgdes.

O cadastro de Familia de Produtos sera usado para definicdo de produtos com cddigo inteligente e serd
usado em conjunto com o cadastro de Produtos, como serd visto adiante.
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Principais campos

» Conteudo (BP_BASE) - Cédigo que identifica a familia de produtos e que serd usado para composicdo
dos produtos criados no cadastro de Produtos baseado na familia. O nimero de digitos que contera este
codigo definird algumas condi¢des de utilizacdo. Se o numero for muito grande (exemplo POLTRONA),
sobrardo poucos digitos para identificacdo das caracteristicas ja que o tamanho do produto gerado
nao podera exceder 15 caracteres. Se muito pequeno (exemplo MIC), ndo sera possivel incluir (mesmo
manualmente) nenhum produto comecado por MIC para que ndo haja conflito com os produtos criados
pela Familia de Produtos.

* Mascara (BP_MASCARA) - Mascara que definira a formatacdo do campo para facilitar a visualizacdo do
codigo inteligente nas rotinas do Configurador de Produto. Ndo sera usada em relatdrios que obedecera
ao definido para o campo de cédigo de produto (B1_COD).

* Disponivel para uso (BP_DISPUSO) - Informa se a familia de produtos esta pronta para uso. Se for
informado “Nao’ as informacodes referentes a familia poderao ser alteradas, mas ndo podera ser incluido
nenhum produto para esta familia. Se informado “Sim’ as informacées referentes a familia ndo poderao
ser alteradas, mas os produtos gerados pelo Configurador de Produtos poderdo ser cadastrados
normalmente.

* Descricao (BP_DESCR) - Esse campo é, apenas, informativo usado para identificar a familia de

produto.

* Cédigo Padrao (BP_CODPAD) - Informa se a ordem das op¢des no cdédigo de produtos segue a ordem
padrao ou nao. Se informado “Sim’ a ordem dos cédigos que representa as caracteristicas na formacao
do cédigo do produto gerado estara na mesma ordem das caracteristicas cadastradas na tela principal
do Configurador de Produtos. Se informado “N&o’; o usuario terd que informar a seqiiéncia de cédigos das

caracteristicas que formarao o codigo do produto gerado.

* Campo Padrao (BP_CAMPAD) - Mesmo critério para o campo cédigo padrao, porém aplicado aos
demais campos do cadastro de Produtos.

Cadastramento das caracteristicas (Browse na parte inferior):
* Item (BQ_ITEM) - Numeracao seqtiencial.
* ID Formula (BQ_ID) - Variavel que identificara a caracteristica em férmulas para validacao.

* Caracteristica (BQ_CARACT) - Titulo principal da caracteristica que sera usado para definicdo das
opc¢oes.

*Tamanho (BQ_TAMANHO) - Numero de digitos que a caracteristica ocupara no cédigo final do produto,
lembrando que o tamanho do cédigo final do produto ndo podera exceder 15 caracteres.

* Mascara (BQ_MASCARA) - Mascara usada na digitacdo da opcdo da caracteristica.

* Descricao (BQ_DESCR) - Descricao da caracteristica. Campo informativo.

* Tipo (BQ_PRISEC) - Define se a caracteristica é primdria ou secunddria. Default é secunddaria. Use
caracteristica tipo primaria quando quiser variar regra e/ou composicao das demais caracteristicas em

funcdo da caracteristica primaria. Somente UMA caracteristica poderd ser primaria e ndo é obrigatério ter
caracteristica primaria definida.

)
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Tela principal do cadastro familia de produtos:

O Protheus 10 - Multi Processo a @ E

Protheus 10> Planej.contrprodugto > At Digite oqui sun Busca s "
Familio Produtos - 1WL/01 &
E Lonfigurador: de Produtos — Alterar: | x|

2 24
Eve B © & & U X
Conteudo MIC Mascara [m—
Disp. pe' Usor Moo - Descrican MICROCOMPUTAOOR PEMTILM
Cod Padrao Sim Campo Pad Sm | T
Item | ID Formula Caracterist. Tamanha | Mascara Descrican Tipo Interf Grode Alias T Recno WT f
001 RAM MEMORIA RARM 2! MEMORIA RARM Secundario Nao SB0 :
002 HO DISCO RIGIDOD 21 DISDO RIGIDOD Secundario Nao SEQ
003 CHP PROCESSADOR 21 PROCESSADOR Secundario Nao SEQ
004 MOHITOR HONITOR 21 HONITOR Secundaria Hao SB0
005 COROM CO ROM 21 CO0 ROM Secundario Haoo SB0
-
-
ik
=
1 4
e, o
3 Protheusx rmi@b

» Simulacdao - Permite simular a selecdo de opgdes das caracteristicas para a familia de produtos
posicionada. Serd exibida tela solicitando a selecdo das opcdes de cada caracteristica. Ao final, sera
apresentada tela completa do cadastro do Produto e a respectiva estrutura de componentes para
conferéncia. Se o usuario decidir, podera, neste instante, criar o produto e a estrutura nos respectivos
arquivos.

» Dados Padrées - Define os dados que serdo usados para preenchimento de campos obrigatérios no
cadastro de produtos e ainda itens comuns para estrutura de todos os produtos gerados da familia de
produtos.

Caso exista algum campo customizado no cadastro de Produtos do cliente, crie o mesmo campo,alterando
apenas o identificador de alias (exemplo: B1_CUSTOM1 -> B1_CUSTOMT1), caso haja necessidade de
preenché-lo com algum contetido durante a inclusao do produto.

* Geracao automatica — Gera automaticamente no cadastro de Produtos e estrutura toda a variedade de
opc¢odes de determinada familia de produtos, combinando as opcdes de todas as caracteristicas. Apos a
combinacgdo de op¢des, serd exibida uma lista e todos poderdo ser marcados/desmarcados ou, ainda, um
a um antes de cria-los.

* Especificacao - Define as regras e os componentes (estrutura) de acordo com a selecdo de opgoes,
conforme seque:

* Regras (Restricao para Formacao) - Poderao ser incluidas uma ou mais regras para cada opc¢ao de cada
caracteristica.Tais regras validam a formacao do produto baseado nas opc¢des selecionadas. Dessa forma,
uma determinada combinacdo de opc¢des podera ter seu uso bloqueado como no exemplo pratico:se um
micro tiver leitor de DVD, nao podera ter menos que 256 MB RAM.
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Essa regra devera ser usada no padrao xBase baseando-se nos identificadores “Id. Formulaj mas com
simbolo de arroba (@) na frente. Ao entrar edicdo no campo para regras, haverd um assistente acionado
por F3 ou acionado pelo mouse no canto direito do préprio campo.

No exemplo usado, teriamos como regra a expressao:
ALLTRIM(@RAM )<>"“01"

* Estrutura (Composicao da estrutura) - Define itens que farao parte da estrutura do produto gerado,
usando a opc¢ao selecionada. Por exemplo: se para a caracteristica HD - Disco Rigido, a opgao 01 — 80 GB

estiver selecionada, podera ser definido na composicao da estrutura o produto HD80 (HD 80 GB).

Ainda no campo estrutura, existe o0 campo “Condi¢ao” em que podera ser inserida a regra para utilizacao
ou nao do componente informado, usando-se 0s mesmos critérios para definicao de regras.

iy

. EXerCiCi 0

Para realizar esse exercicio, va em:

Atualizac6es > Config. De Produtos > Familia Produtos

- Clique em“Incluir” e informe os dados segundo descrito abaixo:

Contetudo COMP

Mascara Hit##

Disp.p/ uso Nao

Descricdo COMPUTADOR INTEL DUAL CORE
Céd. Padrao Sim

Campo Pad. Sim

- Na especificacdo das caracteristicas, informe os dados a seguir:

Memogria:

ID Férmula = Memoria
Caracteristica = MEM
Tamanho = 3

Mascara = #Hi#

Descricao = Memoria RAM
Tipo = Secundario
Placa:

ID Férmula = Placa
Caracteristica = Placa
Tamanho = 3

Mascara = #Hi#

Descricao = ON BOARD OFF BOARD
Tipo = Secundario

mic@ Todos os direitos reservados.
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Monitor:

ID Férmula = Monitor

Caracteristica = Monitor

Tamanho = 3

Mascara = #it#

Descricao = TAMANHO DO MONITOR
Tipo = Secundario

- Clique em “Dados Padrdes” e informe os dados segundo descrito abaixo:

Descr. (prd) PCINTEL DUAL CORE

Tipo = PA
Unidade = UN
Armazém Pad. = 01

Para informar os componentes em comum (pressione F2):

Componente 1:

Componente = 15.15057

Quantidade = 2

Dt. Inicial = <Data de Hoje>

Dt.Final = <31/12/2049>

Componente 2:

Componente = 15.15058

Quantidade = 1

Dt. Inicial = <Data de Hoje>

Dt.Final = <31/12/2049>

Componente 3:

Componente = 15.15059

Quantidade = 1

Condicao = Caracteristicas: MEMORIA
Operadores: Maior ou igual a
Expressao: 512
Clique em: “Adiciona”

Dt. Inicial = <Data de Hoje>

Dt.Final = <31/12/2049>

Anotacoes
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Codificagdo

Esse cadastro traz a definicdo de opcdes para as caracteristicas das familias de produtos.

B2 Protheus B - Planej.Contr.Produgio Q@E|
Atualizacies Consulas Relatorios Miscelanea Favoritos  Ultimas opsracées  Ajuda El’m(heu.\'
Codificacan
| Codigo Base+tem |v || H Eesquisar
» Codigo Baze ttem ID Farmula Caracterist Tamanho Mascara Descrican Tipo Tp Definicac Conjurtn De| *
MEMORIA Raly VEMORIA Secundstio a 2
RAIC ooz HD DISCO RIGIDO 2l Secundario i
RAIC 0a3 CHIP PROCESSADOR 21 PROCESSADOR Secundario
MIC o004 MOMTOR MOMITOR 21 MCMITOR Secundario
MIC o0s DRIVE_CD DRIVE DE CDDYD 210 DRIVE DE CDDYD Secuncario Manual
=
+
4
< 3
| Pesguisar H Wisualizar || Wisual graf. H Definir || Limpar H Configuracao « || Sair
MPE.11 CodeBase Environmerts11 Plane] Cortr Produgac Teste [ Matriz Administracor 040405

Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Config. De Produtos > Codificacao

Para definicao dos itens (opc¢des) das caracteristicas, acione opcao Definir. As opcoes para definicao sao:

OpgGao

Descrigao

Manual

Faz a inclusdo manual item a item das opgoes.

Conjunto

Define o conjunto que sera formado pelas opgdes da
caracteristica. Esse conjunto podera ser usado em mais
de uma caracteristica de familias diferentes, facilitando
o cadastramento. Podera ser criado um conjunto
CORES com as opgdes AMARELO, AZUL e VERDE. Ao
incluir um novo item neste conjunto, ele estara
automaticamente  disponivel nas caracteristicas
configuradas.

Intervalo

Define um intervalo de valores validos como opgao
para a caracteristica. Informe o inicio do intervalo, o
final e o passo (incremento).

Copia

Esta opgao duplica os itens de um conjunto ou de uma
caracteristica d e outra familia de p rodutos. Desta
forma, perde-se o vinculo com os itens da origem e
serdo tratadas a pdés a definicdo comos e fossem
cadastradas manualmente, ndo importando se a
origem tenha sido um conjunto ou uma caracteristica
de outra familia de produtos.
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Selecionando a op¢ao Manual:

E Protheus 10 - Multi|Processo

Protheus

Flanej contr produg Digite aqui s

Codificocan - WWAOL

Pesquisar Filial+codigo Base + kem - Buscar
wisualizar —
- Filial Codigo Baose Item 10 Formula Caorocterist Tomanho | Mozcara Descricao =
Visual graf. 2
Definir 01-Filial 01 MIC ool FAt MEMORIA RARM 3@ MEMORIA RARM o
E 01-Filial 01 MIC oo4 MOMITOR MOMITOR 3! MOMITOR :
Smptlr 01-Fiial 01 MIC 005 PLACA PLACA 3 PLACA
Farmula
Walkthru
Configuroeao
Sair
Formo de Cadostro: {4
ok Concelor
-
3
I
B3
Codigo Base  MIC llem 001

10 Formulo RAM

Com essa opcao, devemos informar os cédigos de cada familia:

E Protheus 10 - Multi Processo: ﬂ ﬂ \3

P Flar rodu Alual Digite aqui sua Busca o gib-~
Codificocao - W01 &
Pesquisar Filial+codigo Base + Item - Buscar
visualizar —
. Filial Codigo Base Item 1D Formula Caracterist, Tamanho | Mazcara Descrican =
Wisual graf 2
Definir 01-Filial 01 MIC o1 RAr MEMORIA RAR 3@ MEMORIA RAM (o
E 01-Filial 01 MIC MOHITOR MONITOR MOHITOR b
Impar "
Hme 01-Filial 01 Opcoesido baracter]
Formula 2
- . » 7
woki EaT B © & ) UK
Configurocao
Sair
Cod. Caract. Diescrican De=cr. (prd) Ativa Alias WT f
001 126 MB 123 HB Sim SBS :
002 512 MB S12MB Sim
003 1GE 1GB Sim
-
¥
b4 -
= E3
b4
4 4 -
Codigo Base HIC Tem 001

10 Formula  RAM
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Principais Campos

* Codigo Caracteristica. (BS_CODIGO) - Cédigo para a opgéo e que fara parte do cédigo de produto
gerado pela familia de produtos.

* Descricao (BS_DESCR) - Descricdo informativa para identificar a opgdo em campos para selecao de
opcdo. Ndo fara parte da descricdo do produto gerado.

* Descricao Produto (BS_DESCPRD) - Descricdo para a opgdo e que serd concatenada (com demais
caracteristicas) para formacao da descricdo do produto a ser criado.

* Ativa (BS_ATIVO) - Se identificado com “Nao} a opcao ndo podera ser usada.

As demais op¢bdes serdo tratadas posteriormente.

Fique
atento

A opcao Visualizacao Grafica mostra todas as caracteristicas e respectivas op¢des no formato de arvore
(tree), facilitando a identificacdo.Tela usada somente para consulta.

Tela da opcéao Visualizacao Grafica:

E Protheus 10/ - Multi Processo g @ a

Protheus 105 Planej contr pradugdo > Arual

Digite: aqui sua Busca » ek

Codificacao - WW/01

Pezuizar Filial+codigo Base + ltem [ Buscar

Wisualizar

Codificacao - Visuol graf.

= [ RAM — MEMORIA FAM

ye0-12aMB
- [y @0 - 512 MB
- =y @0 - 1 GB
- [E23 MOHITOR — HONITOR - Conjunto MO
- [y001-LCD 19

- 4002 - L0021 "

- [y 003 - L0032

- [== PLACA - PLACA

ok

I0 Formula RAM

s Protheuss microsige
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Para realizar esse exercicio, va em:
Atualizacées > Config. De Produtos > Codificacao

- Posicionado no item “COMP’item “Memdria RAM’ clique em “Definir’ selecione a op¢ao “Manual”
e informe os dados seqgundo descrito abaixo:

Para a memodria:

512 Mb de RAM:

Cod. Caract. = 100

Descricao = 512 MB DE RAM
Descr. (prd.) = 512 MB DE RAM
Ativa = Sim

1 Gb Mb de RAM:

Cadd. Caract. = 200
Descricao = 1 Gb MB DE RAM
Descr. (prd.) = 1 Gb MB DE RAM
Ativa = Sim

- Posicionado no item “COMP’ item “Placa’ clique em “Definir’ selecione a opcao “Manual” e
informe os dados segundo descrito abaixo:

Para a placa:

ON BOARD:

Cadd. Caract. = 001
Descricao = ON BOARD
Descr. (prd.) = ON BOARD
Ativa = Sim

OFF BOARD:

Cod. Caract. = 002
Descricao = OFF BOARD
Descr. (prd.) = OFF BOARD
Ativa = Sim

e controle org
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Conjuntos

Esse cadastro é utilizado para a manutencao no cadastro de Conjuntos, para uso na definicdo das opcéves

das caracteristicas.
Para acessar essa rotina, va em:
Atualizacoes > Config. De Produtos > Conjuntos

Tela do cadastro de Conjunto:

E Protheus 10 - Multi Processo; E @ ﬂ

* Conjunto (BW_CONJUN) - Cédigo identificador do conjunto.

* Descricao (BW_DESC) - Descricao para identificacdo do conjunto.

* Caodigo Opcao (BX_CODOP) - Cédigo da opcao do item do conjunto.

* Descricao (BX_DESC) — Descricao da opcao (nao fard parte da descricao do produto).
* Descr. (prd) (BX_DESCPR) - Descricao a ser concatenada com a descricao do produto.

* Ativa (BX_ATIVO) - Identifica a opcdo como em uso (Sim) ou fora de uso (Nao).

e controle org irio

)
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Protheus 10 > Planejeontrproducio > Atual > Digite aqui sua Busca e
Conjuntos - WW/01 x
E Conjuntodelpcoes - Alterar: x|
2 2E
R B © & & LT IR
Conjunto MIOH Descrican W
Cod Opcao |Descrican Descr. (prd) Ftiva Rlias WT Fecna LT f
ool Lco1a Lcoig Sim SBR 1 :
ooz Lco21 - Loz Sim SBR 2
ooz Lco3z- Lcosz Sim SBAR 3
T
=
b4
x
i ar
Q Protheusw microsige
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Caso haja cometido algum erro, selecionando o conjunto para um item indesejado, clique sobre a op¢do “Limpar”
e confirme:

D

Fique
atento

Confirma exclusao de todas as opcoes desta caracteristica?

?)
W
Al

Sim Hio

i<y

X CiCi0S

Para realizar esse exercicio, va em:
Atualizac6es > Config. De Produtos > Conjuntos
- Clique na opgéo “Incluir” e informe os dados segundo descrito abaixo:

Conjunto = MON
Descricao = Monitor

Pressione F2 e, nos itens, informe:

Céd.Opgao = 001
Descricao = LCD 19”
Descr.(prd) = LCD 19"
Ativa = Sim

Acrescente mais um item:

Cdéd.Opcao = 002
Descricao = LCD 21”
Descr.(prd) = LCD 21"
Ativa = Sim

Acrescente mais um item:

003
LCD 32"

Céd.Opcao
Descricao

l%‘ Anotacdes
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Descr. (prd.) LCD 32"
Ativa = Sim

Para seguir com este exercicio, va em:

Atualizacées > Config. De Produtos > Codificacao

- Posicionado no item “Monitor’ clique na op¢do “Definir” e selecione “Conjunto”;

- Selecione o cédigo cadastrado “MON”.

Especificagdo

Aqui sdo apresentadas as opg¢des para a configuracdo de estruturas e regras para cada caracteristica da

familia do cédigo inteligente.

Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Config. De Produtos > Familia de Produtos

Em seguida, clique em “Especificacao”

A tela para configuracdo é subdividida em trés blocos para melhor gerenciamento das informagdes

(enquanto néo estiver expandido, as areas destinadas as essas especificacdes ficarao desabilitadas):

E Protheus 10 - Multi Processo

Familia Produtos - WW:a1

Digite agui su

Pesquisar Filial+conteuda -

Yisuolizar

Buscar

£8 i 11C - MICROCOMPUTADOR PENTILM

Espr

Caracterist:

Todos

Seq. |Rearas

Caracterist:

Todos

| Copiar

Caolar

Componente

Ouantidade

Condicao

Formula Otd.

-

H

M

MINEH EE1 K

Pk H

hLRELIE]

micr OSig Todos os direitos reservados.

ok Cancelar
@ protheus» microsigey
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Ao expandir a estrutura e, posicionados em um item de caracteristica, temos:

E Protheus 10)- Multi Processo ﬂ E ﬂ

Protheus 10> Planejcontrprodugtio > Atudliza

Digite agqui sua

Familia Produtas - WWA01

Resatinoy Fiiol+conteuda M Buscar

Visualizar

128 MB - Reslricties para Formacto

2. [ MIC - MICROCOMPUTADOR PENTIUM

2J- [ RAM - MEMORIA RAM Corictensl Todos h
Pl 00 - 128 M8 Seq |Regras f
2
- @0 - 512 MB oot -

he0- 168

[ MOMITOR - MOMITOR

LR

4 4

4]- ] PLACA - PLACA

125 MB - Composiciio de Estrutura

Coracterist Todos - Copiar Colar

Componente Quantidade Condicao Formula dtd,

0.000000

LI

TIH A4 4

-
-

ok Cancelar

@ protheuso

Detalhamento da opgao Especificagao

sdo apresentadas todas as opcdes e caracteristicas da

No bloco esquerdo P
familia.

Restricbes para Formagao - ()

Regras de Formacgao sdao utilizadas para restringir
determinadas combinagées de caracteristicas na
bloco superior direito formagao de um produto.

Posicione na opgao desejada e cadastre a regra de
validagdo utilizando sintaxe X-Base/Clipper. Se a regra
ndo for validada, o produto com as c aracteristicas
informadas ndo podera ser criado.

Posicione na opgdo desejada e preencha os campo do
Composicdo da Estrutura bloco Composicao da Estrutura conforme orientagao do
help de campo.

7

Anotacoes
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Cada um dos itens da estrutura que tenham componentes (produtos), posicionamos nesse item e
selecionamos o componente a partir do cadastro de produtos:

E Protheus 10/ - Multi Processo: E @ a

Protheus 10> Planejcontrprodugo > Atuc 3 Digite aqui sua Busca - o
o X
Familio Produtas - WW/01
ResalEay Filial+conteuda [ Buscar =
Visualizar
Contigurador de Prodiutos - Especificacan - Especificacoo
- 128 MB - RestricBies pora Formacio
= [y MIC - MICROCOMPUTAOOR PEHTILM
Es .
-] 5o 224 RAM - MEMORIA RAH Caracterist.: Todos -
Da - [ @0 - 128 MB | Seq. |Regras A
[y ;
i ~[ye0-512M8 oot |
: F:ff @0 - 168 1 E Consulta Padrdio - Descricao Generica do Produto:
C
= - [_7] MOMTOR - MONTOR | cédign -
4
+- ] PLACA - PLACA
128 MB - Composicio d
® Posicionar no browse nao ohertura
caaclent; Codigo Descriciio
Componente
I 10200
20202 MONITOR 13" LCD
30316 PLACA DWD
MOD3113 tRAO DE DERA EMBALAGEM
4
T
i
4 -
[l v
3 Protheusw "mn;,rga,

o
L X CiCi 0
Para seguir com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Config. De Produtos > Familia

- Posicionado no item “COMP” e, em seguida, clique em “Especificacao”;

- Selecione “Meméria - MEM” e “100 - 512 Mb de RAM” e informe os dados segundo descrito

abaixo:

MEMORIA DE 512:

Componente = 11.11003 (F3 Disponivel)
Quantidade = 2

Observacao = DOIS PENTES DE 256

- Selecione “Memoéria — MEM” e “200 - 1 GB de RAM” e informe os dados segundo descrito abaixo:

MEMORIA DE 1GB:
Componente = 15.15059 (F3 Disponivel)
Quantidade = 2

micr OSig Todos os direitos reservados. Planejt e controle org iio 45



Observacao =

DOIS PENTES DE 512

- Selecione “Placa - Placa e informe os dados segundo descrito abaixo:

Placa 001 - ON BOARD:

Componente = 11.11001 (F3 Disponivel)
Quantidade = 1
Placa 002 - OFF BOARD:
Componente = 11.11002 (F3 Disponivel)
Quantidade = 1

Simulagdo

Para a verificacdo dos cdédigos que formardo uma ou mais combinagdes de itens configurados.
Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Config. De Produtos > Familia de Produtos

Em seguida, clique em“Simulac¢ao”

Recurso disponivel no préprio Configurador
determinado Produto.

de Produto e que permite a visualizacdo rapida de

e controle org

BT Protheus 10)- Multi Processo a a a
Protheus 10> Planej.contrprodugiio > - Atudliac Digite: agui sua Busca » bt
o X
Familia Pradutos - WWA01
Pesquisar Filial+conteudn - Buscar
Visualizar —
. Filial Conteudo Mazcara Disp. p/ Uso [Diezcricag Eslr.Codigo :
- 01-Filial 01 HIC H Hao HICROCOMPUTADOR PEHTILM =
Hlterar =
Descricon
Especificacan
Simulacio
Dados padriies
Gera autom
Excluir HIC = HICROCOHPUTADOR EEHTIUH %]
Walkthru b ~, Ry, A @
u R D © & 5 TN
Configurocan
Sair
MEMORIA RAM | | i
MONITOR ?
FLACA ?
-
v
=
=
Conteudo  MIC
@ protheusw microsige
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Selecionando os componentes, o resultado sera:

E Protheus 10 - Multi Processo

Prath 0>  Plan

Pesquisar
Yisualizar
Ineluir
Alterar
[Descrican
Especificacan
Simulacao
Dodos padrées
Gera gutom
Excluir
Walkthry

Configuracao

Sair

Fla

Codastrais

Codign
Tipo PR
Armazem Pad. 01
Elogqueado Hio
T5 Padrao

Falor Cone,
Alternativa

Custo Stand

Ul Preco

ult. Compra

Cla Contabil

Item Conta

Forn. Padrao

Loja Padrao
Fartasma

Ul Revisao

Fora estado

Forn. Canal
DtRetPro 1

Cod Barras
ConltrEndere Moo
Prod. Impart Moo

Opc. Default

Familia Produtos - W01

Filial+conteudo s Buscar
Filial Conteudo Mascara Disp. p/ Usa Descrican Estr.Codigo f
01-Filial 01 MIC HiH MICROCOMPUTADOR PEHTIUM :
HIE=HICROEOHRIT AR EERTIUH! ||
, LG
S 4 © & ST X
HMEMORIA RAM ooz
MONITOR 003
FLACA HICROCOMPUTADOR PENTIUH | PLACH
|Cod Caract. Descricao 2 Ordem
o0z OFF BOARD ok
Cancelar
=
=
I
x

E Protheus 10 - Multi Processo

Impostos

Conteudo  MIC

MICO02003001

o

-

0,00
0,00
0,00

-
03/05/07

-

micr OSig Todos os direitos reservados.

Mrp / Suprimentos Ca

Atendimento

Descricoo
Unidads
Grupo

TE Padrao
Seqgln.Medi.
Tipo de Cany
Preco Wenda
Ult. Calcula
Moeda C.5td
Peso Liquida
Centro Custo
Familia

Base Estrut.
Apropriacac
Rastro

OT Referenc.
% Comissao
Perinvert.
Consnicial
Cod Form Lot

Contrato

Direitos Autarais

Outros

MICRO 512 MB LCO 32 0N BOARD

Pz g2

Multiplicadar |+

i
Moedal | =

Han utiliza
08/05/07
000

[~y ooooo1
[y MOD31L3
| 000001
4 [y 20202

Incluir

» »

Cancelar

e controle org
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Para seguir com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Config. De Produtos > Familia
- Posicionado no item “COMP” e, em seguida, clique em “Simulacao”;

- Para cada um dos itens, selecione um cédigo e confirme;
- Verifique o resultado apresentado.

Gera Autom.

A partir do momento em que todos os componentes estejam informados, pode-se disponibilizar o codigo
inteligente para uso.

Va em:
Atualizacoes > Config. De Produtos > Familia de Produtos

Em sequida, clique em “Alterar” e o campo “Disp.p/ uso’ preencha-o com “sim” e, apds essa modificacao,
pode-se utilizar a opcao “Gera Autom.”:

E Protheus 100 - Multi Processo E]@

Pratheus 10+ Planejcontr pro

> Htualiz Digite oqui sua Busca R o

Familia Produtos - WW/01 x

Pesquisar Filial+zonteuda 7 Busear

Visualizor

Filial ~ Conteudo Moscara Disp. pf Uso Descricoo Estr Codigo

Ineuir
01-Filiol 01 i IC IPUTRDOR PEMTIUM
HAlterar

LI

Descricoo
Especificacon

Simulacto
Dados padries

Gera outom

Ercluir
Walkthry
Configuroeao

Sair

Conteudo  MIC

Q Protheusw iCrosio
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Serdo geradas as combinacdes possiveis e,

automaticamente:

E Protheus 100 - MultiProcesso

Proth 0>  Planej.conlr,

Familia Produtos — WW/01

R B

© &g 7

Configurador; de Produtos - Gera Aotom:

selecionamos aquelas que terao seus

codigos gerados

Tod | Codigo da Produta

MICO01001002
MICO01002001
MICO01002002
MICO0100:3001
MICO01003002
MICO02001001
MICO02001002
MICO02002001
MICO02002002
MICO02003001
MICO02003002
MICO03001001
MICO03001002
MICO03002001
MICO03002002
MICO03003001
MICO03003002

HEEEEEEEEEEEEEEEE

Protheus»

Descricao do Produto

MICRD 126 MB LCO 19

MICRO 12& ME LCO 21
MICRD 125 ME LCD 21
MICRD 126 MEB LCD 32
MICRO 12& ME LCO 32
MICRO 512 ME LCD 13
MICRO 512 ME LCO 15
MICRO 512 MELCD 21
MICRD 512 MB LCD 21
MICRO 512 ME LCO 32
MICRO 512 ME LCD 32
MICRD 1 G LCD 13~ 0N

0OH BORRD
OFF BOAR
OH BORRD
OFF BOAR:
OH BORRD
OFF BORR
0OH EORRD
OFF BOAR
0OH BORRD
OFF BOAR
BORRD

MICRO 1 GE LD 13 * OFF BOARD

MICRD 1 GB LCD 21 " ON

BORRD

MICRO 1 GE LCO 21 " OFF BOARD

MICRO 1 GB LCD 32" ON

BOARD

MICRD 1 GE LCD 32 * OFF BOARD

L]

T A A

Y

Ao confirmar, os itens das estruturas que serdao adicionados, como vimos anteriormente, deverdo ser

“reordenados”:

EProtheus 10/ - Multi Processo

Protheus 10> Flanejcontrpro Digite: oqui sua Busc S
o x
Familia Produtos - WL/01
Bezalisy Filial+conteudo - Buscar
Wisudlieor -
e Filial Conteudn Moscara Disp p/ Liso Desoricon Estr Codign 2
. 01-Filial 01 HIT B Sim MICROCOMPUTADOR PENTIUM =
Alterar -
Descricao
Especificacon
Simulacdo
Dodos padries Recalcolodos dos Brodutos no Estrutira)
Gera autom
Excluir
Walkthru Foram feitas alterogies no codostro de estruturas. Esta roting
Configuracan z
= recoloula o nivel dos produtos e seus componentes em suas
Sair
respectivas estruturas.
0 recdlculo se foz necessario para que coda produto receba
um {ratomento nas rolinas a serem execuladas de acordo
com sug hierarquin dentro da estrutura,
"k cancelar
=

Conteudo  MIC

Confirme a operacdo. Para certificar-se dos cadastros gerados automaticamente, va em:

Atualizacoes > Engenharia > Estruturas

micr OSig Todos os direitos reservados.
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Foram geradas automaticamente as estruturas dos produtos:

EProtheus 10 - Multi Processo

Continuando, para certificar-se dos cadastros gerados automaticamente, vd em:

Atualizacoes > Cadastros > Produtos

Verifique os produtos (e suas combinag¢des) gerados automaticamente:

E Protheus 100 - MultiProcesso

Proth > Plangjcontr produgt Digite oqui sun Busca .
Estruturas — WW/01 g
Pesquisar Filiok-codigo + Componente + Seque Buscar
Visualizar -
_Inc\u\r Filial ¥ Codigo ¥ Componente Sequencia | Ouantidade Indice Perda Potencia ;I
élternr 01-Filial 01 10200 20202 1,000000 0,00 0,00 ‘l
I 01-Filial 01 10200 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
B 01-Fiial 01 20202 30316 oot 1,000000 000 000
Comparar 01-Fllial 01 20202 30316 ooz 1,000000 000 000
Substituir 01-Filial 01 MICOD1001001 000001 2,000000 0,00 0,00
Walkthru 01-Fllial 01 MICOO1001001 20202 1,000000 0,00 0,00
EOFFIQUH:ICGD « i|01-Filial 01 HICOD1001001 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
- Sair 01-Filial 01 HiConin0ionz 000001 2000000 0,00 0,00
- 01-Filial 01 HICOD1001002 20202 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1001002 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1n02001 000001 2000000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1002001 20202 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1n02001 MODZ113 1,500000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1002002 000001 2,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1002002 20202 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1002002 MOD3113 1500000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1003001 000001 2,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICO01003001 20202 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1003001 MODZ113 1,500000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1003002 000001 2,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD1003002 20202 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 HICOD1003002 MOD3113 1,500000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD2001001 000001 1,000000 0,00 0,00
01-Filial 01 MICOD2001001 20202 1000000 0,00 0,00 v|
01-Filial 01 HICOD2001001 MOD3113 1,500000 0,00 0,00 :'
01-Filial 01 MICOn2001002 000001 1,000000 0,00 0,00 !|
Componente 20202 Ouantidade  1.000000

Pro Plan rproducs Atuolizag Digite oqui sun Busca Sk -~
Produtos - W1 g
Pesquisar Filiok-codigo - Buse:ar
Visualizar —
_\nc\u\r Filial ~ Codigo » Descricao * Tipa Unidade | * Grupo PasIPI/NCH Descr.Espec. ;
éllerur 01-Filial 01 onoanl PROCESSADOR MP PC =
. 01-Filial 01 10200 INTEL DUAL CORE FA FC
Eos 01-Filial 01 02 MOMITOR: 15° LOD Pl FC
Consuta 01-Filial 01 30316 PLACA DVD MP PC 0004
Copia 01-Filial 01 MICOD1001001 MICRO 128 ME LCD 13 * ON BOARD FA FC
Conhecimento 01-Filial 01 MICO01001002 MICRO 128 ME LCD 13 * OFF BOAR PA P
IUu\kthru 01-Filial 01 HICOD1002001 MICRO 125 ME LCD 21  ON BOARD FA FC
By e 01-Filial 01 HICOD1002002 MICRO 123 tE LCD 21 * OFF BORR PA PC
= ) 01-Filial 01 MICOD1003001 MICRO 123 ME LCD 32 * ON EOARD PA PC
Sair 01-Filial 01 HICOD1003002 MICRO 128 ME LCD 32 " OFF BORR FA FC
01-Filial 01 MICOn2001001 MICRO 512 ME LCD 13 ON EOARD PA PC
01-Filial 01 HICODZ001002 MICRO 512 ME LCD 13 * OFF BORR FA FC
01-Filial 01 MICOD2002001 MICRO 512 ME LCD 21 * ON BOARD FA FC
01-Filial 01 MICOD2002002 MICRO 512 ME LCD 21 " OFF BORR PA PC
01-Filial 01 HICOD2003001 MICRO 512 ME LCD 32 ON BOARD FA FC
01-Filial 01 MICON2003002 MICRO 512 ME LCD 32 * OFF BORR PA PC
01-Filial 01 HICOD3001001 MICRO 1 GB LCO 19 0N BOARD FA FC
01-Filial 01 MICOD3001002 MICRO 1 GE LCOD 13 " OFF BORRD FA FC
01-Filial 01 MICON3002001 MICRO 1 GB LCO 21 " 04 BOARD PA PC
01-Filial 01 HICOD3002002 MICRO 1 GB LCO 21 " OFF BORRD FA FC
01-Filial 01 HICON3003001 MICRO 1 GB LCO 32 * 04 BORRD PA PC
01-Filial 01 MICOD3003002 MICRO 1 GB LCO 32 " OFF BORRD PA PC
01-Filial 01 MOD3113 MAO DE OBRA EMBALAGEM O HR
=
=
Codign 000001 Descrican PROCESSADOR
Tipo  MP Unidode  PC

Todos os direitos reservados. micr OSig
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Para seguir com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Config. De Produtos > Familia
- Posicionado no item “COMP” e, em seguida, clique em “Gera Autom.” e confirme;

- Acesse as opgoes de Estrutura e Produtos para verificar os elementos gerados.

Calenddrios

O cadastro de Calendarios é obrigatério para a utilizacdo da carga-maquina. Por meio dos calenddrios,
sao definidos os horarios de disponibilidade semanal de um recurso, de um centro de custo ou de toda
a fabrica.

O periodo de um dia (24 horas) é dividido de acordo com a precisao utilizada (consulte as informacdes
sobre os parametros para obter mais detalhes sobre precisdo).

Para marcar o periodo de trabalho do calendario, clique e arraste o mouse sobre ele. Os periodos
indisponiveis devem ser deixados sem marcacao. Para acessar essa rotina, vd em:

Atualizac6es > Cadastros > Calendario

Com a utilizacdo do botao direito do mouse, pode-se selecionar a marcacdo ou desmarcacao de todo o
dia da semana em questao.

E Protheus 10/ - Multi Processo a @ a

Protheus 10> Planej.contrprodughio > Atudlizagbes » Digite: aqui sua Busca » o=
X
Calendarios - LWL
Pesguisar Filiak+codign - Buscar
Visualizar —
X Filial ~ Codigo Descrican =
Incluir r
Hlterar =
Brcluir E Ladastrode Calendirios — Incliir: x|
Walkthru
Configuracao ~ o o
= R Cadigo ool Histérico CALENDARIO & HRS DIA
Sair
Segunda-feira Terga-Ffeira Ouarta-feira Quinta-feira Sexta-feira Sabado Domingo
o 1 2 3 4 5 B
I W R I T | | I T T R N TR S R
[ |
B 7 =] El 10 11 12
—
12 13 14 15 16 17 18
[ i ——————
18 13 20 21 22 23 24
i PR S [ [ [ I’_|IU0|“D | I|
Carga Hordria 0815 ok Cancelar
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O Unico campo obrigatério do cadastro é o cédigo do calenddrio. A descricdo do calendario é opcional.O
campo "Carga horaria) na parte inferior da janela, apresenta o total de horas marcadas.

Clicando-se nas demais pastas, é possivel marcar ou alterar os horarios em cada um dos dias da semana.

Pode-se selecionar a cépia automatica do dia selecionado para os demais dias da semana por meio da
tecla F12 (a cépia nao se aplica ao sabado e ao domingo):

E Protheus 101 - Multi Processo; ﬂ ﬂ ﬂ

Protheus 10> Plonejcontr produgfio > Atualie Digite aqui sua Busca S
X
Calendarios - LW/1
Pe:squisar Filial+codign - Buscar
Wisualizor —
Filial Codigo Descrican =
Ineduir =
HAlterar -
Excluir Cadostro de Calendarios = [ncluir; % |
Walkthry
Configuracao ~ : e
= o Cadigo ool Histérica CALENDARIO & HRS DIR
air e 0 "
= Parametros | x|
Segundao—feira
Preenche Simultaneo ? Sm -
o g
| !
— —
] 12
| |
— I
12 18
| |
— —
Considera o preenchimento simultaneo Ok Cancelar
15 para toda a semana. (valido somente de 24
| Segunda a Sexla—-Feirg). |
— —
Carga Hordria 0g:15 ok Concelor
-
T
x
@ protheusw microsige

Dessa forma, ao preencher o hordrio para um determinado dia, ele é copiado, automaticamente, para os
demais dias da semana.

ey

Exercicios

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Calendario
- Cliqgue em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cdédigo = 001
Descricao Calendario 8 hrs — Dia

- Selecione os seguintes horarios:

Das 08:00 as 12:00
Das 13:00 as 17:00
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Centro de trabalho

Os centros de trabalho podem ser considerados “Células” produtivas de uma producdo ou, ainda, uma

subdivisdao de um centro de custo. Sua finalidade é organizar e classificar os setores produtivos de uma
empresa.

(Contabilidade)

CT - Usinagem CT - Fundicao

8 Horas - Dias Normais 8 Horas - Dias Normais
4 Horas - Sabado 4 Horas - Sabado
0 Horas - Domingo 0 Horas - Domingo

CT - Acabamento

8 Horas - Dias Normais
4 Horas - Sabado
0 Horas - Domingo

Centros de Trabalhos
. . (PCP)
Para acessar essa rotina, va em:

Atualizac6es > Cadastros > Centro de Trabalho

Informa-se o centro de trabalho no roteiro de operacdes para a geracao da carga acumulativa com
acompanhamento por histograma e para apuracao de produtividade dos centros de custos. Por meio

dessas rotinas, é feita uma analise da ocupacdo do centro de trabalho de acordo com sua carga horaria e
sua ocupacao.

E Protheus 10 - Multi Processo; ﬂ E a

Protheus 10> Planejcontrprodugtio > Atudlizagdes » Digite: aqui sua Busca » bt

Centro de Trabalha - W01 *

E Centro de Trabaltio)= Inclir; | x|
R B e &4 @ 5K

Codiga C.T . Home

HULDia Cen 000 | HUtSab Cen 000 |«

HUtDom Cen 000 | e Centro Custa P

Rendimento 000 |
@ protheusw microsige
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Principais campos
* Cadigo C.T. (HB_CODIGO) - Cédigo do centro de trabalho a ser cadastrado.
* Nome (HB_NOME) - Nome do centro de trabalho cadastrado.

* H. Ult. Dia Cen (HB_HRUT) - Numero de horas Uteis trabalhadas nos dias normais (segunda a sexta-
feira) pelo centro de trabalho informado.

* Centro Custo (HB_CC) - Centro de custos relacionado ao centro de trabalho informado.

Existem outras informacgdes ndo-obrigatodrias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* H.Ult.Sab Cen (HB_HRUTSAB) - Numero de horas Uteis trabalhadas aos sabados no centro de trabalho
informado.

* H. Ult. Dom Cen (HB_HRUTDOM) - Numero de horas Uteis trabalhadas aos domingos no centro de
trabalho informado.

* Rendimento (HB_REND) - Percentual de rendimento do centro de trabalho. Caso néo seja informado,
o Sistema entende que 100% das horas usadas serdo aproveitadas. Se o valor de 50 for informado, por

exemplo, é entendido pelo Sistema que 100 horas de uso calculado gastardo 200 horas no centro de
trabalho relacionado.

i<y

X CiCi0S

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Centro de Trabalho

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cédigo = 0001
Descricao = Montagem de Produtos
H.Ult. Dia Cen. = 8,00

Centro de Custo

<Selecione o CC da Producdo>, onde deverdo ser
Rateadas as despesas com esse CC>

- Confirme e em seguida, acrescente os dados abaixo:

Cddigo = 0002

Descricdo = Embalagem de Produtos

H.Ult. Dia Cen. = 8,00

Centro de Custo = <Selecione o CC da Embalagem>, onde deverdo ser

Rateadas as despesas com esse CC>
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Recursos

O cadastro de Recursos é obrigatério no ambiente PCP quando se utiliza a carga-maquina.

Nesse cadastro, sao definidas as caracteristicas das maquinas que serao utilizadas no processo produtivo
e que terdo sua ocupacao seqiienciada pela carga-maquina.

As maquinas sao os principais fatores de restricdo no desenvolvimento da producéo.
Para realizar esse cadastro, acesse:
Atualizacoes > Cadastros > Recursos

E Protheus 10 - Multi Processo: E @ a

Protheus 10> Plansj.contrp > Alu Digite aqui sua Busca » =

Recursos - W01

E Hecursos — Incluir:
X B e &9 v X
Codigo 01 Mome Recursa MOMTAGER MO1
Linha Prod. L1 4.0 (Efic) o
Centro Custa 3121 P Utima Mant I o)
Periodicid. o Indice Aprowv 0
Centro Trab. [m_ i) Calendaric w2
Rec llimit, H Gr Cnt Custo }J
Rec. AltsSec Descricao Tipo de Rec. Flias WT Recno WT f
5H2 o<
s
T
T
>
1 4|
@ rrotheus microsigey

Anotacoes
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Principais campos
* Codigo (H1_CODIGO) - Cédigo do recurso a ser cadastrado.

* Centro Custo (H1_CCUSTO) - Cédigo do centro de custo relacionado ao recurso.No caso de utilizacdo
do apontamento de producdo PCP,sera com base nesse centro de custo que o Sistema ird requisitar mao-
de-obra para indicar utilizacdo no recurso. Por exemplo: se o recurso estiver relacionado ao centro de
custos 3121, significa que no apontamento de producao PCP para o recurso, serd requisitado o produto
MOD3121.

*Calendario(H1_CALEND)-Cédigodocalendariorelacionadoaorecurso.Nos calculos de disponibilidade
do recurso, esse é o calendario a ser considerado para consulta a disponibilidade de horarios. Na rotina
de carga-mdquina, pode ser utilizado também o cadastro Vigéncia de calenddrios, caso ele esteja
preenchido.

Existem outras informacdes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Linha Prod. (H1_LINHAPR) - Linha de producao em que o recurso esta.

* M.O.(Efic.) (H1_MAOOBRA) - Fator de eficiéncia do recurso. Quantidade de mao-de-obra necessaria em
sua utilizacao. Sera utilizado como divisor do tempo de operacado/utilizacdo do recurso na alocacao das
operacdes pela carga-maquina.

* Centro Trab. (H1_CTRAB) - Cédigo do centro de trabalho relacionado ao recurso.No caso de utilizacdo
da rotina de carga acumulativa, serd nesse centro de trabalho que o Sistema ird contar o consumo de
horas uteis para utilizacao do recurso.

* Recurso llimitado (H1_ILIMITA) - Este campo indica se o recurso tera sua capacidade ilimitada ou nao.
Capacidade ilimitada significa que o recurso sempre estara disponivel nos periodos de trabalho de seu
calendario durante a alocacdo da carga-maquina, independente do fato de ser utilizado por uma outra
operagcdo ao mesmo tempo.

Na parte inferior do cadastro, é possivel relacionar os recursos que sao alternativos ao recurso principal em
qualquer situacdo; ou seja, os recursos que podem substituir o recurso principal em todas as operacoes.
Essa informacao serd utilizada durante a alocacdo da carga-maquina e sé deve ser utilizada se essa
situacao puder ocorrer durante a operacao real da empresa.

O Sistema sempre calculard a alocagdo na maquina principal e em suas maquinas substitutas, escolhendo
utilizar a maquina que encerrar a operacdo com maior antecedéncia.Esse tipo de informacao nao deve ser
utilizado no caso da maquina alternativa substituir a maquina principal somente em algumas situacoes.

Anotacoes
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Rec. ARt'Sec

Descrican Tipo de Rec.

RO0001

RECURSC ROOOM Alternativa

0] recurso R0O0001
substitui a  maquina
R0O0002 (utilizada neste
exemplo) em qualquer
tipo de operacao.

[ v ][] m

[ ]aa] 4]

@;

Fique
atento

Antes de informar os recursos Alternativos/Secunddrios, deve-se cadastrd-los e posteriormente vincular os mesmos com
seus recursos principais.

i<y
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Para realizar com este exercicio, va em:

Atualizagées > Cadastros > Recursos

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cédigo
Descricao
Linha Prod.
Centro Custo
Centro Trab.
Calendario

Confirme e em seguida acrescente mais um recurso - alternativo deste ultimo:

Cédigo
Descricao
Linha Prod.
Centro Custo
Centro Trab.
Calendario

mi@ Todos os direitos reservados.

= MO01

= Montagem de Produtos
= L1

= 3121 (F3 Disponivel)

= 0001 (F3 Disponivel)

= 001 (F3 Disponivel)

= MA1

= Montagem de Produtos - Alternativo
= L1

= 3121 (F3 Disponivel)

= 0001 (F3 Disponivel)

= 001 (F3 Disponivel)

e controle org
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Acesse o Recurso MO01, posicionando-se nesse codigo e em seguida clique em “Alterar”;

- Pressione F2 e informe os dados abaixo:

Rec. Alt/Sec. = MAT1 (F3 Disponivel)
Descricao = MONTAGEM - ALTERNATIVO
Tipo de Rec. = Alternativo

Confirme e em seguida acrescente mais um recurso — alternativo deste ultimo:

Cddigo = EO1

Descricao = Embalagem de Produtos

Linha Prod. = L2

Centro Custo = 3113 (F3 Disponivel)

Centro Trab. = 0002 (F3 Disponivel)

Calendario = 001 (F3 Disponivel)
Ferramentas

Nesta opcdo, devem ser cadastradas as ferramentas utilizadas nos recursos (maquinas).

Ferramenta é um elemento complementar ao recurso utilizado; portanto, ndo se trata de um cadastro
obrigatério para o processamento da carga-maquina, jd que é possivel utilizar um recurso sem uma
ferramenta associada. A situacdo inversa ndo é verdadeira. A amarracdo entre a ferramenta e um
determinado recurso é feita no cadastro Roteiro de operacoes.

Sao exemplos de ferramenta: broca da furadeira, ponteira do torno, molde do forno etc..
Para realizar esse cadastro, acesse:

Atualizac6es > Cadastros > Ferramentas
Se determinada operacdo depende de um recurso e uma ferramenta associada, a alocacdo somente

ocorrera em periodos em que os recursos estiverem disponiveis e se nesse mesmo periodo houver
ferramentas disponiveis.

Anotacoes
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| 2 Protheus 8 - Multi Processo u@]m

AtuslizacBes Consultas Relatorios Miscelansa Favoritos Ultimas operacdes  Ajuda Planej. Contr Produgéo " | 'EPro(heus
Ferramentsas - G9/01
¥ Ferramentas - Incluir

Copiar  Recol

Zodigo Foooo1 Descrican FERRAMEMTA FOOOO1
“ida LHil B Tipo de Yida | Dias -

DT Aguisicao 050605 E “ida Acumul. o
Quartidade ﬁ

MPE11  CodeBase Enwilq Administracor 05106105 TesteMatriz

Principais campos
» Cédigo (H4_CODIGO) - Codigo da ferramenta a ser cadastrada.

Existem outras informacgdes ndo obrigatdérias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Descricao (H4_DESCRI) - Descricdo da ferramenta cadastrada.

* Quantidade (H4_QUANT) - Quantidade de ferramentas idénticas existentes na empresa.

i<y
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Ferramentas

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cédigo = co1

Descricao = Chave de Fenda
Vida util = 3

Tipo de Vida = Ano
Quantidade = 5

mi}:?osi@ Todos os direitos reservados. Planejamento e controle or¢amentdrio 5 9



Confirme e acrescente mais uma ferramenta, informando os dados abaixo:

Cédigo
Descricao
Vida util
Tipo de Vida
Quantidade

= TO1

= Tesoura
= 5

= Ano

= 3

Vigéncia calenddrios

Esta rotina permite atribuir a cada recurso um calendario diferente por periodos de datas. Dessa forma, é
possivel efetuar um planejamento mais flexivel de alocacédo e utilizacdo dos recursos, possibilitando, por
exemplo, a adog¢ao automatica de um periodo com hora extra a partir de determinada data.

Varios periodos podem ser definidos para o mesmo recurso, bastando, para isso, adicionar novas linhas.

No exemplo abaixo, vamos supor que até o dia 20/12/XX havera um calendario. Apés essa data, um novo
calendario sera utilizado, em funcédo das Festas de fim de ano:

E Protheus 10 - Multi Processa

Protheus 10> Planejcontrprodugio > Atudlizacdes » Digite aqui sua Busca ~ o=

‘igencia Calend. - WW/D1

- - -
Yigencin de talendarios = Incliirn
E Uonsulta Padkao = Lalendario!
Recurso: MO1 2
Cadigo - Pesquisar
Calendario IDﬂtﬂ Inicial |Dc|[c| Final f
ool 01401707 20/12/07) o :
i IR *® Posicionar no browse na abertura 1]
Codigo Descrighio =
+
-
-
=
b4
b4
< |4
Ok Cancelor  Visuglizor  WalkThru  Configurar %

S Protheusw

~ Anotagoes
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Para realizar esse cadastro, acesse:

Atualizacoes > Cadastros > Vigéncia Calend.

E Protheus 101 - Multi Processo: E @ a

Protheus 10> Planejcontrprodugio > Atudlizagdes » Digite oqui suo Busca - Lo

‘igencia Calend. - W01

ERRTE © 9 © oK

Yigencia dellalendarios = Inclinr:

Recurso: . fat

Calendario Data Inicial Data Final Alias WT Recno WT

I A SHI a

=

L

444«

] v
3 Protheusw microsige

Principais campos

-

* Recurso (HI_RECURSO) - Cédigo do recurso a ter a vigéncia de calendérios cadastrada.

* Calendario (HI_CALEND) - Cédigo do calendario relacionado ao recurso por um determinado periodo.
Ird determinar o horario de trabalho do recurso no intervalo de datas definido.

* Data Inicial (HI_DTVGINI) - Data inicial da vigéncia do calendario para o recurso.
* Data Final (HI_DTVGFIM) - Data final da vigéncia do calendario para o recurso. Se nao for preenchida,

determina que o recurso estd com o calendario em vigéncia por tempo indeterminado e nao permite o
cadastramento de um calenddario subsequente.

Anotacoes
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Na alocagdo de carga-mdquina, o calenddrio serd avaliado para cada dia de alocagéo. Se ocorrer alguma alteragdo de
calenddrio durante uma operag¢do, a mudanca serd refletida na aloca¢do do dia inicial do novo periodo do calenddrio.

Fique

atento
. EXerrCiCi 0

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Vigéncia Calend.

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cddigo = Co1
Descricdo = Chave de Fenda
Vida util = 3
Tipo de Vida = Ano
Quantidade = 5

Operagoes

O cadastro de Roteiros de operacdo é obrigatério no ambiente PCP quando se utiliza carga-maquina e
pode ser definido como o modo de preparo do produto.

No cadastro do Roteiro de operagdes, sdo definidas as regras de producdo como: quais as operagdes
(etapas) para producao de um determinado item; qual recurso associado a cada operacao; qual o tempo
padrao e quantidade padrao de cada operacdo; se utiliza sobreposicdo e/ou desdobramento; se possui
algum recurso alternativo/secundério por operacao etc.

O cadastro de Operacdes define as regras a serem aplicadas no processamento da carga-mdaquina. Se o
cadastro for feito de maneira que reproduza o ambiente real e for feito de maneira racional, o processo
produtivo de alocacao com certeza serd otimizado, resultando na melhor distribuicao do trabalho nos
recursos e consequente diminuicao do tempo de entrega prevista para os produtos fabricados.

Para realizar esse cadastro, acesse:

Atualizacoes > Cadastros > Operacoes

i
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A seguir deve ser informado o roteiro do processo de fabricacao do produto:

E Protheus 10/ - Multi Processo: E @ ﬂ

Protheus 10> Planejcontrprodugo > Atualiz Digite aqui sua Busca - >
Operocoes - W01 =
E Roteiro de Dperacies - Incluir: | %

X B e 8999 g X

aCodigc 01 ¢ &Produto (o200 2 | MTEL DUAL CORE #Roteiro Similar 2 2

Dperacao Recurso Ferramenta Tp.Aloc.Ferr Linha Prad. Tipo Linha Descr. Oper. Mao-de-Obra Sefup (Hs) Formu Setup f

oL IMDI col Durante Operacoo L1 Obrigatoria MOMTAGEM 1 0,00 | :
Re
*
4
>

4 AL

3 Protheusw microsige

Principais campos

* Codigo (G2_CODIGO) - Codigo do roteiro de operagdes. O cddigo determina uma maneira especifica
de fabricacdo do produto.

Um mesmo produto pode possuir varios roteiros de operacdo diferentes que podem caracterizar maneiras
diferentes de fabricacdo e/ou utilizacdo de maquinas.

O roteiro de operagdes padréo,informado no cadastro de produtos, sera sugerido para todas as ordens de
producao, podendo ser alterado caso seja necessario que uma ordem de producao utilize outro roteiro.
Se nenhum roteiro for informado como padréo, o roteiro “01” sera assumido pelo Sistema.

* Produto (G2_PRODUTO) - Cédigo identificador do produto a ser produzido por este roteiro.

No cabecalho, é possivel identificar, também, o codigo de um roteiro e de um produto similar. Essa

7

informacdo é utilizada quando queremos copiar as informagcdes de um roteiro ja existente para
determinado produto.

Os campos obrigatérios utilizados no detalhamento de cada operacdo sdo:

* Operacao (G2_OPERAC) - Numero da operacao. Campo que define a sequiéncia de execucao das
operacdes (ndo pode se repetir).

* Recurso (G2_RECURSO) - Cédigo do recurso utilizado na operacao. Deve ser informado, sempre, o
recurso preferencial para a operacao (normalmente, o recurso com maior capacidade nominal).
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Exemplo de cadastramento de recursos alternativos/secundarios por operacao (tecla [F4]):

E Protheus 101 - Multi Processo: g@

Protheus 10> Planejcontrprodugio > Aludlizages » Digite nqui sun Busca ” >
X
Operacoes - IWWA01
ﬂ Roteiro de peracoes - Incloir: | %
aCddige 01 = #Produta 10200 2| |IMTEL DUAL CORE | aRateiro Similar 9 2
Operacan |REtursn IFarmmentn Tp.Aloc Ferr ||Jl'|hﬂ Praod. Tipo Linha Descr. Oper. Mao-de-Obra Setup (Hs) Formu Setup f
o1 M1 p col Durante Operacao Li Obrigatoria MOMTAGEM 1 0,00 | :
Recursos Alternativos £ Secundarios
Recurso | Tipo | Efic. |Descricc|o ;
HA1 |H|lErnc|tiun 90 MOHTRGEM - ALTERHAT +
-
b4
< \ ]
Ok Cancelar
-
-
3
b4
q | o
S Protheusw» m,a.,gfga,

Fique
atento

* Ao pressionar a tecla [F4] sobre este campo, serd possivel cadastrar os recursos alternativos e secunddrios por operagéo;
ou seja, recursos que substituem o recurso principal para esta operacdo. Tais recursos podem ter eficiéncia menor que o
recurso principal, basta que o fato seja informado por meio do campo de percentual disponivel.

 Informando tais recursos nessa rotina, o sistema identifica os alternativos/secunddrios a serem utilizados nessa
operacdo.

64

* Descr.Oper. (G2_DESCRI) - Descricao da operacdo. Utilizado para identificar e definir,de maneira clara,
qual o objetivo da operacao cadastrada.

* Lote Padrao (G2_LOTEPAD) - Lote padrao da operacdo (quantidade). E utilizado para informar qual a
quantidade padrao da operacao para o produto.

Em conjunto com o tempo padrao, essa informacao define o tempo de ocupacao de determinado recurso
para uma determinada quantidade.

* Tempo Padrao (G2_TEMPAD) - Duracéo padrao da operacdo (tempo).E utilizado para informar qual o
tempo padrao da operacao para o produto.

Em conjunto com a quantidade padrao, essa informacao define o tempo de ocupacédo de determinado
recurso para determinada quantidade.
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Exemplo lote padrdo X tempo padrao:

Em determinada industria,apds anélise das maquinas e dos processos, foi constatado que, para a operacao
de serrar madeira, a capacidade de producdo de uma serra (recurso R00001) é de 1000 metros de madeira
por hora.

Informacdes para o Sistema:

* Lote padrao - 1000 metros
* Tempo padrao - 1 hora

Qual o tempo de duracdao de uma operacgao para serrar 3000 metros de madeira?
O Sistema ird aplicar uma regra de trés simples, obtendo:

1000 metros = 3000 metros -> 3 horas
1 hora X horas

Principais campos

Existem outras informacgdes ndo obrigatdrias, porém relevantes,aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Ferramenta. (G2_FERRAM) - Ferramenta associada a operacgdo. Se na alocacdo da carga-maquina for
selecionada a alocacao de ferramentas, serd obrigatéria a disponibilidade do recurso e da ferramenta

informados para que haja a alocacao da operacao.

Assim como no cadastro de Recursos é possivel, através da tecla [F4], informar ferramentas alternativas
por operacao.

* Linha Prod. (G2_LINHAPR) - Cédigo de linha de producao a ser utilizada para a operacéo.
* Tipo Linha (G2_TPLINHA) - Tipo da linha de producéo:

- O: Obrigatéria (utiliza recursos apenas desta linha).

- P: Preferencial (utiliza, preferencialmente, recursos desta linha).

- D: Dependente (utiliza recursos da linha do recurso da operagao anterior).

- |l: Informativa (sem critério de escolha).

* Mao-de-obra (G2_MAOOBRA) - Quantidade da mao-de-obra necessaria para a operacao. Nimero de
pessoas envolvidas ou indice para ajuste do custo.

Caso nao seja preenchida, sera considerado como valor um; ou seja, uma hora de uso do recurso requisita
uma hora de mao-de-obra.

Caso seja preenchido com dois, por exemplo, significa que para cada hora de uso do recurso, é necessario
requisitar duas horas de mao-de-obra.

* Setup (G2_SETUP) - Tempo de setup padrao.Tempo gasto para preparacao do recurso para a operagao.
E somado ao tempo de operacéo do recurso utilizado.

* Formu Setup (G2_FORMSTP) - Féormula do tempo de setup padrao.Permite calcular o tempo de setup

)
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de acordo com a férmula definida pelo usudrio. Exemplo de utilizagdo: setup varidvel de acordo com a
guantidade da ordem de producao do produto.

*Tipo Operac.(G2_TPOPER) - Tipo da operacao.Informacao utilizada para célculo do tempo de duracao.
Os tipos existentes sao:

1 — Normal - Aplica-se uma regra de trés para descobrir o tempo de duracdo da operacao. Se uma peca
leva uma hora para ser fabricada, duas pecas levarao duas horas.

2 —Tempo fixo — Aplica-se um tempo fixo independente da quantidade.Se uma peca leva uma hora para
ser fabricada, duas pecas levardao, também, uma hora.

3 - llimitada - Aplica-se um tempo fixo independente da quantidade.Se uma peca leva uma hora para ser
fabricada, duas pecas levardo também uma hora.

4 - Tempo minimo - Aplica um tempo minimo para cada quantidade informada como lote padrao. Por
exemplo: se o lote cadastrado for 100 e o tempo da operacao 1 hora, uma OP de 110 pecas levara duas
horas, assim como uma OP de 200 pecas.

* Tipo Sobrep. (G2_TPSOBRE) - Tipo de sobreposicao:

1 - Por quantidade concluida da operacao anterior.
2 - Por percentual concluido da operacédo anterior.
3 - Por tempo decorrido da operacao anterior.

* Tempo Sobre. (G2_TEMPSOB) - Tempo em que esta operacao pode sobrepor-se a operacao anterior.
Exemplo: com um tempo de sobreposicao de 2 horas, a partir de 2 horas do inicio da operacao anterior,
esta operacao sera iniciada.

* Tipo Desdob. (G2_TPDESD) - Tipo de desdobramento:

1 - por quantidade da operacéo.
2 - por tempo calculado da operacao.

* Tempo Desdo. (G2_TEMPDES) - Tempo minimo para desdobramento (divisdo) da operacao.

A operacao sera dividida a partir deste valor (caso o desdobramento nao seja proporcional) e cada parte
serd alocada no recurso de melhor alocacéo. Para verificar se existe mais de um recurso possivel para
esta divisao, sao considerados os recursos alternativos e secundarios genéricos e recursos alternativos e
secundarios por operacao.

* Proporcional (G2_DESPROP) - Desdobramento proporcional (S/N)? Se Sim,0 tempo de desdobramento
serd calculado em funcdo do nimero de recursos a serem utilizados (respeitando-se o tempo minimo de
desdobramento).

* Centro Trab.(G2_CTRAB) - Centro de trabalho associado a operacao.Essa informacao serd considerada
para calculo da carga acumulativa.

* Roteiro Alt (G2_ROTALT) - Cédigo do roteiro de operagdes alternativo ao recurso informado para a

operacao. Deve ser informado quando o recurso principal nao é substituido por um Unico recurso, mas
sim por um roteiro completo.
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@ A vigéncia de calenddrio pode ser informada diretamente no cadastramento do Recurso, através da op¢ao “Vigencia

Cal.”
Dica
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Operacoes
- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Cédigo
Produto

01 (F3 Disponivel)
10200 (F3 Disponivel)

Pressione F2 e no roteiro de operac¢des, informe os dados abaixo:

Operacao = 01

Recurso = MO1 (F3 Disponivel)
Ferramenta = CO01 (F3 Disponivel)
Tp.Aloc.Ferr. = Durante a operagao
Linha Prod. = L1

Tipo Linha = Obrigatéria

Descr. Oper. = MONTAGEM
Mao-de-obra = 1

Setup = 1,00

Lote padrao = 20,00

Tempo Padrao = 1,50

Acrescente mais uma operacdo e informe os dados abaixo:

Operacao = 02

Recurso = CO01 (F3 Disponivel)
Ferramenta = TO1 (F3 Disponivel)
Tp.Aloc.Ferr. = Durante a operagao
Linha Prod. = L2

Tipo Linha = Dependente

Descr. Oper. = EMBALAGEM
Mao-de-obra = 1

Lote padrao = 10,00

Tempo Padrao = 0,50

Nos falta informar o roteiro de operacdes para o Monitor:

Cdédigo
Produto

01 (F3 Disponivel)
20202 (F3 Disponivel)
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Pressione F2 e no roteiro de operacoes, informe os dados abaixo:

Operacao = 01

Recurso = MO1 (F3 Disponivel)
Ferramenta = CO01 (F3 Disponivel)
Tp.Aloc.Ferr. = Durante a operacao
Linha Prod. = L1

Tipo Linha = Obrigatéria

Descr. Oper. = MONTAGEM
Mé&o-de-obra = 1

Setup = 1,00

Lote padrao = 1,00

Tempo Padrao = 1,50

Operacoes x componentes

Por meio desta rotina, é possivel identificar quais componentes devem ser requisitados pelo apontamento
de cada operacao nas rotinas -Producdo PCP- Modelo 1- e -Producdao PCP- Modelo 2-.

Dessa forma, as rotinas citadas verificam, a cada apontamento de producao, se existe a amarracdo da
operacao indicada com algum componente. Se isso ocorrer,0 componente é requisitado.

Para utilizar este recurso diretamente no cadastro de estruturas, va em:
Atualizac6es > Engenharia > Estrutura

E Protheus 10/ - Multi Processo ﬂ @ a

Protheus 10> Planej.contr produgio Digite: aqui sun Busca L, o
Estruturas - W01 S
E Estruturas S Hlteracoo | |
Cadigo: 10200 7 Unidade: PC Revisdo | 001
Estrutura Similar 7 Ouantidads Base: 1

=+ | 10200 - INTEL DUAL CORE
— [ 20202 - MONITOR 13 LCO / OTDE: 1.000000
E [__] 30316 - PLACA DVD - 001 / OTDE:  1.000000
-] 30316 - PLACA DVD - 002 / OTOE: 1.000000

b 7] MOD3L13 - MAO DE OBRA EMBALAGEM  / OTDE:  1.500000

Selecione oRoteiroe/a Dperacao - Codigo LOZOO
Codigo Operacao Descr. Oper. Rl= Ordem
01 0z EMEALAGEM El Ok
Cancelar
=
4 4|r
Operacoes x Componente Incluir Editar Excluir  Pesguisar ok Concelar
3 Protheuso microsige
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Posicionado num produto principal, clique em“Alterar” e em seguida identifique o componente que deve
ser baixado no apontamento da OP:

Posteriormente a confirmacao:

» Operacoes x Compone. .. @

" / Confirma Inclusao
W .
“

Sim Hiio

Para realizar esse cadastro separadamente, acesse:

Atualizacoes > Cadastros > Opera¢. x Compon.

E Protheus 10 - Multi Processo

Protheus 10> Plan Digite aqui sua Busca

Dperacoes x lomponente = Indl,

Produto 20202 ? Descricao | MOMITOR 157 LCD | Roteiro 01

Operocoo | Componente Sequencia |I||ius T |REcnU wr f
2+

01 30316 oot SGF I o,

|

S Protheusxn microsige

Anotacoes
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A opcao “Consulta” exibe a mesma tela demonstrada na rotina de Estrutura:

E Protheus 101 - Multi Processo; E]@

Protheus 10> Planejcontr produgfio > Atudlizocties » Digite agui sua Busca - o

Operac # Compaon - W01

E Dperacoeslomponente - Alterar

A B e 8 ) OFRhY X

produte 10200 |2 Descricao [INTEL DURL CoRe | rotera [0
‘ I]perucuol Componente Sequencia |F!Iius wr |Recnn wr f
ot MOO3113 1=

Selecione|o Hoteiro e g 0peracao)- Codigo 10200

Descr. Oper. | R';l Ordem
Clicando-se em
“Consulta”, podemos
verificar em que
operagdo devera ser
vinculado o produto.

~| ao
Principais campos

* Produto (GF_PRODUTO) - Produto a ter amarracao Operacao x Componente cadastrada. Esse produto,
obrigatoriamente, devera ter estrutura cadastrada e roteiro de operacdes previamente definidos.

* Roteiro (GF_ROTEIRO) - Roteiro de operac¢des utilizado para amarracao entre a operacao definida e os
componentes que devem ser requisitados no apontamento da operagao.

Os campos obrigatérios utilizados nos itens do cadastro sao:

*Operacao (GF_OPERAC)-Operacaoqueird causara baixado componenteinformado nosapontamentos
de producgdo PCP.

» Componente (GF_COMP) - Componente que ira ser requisitado no apontamento de producao PCP da
operacao e produto relacionados.

Existem outras informacdes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

*Seqliéncia (GF_TRT) - Seqliéncia equivalente ao cadastro de Estrutura para diferenciar um componente
igual no mesmo nivel de estrutura.

Fique
atento

Este cadastro valida a existéncia do roteiro e das operacées informadas. O vinculo entre componentes e operagdes
também pode ser efetuado por meio do botdo Operagdes x Componentes, criado no cadastro de Estruturas.

70
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Operac x Compon.

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Produto 10200 (F3 Disponivel)
Roteiro = 01

Pressione F2 e no roteiro de opera¢des, informe os dados abaixo:

01
MOD3113

Operacao
Componente

Excegoes calenddrios

As excecdes de calendario sao utilizadas para definicao de qualquer excecdo peridédica a um recurso,
centro de custo ou a toda a fabrica tais como feriados, férias coletivas, compensacdes, jornada reduzida
etc..

Para definir exce¢des do calendario, serd apresentado o exemplo a seguir, com as telas apresentadas na
versao MDI padrao.

Para realizar esse cadastro separadamente, acesse:
Atualizacoes > Cadastros > Exce¢des x Calendari.

Na janela de manutencdao de exce¢des ao calenddrio, o Sistema exibe o calendario na data-base do
Sistema.

Observe que ha, ao lado, uma janela que apresenta informacées sobre as exce¢des ja cadastradas.

Para retroagir ou avancar datas, clique nos meses/ano anterior ou posterior, respectivamente.
O més/ano selecionado é o calendario principal apresentado na tela.

7
% Anotacoes
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Selecione o dia em que a excecao deve ser definida e, em seguida, selecione a opc¢ao Incluir.

Preencha os campos e marque os horarios da mesma forma que é feito no calendario padrao.

E Protheus 100 - Multi Processo; E]@

Protheus 10> Planejcontr produgiio > AtudlizogBes » Digite: aqui su a - >

Excecoes Calendari - WW/01

Exceciesap falenddrio

Data: 08/05./07
o < HMaia /2007 > Histérico Centr

Dom  Seg Ter Oua Oui S Sab
1 2 3 4 s

& 7 [8] 39 w11

12

20 21 22 23 24 e Excegoes oo lalendario - Inclusao - Do DEr 05707
27 28 29 30 31
Histérica OIA SAHTO Fecurso »
\neluir Editar | Centro de Custos +
0 1 2 3 < s B
| | I T TN S T N R T ST TN S SO SON HY N NN SO MO T |
[ \
[ 7 & ] 10 11 1z
| I T TN S T N R T ST TN S SO SON HY N NN SO MO T |
\ |
12 13 14 15 16 17 18
[I— T A T T S S EN S S T T S S NN SO S S |
\ |
1 13 20 21 22 23 24
[I— T A T T S S EN S S T T S S NN SO S S |
\ |
Carga Hardria [a01s ] Ok Cancelar
@ rrotheuso microsigey

Fique
atento

* Quando os campos “"Recurso” e "Centro de Custos” néo sdo preenchidos, o Sistema padroniza essa exce¢do
para todos os recursos e centros de custo.

« Igualmente, se ndo forem selecionados outros hordrios, ou seja, os periodos forem deixados em branco,
para esse dia, o recurso ndo opera e a méo-de-obra néo trabalha.

iy

L EXerCiCi 0
Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > CadastrosExcecoes > Calendari.
- Posicione na data de hoje e em seguida, clique em “Incluir;informando os dados abaixo:
Histdrico = DIA SANTO

Observacao: Os demais dados permanecerdo em branco.
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Bloqueio de recursos

E objetivo dos bloqueios fazer com que um recurso, centro de custo ou até mesmo toda a fabrica fique
indisponivel por um periodo determinado, seja qual for o motivo. Exemplo: manutencao corretiva para
uma maquina quebrada que nao sera utilizada em determinado periodo.

Algumas empresas reservam determinada data para manutencao preventiva em todos 0s seus
equipamentos,simultaneamente, para cadastrar esse tipo de bloqueio (geral para todos os equipamentos).

Para isso, basta realizar uma Unica inclusdo sem determinar o cédigo do recurso; ou seja, deixando em
branco o campo “Recurso’.

Para realizar esse cadastro separadamente, acesse:

Atualizacoes > Cadastros > Bloqueio de Recurso

E Protheus 10 - Multi Processo: E @ a

Prothe Fl pro > Al

Digite aqui sua Busca » >
X
Bloqueio Recursos - W01
ﬂ Blogueio delRecursos — Incluir:
5 A B e 89 X
Recursa HAL pe) C.Custo 3121 P
otivo MAHUTEHCAD PREVEHTIVA DT Inicial 0&/05/07 E
0T Findl oasor (@) Hora il [T00E |
Hora Final 1730
@ rrotheusn icros

Anotacoes
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Principais campos

* DT Inicial (H9_DTINI) - Data inicial do intervalo definido para bloqueio.

* DT Final (H9_DTFIM) - Data final do intervalo definido para bloqueio.

* Hora Inicial (H9_HRINI) - Hora inicial do intervalo definido para bloqueio.
* Hora Final (H9_HRFIM) - Hora final do intervalo definido para bloqueio.

Existem outras informacdes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Recurso (H9_RECURSO) - Cédigo identificador do recurso a ser bloqueado. Caso preenchido, este
bloqueio sera considerado apenas para este recurso.

* C.Custo (H9_CCUSTO) - Centro de custo a ser bloqueado.

* Motivo (H9_MOTIVO) - Motivo do bloqueio criado.

i<y

L EXer i 0

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacées > Cadastros > Bloqueio de Recurso

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Recurso = MAT1 (F3 Disponivel)
C.Custo = 3121 (F3 Disponivel)
Motivo = MANUTENCAO PREVENTIVA
Dt Inicial = <Data de Hoje>

Dt Final = <Data de Hoje + 1 dia>
Hora Inicial = 00:00

Hora Final = 17:30

Bloqueio de ferramentas

Os bloqueios objetivam fazer com que uma ferramenta fique indisponivel por um periodo determinado,
seja qual for o motivo.

Exemplo: manutencao corretiva para uma ferramenta quebrada que ndo sera utilizada em determinado
periodo.
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Para realizar esse cadastro separadamente, acesse:

Atualizac6es > Cadastros > Bloqueio Ferramen.

Detalhamento das opgdes existentes

O objetivo é a geracdo de datas as quais as
ferramentas serdo  bloqueadas, otimizando o
cadastramento do bloqueio de ferramentas.

Aqui podem ser assim especificados:

Repeticdo Diaria:
e Bloquear a cada “X” dias - periodicidade
em dias.
e Termina em XX/XX/XX - ultimo dia do
bloqueio.

Repeticao Semanal:
e Bloquear a cada “X” semanas -
periodicidade em semanas.
e Termina em XX/XX/XX - ultimo dia do
bloqueio.

Repeticdo Mensal:

° Bloquear a cada “"X” meses -
Assistente periodicidade em meses. )
e Termina em XX/XX/XX - ultimo dia do
bloqueio.
e  Opgdo “Por data”/"Por dia” :

o selecionar uma data: ex: todo dia
30a ferramenta devera ser
bloqueada;

o leva em consideragdo o intervalo
de datas informado no cabegalho.
Ex.: 0 8/05/07 - terga-feira. A s
datas geradas, serao
consideradas mensalmente ( pela
repeticdo selecionada), porém
toda Terga-feira.

Repeticao Anual:

° Bloquear a cada “X” meses -
periodicidade em anos.

e Termina em XX/XX/XX - Ultimo dia do
blogueio.

OBS.: para que sejam geradas as datas, é necessario
clicar no icona “Datas”.

Permite incluir manualmente, através do
Incluir preenchimento dos campos necessarios o bloqueio de
ferramentas.

Anotacoes
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Opgao “Assistente”:

E Protheus 10 - MultiProcesso

Flan Digite aqui sua B

Blogueio Ferramen, — WIW/01

fssistente deBlogueios - Assistente

(IR E © & O T

Ferramenta  CO1 e Quantidade 3
Hotivo EMPRESTIMO - MANUTENCAD OT Inicial 05/05/07 E
OT Final 31412710 E Hora Inicial 1300
Hora Final 17:30
Fepeticon Diaria Fepeticao Semanal Repeticoo Mensal Repeticao Anual
Bloguear a cada I mesles). Termina em £ 2

Por data

For dia

Segundalo) terca-feira do mes.

|»

Datas do Bloqueio

EPrulheus 101 - Multi Processo ﬂ@hﬂ

Profl Flans;

Blaqueio Ferramen. - LIW/01

[ T e )
e e & QI

Ferramenta m Quantidade 1
ativo EMPRESTIMO OT Inicial 03/05/07 E
OT Final 03/05/07 E Hora Inicial o000

Hora Final 1730
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Principais campos

* Ferramenta (H9_FERRAM) - Cédigo identificador da ferramenta a ser bloqueada.

* Quantidade (H9_QUANT) - Quantidade de ferramentas a serem bloqueadas. Deve ser igual ou inferior
a quantidade de ferramentas cadastradas como disponiveis.

* DT Inicial (H9_DTINI) - Data inicial do intervalo definido para bloqueio.

* DT Final (H9_DTFIM) - Data final do intervalo definido para bloqueio.

* Hora Inicial (H9_HRINI) - Hora inicial do intervalo definido para bloqueio.
* Hora Final (H9_HRFIM) - Hora final do intervalo definido para bloqueio.

Existem outras informacdes nao obrigatdrias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Motivo (H9_MOTIVO) - Motivo do bloqueio criado.

Ao efetuar o cdlculo de Carga Mdquina, poderd ser parametrizado se é para considerar ou ndo, a ferramenta. Em caso
afirmativo e a mesma encontrar-se bloqueada, o sistema navegard no tempo até que ferramenta e recurso estejam
Figue ‘livres”para executar a operagdo.

atento

X IO

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Bloqueio de Ferramen.

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Ferramenta = CO01 (F3 Disponivel)
Quantidade = 2
Motivo = EMPRESTIMO - MANUTENCAO
Dt Inicial = <Data de Hoje>
Dt Final = <Data de Hoje + 1 dia>
Hora Inicial = 00:00
Hora Final = 17:30
Previsdo de vendas

Arotina -Previsao de vendas- é um instrumento que auxilia as empresas a definirem o total a ser produzido
e pode ser utilizada como base para a geracdo de Ordens de Producao pelo MRP.
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Aprevisao devendas permite ao PCP programara quantidade de produto a serfabricada num determinado
espaco de tempo e quantificar as necessidades de material, mdo-de-obra e equipamentos.

E utilizada principalmente por empresas que trabalham com estocagem de produtos (make to stock); ou
seja, fabricacdo contra previsdo de demanda.

Para acessar essa rotina, va em:
Atualizac6es > Cadastros > Previsao de Vendas

A previsao pode seruminstrumento que ajudaaempresa a definir o total a ser produzido,visando conceder
objetivos de venda a serem alcancados num futuro préximo, juntando informacgdes sobre a tendéncia

do mercado atual (previsdo) e registros das vendas histéricas, ocorridas em periodos semelhantes no
passado.

E Protheus 10/ - Multi Processo E @ \ ‘

Protheus 10> Planejcontrprodugo > Atudlizagties » Digite ngui sua Busca ~ "

Previzao de Yendas - W01 =

E Previsio deYendas— Alterar: x|
Jd X B © 99 v X

Praduto 10200 P frmazem @

Documenta IHTOO01 Ouantidads S0,00 |

valor 0,00 |2 DT Previsao 11/05/07 &)

Observocog  FMARE TO STOCH

Opcional Pry

Rewvisao Estr 10 Grade:

@ rrotheuss microsige

o o
Princi pais campos

* Produto (C4_PRODUTO) - cddigo do produto da previsao de vendas.
* Armazem (C4_LOCAL) - armazém de baixa de estoque (saida) dos produtos vendidos.
* Quantidade (C4_QUANT) - quantidade prevista de venda.

* DT Previsao (C4_DATA) - data de previsao da saida do produto.
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Outros campos também utilizados na rotina -Previsao de vendas- sao:
* Documento (C4_DOC) - documento gerador da previsao; campo informativo.

* Valor (C4_VALOR) - valor referente a previsdo de vendas; campo informativo, ndo utilizado no
processamento do MRP.

* Observacao (C4_OBS) - campo para registro de observacdes; campo informativo.

ey
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Previsaode Vendas

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Produto = 10200 (F3 Disponivel)
Armazém = 01

Documento = INTO0O01

Quantidade = 50

Dt Previsao = <Data de Hoje>
Observacao = MAKE TO STOCK
Hora Final = 17:30

Plano mestre de produc¢do

O plano mestre de producdo tem por objetivo informar, ao Sistema, quantidades liquidas a serem
produzidas. Por meio da rotina de “MRP” parametrizada para considerar o plano mestre de producao, o
Sistema gera as ordens de producéo para os produtos informados.

A diferenca basica entre o plano mestre de producdo e a previsao de vendas é que esta ndo gera
diretamente ordens de producdo e, sim, uma necessidade para a data da previsdo; ou seja, antes de se
efetivar a ordem de producao, o Sistema ird consultar o estoque naquele momento e mandara produzir
apenas o necessario, enquanto o plano mestre de producao gerara ordens de produc¢do na data em que
se encontra tal dado, na quantidade exata expressa no plano.

Para acessar essa rotina, va em:

Atualizac6es > Cadastros > Plano Mestre Prod.

Anotacoes
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O PMP é direcionado aos produtos que sao produzidos para estoque, sem uma demanda de saida pontual.
Isso ocorre com freqliéncia no caso de vendas sazonais, empresas com essa caracteristica produzem para
estoque durante boa parte do ano.

E Protheus 10 - Multi Processa

Digite ogui sua Busca

Hanutengio do Blono Hestre de Produgio = Incluirn
Praduto 20202 psl DT Previsan sy @
Ouantidads 100,00 |
Opcional PMP
Documento W
@ rrotheuss microsige

Principais campos

* Produto (HC_PRODUTO) - Produto relacionado ao plano mestre de producao.

* DT Previsao (HC_DATA) - Data da previsao de entrada do saldo a ser produzido.

* Quantidade (HC_QUANT) - Quantidade prevista para producao do produto relacionado.

Existem outras informacdes ndo obrigatérias, porém relevantes aos processos de planejamento e controle
de producao:

* Opcional PMP (HC_OPC) - Opcionais relacionados ao produto informado.

* Documento (HC_DOC) - Documento relacionado ao plano mestre de producao.

Anotacoes
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Plano Mestre Prod.

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Produto = 20202 (F3 Disponivel)
Dt Previsao = <Data de Hoje>
Quantidade = 100

Documento = INTO002

Tipos de movimentacdo

Esse cadastro é de extrema importancia, pois identifica as regras dos movimentos internos de materiais
(requisicao, devolucao e producao). A importancia é semelhante a do cadastro de TES (Tipos de Entrada e
Saida) que controla a movimentacao externa dos produtos. Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Cadastros > Tipo Movimentacao

A configuracao padrao da tela do cadastro Tipos de movimentacao interna, na interface MDI,é apresentada
abaixo:

E Protheus 10 - Multi Processo: E E |
Protheus 10> Planej.contrprodugio > Atualizagbes > Codastros »

Digite: ogui sua Busco ~ o

Producan - WIL/01 Tipo Movimentocao - LWAD1

Tiposde Howimentacao = Inclor:

A A D e 8 @ g XK

Codiga TH o0l Tipo de TH Producoo &7
Oescrican PROD - 5/ CARGA MAD ApropIndir Noo |+
AtuEmpenho  Sm v Transi HOD. Sim | *
Yolorizodo Moo |7 Erwio p/C0 Moo T
Libera Py Moo | 0td Zero Moo T

Prd. Con. Cu -

s Protheus» miaosige
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Principais campos

» Codigo TM (F5_CODIGO) - o codigo do tipo de movimentacao funciona semelhante a codificacdo da
TES:

- 0s cédigos de 0 a 500 representam entradas.

- 0s codigos de 501 a 999 representam saidas.

B

Fique
atento

Os cédigos 499 e 999 séo de uso interno do Sistema e representam, consecutivamente, entrada e saida automadtica.

82

*Tipo de TM (F5_TIPO) - Tipo de movimentacao interna. Os tipos existentes sdo:

- Tipo “D” Devolucao - Entrada de saldo, “devolvendo” um saldo anteriormente requisitado ou
simplesmente uma entrada de saldo sem justificativa formal.

- Tipo“P”Producao - Entrada de saldo por apontamento de producao.

- Tipo“R” Requisicdo — Saida de saldo por requisicao e conseqiiente consumo de saldo.

* Aprop. Indir. (F5_APROPR) - Apropriacao indireta. Serve para indicar se o produto com apropriacao
indireta deve ter o tratamento especial, desconsiderado (Sim ou Nao).

* Atu Emp. (F5_ATUEMP) - Atualiza empenho sim ou ndo. O campo de atualizagao de empenho indica
se os registros do arquivo SD4 serdo lidos e baixados no movimento, caso seja relacionada a uma ordem
de producao.

* Transf.Mod (F5_TRANMOD) - Transfere mado-de-obra. Indica se 0 movimento deve requisitar mao-de-
obra empenhada ou ndo (a maioria dos casos, referentes a producdo P.C.P.ndo exigem a requisicao desse
tipo de mao-de-obra).

* Valorizado (F5_VAL) - Movimento valorizado. Indica se o usuario ird definir o valor do movimento ou
nao. Se for indicar o valor do movimento, estara ignorando o custo médio historico e forcando o valor
digitado.

* Qtd. Zero (F5_QTDZERO) - Permite quantidade zerada. Funciona em conjunto com o campo
"Movimentos valorizados” Permite incluir um movimento valorizado sem quantidade, apenas para ajuste
de valor.

Os campos definidos como nao obrigatérios séo:

* Descricao (F5_TEXTO) - Descricdo do tipo de movimento interno. Permite identificar a operacdo
relacionada ao movimento.

* Envia p/ CQ (F5_ENVCQPR) - Envia producdo para o controle de qualidade. Identifica se a producao
deve ser enviada ao controle de qualidade. Esse campo tem funcionalidade, somente, quando o tipo de
movimento for uma producao e o produto a ser apontado possuir a informacédo de envio cadastrada.

* Libera PV (F5_LIBPVPR) - Libera pedido de venda na producao. Identifica se libera pedido de venda

relacionado a ordem de producao apontada. S6 tem funcionalidade quando o tipo de movimento for
uma producdo e a ordem de producdo a ser apontada foi gerada, vinculada a um pedido de venda.

e controle org ri Todos os direitos reservados.  ITIMCFOSIG




i<y

X CiCi0

Para modificar a ordem de saida dos produtos, altera-se a prioridade do endereco.
Para realizar esse exercicio, va em:
Atualizacoes > Cadastros > Tipo Movimentacao

Logo em seguida, clique em“Incluir”e cadastre um TM - Producdo, informando os dados nos campos

especificados.

Cédigo T.M. = 010 <parametro MV_TMPAD>
Tipo T.M. = Producéo
Descricao = Producao
Aprop.Indi.? = Sim
Atu.Empenho? = Sim
Transf.M.0.D.? = Sim
Valorizado = Nao
Envia P/ C.Q.7 = Sim
Libera PV.? = Sim

Qtd. Zero? = Nao

7
l%‘ Anotacoes
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Ordens de produgdo

A ordem de producéo é o documento que inicia o processo de fabricacdo do produto, relacionando todos
0s componentes e as etapas de fabricacdo determinadas pela sua estrutura. A ordem de producao pode
serincluida:

* Manualmente.

* Por meio da rotina de geracdo de OPs por pedidos de venda.
* Por meio da rotina de geracao de OPs por ponto de pedido.
* Por meio do MRP.

Ao abrir a OP, é lida a estrutura do produto e sdo empenhados os componentes necessdrios para sua
fabricacao.

Os produtos intermedidrios que nao possuem saldo disponivel terdo ordens de producao geradas e
as matérias-primas que nao possuem saldo terdao solicitacdes de compra ou autorizacdes de entrega
geradas.

Os empenhos gerados podem ser alterados em relacao a quantidade,ao local,ao lote etc.Eles sao baixados
no momento da producao, automaticamente, ou podem ser requisitados, manualmente, para a OP.

Para identificar se um produto é comprado (matéria-prima) ou fabricado (produto intermediario), o
Sistema verifica o arquivo de estruturas: o item que possui estrutura cadastrada é fabricado e os itens que
nao possuem estrutura sdéo comprados.

A ordem de producao é a entidade do Sistema que agrega o custo de varios insumos e transfere para
outro.

O custeio de uma ordem de producao nada mais é que a soma por nivel dos custos dos componentes até
chegarmos ao produto PAI.
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A numerac¢ao de uma ordem de producado nao estd contida em um Unico campo. Ela é composta por
quatro campos:

0000001

(*) Opcional

Ordens de producao incluidas manualmente
Para acessar essa rotina, va em:
Atualizacoes > Movimentos > Producao > Ordens de Producao

Em todas as outras tabelas em que ocorre referéncia ao nimero da ordem de producdo, a informacéo é
digitada diretamente em um Unico campo.

BT, Protheus 10/ - Multi Processo ﬁ L |

Protheus 10 > Planej.contrprodugiio » Digite aqui sua Busca -~ b o

E3
ORDENS PRODUCAD - LWLO1

E Urdenside Producan | x|

Humero da O 000001 ltem o1

Sequencia | 001 Froduto P

Armaozem Centro Custo p

fuontidade 000 |« ﬂ EBarametros | x|

Previson Ini r &

Observacao Calcula Datas Previstas 2 Pela Ot Fim -

Pricridade Cons. o Armazem Padrido 2 sim -

2 Un. Medida

Pedido Yenda Considera Do Armazem 2

Opcional 0P .

- Até o Armazem ? 2z

otd 2a Uk 000 |«

Reuvisao Eslr Alk. Priorid dos 0P's Filhas 2 Sim -

ltem Grade: e

Classe valor p

M opclondl Calcula o Data Prevista da 0P com base ok Concelor

| opeiond na “Data Final* (Dato Prevista paro
Entrega) ou na "Data Inicio” (Data
s Protheusw microsigep
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Antes de verificarmos os campos principais e antes mesmo de efetuarmos a inclusao de uma O.P, ha a
necessidade de parametrizacao dessa rotina — alguns parametros, sdo identificados abaixo:

Ordem de Producgdo - Parametros <F12>

Calcula a Data Prevista da OP com base na "Data Final"

Calcula datas Previstas? (Data Prevista para Entrega) ou na "Data Inicio" (Data
Prevista para o Inicio)?
Considera somente ~ Armazem Considera somente o saldo existente no armazém
padrao? padrdo de cada componente (B1_LOCPAD).
. i , Invervalo de Armazéns a terem seus saldos
Cons. Armazém/Até Armazem? considerados para apuracdo das  quantidades
disponiveis no estoque.
Alt. Prioridade das OP’s filhas? Em caso de alteragdo da prioridade da OP pai, deve ser

alterada também a prioridade da OP filha.

Selecione a forma pela qual as Solicitacdes de Compras
devem ser aglutinadas:

o Normal

O sistema efetua as solicitagdes de compra
para as matérias-primas da forma como
dispostas na estrutura, sem considerar se a
mesma matéria-prima aparece duas vezes
na estrutura ou datas de prioridade. As
solicitagdes de compra sdo efetuadas de
forma a atender cada necessidade da
estrutura separadamente.

o Por Ordem de Producdo

O sistema soma as quantidades das
i matérias-primas iguais e efetua um
Aglutina SC’s? Gnica solicitacdo de compra na
quantidade total necessaria para a
execugao da OP.

o Por Data de Necessidade

O sistema identifica as matérias-
primas iguais e verifica se as datas
de prioridade sdo as mesmas, em
caso positivo ele soma as
quantidades e efetua uma Unica
solicitagao de compra, caso
contrario, apesar de a matéria-prima
ser a mesma, o sistema efetua as
solicitagbes de compra
separadamente, tal qual acontece
com as solicitagdes normais.

Informe "Sim" para que as observagbes sejam gravadas
Grava Obs. Ops Inter.? nas OPs intermedidrias, ou "N30o" caso contrario.

Se o usudrio estiver utilizando "Rastreabilidade" &
(parametro MV_RASTRO = "S"), o sistema pode sugerir
automaticamente os nuUmeros dos Lotes/Sub-lotes
quando da geracdo de Empenho na abertura da OP Para
tanto, informe "Sim" na pergunta "Sugere Lote a
Sugere Lote a empenhar? Empenhar?".
Os Lotes/Sublotes serdo selecionados pelo método FEFO
(First Expired First Out), ou seja, o primeiro vencer é o
primeiro a ser empenhado na data de validade.
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Principais campos

* Nimero da OP (C2_NUM) - Identificador principal da ordem de producao.

* Item (C2_ITEM) - Item da OP.Identificador secundario da ordem de producao.

* Seqiiéncia (C2_SEQUEN) - Seqiiéncia da OP. A seqiiéncia sugerida é sempre “001” na inclusdo do
produto PAI.Ela é, automaticamente, incrementada pelo Sistema a medida que as OPs intermediarias vao
sendo geradas.

*Produto (C2_PRODUTO) - Cédigo do produto da OP.Identifica qual produto terd sua estrutura explodida,
gerando empenhos para os itens que 0 compdem e previsdo de entrada de saldo.Pode ser informado um

produto sem estrutura. Nesse caso, a OP sera aberta e nenhum item sera empenhado.

* Armazém (C2_LOCAL) - Cédigo do armazém previsto para entrada de saldo do produto a ser
fabricado.

* Quantidade (C2_QUANT) - Quantidade prevista para fabricacdo pela OP. Essa quantidade é gravada
como a quantidade prevista de entrada para o item e é com base nela que os empenhos sao calculados.

* Previsao Ini (C2_DATPRI) - Data prevista de inicio de fabricacdo da OP. Com base nessa data, sdo
calculadas as datas de necessidade dos itens que serao empenhados para a OP.

* Entrega (C2_DATPRF) - Data prevista de término de fabricacdo da OP.E para essa data que esta prevista
a ultima entrada de saldo do produto acabado. E, normalmente, a data prometida para entrega dos itens

produzidos.

DT Emissao (C2_EMISSAO) - Data de emissdo da ordem de producéo. E a data em que o documento
foi criado.

* Tipo OP (C2_TPOP) - Tipo da ordem de producéo:

- OP Firme - Ordem de producao que pode ser iniciada e ter seus itens empenhados, requisitados,
comprados e/ou produzidos. E a ordem oficializada para producao.

- OP Prevista - E apenas uma ordem com previsdo para producao. Devera ser confirmada em uma
rotina especifica para essa finalidade e tornar-se uma ordem firme. Pode ter sido criada somente
para simulacdo e ndo ser efetivamente produzida.

Alguns campos nao obrigatoérios que merecem destaque sdo:

* Centro Custo (C2_CC) - Centro de custo associado a ordem de producao.

* Observacao (C2_OBS) - Observacdes gerais sobre a ordem de producao.

* Qtd 22 UM (C2_QTSEGUM) - Quantidade da ordem de producdo na segunda unidade de medida.

* Revisao Estr (C2_REVISAO) - Revisio utilizada para fabricacido do produto. E sempre sugerida a revisao

padrdo do produto, informada no cadastro de Produtos (SB1). Com base na revisao selecionada, os itens
empenhados para uma ordem de producdo de determinado produto podem variar.
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* Item Grade (C2_ITEMGRD) - Quando o produto digitado para a ordem de producao possui grade,
o Sistema gera diversas OPs, uma para cada composicdo da grade. E através desse campo que ocorre a
diferenciacdo da numeracao das ordens de producao dos itens.

Ao confirmar a inclusdo da OP, o Sistema indica que, devido ao prazo de entrega de seus componentes e
a previsdo inicial da OP,as SC’s e OP’s a serem geradas possuirao uma data anterior a data base:

E Atencao - 10200 S
;’ ) A OP 000009 01001 podera gerar OPs Intermediarias ! SCs com datas previstas
" & antetiores a databaze, ja gque 0 Prazo de Entrega de zeus componentes chega a
“"\r’" 001 diz=s. Confirma a inclusao da OF 7

Ao término darotina, serd exibido a opcao de ndo gerarmos as OP’s/SC’s, pois poderia estar parametrizado
para que essa geracao fosse de acordo com a senha do usuéario:

E Atencan z
N Az OPs intermediarias e as SCs ndo foram geradas.
" J As opcoes sao;
Ny - Sim gerar agora.

- Mao abandona para gera-las posteriormente.
Se o parametro MY _EXPLOPU estiver configurado como SIM =0 serac
gerados OPs Interm. ! Empenhos para as OPs desse usuario.

Sim Hio

l%" Anotacoes
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Confirmando e, de acordo com a parametrizacdo anteriormente efetuada (selecionamos que exibisse a
tela de Ajuste de Empenhos):

E Protheus 10/ - Multi Processo ﬂ ﬁ ﬂ

Prath > Pl i > Alu Digite aqui sua Busca - o
x
Ordens Producan - WLA01
M fiteracan de Empentio - 10200} ADDOODIOIO0] 8
Componente Ouantidade Empenho Armozem | Sequencio | Sub-Lote | Lote Data de Yalidode Potencia Endereco Hum de Serie f
(20202 100,00 01 [ ooo :
MOD3113 150,00 01 [ ooo
-
x
¥
L4
4 AL

9 Protheusw .

§

Dica

Aqui podemos alterar as quantidades, produtos, lotes e enderecamento dos produtos que estdo sendo empenhados.

Anotacoes
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Se acessarmos a rotina novamente, poderemos constatar que foi criada outra OP,com mesma numeracao,
porém seqliéncia diferente - foi detectado que ndo ha saldo suficiente dos produtos intermediarios e
gerou-se a OP do mesmo:

E Protheus 10 - Multi Processo: E]E]

Protheus 10> Planejcontrprodughio > Aludlizagles » Digite aqui sua Busca i "

Ordens Producoo - W01

Pesquisar

Filial+numero Do Op + lkem + Sequen Buscar
visualizar —
Filial ¥ Humero da OP ltem Sequencia ¥ Produto Armazem | * TipoOp | Rewisgo Prod =
Vendas -
I =2 =
- () 01-Filial 01 0onoo1 01 ooz 20202 01 Firme
HAlterar
Excluir
Grafico
FRepriariza
Legenda
Walkthry
Configuroeao
Sair
-
£
v
x
Humera do OP 000001 tem 01
Sequencia 001 Produto 10200
Armazem 01 TipoOp F
S Protheuso microsige

Com a opcdo “Visualizar] O botao tracker aciona a rotina de rastreamento de informacdes, indicando a
origem da ordem de producao em questéo.

« A pergunta: “Sugere Lote/Endereco a Empenhar” é destinada a empresas que utilizam controle de rastreabilidade e/ou
enderecamento e em caso afirmativo, o Sistema utilizard o conceito FEFO para a sugestao do lote a ser empenhado.

Fique *A pergunta: “Mostra Tela Alt. Empenhos” se selecionado com “sim7/ ao final poderd ser visualizada e alterada a tela dos
atento empenhos efetuados dos componentes.

TP

I EXerCiCi0S

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacées > Movimentos > Producao > Ordens de Producao

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Numero da OP = <Aceite o sugerido>
ltem = <Aceite o sugerido>
Sequéncia = <Aceite o sugerido>
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Produto

10200 (F3 Disponivel)

Armazém = 01

Quantidade = 100

Unid. Medida = <Aceite o sugerido>
Previsao Ini = <Data de Hoje>
Entrega = <Aceite o sugerido>
Observagao = INCLUSAO MANUAL
Dt Emissao = <Aceite o sugerido>
Prioridade = 500

Situagao = Normal

Tipo OP = Firme

Revisao Estr. = <Aceite o sugerido>

Ordens de produgdo previstas

As ordens de producao geradas como previstas podem ser reclassificadas como firmes por meio desta
rotina.

Enquanto a OP estiver classificada como prevista, todos os empenhos, solicitacbes e pedidos serdao
considerados também como previstos. Ao firmar a OP, todos os itens relacionados a ela serao firmados.

Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Movimentos > Producao > Ops Previstas

E Protheus 100 - Multi Processo. a ﬂ ﬂ
Protheus 10 > Planejcontrpro > Aludlizg Digite: aqui sua Busca - o
E3
Ops Previstas - WW/01
Parametros | %]
[Oo Praduta 7 - e
Pl o Produta > zerrzazezzazeey | JO
Do OP? ':)
FealP? zezzzezezzzze | JD
Do Data de Entrega # ovorod | B
Produto inicial a ser considerado na ok Concelor
fitragem do codastro de OP's
@ rrotheusw microsigey
) 5 . Pl trol i 91
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Para firmar ordens de producao previstas, existe uma parametrizacao:

Ordem de Producgdo Previstas - Parametros <F12>

Produto de/até Selegdo por produto

OP de/até Selegdo por OP

Da Data da Entrega /Até data da

Entrega Selegao por data

Da Data de Inicio/Até data de inicio | Selegdo por data

Na janela de Manutencao das OPs Previstas, selecione uma ou mais OPs desejadas, pressionando o
[ENTER] ou com um duplo clique sobre os itens e clique em“Firma ops”

E Protheus 10 - Multi Processo @@

Protheus 10> Planej.contrprodugiio > - Atudliac Digite agui sua Busca » bt
. X
Ops Previstos — LW/
Firma ops Humero da OF lkem | Sequencia | Produto Armazem | Centra Custo Ouantidade Unid Medida Previsao Ini Enfrega i f
S
Pesquisar = =
Exclui ops
Sair
-
x
¥
L4
4 AL
@ rrotheuso microsigep

O Sistema solicita a confirmacao para firmar as OPs.

E Totvs @
\ ? / Firma az OPs marcadas 7

Sim Hio

Confirme o processo.
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Movimentos > Producao > Ordens Producao

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Numero da OP = <Aceite o sugerido>
Item = <Aceite o sugerido>
Sequéncia = <Aceite o sugerido>
Produto = 20202 (F3 Disponivel)
Armazém = 01

Quantidade = 100

Unid. Medida = <Aceite o sugerido>
Previsao Ini = <Data de Hoje>
Entrega = <Aceite o sugerido>
Observacao = INCLUSAO MANUAL
Dt Emissao = <Aceite o sugerido>
Prioridade = 500

Situagao = Normal

Tipo OP = Prevista

Revisao Estr. = <Aceite o sugerido>

Para seguir com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Movimentos > Producao > OPs Previstas

- Efetue a parametrizacao de acordo com o demonstrado acima:

Produto de/até = 20202 (F3 Disponivel)

OP de/até = <Branco a 27777777777>

Da Data da entrega/Até a = <Data de hoje> a <31/12/XX>
data da entrega

Da data de inicio/até a = <Data de hoje> a <31/12/XX>

Data de inicio

- Confirme a parametrizacdo e na janela de browse, marque a OP e em seguida clique em “Firma

"

Ops"

Solicitagoes de compras previstas

As solicitagdes de compras previstas, ndo vinculadas a uma ordem de producao, podem ser reclassificadas
como “firmes” por meio desta rotina.

Uma SC é considerada prevista enquanto a compra ou ndo de determinado item ainda ndo foi decidida.

Assim, as quantidades dos saldos fisico e financeiro serdo consideradas como previstas. Quando
confirmada, a SC passa a ser “firme”; ou seja, estara liberada para a compra.
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Para efetuar a mudanca de status das solicitacdes de compra previstas:

Na janela de Manutencao Solicitagdes Previstas, selecione a solicitacao desejada e marque-a,dando duplo
clique sobre o registro posicionado.

Em seguida, selecione a opg¢ao “Firma SCs"

O Sistema solicita a confirmacdo para liberacdo das SCs selecionadas.
Confirme o processo.

Essas rotinas sédo especificamente no ambiente de Estoque/Custos.

Conforme mencionado anteriormente, as SC s e empenhos gerados com base na OP Prevista foram efetivados, assim que
concluimos a efetivagéo da OP que os originou.

Fique
atento - p . L. -
Portanto néo hd necessidade de exercicio para esta op¢do.
AutOI'lZGQ'OGS de entr egapr evistas
As autorizacdes de entrega previstas ndo vinculadas a uma ordem de producdo podem ser reclassificadas
como “firmes” por meio desta rotina.
Uma AE é considerada prevista enquanto a entrega ou ndo de determinado item ainda nao foi decidida.
Assim, as quantidades dos saldos fisico e financeiro serdo consideradas como previstas. Quando
confirmada, a AE passa a ser “firme”; ou seja, estara liberada para a entrega.
Para efetuar a mudanca de status das autorizacdes de entrega previstas:
Na janela de Manutencao Autorizacdes Previstas, selecione a autorizacdo desejada e marque-a, dando
duplo clique sobre o registro posicionado.
Em seguida, e selecione a opc¢ao Firma AEs.
Essas rotinas sdo especificamente no ambiente de Estoque/Custos.
Conforme mencionado anteriormente, as AE s eempenhos gerados com base na OP Prevista foram efetivados, assim
que concluimos a efetivacdo da OP que os originou.
Fique

atento

Portanto nédo hd necessidade de exercicio para esta op¢ao.

94
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MRP

A sigla MRP (Materials Requirement Planning) significa planejamento da necessidade de materiais.

O objetivo desse processamento é analisar documentos incluidos no Sistema, saldos em estoque e dados
cadastrais para gerenciar o calculo de necessidade de materiais.

Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Processamento > MRP
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O programa projeta a disponibilidade de estoque, aplicando periodo a periodo a equagdo de
conservagao:

Como o sistema calcula o MRP

Saldo Anterior Estoque (Abatendo Estoque de Seguranga) +

+ Entradas Previstas
(Ordens de Producdo, Solicitacdes de Compra, Pedidos de Compra em Aberto etc.)

- Saidas Previstas -
(Empenhos, PrevisGes de Venda, Pedidos de Vendas etc.)

Saldo =

Necessidade *

* Obs.:

e Caso o saldo se torne negativo, havera n ecessidade. =
Deve-se considerar p ara calculo de necessidade, os campos Lote Econdmico
e Lote Minimo.

Exemplo:Imaginando que temos uma demanda de um produto qualquer, baseado nos pedidos de venda
do mesmo, em uma quantidade de 100 Pecas, teremos um calculo:

Saldo Anterior 7 0

+ Entradas Previstas 10

- Saidas Previstas (O proprio pedido atual) 100

Saldo (70 + 10 - 100) = -20
Necessidade 20
Lote Econémico 50

Quantidade a ser Produzida 5

”

Esta férmula do MRP é aplicada para todos os produtos da estrutura, isto é,ocorre a“explosdo da estrutura’
onde ao se encontrar a necessidade de fabricacdo de um Produto Acabado, a producdo do mesmo
depende da existéncia de seus componentes. Portanto para isso o sistema aplicara a mesma formula
basica para todos eles, sendo que, chegando a um valor de necessidade de cada um, serd gerado uma
solicitacdo de compras ou uma ordem de producao.

Observe a op¢éao “Det. Saldo” para detalhamento da composicdo do valor dos saldos apresentados pelo processamento
do MRP.

Fique

atento
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Anotacoes

[l

e

Protheus 10 - Multi Processo:

Protheus 103

Mrp - W01

@ protheuss

Ligite aqui sua

Periodicidade do MRP

Periodo Semanal

Periodo Quinzenal
Periodo Menzal

Periodo Trimestral
Periodo Semestral

Periodos Diversos

Quantidode de Periodos: 30

BN Beneficiamenta

[ GG Gastos Gerais

[ 'MC Material de Consuma
[ ME Mercadoria

[ /M0 Mao de Obra

[ MP Materio Prima [ 0005 Preumaticos
[%] PA Produto Acobodo - [ 0006 Produtos Quimicos |+
4»

HRP ]|

Considera Pedidos em Carleira
Log de eventos do MRP
Inverter Selecan Inverter Selecan

Tipos de Materidl Grupos de Material
Grupo em Branco
[ 0001 Plastico

[ 0002 Barracha

[ 0003 Aluminio

[ 0004 Eletronicos

4 AL

*ardmetro:  Visualizar ok Cancelar

MRP - Parametros iniciais

Periodos

Na periodicidade do MRP, é definido
qual o tipo de periodo a ser
considerado e a quantidade de
periodos.

Se for selecionada periodicidade diaria,
por exemplo, serdo avaliados os saldos
dia a dia. Se for selecionada a
periodicidade semanal, serdo avaliados
os saldos aglutinados da semana.

Tipo de material

Na s elegdo de tipos de material e de
grupos é permitida a selegdo para que
nao sejam processados todos os tipos
de produto.

Considerar pedidos em carteira

Deve ser marcado o checkbox
relacionado aos pedidos em carteira
para que o MRP considere os pedidos

de venda no calculo de necessidades.
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Apds a parametrizacgdo inicial, serdo ajustados a forma de como se processara o célculo do MRP (clicando
no botédo “parametros”):

E Protheus 101 - Multi Processo: E ﬂ g

Protheus 10 > Planej.contrprodugdio » Digite oqui sua Busco " o~
Prp - WIL/01 ®
Periodicidode da MRP
s v e s, NS PO A AP Ennjiderﬂ PEdidDS £m Cnr[airn
® Periado Didrio Log de eventos do MRP
Periodo Semandl Inuerler Selecao Inverter Selecag
Periodo Quirzenal
g Tipos de Material Grupos de Material
Periodo Mensal
_ % EBM Beneficiamento Grupo em Branco

Periodo Trimestral

Periodo Semestral Parametros)

Periodos Diversos

Processamenta do MRP # Pela Prev Yenda
Ouantidade de Periodos: a0 Geracon de 565 2 ——
or
Geracoo de OPs Prod. Interme 7 Por OP
Selecao para Geracoo OPs/SCs 7 Junta
Data Inicial PHMP ¢ Prew. Wen 7 oLoL04 E
Data Final PMP ¢ Prevy. Yen Pr— &l
Define o que sera considerado para o ok Cancelar
processamenta do MRF, sendo:
- Pelo PMP, considera PMP (Flano Mestre
aPrmheus» m}.@b
MRP - Botdo Parametros
Define o que sera considerado para o
processamento do MRP, sendo:
- Pelo PMP, considera PMP (Plano Mestre
de Producao) e ira produzir para
estoque.

Processamento do MRP? - Pela PV (Previsao de Venda) e ira
produzir para suprir a previsao de
venda. Neste caso se a quantidade em
estoque for suficiente para atender a
Previsao de Venda, nao sera criada
OP/SC.

Se selecionado pela necessidade:
As SC’s serdo aglutinadas pelo
total calculado;

Por OP:

Geragdo das SC's? AsS C’s serdo geradas de
acordo com a necessidade,
porém para cada Ordem de
Producdo.

Se selecionado pela necessidade:
As OP’s serdo aglutinadas pelo
total calculado;

Por OP:

Geragdo das OP 's Prod. Interme.? As OP’s serdao geradas de
acordo com a necessidade,
porém para cada Ordem de
Produgdo.
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Selegdo para geragdo de OPs/SCs?

Separar o0s botdes de selecao dos
periodos das SC’s e OP’'s a serem
apresentados ou nao.

Data Inicial/Final PMP/Prev. De
Vendas?

Intervalo de data a ser considerado nos
respectivos cadastros.

Incrementa numeracgdo de OP 's?

Forma de numeragdao das Ordens de
producdo — Por item: incrementa o item
da OP ou se sequencialmente.

De armazém/até armazém?

Intervalo de armazéns a serem
considerados para os saldos no estoque.

Tipo de OP/SC para geragao?

Ao selecionar a opgdo de gerar
OP’s/SC’s, que OP's/SC’s deverdo ser
geradas: Firmes ou Previstas.

Apaga Ops/SCs previstas?

Pergunta se apaga tais documentos,
antes do processamento do MRP.

Considera Sabados e Domingos?

Considerar esses dias no calculo do MRP
- isso ira apresentar o resultado
demonstrando os saldos também nesses
dias.

Considera OP 's suspensas?

Considera OP “s sacramentadas?

Aqui selecionamos se tais ordens de
producdo devem de ser consideradas,
pois sdo tratadas como previsdes de
entrada.

Recal. Niveis das Estruturas?

Permite a reordenacdo da estrutura de
produtos para processa.

Gera OP s aglutinadas?

Aglutinar as OP s por produtos-

Pedidos de Vendas colocados?

Considera Saldo em Estoque?

Aqui selecionamos como devera ser
calculado o saldo no estoque dos
produtos.

Ao atingir estoque maximo?

No cadastro do produto, podemos
informar um estoque maximo para o
mesmo, que ao ser atingido, o sistema
ajusta a quantidade da OP/SC em fungdo

Qtd. Nossa em poder Terc.?

Aqui selecionamos como devera ser
calculado o saldo no estoque dos
produtos.

Qtc. Terc. Em nosso poder?

Saldo rejeitado pelo CQ?

Aqui sdo informados os aspectos a
serem considerado na composicao dos
saldos em estoque dos produtos.

De document
PV/PMP?

Informe o intervalo de documentos
PMP/PV a serem considerados.

Saldo bloqueado por lote?

Cons. Estoque de seguranga?

Ped. De venda bloqueado por Crédito?

Aqui sdo informados os aspectos a
serem considerado na composicdo dos
saldos em estoque dos produtos.
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O processo de calculo deve ser iniciado por meio da tecla ok. Apds o célculo, o Sistema ird apresentar uma
tela para navegacao semelhante a apresentada a seguir:

E Protheus 10 - Multi Processo E]E]

Protheus 10 > Planej.contrprodugto » Digits ogqui sua Busca k. -
Mrp = WLLIAO1 =
ﬂ HRP= Progromocas D0E0NT x|

i g
e B € & @ PN 4T YR K
Dados Legen
MOMITOR 15 LCO Cadastrais Impostos Mrp # Suprimentos c.a. Atendmenta Dirgitos Autorais Oulros
= & Produtos F Opcionais [a]
= db 10200 Codigo 20202 Descrican MOMTOR 13 LCD ol
2)- £ Cadastro g2 Produta Tipa PP Unidade e P
®Segu'anca Rev: 002 Armazem Pad, 01 Grupa )3
=@ oo - Bloqueada Haa | = TE Padraco )3
£ Ordem de Producan TS Padrao P SeqgnMedi P
- [ooo00101001 Fator Conv, 0,00 Tipode Conw Hulliplicadar |
= @hzo202 Alternativa P Preco Yenda 0,00
- £ Cadastro de Produto
T Custo Stand. 0,00 Ul Caleula i
Ulk Preco 000 Moeda CStd  Hoedot 4
Ord de Prod
&; ém ® rredueas Ulk. Compra x4 Peso Liquido 0,0000
E 00000201001
ERjoonno1ntonz Cta Contabil P Centro Custo )3
=SB Empanho ltem Conta » Famiia -
i ~[R@oooootoroas Forn. Padrao pe Base Estrut 0
= A;Necess'd"de Estrutura Laja Padrao Apropriocas Direta -
- &g 10200 Rev 002 Fantasma - Rastro Hao utiiza -
- 30316 Ul Rewisan 07/05/07 [T Feferenc. 07405407
+- @ MOD3113
=& Foro estado - % Comissao 0,00
Forn. Canal - Perlrwent, [a}
Ot RefPre 1 X Corsniciol L @
N I CD W cotprrns 20202 fi Form et s
@ protheuso microsigep

A tela apresenta do lado esquerdo os produtos, detalhando cada uma de suas entradas e saidas para o
periodo de calculo.

Do lado direito, é apresentado um browse com a informacao relacionada de entrada e saida dos produtos
periodo a periodo:

Por meio do botdo especifico na barra de ferramentas, o Sistema pode gerar ordens de producao,
solicitacdes de compra e/ou autorizacdes de entrega para os produtos que apresentarem necessidade
em algum dos periodos apresentados.

Para evitar um grande numero de solicitacdes de compras e ordens de producdo, deve-se definir os parametros MV._
QUEBRSC e MV_QUEBROP (S/N - Sim, quebra as SCs/OPs.de acordo com o lote econémico e Néo, gera apenas uma SC/OP
Total).

@ Para cada necessidade é gerada uma ordem de produgdo ou Solicitaggo de Compra especifica. Se por alguma
particularidade de determinada Matéria-Prima ou Produto Intermedidrio, nGo se queira a projecdo de estoques, basta
Diea  preencher o campo MRP (B1_MRP) com “N” no Cadastro de Produtos no Ambiente Configurador.

Quando o produto possuir Contrato de Parceria (B1_CONTRAT = “S”), serd gerada Autorizagdo de Entrega (ao invés da
solicitacdo de compra). O sistema considera o fornecedor padréo definido no Cadastro de Produtos.
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Op¢do Det. Saldo

Esta opcao de detalhamento possibilita consultar a composicdo do valor do saldo disponivel em estoque
no primeiro periodo do MRP de cada produto.

Este botdo permite visualizar:o saldo atual,o saldo de terceiros,0 saldo em poder de terceiros e quantidade
rejeitada no CQ (Controle de Qualidade), conforme a configuracao dos parametros da rotina “MRP"

Este recurso contribui para a analise e resolucao de possiveis diferencas de saldos.

!'E Protheus 10 - Multi Processo

Protheus 10> Planej.contrprodu

Mrp - W01

&

PLACA OYD
-8 Ordem de Froducas
| i-- (00000101001
= 20202
= f& Cadastro de Froduto

-@F) sequianca

By 0rdem de Producas

-E@oonoozo1001

EEyoooon1o100z

= B Empenho

i -[3Qoooo1101001

= f Mecessidade Estutura
5---@10200

= yz0z16

51 B Cadastro de Froduto

- @) Sequranca

{3 Solicitacan de Compra

Rewv: 002

- B Empenho
- fy Neocessidade Estutura
+- By MoDa113

Q Protheus»

Op¢do OP 's/5C’s

D

Digite oqui sua Busca , e
X
HRE= Progromacos 00000
5283
e D © 9 @ LQNENET H P & X
Dadas Legen:
Tipo 11/05/07 12/05/07 13/05/07 14/05/07 15/05/07 16/05/07 f
[3 Sulld m Detalhamento doSaldo em Estoque Dispomivel no falculo do HRE: EL N

Entr oo
Said Wt - Flialol  Empresa W 0,00
Snidd 30316 - PLACADVD 0,00
Sald 30,00
Heed | frmazem | Saldo Atual Ot Hs.Pd Ter 0t TerHsPd OtdRejcn Otd Blaqueada | 000

4

TOTAL

Ouantidade Dispanivel 000 |2 OtHsPd Ter 0,0000 |+

L TerMsPd s mdRsico [ 0,000 | 2

Otd Bloqueada por Lote >

‘oltar
< (+1]
microsigey

Esta opcao de vai permitir a geragcao das Ordens de Producéao e Solicitacdes de compra, de acordo com as
necessidades calculadas e em funcao da parametrizacdo realizada anteriormente.

~ Anotagoes

100
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E Protheus 100 - Multi Processo; E ﬁ ﬂ

Protheus 10 > Planejcontrprodugiio > Atudlizc Digite aqui sua Busca - b
X
Mrp - W01
E HRP - Programocap DOOEE]
, %3
TR B e g QO PNET 4 P & X
Daodos Legen
INTEL DUAL CORE Tipo 11/05/07 12/05/07 13/05/07 14/05/07 15/05/07 16/05/07 f
= @ Frodutos / Opcianais | Saldo em Estoque -10,00 0,00 100,00 100,00 100,00 100,00 :
=- @ 10200 Entradas en e T 1 0 E— 0,00 0,00
= é Cadastro de Froduts Saidas E ﬂ Periodos parageracao de SEs 2 0P s 0,00 0,00
@S I Saidas E3 0,00 0,00
Eguranea - Revi Saldo 100,00 100,00
- ¢l 10200 Rew: 002 Mecessid Esta Rotina ira gerar as Ordens de o 0,00 0,00
Z. @ Ordem de Producan Compra necessarias para stender Perindos para geracao de SCs / C
""'Emmowmm da geracao sa0 escohidos atrave:
=1~ ¢ 20202 12/05/07
2. b Cadastro de Frodute | 13405407
: 14/05/07
@ssguranea 15/05/07 -
@\ ardem de Producac 1 s
- [ooo00201001
.- [Fooooo101002
Mumera Inicial da OF a ser gerada:
£ Empenho
H -~ [Eonono o100+ ® toximo de 33 itens por OP
2. & Wecessidade Estrutura
k. Cancelar
L@&g10z00  Rew 00z
= By 30318
= f Cadastro de Produto
@S eguranca A
H 2 s
=@ Solicitacan de Compra = =
[ ] D [ |
s Protheusw microsiger

I EXer CiCi 0

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Processamento > MRP
- Efetue a parametrizacao, sequndo descrito abaixo:

Periodo Diario
Quantidade de Periodos = 35

- Em seguida clique em “Parametros” e informe os dados abaixo:

Processamento do MRP? = Pela Prev.De Venda

Data Inicial/Final do PMP/Prev. = <Data de Hoje> a < Data de Hoje + 30
De Venda Dias>

Armazém de/até = <Branco> a <ZZ>

Tipo de OP/SC geracao = Firme
De documento PMP/Prev Vem

Até documento PMP/Prev Vem <Branco > a <Z7Z7777>

- Confirme a parametrizagdo e o processamento do MRP;
- Clique em OP’s/SC/s e em seguida, no botdo “parametros”e no nimero da OP a ser gerada,informe
“100"
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Aglutinagdo de OPs

Esta rotina permite que as ordens de producdo e os empenhos de um mesmo produto sejam aglutinados,
conforme periodos definidos: didrio, semanal, quinzenal, mensal, trimestral e semestral.

Para acessar essa rotina, va em:
Atualizacoes > Processamento > Aglutinacao de Ops

A aglutinacéo faz-se necessdria para diminuir o nimero de ordens de producao, facilitando o controle e
0 uso.

E Protheus 101 - Multi Processo: E @ L |

Protheus 10> Planejcontrprodugio > Atualizc Digite: oqui sua Busca - L
" X
Aglutinocao de 0ps - WWYO1
E Noluting OEs | |
Periodos para o Aglutinagdo
. ?Pari'ndn Didric Este programa permite que as ordens de produgdo de
um mesma produto sejom oglutinadas conforme o3
Periodo Semanal : P
periodos definidos aa lado,
Periodo Quinzenal
Perindo Mensal
Periodo Trimestral
Periodo Semestral
rardmetro:s Ok Cancelar
Rarao E 1
Op Inicial # - ﬁ
Op Final > zzzzzzzzze: | O
Data de Entrega de » o/01 404 E
2
Data de Entrega até # 31/12/04 E
24
Considera jd aghut. » Sim -
Ordem de Producao inicial a ser n ok Cancelar
considerada na filtragem do codaostro de
0Ps (SCZ)
Q Protheusw microsigey

Aglutinagdo de OP “s — Botdo Parametros

OP Inicial/OP Final Selecgéo de O P’s por intervalo de

numeragao.
Data da Entrega de/Data da Entrega Selecdo de OP’s por intervalo de d atas
Até das OP’s.

Deve s elecionar as O P’s ja a glutinadas
sim ou ndo.

Numeragao diferenciada p ara identificar
as OP's a serem geradas por essa rotina.

Considera ja aglutinada?

OP aglut. Inicial?

Gravara asi nformagdesd e OP’sn os
pedidos de venda.

D e — Intervalo de a rmazéns informado nas
e armazém/até armazém? OP’s.

Atualiza Pedido de Venda?

Intervalo de p rodutos informado nas

57
Produto de/produto até? OP’s.

Apds a parametrizacao, o processo de aglutinacdo avalia a existéncia de ordens de producdo que possam
ser aglutinadas e apresenta uma tela para selecao das ordens que deverao ser aglutinadas:
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E Protheus 10 - Multi|Processo

Protheus 10> produgfio > At Digite aqui sua Busca - o>
Aglutinocan de Ops - WIWA0L

Selecdodos OPs

2 MO D
10000101001 20202 MONITOR 15" LED

44

4

H Atencan E

" : Esta roting ird aglutinar as Ordens de Producéo
wey, conforme oz pardmetros selecionados.
e il Confirma & aglutinaciao das OPs 7

Sim Hio

Caso a selecao seja confirmada, ird ocasionar a aglutinacdo das duas ordens de producdo de cada produto
em uma Unica ordem de producdo nova para cada produto.

ey

mm  Exercicios

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Processamento > Aglutinacao de OP’s
- Efetue a parametrizacao, segundo descrito abaixo:

Selecione <Periodo Diario>

- Em seguida clique em “Parametros” e informe os dados abaixo:

Data da Entrega de/até
OP aglutinada inicial

<01/01/XX>a <31/12/XX>
300000

mi@ Todos os direitos reservados.
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Atualiza Pedido de Venda = Sim
Armazém de/até = <Branco> a <ZZ>

- Confirme a parametrizacao e a aglutinacdo das OP’s;

- Clique em OP’s/SC/s e em seguida, no botao “parametros” e no nimero da OP a ser gerada, informe
“100"

Aglutinagdo de SCs

Esta rotina permite que as solicitacdes de compra de um mesmo produto sejam aglutinadas, conforme
periodos definidos: didrio, semanal, quinzenal, mensal, trimestral e semestral.

A aglutinacao faz-se necessaria para diminuir o nimero de solicitacdes de compra, facilitando o controle
€ o uso.

Apbs a parametrizacdo, o processo de aglutinagdo avalia a existéncia de solicitacdes de compra que
possam ser aglutinadas e apresenta uma tela para selecdo das solicitagées que deverao ser aglutinadas:

Caso a selecao seja confirmada, ird ocasionar a aglutinacao das duas solicitacées de compra de cada
produto em uma Unica solicitacdo nova para cada produto.

Para realizar essa rotina, acesse:
Atualizag¢ées > Processamento > Aglutinagdo de SCs

Essas rotinas séo especificamente no ambiente de Estoque/Custos.

Fique
atento Conforme mencionado anteriormente,as SC’s e empenhos gerados com base na OP Prevista foram efetivados, assim que
concluimos a efetiva¢do da OP que os originou.
Portanto ndo hd necessidade de exercicio para esta op¢ao.
Aglutinagdo de AEs
Esta rotina permite que as autorizacdes de entrega de um mesmo produto sejam aglutinadas, conforme
periodos definidos: didrio, semanal, quinzenal, mensal, trimestral e semestral.
A aglutinacao faz-se necessaria para diminuir o niUmero de autoriza¢des de entrega, facilitando o controle
€ O Uso.
B Agiuting AEs
Periodos para a Aglutinacio
"1 Periodo Didrio Este programa permite que as autorizacoes de
¢ Periado Semanal e I:,Im mesmp pru:udutu:u zejam aglutinadas conforme oz
. ) periodos definidos ao lado.
i1 Periodo Quinzensl
i1 Periodo Menzal
1 Perioco Trimestral
i1 Periodo Semestral
Farimetrog Ok Cancelar
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Apbs a parametrizacdo, o processo de aglutinacdo avalia a existéncia de autorizacdes de entrega
que possam ser aglutinadas e apresenta uma tela para selecdo das autorizagdes que deverdo ser

aglutinadas:

‘ B Protheus 8 - Multi Processe

BEIX

Atuslizagdes Consutas Relstorioz Miscelanea  Favoritos U[tlmasoperagﬁes Ajuda

Aghtinacao de AE=s - 99/01

Planej.Cortr Producio

|v | E Protheus

Bl Selegéo das AEs

Ok Autorizacao de Entrecga

Produto

Fornecedar

Tipo da Autorizacao

Descricad do Produto

Quanticacs

Data Prevista

7 ooooo
[ 000002
[ oooom
¥ oooo0z2

TESTE 1
TESTE 1
TESTE 2
TESTE 2

FOaoao
Foooao
Fooooo
Fooooo

F

F
F
F

TESTE 1
TESTE1
TESTE 2
TESTE 2

100
200
100
200

4

070605
070605
070605
070605

[»Iw]m

MLIELIR]

MPE11  CodeBase Envd11

Administrador

07 /0BMs

TesteMstriz

Caso a selecao seja confirmada, ird ocasionar a aglutinagdo das duas autorizacdes de entrega de cada

produto em uma Unica autorizacdo nova para cada produto.

Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizagbes->Processamento->Aglutinacdo de AEs

Essas rotinas sdo especificamente no ambiente de Estoque/Custos.

Figue o forme mencionado anteriormente, as AE s e empenhos gerados com base na OP Prevista foram efetivados, assim que

atento

concluimos a efetivagéo da OP que os originou.

Portanto nédo hd necessidade de exercicio para esta op¢éo.

7
%, Anotacoes
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Ordens de produgdo por Pedido de Vendas

Para acessar essa rotina, primeiramente, necessitamos incluir um Pedido de Vendas:
Para acessar essa rotina, acesse o ambiente Faturamento e em seguida, va em:
Atualizacoes > Pedidos > Pedidos de Venda

E Protheus 101 - Multi Processo: E ﬂ @

Protheus 10> Faturamento > Atuali Digite agui sua Busca ~ o=

Pedidos de Venda - WWYOL

Pesquisar Filial+numera 7 Buscar

Visualizor

Filial * Humero b Cliente Laja Laja Entrega Proc Export
Ineuir

L LLAL

HAlterar

Excluir
Codbarrg

Capiar

Retornar
- X E Parametros
Prep doc saida

Legenda

Sugere Otde Liber. ? i :
Conhecimento iSim iw

Walkthiru Prizuenda c/Substt »
Configuracao
Sair Op. Triangular 7

Determina para que a quantidade liberada ok Cancelar

seja considerada no filra

G D]

4 44 4

’ Protheusw rma_!ﬁﬁb

Pressione <F12> e verifique os parametros:

Parametros do Pedido de Venda

Preenche o campo de quantidade liberada
Sugere Qtd. Liber.? automaticamente, s egundoo ¢ ampo
quantidade vendida.

Anotacoes
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B0 Prothens 10)- MulilProcesso ﬂ @ ﬂ

[

Fro 0 Faturomento > Atuali Digite aqui sua Busca - >~
X
Pedidos de Yenda - WW/01
7 XA B e 9O R 08 2 F E P X
Humero 000001 Tipo Pedido Hormal -
Clisnte 10000 | g9 Laja 01
CliEntrega 100000 | 2 LojaErtrega 011
Transp. }_J Tipa Cliente FRewendedar 7
cond Pogts 001 S Tabela P
wendedor 1 }_J Comissan 1 000 |
wendedor 2 }_J Comissaa 2 000 |
vendedor 3 }_J Comissaa 3 0,00 |
vendedor 4 }_J Comissao ¢ 000 | [«]
vendedor 5 }_J Comissaa 5 0,00 | =]
Item | Produto Unidade Quantidade Frc Unitario WIr.Total MtdLiberada atdLib 2alM Segunda UM Tp. Dperacao Tipn f
01 10200 PC 200,00 500,00 100.000,00 200,00 0,00 :
-
-
¥
>
4 a|r
Cliente: TESTE Total : 0,00 Desc./Acres.: 0,00
2 000
s Protheusxs mm;ygm
Acesse:

Atualizacoes > Pedidos > An. Créd. Cliente

Posicione no cliente a ter o crédito aprovado e em seguida, clique em “Manual’ Na tela de analise de

crédito, clique em“Liberar”

Anotacoes
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Ao ser efetuada a inclusao do Pedido de Venda, retorna-se ao ambiente do PCP e, na rotina de Ordem de
Producéo, seleciona-se esse pedido, para que se proceda a geracdo da OP por Vendas.

E Protheus 10 - Multi|Processo

Protheus 10> Planejcontr produciio >

Digite aqui sua B

Ordens Producao - WWAL

Pesquisar Filia+numero Da Op + lkem + Sequen Buscar
Yisualizor —
Filial ¥ Humero da OF ltem Sequencia | ¥ Produto Armozem |} TipoOp  |Rewisoo Prod <
Vendas a
= 01
Incluir -
!;!Il 01-Filial 01 o0ooo2 0l 001 20202 01 Firme
Lt 01-filial 01 000003 0o oot 20202 o Firme
Eclur () 01-Fiil 01 100 01 oot 10200 01 Firme
Grofico
Fepriariza
Legenda
Walkthry
LConfiguroeao
Sair
-
-
3
=
Mumero do OF 000001 ltem 01 =
Sequencia 001 Produto 10200
-
Armazem 01 TipoOp F =

E Protheus 101 - Multi Processo: a ﬂ ﬂ

eus 10 > Flanej.contrprodus Atual Digite aq - "
X
Ordens Producao - WWAL
Pesquisar Filia+numero Da Op + kem + Sequen Buscar
Yisualizor —
Filial Humera da OF Item Sequencia Froduta Armazem Tipo Op | Revisao Prod =
Vendas =
01-Filial 01 oooooL 0l 001 10200 01 Firme
Incluir a
7|t 01-Filial 01 000002 01 0oL 20202 01 Firme
filf=er 01-Filial 01 000003 oi oot 20202 o Firme
Bucluir () 01-Filial 01 100 01 oot 10200 01 Firme
Grafice
Reprioriza = o
= Earametros. | x|
Legendn
Walkthru
= Mostra Pedido com 0P 2 igim 1o (=]
Configuroeao i i @
Sair Froduto Sem Estrubura Gera 2 Menhum -
Do Cliente # ':)
Ate o Cliente # 77777z ")
Do Produto # ':)
Considera a visualizagho de pedidos de ok Cancelar
wenda com Ordem de Producto.
-
3
s
£
Humero dao OF 000001 ftem 01 ol
Sequencia 001 Produto 10200
-
Armazem 01 Tipodp F =
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Parametros da OP- para selegdo do Pedido de Venda

Mostra Pedido com OP?

Considera a visualizagao de pedidos de
venda com Ordem de Produgao.

Produto sem estrutura gera?

Documento a ser gerado para os itens do PV
gque ndo possuam estrutura de produtos:
Solicitagdo de Compras/OP/Nenhum.

Do Cliente/Até o Cliente?

Do Produto/Até o Produto?

Da data de entrega/até a data de
Entrega?

Da TES até a TES?

Considerar armazém padrao?

Liberar bloqueio de crédito?

Intervalo que deva ser considerado para a
selecdo dos Pedidos de Vendas a serem
processados.

Numero inicial OP?

Informe um numero de OP para que a
mesma, ao ser gerada, possa ser identificada
através dessa numeragdo, como pertencente
a um PV. Se ndo for preenchido, sera gerado
um numero sequencial.

Do pedido/até o pedido?

Do armazém/até o armazém?

Intervalo que deva ser considerado para a
selecdo dos Pedidos de Vendas a serem
processados.

Avalia o Ped. De Venda?

Individualmente/Agrupadamente - gera uma
OP para cada PV ou uma unica OP para os
pedidos de venda processados.

Qtd. Da geracao de OP/SC’s

Selecione se para a produgdo, devera ser
considerado o LE dos produtos, ou apenas
pela necessidade.

Mostra apenas PV liberado pelo
crédito?

Apresenta apenas os pedidos de venda que
tenham sido liberados pelo crédito.

Cons. Saldos dos armazéns?

Intervalo de armazéns para a composicdo do
saldo em estoque. Valido somente se a
pergunta “Considera Armazém padrdo”
estiver preenchida com “Nao”.

Exibe PV com Fat. Parcial?

Seleciona um PV que possua faturamento,
mas nao uma OP apontada.

Avalia PV s priorizando?

Devem ser priorizados os Pedidos de venda
pela ordem numérica ou pela data de
entrega.

Considera Est. Segurancga?

Deve considerar estoque de seguranca na
geracdo das SC 's/OP 's.

micr OSig Todos os direitos reservados.
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Ap6s configurados os parametros, selecione o Pedido de Venda:

E Protheus 100 - Multi Processo; E ﬁ ﬂ

Protheus 10> Planejcontrproduciio > Aludizagies > Digite aqui sua Busea S
X
Ordens Producao - WWAL
Pesquisar Hum. Pedida + lkem + Praduta - Pesquisar
Gera o.p. —]
;_ | ltem | Produto Unidode |Quontidode | Pre Unitario Wir. Tatal Otd Liberada Okd.Lib 2aUk Segundo UM | Tipo Saido 0td Ven 2 | :
isudliza
— = 01 10200  PC 20000 500,00 100.000,00 0,00 0,00 =
Rvdlia credita =

Sair

T 4

@ protheuso e

Em seguida,clique em“Gera OP”Serd apresentada a tela de ajuste de empenhos,segundo os parametros
iniciais.

i<y

X CiCi0S

O objetivo desse exercicio é demonstrar a utilizacdo do conceito “Make to order’ isto é, através de
um PV (encomenda), serd incluida uma ordem de producao. Nesse caso,a OP sera prevista, para que
possamos identificar se ha capacidade de producao - rotina de Carga maquina e entdo atender ao
prazo de entrega ou nao.

Para realizar com este exercicio, primeiramente acesse o ambiente do Faturamento e em seguida, va
em:

Atualizacoes > Pedidos > Pedidos de Venda

- Em seqguida, clique em“Incluir”Informe os dados abaixo:

Numero = <Gerado automaticamente>
Tipo Pedido = Normal

Cliente/Loja = 000002/01 (F3 Disponivel)
Cliente Entrega/

Loja Entrega = 000002/01

Cond. Pgto. = 001 (F3 Disponivel)

e controle org ri Todos os direitos reservados.  ITIMCFOSIG




- nos itens, informe os dados a sequir:

Produto = 10200 (F3 Disponivel)

Quantidade = 200,00

Preco unitario = 500,00

Vir.Total = 100.000,00

Qtd. Liberada = <preenchido automaticamente — parametro F12>
Tipo Saida = 501 (F3 Disponivel)

ENTREGA = <hoje + 2 dias>

Tipo OP = Prevista

- Confirme o pedido de venda;

Agora, va em:

Atualizacoes > Pedidos > An. Créd. Cliente

- Posicione no cliente a ter o crédito aprovado e em seguida, clique em “Manual”;
- Na tela de andlise de crédito, clique em “Liberar”

- Acesse o ambiente do PCP e em seguida, va a:

Atualizacées > Movimtos. Producao > Ordens Producao

- Efetue a parametrizacao, segundo descrito abaixo:

Calcula datas previstas Pela Dt Fim
Mostra tela Alt. De Empenhos = Sim

- Clique no botdo “Vendas” e configure os parametros segundo descrito a seguir:

Mostra Pedido com OP? = Sim

Cliente de/até? = <Branco> a <Z77777>

Produto de/até? = <Branco> a <Z777777777777777>
Data de entrega de/até = <Hoje> a <Hoje + 10 dias>

Liberar Bloqueio de Crédito = Sim

Numero inicial OP? = 300000

Mostra apenas PV lib. Por crédito? = Sim

- Confirme a parametrizacao dos pedidos a serem selecionados;

- Marque o pedido de venda e em seguida, clique em “Gera OP” Verifique os empenhos gerados;

- Verifique a OP gerada, posicionando sobre a mesma e em seguida clique na opg¢ao “Visualizar?Dessa
forma, ficara disponivel um icone denominado “Tracker”;

- Clique em “Tracker” e em sequida, “rastrear” e visualize o Pedido de Venda, clicando sobre o mesmo
em em seguida, em “Visualizar” Ao deslocar-se para a direita, através dos itens do PV, poderemos
identificar o nimero da OP/item registrado no PV.
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Ajuste de empenhos

Empenhos sdo previsdes de consumo relacionadas a uma ordem de producao. Eles sdo efetuados, pois, as
vezes, 0 volume total de material necessario para a execucao da OP ndo deve ser enviado imediatamente
a linha de producao; mas, mesmo estando fisicamente presente no armazém, esta vinculado a uma OP.
Para acessar essa rotina, va em:

Atualizac6es > Movimentos Producao > Ajuste de Empenhos

Com base no saldo em estoque e nos empenhos efetuados, é possivel calcular as necessidades precisas
de compra e de producdo de determinados itens.

E Protheus 101 - Multi Processo. a ﬂ ' |

Prath > Plane prox Aludlizacd Digite aqui sua Busca " o~

Rjuste de Empenhos - WW/O1

Pesquisar Filial+produta + Ord Producan + Seq Buscar
Yisualizar —
el Filiaal ¥ Produto Armozem | ™ Ord Producao OT Empenho | Sal Empenho Sub-Lote :
';memr 01-Filial 01 20202 o1 00000101001 11/05/07 100,00 :
- " 01-Filial 01 MOD3113 01 00000101001 11/05/07 150,00
e 01-Fiial 01 30316 iy 00000101002 10/05/07 110,00
Walkthru 01-Fiial 01 30316 1 00000101002 10/05/07 11000
Configuracao
Sair
-
T
x
Praduto 20202 Armazem 01
Ord Producao 00000101001 Sal. Empenho 100,00
9 Protheusw m}g@

Os empenhos podem ser incluidos no Sistema de duas maneiras:

* Automaticamente

Os empenhos sdao gerados, automaticamente, através da inclusao de ordens de produc¢do. Quando uma
ordem de producao € incluida, o Sistema verifica a estrutura de produtos e empenha as quantidades
adequadas, reservando-as para garantir a execucao da OP (como demonstra acima).

* Manualmente

E possivel incluir empenhos manuais através da rotina -Ajuste de Empenho-.Essa rotina, além da inclusdo,
possibilita alterar e excluir empenhos.

e controle org i Todos os direitos reservados. micr OSig
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E Protheus 100 - Multi Processo: E ﬁ ﬂ

Digite aqui sua Busca o L

Ajuste de Empenhos - WW/01

Ajustedos Requisicoes Empenbadas - Alterar:

HOX R € 9 &3 SO & X

Produta 30318 P Armazem 01

Ord Produgoo 00000101002 {J 0T Empenho 10705707 @
Otd. Empenhio 110,00 |« Sal. Empenho 110,00 |«
Seq Estrut ooz Lite:

Sub-Lote Data Yalidad A £l
SldEmp 2al 1100 |2 Patencia Lat 000 |2

Principais campos

* Produto (D4_COD) - Produto empenhado para a ordem de producdo.

* Armazém (D4_LOCAL) - Armazém em que foi criado o empenho de saldo para o produto.
* Ordem de Producao (D4_OP) - Numero da ordem de producao que originou o empenho.

» Dt Empenho (D4_DATA) - Data de previsdo do consumo do empenho. E a data prevista para saida do
saldo.

* Qtd Empenho (D4_QTDEORI) - Quantidade original do empenho. A quantidade é gravada quando se
cria 0 empenho. E com base nessa quantidade que sdo feitos os calculos de baixa de empenho.

+ Sal Empenho (D4_QUANT) - Saldo empenhado do produto. A medida que os empenhos sio baixados,
esta quantidade é subtraida.

Na inclusdo de empenhos, os campos ndo obrigatérios sdo:
*Seq Estrut (D4_TRT) - Seqiiéncia da estrutura relacionada ao empenho.E gravada com base na estrutura
de produto. Se a baixa do empenho for feita manualmente, deve ser informada a seqiiéncia da estrutura

para identificar qual o item que esta sendo baixado.

+ Sld Emp 22 Um (D4_QTSEGUM) - Saldo empenhado do produto na segunda unidade de medida. A
medida que os empenhos sdao baixados, esta quantidade é subtraida.

)
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Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Movimentos Producao > Ajuste de Empenhos

- Clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

Produto = 15.15059

Armazém = 01

Ord Producao = 00000101001 (F3 Disponivel)
Qtd.Empenho = 100

Sal.Empenho = 100

OBS.:por um motivo qualquer, foi identificado a necessidade de mais pente de memaria na producao
desta OP; poderia ser também um insumo.

Carga-mdquina

Este processo tem como objetivo a alocacao das operacdes de cada ordem de producdo nos recursos
disponiveis,considerando asinformacées dos calendarios, bloqueios de recursos,excecdes aos calendarios,
utilizacdo de ferramentas, entre outras informacoes.

Essa alocacdo podera servir de base para orientacao do trabalho de utilizacao dos recursos no chao de
fabrica, permitindo o planejamento da ocupacao das maquinas.

A rotina de carga maquina ird seqlienciar cada operacdao das ordens de producdo consideradas e
demonstrar, graficamente, como foi feita a ocupacao de cada recurso. Com a programacao da producéo,
obtém-se a informacdo referente a tempos de producdo e prazos de entrega, verificando-se também
gargalos na producao e disponibilidade de maquinas.

De acordo com o tipo de alocacdo escolhido, o Sistema identifica quais ordens devem ser alocadas
primeiro e processa o calculo de alocacao sempre visando ao encerramento mais rapido possivel de cada
operacao existente para fabricacdo de determinado produto.

Com essas informacodes, é possivel identificar se ordens de producdo prometidas poderao ser entregues

na data combinada e efetuar simula¢des utilizando calendarios com hora extra, turno extra, entre outras
informacoes.

J Anotagdes
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Para acessar essa rotina, va em:

Atualizacoes > Processamento > Carga Maquina

E Protheus 101 - Multi Processo E @ a

Protheus 10 > Planej

tr.pro menta > Digite agui su

Carga Maquina - W01

E FargadeHaguing, ||

Este pragroma aloca tadas os recurses utlizados nas Ordens de Producéo & no periodo
definidos através dos pardmetros. Apds a execucdo do rotina o usudrio poderd

rodar o relatdrio de Corga Maquina e conterir o dlocogiio

| Deorréncias | | Ok Pardmetro:  |Wisuglizor || Imprimic | Cancelar

Tipo de dlacogto 2 {Pelo Ineio i

Perioda (dias) 2 -

Utiliza Ferramenta 7 Mao -

Considera Saldo # Ordem Produpbo hi

i 2 .
Considera Sacramen, Sim -

partindo da data de inicio de
processamento indicando quando os mesmas

Pelo inicio, aloca as ordens de producoo E ok Cancelar

g Protheusw micn’ggb

Carga Maquina - Botao Parametros

Pelo inicio, aloca as ordens de producao
partindo da data de inicio de
processamento indicando quando as
mesmas estarao finalizadas.

Pelo fim, parte da data prevista de
entrega das ordens de producao e efetua
a alocacao das operacoes da ultima ate a
primeira, indicando quando o processo de
fabricacao de cada ordem devera ser
Iniciado.

Tipo de Alocagao

Numero de dias a ser apresentado no
grafico.

Considera a in/disponibilidade da
ferramenta.

Permite selecionar qual saldo devera ser
levado em conta na carga maquina.

Deverdo ser consideradas as OP’s
sacramentadas.

Cada ordem de producdo terd uma cor
que a identificara dentro do grafico. Para
Cores para cada OP visualizar mais detalhes, basta posicionar
0 mouse proximo a OP e clicar sobre a
mesma.

Periodo (dias)

Utiliza Ferramenta

Considera Saldo

Considera Sacrament.
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Carga Maquina - Botao Parametros

Entrega de/entrega até

Ordens de Prod. De/Até

Produto de/até

Grupo de/Grupo Até

Formas de selecdo das Ordens de

Produgdo a serem alocadas.

Tipo de/até

Avalia ocorréncias

Indica se deve apresentar relatério de
ocorréncias durante o processo ou no final
dele.

Filtra recursos?

Indica se poderao ser
selecionados/desselecionados recursos
para o calculo da carga maquina.

Seleciona Calend. Alt.?

Indica se poderdo ser
selecionados/desselecionados calendarios
para o calculo da carga maquina.

Aloca OP's?

Que tipo de OP’s deverdo ser
consideradas p ara o calculo: Firme ou
Prevista ou ambas.

Mostrar apds processamento?

Saida do grafico?

Permite selecionar entre:
Project ou Protheus Simplif.

Protheus,

Mostra recurso sem alocagdo?

Indica se os recursos sem a locagdo
devedo ser apresentados no grafico.

Linha de producdo de/até?

Intervalo de linhas de produgdo a ser
considerado paraa a locacao de carga
maquina.

Desalocar OP parcialmente alocada?

Ignorar Operac. Seguintes?

Volta ao término do processo?

Indica se apds a conclusdo do processo, o
sistema deve retornar paraa tela de
parametros ou menu.

Ignorar recurso?

Permite alocar os recursos
alternativos/secundarios.

Anotacoes
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Apbs a parametrizacao, o processo de calculo deve ser iniciado através da tecla ok. Se for parametrizado
para apresentar a tela com o grafico de gantt, o Sistema ird apresentar, ao término do processamento,
uma tela para navegac¢ao semelhante a apresentada a sequir:

E Protheus 10/ - Multi Processo: E @ a

Protheus 10> Planejconlrprodugio > Atualiz > Processamento > Digite aqui sua Busca - "
x
Cargao Maquina - W01
Carga Hoguing
Segunda 01/01/2007 Terga 02/01/2007 Ouarta 03/01/2007
Intervalo de 15 minutas
z 4 1] & w1z 14 16 18 I 22 b 4 fi 8 o 1 14 16 18 I 2% 2 4 fi 8 o 1z 14 16 18 00 3

EO1 EMBALAGEM DE PRODUTOS [ [ [T I I [T IT I I
101 MONTAGEM M1 [ L | I I [T IT I I
AL MONTAGEM - ALTERMATIV(] [ [T I I [T [ I I

Alocacbes Finteir
Dodes da Operacfo s Datas e
op (100 01001 | FRoteiro 191 | Entrega 1 |2 Feprogramada .03’,01',
. L et 1L ettt
Preparoct (200  psprep 000000 ]
UtlRecuso (1500 (Oper. Completa no Rec) o
Ouantidade
Ferramentas|
Y Py .
@ rrotheuss —

Pode-se navegar pelos recursos existentes e datas apresentadas no topo da tela. A seguir sdo apresentadas
as opg¢oes existentes:

Pasta alocacoes:

Carga Maquina - Recursos de tela

E E ﬁﬁ E Visualiza os detalhes de cada operagao, de

acordo com o posicionamento do mouse.

Exibe a tela de legenda:

) [legenda

100 0101

ooooo101001
ooooo301001
E oooooZo1001

&

Sair do célculo
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Pasta roteiros:

E Protheus 10 - Multi Processo; E ﬂ

Protheus 10> Planejcontrprodugiin > AludiizacBes > Processamento » Digite aqui sua Busca » e
X
Carga Magquinag - W01
CargaHaguing
11070172007 Quinta 110142007 Sexta 12/01/2007 S
Intervalo de 15 minutos
12 14 16 18 0 22 2 4 & 8 10 12 14 18 18 20 22 2 4 B & 10 12 14 16 18 20 12 2 4 6 8

E01 EMBALAGEM DE PRODUTOS T
01 MONTAGEM M1 I
MAL MOHTAGEM - ALTERHATIY —_T

Roleiro
L )01 - MONTAGEM
RSP -
@ rrotheusn =

Caso seja feito um clique com o botéao direito do mouse, serd apresentado um menu que permite alterar
algumas informacées relacionadas a ordem de producdo selecionada.

E possivel ainda reparametrizar a alocacdo de carga maquina (posicionado num recurso/OP, clique com
o botdo direito do mouse:

Carga Maquina - botéo direito do mouse (OP)

Fargo Hagquing

Humero ordem de producao 100
Item da Ordem de producao 01
Seqguencia o1
ltem da Grode

Alterar Data Previzta de Inicia Codigo do Produto 10200
Quantidade da OP 10,00
Oata Ajustada Inicial 01401407
Hora Ajustada Inicial 0g:00

Prioridade da O.P.
Data prevista de inicio I_m

0k Cancelar
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Alterar Prioridode

larga Hagquing

Humero ordem de producao
ltem da Ordem de producao
Seguencia

ltem da Grade

Codigo do Produto
Quantidade dao OP

Data Ajustada Inicial

Hora Ajustada Inicial

Data prevista de inicio

Prioridade da 0.P.

100
01
oo

10200
10,00
01401407
0800
09705407

0k Cancelar

Recalcular Carga Maguina

.

Protheuss

Prothens Hemote

A tabela CARGA esta em uzo excluzsivo por outro proceszo
Deseja Tentar novamente 7

Ezza menzagem zera fechada em 5 segundosz.

Ok Cancelar

Anotacoes
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Ao final, podemos identificar os itens faltantes do estoque:

E Protheus 100 - Multi Processo E ﬁ ﬂ
Flanej.contr produs Atualiza: Digite agui suc - "
X

Carga Magquinag - W01

Farga delaguing,

Este programa aloca todos as recursos utiizadas nas Ordens de Produgéo e no perioda
definidos através dos pardmefros. Apds a execugdo da roting o usudrio poderd

rodar o relatdrio de Carga Mdguina e conferir a dlocagdo

Htencio

Carga Maquina efetuada com sucessa

0 cadastro de Solicitocdes de Compra e o Cadastro de Requisicies

Empenhados nito forom atuolizodos, vocé quer ctualizé-los agora 7

mprime Lista de Falto:

ok Cancelar

Confirme a mensagem.

Para visualizar as ocorréncias, basta clicar no botao “Ocorréncias”:

e controle org

E Protheus 10 - Multi|Processo

Carga Maquina - W01

m Forgo delaguing

Digite: aqui s

Este progroma aloca todos os recursos utiizados nas Ordens de Produgio e no periodo
definidos através dos pardmetros. Apds a execucdo da roting o usudrio poderd
rodar o relatdrio de Carga Mdguing e conferir a dlocagdo.

E llcorrEncias.

Dcorréncias

(i3
Hao F alocar a Operar ( 000101001 Produto
10200) dentro do perioda definido para a Corga Mdquina.

Imprimir
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Ao sair da rotina, o Sistema permite que sejam gravadas as datas ajustadas nos documentos relacionados a producdo,
de acordo com as datas calculadas pela carga-mdquina.

Fique

atento

i<y

L EXerciCi0s

Para atender ao fluxo de vendas, considerando as previsdes de venda, bem como os pedidos de
vendas colocados, precisa-se efetuar o calculo de carga maquina.

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Processamento > Carga Maquina

- Em seguida clique em “Parametros” e informe os dados abaixo:

Tipo de Alocacao = Pelo fim (necessidade)

Periodo = 60

Utiliza ferramenta = Nao

Considera Saldo = Ordem de Producao

Data da Entrega de/até = <01/Més passado/XX> a <Data de Hoje>
Ordens de Prod.de/até = <Branco> a <Z7Z777777777>

Data inicio = <Hoje - 20 dias>

Aloca OP’s = Ambas (Previstas e Firmes)

<Faca o mesmo com as demais perguntas do intervalo>

Avalia ocorréncias = Término do processo
Saida do gréfico = Protheus
Volta ao término do Proc. = Parametros

- Confirme a parametrizacao e o processamento da CRP;

- verifique se houveram mensagens geradas na ocorréncia do calculo

(pode ser periodo insuficiente para a data que a OP deve iniciar ou

operacdes que nao existam para o produto, por exemplo);

- Visualize as informacdes exibidas no grafico de Gantt;

- Tome nota das informacdes existentes na OP gerada por Vendas — data de inicio e hora. Essa OP
sera sacramentada.

Anotacoes

)
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Carga acumulativa

Esta rotina gera uma carga acumulativa das ordens de producdo por centro de trabalho (conforme roteiro
de operacdes), mostrando, posteriormente, por meio da consulta ao histograma o total do numero de
horas utilizadas pelos recursos e o total do nimero de horas da capacidade de um centro de trabalho em
um determinado periodo desejado.

A carga-maquina deve ser processada normalmente e, posteriormente, deve ser processada a rotina de
carga acumulativa.

A carga acumulativa calcula a capacidade dos centros de trabalho conforme as opera¢des dos itens a
serem produzidos e de acordo com o nimero de horas Uteis e o rendimento informado em cada um dos
centros de trabalho existentes.

Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizacoes > Processamento > Carga Acumulativa

E Protheus 100 - Multi Processo. ﬂ E @

Protheus 10> Planejcontrprodughio > Atudlizagbes > Processomento » Digite: agui sua Busca » o
X
Carga Acumulativa - W01
Parametros. ||
Perioda Inicial 7 15
Perioda Final 311204 | (B
OtEntrega De # otsotios | [
OtEntrega Ale 7 a2 | [
Ordem de Prod. De 2 p
Perioda inicial o ser considerado no ok Cancelor
céleulo da copacidade do Centra de
Trabalho na Carga Acumulativa
@ rootheuss microsigey

Carga Acumulativa - Botao Parametros

Periodo inicial/final a ser considerado no
Periodo inicial/Final calculo da capacidade do Centro de
Trabalho na Carga Acumulativa.

Datas a serem consideradas no cadastro

Data da entrega de/ate das OP's.

Ordem de Producédo de/até | Filtro por nimero de OP.

Considera o saldo da OP ou das producdes
apontadas.

Considera o calculado em Carga Maquina
ou no roteiro de operagdes.

Saldo a considerar?

Considera informagdes?

122  rpiane e controle org iri Todos os direitos reservados. micr OSig
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Apbs a parametrizacao e confirmacao, o processo de célculo é efetuado.

B Protheus 10)- MultilProcesso a ﬂ ﬂ

Protheus 10> Plangjcontrprodugdo > Aludliz Digite aqui sua Busco » o~

Carga Acumulativa - W01

CaraoHeumulativa

Este programa tem como objetivo calcular automaticamente

a3 horas necessériaz de trabalho por Certro de Trabalho

ok Cancelar

9 Protheusw microsige

o
Exercicios
Para realizar com este exercicio, va em:

Atualizac6es > Processamento > CargaAcumulativa

- Em seguida clique em “Parametros” e informe os dados abaixo:

Periodo inicial/final <01/més passado/XX> a <Data de hoje + 30 dias>
Data da entrega de/até <01/més passado/XX> a <Data de hoje + 30 dias>
Ordem de producao de/até = <Branco> a <Z7777777777>

- Confirme a parametrizagao e o processamento da Carga Acumulativa.

7
Anotacoes
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Sacramento de OPs

Esta rotina permite que as ordens de producdo alocadas pela rotina de carga maquina sejam
sacramentadas.

Para realizar essa rotina, acesse:
Atualizacoes > Processamento > Sacramento de OP’s
Uma ordem de producdo sacramentada é uma ordem de producdo com alocacao “travada”; ou seja,

nenhum tipo de alteracdo de prioridade ird interferir na aloca¢do da ordem. Uma ordem de producao
sacramentada tem as operacdes em horarios definidos e que nao sao alterados.

E Protheus 101 - Multi Processo. ﬂ E ﬂ

Protheus 10> Planejcontrprodughio > Aludlizagfies > Process: Digite aqui sua Busca - o=
E3
Sacromento de Op.s - LIWA01
Parametros | x|
Opgfin 2 iSocromentar i

Define qual o proceszamento a ser ok Cancelar

realizado.
@ rrotheuss microsigey

Sacramento de OP - Parametros

Define qual o processamento a ser

30?
Opgdo? realizado.

Confirmado o processamento, verifique os parametros abaixo:

Sacramento de OP - Parametros

Produto de/até?

OP de/até? .
Intervalos a s erem c onsiderados para a

selecdo das Ordens de Produgdo.

Prazo de entrega de/até?

Dt. Ajus. Inicio/Dt. Ajus. Inicio até?
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Apds a parametrizacao, o processo de sacramento das ordens avalia a existéncia de ordens de producao
com operacdes alocadas e apresenta uma tela para selecdo das ordens que deverdo ser sacramentadas:

E Protheus 101 - Multi Processo E]@

Protheus 10> Plangj.contrprodugio > Alualiz Digite agui sua Busca " o~
x
Sacramento de Op.s - WW/O1
Pardmetro Humera da OP |I[Em |Sequencin Produto Iﬂrmnzam |Eenlrn Custo Ouantidade Unid Medida | Previsaa Ini Entrega 3 f
Sacramentar ] ooooo1 o1 001 10200 01 100,00 PC 11/05/07 12/05/07 It :
Sair [ oooo0z2 o1 001 20202 01 10,00 PC 11/05/07 12/05/07 It

] 000003 o1 001 20202 01 120,00 PC 1040507 11/05/07

000004 0 10200 0 50,00 PC 16/05/07

annoo4 ot ooz 20202 o1 80,00 PC 14/05/07 15/05/07

[ 100 ot 001 10200 o1 10,00/ PC 03/05/07 10/05/07
-
-
4
x

4
Q Protheusw microsige
" I Tiotvs @
-; ' Sacramenta as OPs marcadas ¥
" -
“

Sim Hilo

Caso a selecao seja confirmada, ird ocasionar o sacramento das OPs, travando os horarios calculados pela
carga-maquina para cada uma das operacdes relacionadas.

O sacramento das OP s deve ser efetuado apenas apds o cdlculo da carga-mdquina.

No processamento de carga mdquina, haverd parametro para considerar ou ndo as OP ‘s sacramentadas — assim obtém-

Fthute se maior flexibilidade de avaliar a alocacédo dos recursos.
atento

Anotacoes
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Exercicios

Antes de sacramentar a OP, devemos efetiva-la.Isto é, torna-la “Firme’ pois a mesma foi registrada
como “Prevista’”

Primeiramente, va em:
Atualizacoes > Movmtos. Producao > OP’s Previstas

- Efetue a parametrizacao da rotina conforme ja verificado anteriormente;
- Selecione as OP’s (do PA e Pl) e em seguida clique em“Firma OP’s ” e confirme.

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizac6es > Processamento > Sacramento de OP’s

- Em seguida clique em “Parametros” selecione “Sacramentar” e informe os dados abaixo
(parametros):

Produto de/até = <Branco> a <Z77777777777777
OP de/até = <Branco> a <Z777777777>
Prazo de entrega de/até = <01/01/XX> A <31/12/XX>

De dt. Ajus. Inicio = <01/01/XX> A <31/12/XX>

- Confirme a parametrizacao e efetue o sacramento da OP;
- Selecione a OP pai e a filha a serem sacramentadas e em seguida, clique em “Sacramentar”

Observacao:

1) O sacramento das OP s vai priorizar a OP sacramentada.Em caso de uma nova OP com a mesma
datas iguais — conflitante, tal OP sera re-alocada.

2) Para testar a funcionalidade desta rotina, basta incluir uma OP para o mesmo produto da OP
sacramentada, com a data prevista para inicio exatamente igual a da OP sacramentada (aquela
que vocé anotou) e, em seguida, efetuar o processamento da Carga Maquina. O resultado sera
que a OP sacramentada continuara com suas datas de inicio exatamente iguais ao processado
anteriormente.

Apontamento de Produgdo

A producao de materiais consiste na informacédo ao Sistema da execucao parcial ou total de uma OP.Caso
seja parcial,a OP nao é encerrada, permanece em aberto.

A informacdo da producéo atualiza os empenhos dos componentes do produto, os saldos em estoque e
o custo do produto e da ordem de producao envolvidos.

Esse apontamento de producio nao necessita de informacao especifica vinda do PCP. E o programa mais
simples para indicar quantidade produzida.

e controle org iri Todos os direitos reservados. micr OSig




Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizac6es > Movmtos. Producao > Producao

PRODUCAO

Atualiza saldos em
estoque, empenhos e
o cadastro de Ordens
de Producao

As informacdes de custo sdo relacionadas a ordem de producao informada. Isso acontece por meio
do custo requisitado para a ordem de producao, através de requisicdes manuais informadas antes da

producdo ou na propria rotina de producdo, caso ela esteja configurada para requisicdo automatica.

A producao das ordens de producao intermedidrias existentes também depende da parametrizacao

efetuada no Sistema.

E Protheus 10 - Multi|Processo

Protheus 10> Planejcontrprodughio > Atudliac = > Codostros >

Producac - WW/01

IR B € 8 © o

@ protheuso

mi@ Todos os direitos reservados.

Digite: aqui sua Busca

TP Movimerts (001 J2) Produt 10200 po
Unidade: e | B2 fuartidade 100,00 |
 Contabil P Ord Praducaa | 00000101001 P

Armazem 01 Documento 200001010}

0T Emissoo 150507 @ Centro Custa P
Parc/Tatdl  Toldl - Segunda Lk P

Otd. 2a Uk 000 |« Descr. Prod INTEL DUAL CORE
Perda 000 | Late

Walid, Late ;i o | Fofencia Lot 000 | e

E Eroducoes — Incluir:

)
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Principais campos

* Tp Movimento (D3_TM) - Tipo de movimentacao relacionado ao apontamento. O programa utiliza as
regras no tipo de movimentacao de producao utilizado para indicar se deve ocorrer a baixa de empenho,
se deve haver requisicdo de mao-de-obra, entre outras informacoes.

* Produto (D3_COD) - Cédigo do produto que sera produzido. Identifica qual o produto terd o saldo em
estoque aumentado pelo apontamento.

* Quantidade (D3_QUANT) - Quantidade apontada do produto informado.Essa é a quantidade que serd
somada ao saldo do produto acabado.

* Ord Producao (D3_OP) - Ordem de producdo do apontamento. Quando a informacdo da ordem de
producao é preenchida, dispara o preenchimento de uma série de outras informacées.E o campo utilizado
para identificar o documento que relaciona todos os itens da produgdo (custo, empenhos, quantidade

prevista).

* Armazém (D3_LOCAL) - Armazém relacionado ao produto acabado. Indica qual armazém terd o saldo
em estoque somado.

* Dt Emissao (D3_EMISSAO) - Data de emissao do apontamento. Indica a data em que ocorreu o
apontamento de producao relacionado.

Os campos nado obrigatoérios que possuem maior relevancia sao:
* Documento (D3_DOC) - Documento relacionado ao apontamento de producao efetuado.

* Parc/Total (D3_PARCTOT) - Parcial ou total.Indica se o apontamento efetuado é apenas uma parte do
apontamento de producao para a ordem de producao (parcial) ou se é o ultimo apontamento (total).

* Qtd 22 Um (D3_QTSEGUM) - Quantidade do apontamento na segunda unidade de medida.
* Perda (D3_PERDA) - Quantidade do apontamento que apresentou algum problema e ndo deve ser

considerada como saldo disponivel do produto. A quantidade de perda somada a quantidade apontada
formam o valor utilizado como base para o calculo de baixa de empenhos.

D

Fique
atento

Ndo serd efetuado exercidio com essa op¢do, pois a mesma néo tem relagdo com Carga Mdquina, conforme jd foi dito.

Essa rotina aplica-se a empresas que ndo tenham um controle sobre a alocagéo de recursos — apenas dos saldos dos itens
controlados no Estoque (baixa dos componentes/entrada da produgdo).

7
4 Anotacdes

128
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Producdo PCP modelo |

A producao de materiais consiste na informacdo ao Sistema da execucao parcial ou total de uma OP.
Caso seja parcial, a OP nao é encerrada, permanece em aberto. A informacdo da producao atualiza os
empenhos dos componentes do produto, atualiza os saldos em estoque e o custo do produto e da ordem
de producéo envolvidos.

Este programa de apontamento de producao atualiza a producdo de maneira diferente da producéo
normal: precisa ser apontado operacao por operacdo e.além dos dados da producdo padrdo (programa
MATA250), atualiza os dados de PCP, como recurso utilizado, hora inicio e hora fim de utilizacdo da
maquina, operador, seqiiéncia de desdobramento etc.. Essas informacgdes sdao validadas com base nos
dados gerados pela alocacdo da carga-maquina.

Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizac6es > Movimentos Producao > Producao PCP Mod I.

E Protheus 100 - Multi Processo E E ﬂ

Protheus 10> Flanejcontrprodugfio > AtudlizagBes > Movmtos. Producas > Digile aqui sua Busea . P
Producao Pop Modl - WULAOL x
E Producae PER Hodl —Incluir [x]

d X D e 99 v XK
OrdProducao | 00000201001 ps Produto [z |
Operacao o1 Recurso 01 p
Ferramenta  CO1 p DT Inicial 10/05/07 E
Horalnicial 1415 0T Final s &)
Hora Final LE45 Otd. Prod. 1000 |2
atd. Perda 000 |« Parc./Total Tatal -
Apontamento 150507 | Desdobr fil’s
Tempo Real ooz:30 Late
Sub-Lote Yalid. Lote L 41
Operador Perda Anter. 000 |
Seq RotAl. OtProd. 2UM 000 | -5
Potencia Lat 000 |« #Raleio 000 =52
Armazem o1

9 Protheusw rmaniv'é?b

Anotacoes
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Producdo PCP Mod. 1 - Parametros

Indica se deverd a presentar na tela os
lancamentos  contdbeis gerados pelo
apontamento da OP.

Se preenchido com Sim, o langamento
contabil sera exibido na tela para
Mostra Lanc. Contab.? conferéncia ou alteragdo antes de
inclui-lo.

Se preenchido com Nao sera feita apenas

a validagdo antes da inclusdo.

Valido apenas para custo médio OnLine
(MV_CUSMED = 0).

Se preenchido com “sim”, os langamentos
Aglut. Langamentos? com a mesma conta contabils erdo
aglutinados num Unico langamento.

Formato das horas a ser utilizado no
Apontamento de Horas? apontamento da OP - centesimal (30 min
= 0,5) ou normal (30 min = 0,3).

Se p reenchido com “sim”, permite
Permite apont. De Tempo? apontamento apenas de tempo, sem que
haja producgdo ou perda.

Ver saldo por Opera?

CCda OP ou CC da MOD. O campo CC da
Na requisicdo da MOD grava? | requisicido da MOD ficara com essa
informacgdo gravada.

Verif. Sld. Oper. Anterior?

Principais campos

* Ord. Producao (H6_OP) - Ordem de producdo do apontamento. Quando a informacado da ordem de
producao é preenchida, dispara o preenchimento de uma série de outras informacées.E o campo utilizado
para identificar o documento que relaciona todos os itens da producgdo (custo, empenhos, quantidade
prevista). Ao selecionar a ordem de producao e a alocacao desejada através da tecla de consulta padrdo
[F3], o programa preenche todas as informacdes de hordrio com base na alocacdo da carga-maquina
relacionada.

* Produto (H6_PRODUTO) - Cédigo do produto que sera produzido. Identifica qual o produto tera o
saldo em estoque aumentado pelo apontamento ao término do apontamento de todas as operagoes.

* Operacao (H6_OPERAC) - Cédigo da operacao referente ao apontamento.

* Recurso (H6_OPERAC) - Cédigo do recurso utilizado nesta operacao.

* DT Inicial (H6_DATAINI) - Data em que se iniciou a operagdo apontada.

* Hora Inicial (H6_HORAINI) - Horario em que se iniciou a operacao apontada.
* DT Final (H6_DATAFIN) - Data em que se finalizou a operacado apontada.

* Hora Final (H6_HORAFIN) - Horario em que se finalizou a operacdo apontada.

* Apontamento (H6_DTAPONT) - Data do apontamento. Indica a data em que ocorreu o apontamento
de producao relacionada.
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*Tempo Real (H6_TEMPO) - Tempo real gasto na operagdo apontada.Usado para informar a quantidade
da mao-de-obra utilizada.

Os campos nado obrigatérios que possuem maior relevancia sao:
* Ferramenta (H6_FERRAM) - Codigo da ferramenta utilizada nesta operacao.

* Qtd Prod.(H6_QTDPROD) - Quantidade apontada do produto informado.Essa é a quantidade que sera
somada ao saldo do produto acabado.

* Qtd. Perda (H6_QTDPERD) - Quantidade do apontamento que apresentou algum problema e ndo
deve ser considerada como saldo disponivel do produto. A quantidade de perda somada a quantidade

apontada formam o valor utilizado como base para o calculo de baixa de empenhos.

* Parc/Total (H6_PT) - Parcial ou total. Indica se o apontamento efetuado é apenas uma parte do
apontamento de producao para a ordem de producao (parcial) ou se é o ultimo (total).

* Desdobr. (H6_DESDOBR) - NUumero do desdobramento da operacao alocada na carga de maquina.
Deve ser informado quando uma mesma operacao teve desdobramento sugerido no planejamento.

* Operador (H6_OPERADO) - Operador do recurso durante a operacao apontada.

% No apontamento da OP efetuado através dessa rotina, néGo é informado um TM, para tanto, se utiliza o paraGmetro MV_

TMPAD, que deverd conter um cédigo de producdo cadastrado e preenchido em seu contetido.
Fique
atento

iy

I EXer CiCi0S

Para realizar com este exercicio, va em:
Atualizacoes > Movmtos. Producao > Producao PCP Mod.1
- Em seguida clique em “Incluir” e informe os dados abaixo:

00000201001

Ord. Producao

Observacao: observe que alguns campos sao automaticamente preenchidos, com base na OP

selecionada.

Hora inicial = <informe 3 horas a mais>
Hora final = <informe 3 horas a mais>
Qtd. Prod. = <informe 1 p¢ a menos>
Qtd. Perda = 1,00

Parc./Total = Parcial

- Confirme o apontamento da OP.

e controle org irio 1 3 1
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Apontamento da OP gerada por vendas:

- Efetue o apontamento da OP gerada por vendas, iniciando pelo Pl e cada operacdo do PA, com
variacdo de <24 horas a mais no inicio, e consequentemente, no fim>. Também altere o recurso
sugerido para o alternativo.

Observacao: Esta habilitado para o Produto skip-lote de producdo (pasta CQ) e o TM tem o campo

Envia para CQ preenchido com“Sim”Isso faz com que o produto final deva ser aprovado para que se
possa proceder ao Faturamento do Pedido.

Produgdo PCP modelo Il

A producao de materiais consiste na informacdo ao Sistema da execucao parcial ou total de uma OP.Caso
seja parcial,a OP nao é encerrada, permanece em aberto.

A informacao da producao atualiza os empenhos dos componentes do produto, atualiza os saldos em
estoque e o custo do produto e da ordem de producdo envolvidos.

Este programa de apontamento de producao atualiza a producdo de maneira diferente da producéo
normal: precisa ser apontado operac¢ao por operacgao e, além dos dados da produgao padrdo (programa
MATA250), atualiza os dados de PCP, como recurso utilizado, hora inicio e hora fim de utilizacdo da
maquina, operador, seqiiéncia de desdobramento etc. Essas informacgdes sdo validadas com base nos
dados preenchidos no roteiro de operagoes.

|}’1 Protheus § - Multi Processo [:]
Muslizagies Consules Relatorios Miscelanea Favoritos [timas operagies  &juds Plane] Cortr Pradugéo |~ |'SProtheus
Producan Pop Mad2 - 39.01
B Produggio PCP Mod2 - Incluir

Ord Procucao 00000501001 4, Produto PRATELEIRA, 4
Cperacag EI Recurso ROOOO1 ~
Ferramenta 4, DT Inicial 070605 E
Haora Inicial 10:00 DT Final 070605 E
Hora Final 11:00 Gitdl. Prod. 100.00
Citel. Perda 000 |[E Parc.Total Total A
Sportamento oosns | Desdobr. | |

Tempo Real  001:00 Lote

Sub-Lote wvalid. Lote T &
Operadar Perda Arter. 000
Sen Rot.At :| Gt Prod. 2Un 0.00| &
Paotencia Lot 000 | B

MPE.11  CodeBase EnvE11 Administrador 07061035 TesteMatriz F12
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Producdo PCP Mod. 2 - Parametros

Indica se deverd a presentar na tela os
langamentos contdbeis gerados pelo
apontamento da OP.

Se preenchido com Sim, o langamento
contabil sera exibido na tela para
Mostra Lanc. Contab.? conferéncia ou alteracdo antes de
inclui-lo.

Se preenchido com Nao sera feita apenas

a validagdo antes da inclusdo.

Valido apenas para custo médio OnLine
(MV_CUSMED = 0).

Se preenchido com “sim”, os langamentos

Aglut. Langamentos? com a mesma conta contabil serdo
aglutinados num unico langamento.

Formato das horas a ser utilizadon o
Apontamento de Horas? apontamento da OP - centesimal (30 min
= 0,5) ou normal (30 min = 0,3).

Se preenchido com “sim”, permite
Permite apont. De Tempo? apontamento apenas d e tempo, sem que
haja produgdo ou perda.

Ver saldo por Opera?

CCda OP ou CCda MOD. O campo CC da
Na requisicdo da MOD grava? | requisigdo da MOD ficard com essa
informacgdo gravada.

Verif. Sld. Oper. Anterior?

Principais campos

* Ord. Producao (H6_OP) - Ordem de producédo do apontamento. Quando a informacao da ordem de
producéo é preenchida,dispara o preenchimento de uma série de outras informacées.E o campo utilizado
para identificar o documento que relaciona todos os itens da producao (custo, empenhos, quantidade

prevista).

* Produto (H6_PRODUTO) - Cédigo do produto que serad produzido. Identifica qual o produto tera o
saldo em estoque aumentado pelo apontamento ao término do apontamento de todas as operagoes.

* Operacao (H6_OPERAC) - Cédigo da operacao referente ao apontamento.

* Recurso (H6_OPERAC) - Codigo do recurso utilizado nesta operagao.

* DT Inicial (H6_DATAINI) - Data em que se iniciou a operacdo apontada.

* Hora Inicial (H6_HORAINI) - Horario em que se iniciou a operacdo apontada.
* DT Final (H6_DATAFIN) - Data em que se finalizou a operacado apontada.

* Hora Final (H6_HORAFIN) - Horario em que se finalizou a operacdo apontada.

* Apontamento (H6_DTAPONT) - Data do apontamento. Indica a data em que ocorreu o apontamento
de producéo relacionado.

*Tempo Real (H6_TEMPO) - Tempo real gasto na operagao apontada. Usado para informar a quantidade
da mao-de-obra utilizada.
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Os campos nao obrigatérios que possuem maior relevancia sdo:
* Ferramenta (H6_FERRAM) - C6digo da ferramenta utilizada nesta operacao.

* Qtd Prod.(H6_QTDPROD) - Quantidade apontada do produto informado.Essa é a quantidade que sera
somada ao saldo do produto acabado.

* Qtd. Perda (H6_QTDPERD) - Quantidade do apontamento que apresentou algum problema e nao
deve ser considerada como saldo disponivel do produto. A quantidade de perda somada a quantidade

apontada formam o valor utilizado como base para o calculo de baixa de empenhos.

* Parc/Total (H6_PT) - Parcial ou total. Indica se o apontamento efetuado é apenas uma parte do
apontamento de producao para a ordem de producao (parcial) ou se é o ultimo (total).

* Desdobr. (H6_DESDOBR) - NiUmero do desdobramento da operacao alocada na carga de maquina.
Deve ser informado quando uma mesma operacao teve desdobramento sugerido no planejamento.

* Operador (H6_OPERADO) - Operador do recurso durante a operacdo apontada.

B

O parametro MV_VLDOPER indica se deve validar as operagcdes no Apontamento de Producao PCP Modelo 2;

Nessa rotina, assim como na Mod. 1 néo € solicitado o TM, pois estd sendo utilizado o contetddo do parametro MV_

Fiqgue  TMPAD.
atento
L XG0
Para realizar este exercicio:
- Acesse o configurador e verifique o conteudo do parametro MV_VLDOPER. Altere seu conteudo,
se necessario.O mesmo deve estar com “S"
- Posteriormente, va em:
Atualizac6es > Movmtos. Producao > Producao PCP Mod.2
- Pressione <F12> e efetue a configuracdo dos parametros abaixo:
Apontamento de Horas? = Centesimal
Permite apont.Tempo? = Sim
Ver saldo por Opera.? = Sim
Na requisicdo da MOD grava? = CCdaMOD
Verf. Sld. Oper. Anterior? = Nao verifica
- Apds o ajuste dos parametros, informe os dados segundo descrito abaixo:
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Ord. Producao 100 01001 (F3 Disponivel)
Produto 10200 (F3 Disponivel)
Operacao = 02

Observacao: serd apresentado a mensagem de que é necessario seguir a ordem das operacoes
estabelecida no Roteiro de Operacdes.

- Altere o campo “Operacao; para“01”;

- Em seguida, informe os campos abaixo:

Recurso = MO1 (F3 Disponivel)
Dt Inicial = <Data de Hoje>
Hora inicial = <agora>

Dt Final = < Data de Hoje>
Hora final = <1 hora a mais>
Qtd. Prod. = 9,00

Qtd. Perda = 1,00

Parc./Total = Total

Apontamento = <Data de hoje>
Tempo real = <aceite o calculado>

- Confirme o apontamento da operacao “01” da OP;
- Efetue o apontamento de todas as operacdes do roteiro desta OP e confirme.
Observacao: Esta habilitado para o Produto skip-lote de producéao (pasta CQ) e o TM tem o campo

Envia para CQ preenchido com “Sim” Isso faz com que o produto final deva ser aprovado para que
se possa proceder ao Faturamento do Pedido.

Apontamentos de horas improdutivas

Nestatransacdo,saoinformadas as horasimprodutivas de cada operador/recurso,sendo possivel classificar
cada apontamento de acordo com um motivo especifico.

Com base nessas informacodes, podera ser feita a identificacdo dos principais motivos que causaram maior
perda de efetividade a empresa.

Anotacoes
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Para acessar essa rotina, acesse:

Atualizac6es > Movimentos Producao > Apnt. Hrs Improdut.

E Protheus 10 - Multi Processo ﬂ @ E

Protheus 10> Planej.contrprodughio > Atualizagdes > Movmtos. Producao > Digite: aqui sua Busca k.
X

Apnt. Hrs Improdut - W01

E Horas Improdutivas - Incluir: i
J A B e 89 v X

Fiectrso Edl P Ferramenta P

0T Il weos07 | Horglniial 1500

0T Final weos07 | HorgFingl  1B00

Apontamenta 15007 | B TempoReal 00100

Iativo Impr. i }_J
Desc. Motivo | FALTA DE MATERIA PRIMA

Observacoes _ Operadaor

Principais campos

* Recurso (H6_OPERAC) - Cédigo do recurso que permaneceu parado durante o periodo relacionado.
* DT Inicial (H6_DATAINI) - Data em que se iniciou a parada apontada.

* Hora Inicial (H6_HORAINI) - Horario em que se iniciou a parada apontada.

* DT Final (H6_DATAFIN) - Data em que se finalizou a parada apontada.

* Hora Final (H6_HORAFIN) - Horario em que se finalizou a parada apontada.

* Apontamento (H6_DTAPONT) - Data do apontamento. Indica a data em que ocorreu o apontamento
de horas improdutivas relacionadas.

*Tempo Real (H6_TEMPO) - Tempo real gasto no periodo improdutivo.Usado para informar a quantidade
da méao-de-obra utilizada.

* Motivo Impr. (H6_MOTIVO) - Motivo que gerou a improdutividade no periodo.
Os campos nao obrigatérios que possuem maior relevancia sao:
* Ferramenta (H6_FERRAM) - C6digo da ferramenta utilizada neste apontamento.

* Operador (H6_OPERADO) - Operador do recurso durante o tempo improdutivo.
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Para realizar este exercicio, va em:
Atualizacoes > Movmtos. Producao > Apnt. Hrs. Improdut.

- Clique em “Incluir” e em seguida, informe os dados segundo descrito abaixo:

Recurso = EO1 (F3 Dispnivel)
Dt Inicial = <Data de Hoje>
Hora inicial = <agora>
Dt Final = < Data de Hoje>
Hora final = <1 hora a mais>
Apontamento = <Data de hoje>
Tempo real = <aceite o calculado>
Motivo Impr. = FM (F3 Disponivel)
Apontamento de perda

A rotina -Apontamento de perda-, como o préprio nome sugere, além de apontar a perda dos materiais
durante todo o processo de movimentacao, também os classifica por motivo, referenciando-se as OPs.

Se a pergunta de requisicdo do produto origem estiver habilitada, o Sistema ird gerar uma transferéncia
de saldo do produto origem para o produto destino da perda.Se a pergunta estiver desabilitada, somente
serd gerada uma devolucao do produto destino de perda.

Para incluir um apontamento de perda, as informagdes genéricas a serem digitadas devem ser incluidas
no cabecalho e as informacées especificas de cada item na parte inferior da tela.

7
% Anotacoes
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Para acessar essa rotina, acesse:

Atualizac6es > Movimentos Producao > Apontamento Perda

E Protheus 101 - Multi Processo; E @ E

Protheus 10> Planejcontr producho > Atudli > HMovmlos. Producan > Digite aqui sua Busea R

Apontamento Perda - WU/01

E Apontamentoda Perda)- Incloir: x|
J X B e 99 ¢ X
Ordem de Producée  jonoosoion: | Produto 20202 """"""
Operagdo o2 Recurso yng 2
Produto Armazem Orig Endereco Hum de Serie Tipo Malivo Perda Descr. Perda Otd Perda f
20202 01 Scrap Fr FALHA MECAMICA :
-
-
x
] a4
Q Protheusw micrasigey

Informacées do cabecalho:

* Ordem de producao - Ordem de producao relacionada ao apontamento de perda.
* Operacao - Codigo da operagao em que ocorreu a perda.

Informacées dos itens:

* Produto (BC_PRODUTO) - Produto origem do apontamento de perda. Se a pergunta de requisicao do
produto origem estiver ativa, este é o produto que sera requisitado.

* Armazém Orig (BC_LOCORIG) - Armazém origem do apontamento de perda. Se a pergunta de
requisicdo do produto origem estiver ativa, este é o armazém de onde o saldo sera requisitado.

* Endereco (BC_LOCALIZ) - Endereco origem do apontamento de perda.Se a pergunta de requisicdo do
produto origem estiver ativa, este é o endereco de onde o saldo sera requisitado.

* Numero de Serie (BC_NUMSERI) - NUumero de série origem do apontamento de perda. Se a pergunta
de requisicao do produto origem estiver ativa, este é o nimero de série que sera requisitado.

*Tipo (BC_TIPO) - Tipo informativo do apontamento de perda.

* Motivo Perda (BC_MOTIVO) - Motivo informativo do apontamento de perda. Utiliza tabela que pode
ter novos motivos cadastrados pelo usudrio.
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* Qtd Perda (BC_QUANT) - Quantidade da perda informada. Se a pergunta de requisicdo do produto
origem estiver ativa, esta é a quantidade do produto que serd requisitada.

* Prd Destino (BC_CODDEST) - Produto destino do apontamento de perda.

* Armazém Dest (BC_LOCAL) - Armazém destino do produto apontado como produto destino da
perda.

* Ender. Dest. (BC_LOCDEST) - Endereco destino do produto apontado como produto destino da
perda.

* N Serie Dest (BC_NSEDEST) — Numero de série destino do produto apontado como produto destino
da perda.

* Qtd Destino (BC_QTDDEST) - Quantidade que sera adicionada ao saldo do produto destino da perda.
* Dt da Perda (BC_DATA) - Data do apontamento da perda.

* Lote (BC_LOTECTL) - Lote a ter o saldo aumentado no apontamento de perda.

* Sub-lote (BC_NUMLOTE) - Sublote a ter o saldo aumentado no apontamento de perda.

i<y

X Ci G0
Para realizar este exercicio, va em:
Atualizac6es > Movmtos. Producdo > Apontamento Perda

- Clique em “Incluir” e em seguida, informe os dados segundo descrito abaixo:

Ordem de Producao = 00000301001
Produto = 20202
Operagao = 01

Recurso = MO1

- Nos itens “perdidos’ informe os dados abaixo:

Produto = 20202 (F3 Disponivel)
Tipo = Scrap

Motivo Perda = FM (F3 Disponivel)
Qtd. Perda = 1,00

Prd. Destino = SUCATA

Armazém Dest. = 10

Qtd. Destino = 1
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Cancelamento de OPs

Esta rotina permite cancelar todas as ordens de producdo em aberto desde que ndo tenham sido iniciadas,
excluindo as solicitacdes de compra associadas a ordem de producao e as requisicdes empenhadas.

O cancelamento facilita o processo de manutencao das ordens de producao, especialmente quando o
volume de ordens que necessita de manutencao é bastante elevado.

Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizacoes > Processamento > Cancelamento de OPs

E Protheus 100 - Multi Processo E E \ |

Protheus 10> Flanejcontrprodugfio > AtudlizagBes > Frocessamento > Digite aqui sua Busca

Cancelamento Ops - W01

Earametros. | x|
O Inicial ? noomantont | JD
Op Final 2 oonnzotom | g9
Ordem de Praduco final a ser Cancelar
considerada na fikragem do cadastro de
0Ps (SC2).

Q Protheusw microsige

Apds confirmados os parametros, segue o aivso de processamento:

.ﬂ Cancelamento das OPs Intermediarias

Ezta rotina ird cancelar todas as OF's em aberto desde que ndo tenham sido movimentadas e listar as OP'z
i& movimentadas para a tomada de decisdo.

|Par§rnetro4 Ok | Cancelar
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Apbs a parametrizacdo, o processo de cancelamento avalia a existéncia de ordens de producao que
possam ser canceladas e apresenta uma tela para confirmacao do cancelamento:

Atencao

" . Confirma o cancelamento das OPs

intermediarias 7
W W
2

Caso seja confirmado, ird processar o cancelamento das OPs, conforme solicitado.

Se no decorrer do processamento forem localizadas ordens de producdo que tenham sofrido algum
apontamento as mesmas nao serao canceladas e o seguinte relatério serd impresso:

E Protheus 10 - Multi Processa

EEX]
Protheus 10> Planejcontrprodugfo > Atu -3 Digite aqui sua Busca -~ >
Cancelamento Ops - WAL &
T o I
SIGA MATREISN P10 Relacao das OPs Mso Canceladas ( Intervalo 00000101001 = 00000101001 ) DT Ref.: 210507
Hora..: 11:35:07 Emissan: 210507
0.P. PRODUTO DESCRICAD QUANTIDADE QUANTIDADE DATA DATA
ap ENTR+PERDL EMISSLO ENTREGL
00000101001 10z00 INTEL DUAL CORE 100 100 11/08/07 lz/0E8/07
-
@
¥
4 )@ 00w | wEL
’ Protheusw rmc&)sﬁn
TR
Exercicios
Para realizar este exercicio, va em:
Atualizacoes > Processamento > Cancelamento de OPs
- Informe o nimero de uma OP que nao tenha sido apontada e confirme.
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OPs por ponto de pedido

Esta rotina permite que sejam geradas ordens de producdo para produtos que possuem estrutura e
atingiram seu ponto de pedido. O processo de geracao de ordens de producdo por ponto de pedido
considera o saldo em estoque e as caracteristicas dos produtos a serem considerados de acordo com os
parametros selecionados.

Para realizar essa rotina, acesse:

Atualizacoes > Processamento > Ops p/ Ponto Pedido

E Protheus 10/- Multi Processo E E ﬂ

Protheus 10 > Planej produgfo > Atu o > Digite aqui sua Busca n o
X
Ops P#Ponto Pedido - LW/01
m 0fs por Eontode Pedido | x|
Este programa tem como objetivo gerar Ordens de Produgdo pora oz produtes que atingirom o
Ponto de Pedido.Ele ird considerar o Lote Econdmico, o Estoque de Seguronca, o Lote Minimo, a
Talerdncia e o Prozo de Enfrega do praduto.
| Ordem | ‘ardmetros Ok Cancelar
Para = 0
Produto Inicidl ? - )‘:}
Produio Final 7 zzzzzzzazzazer | O
Grupo Inicial 7 p
Grupo Final # z777 p
Tipo Inicial PR p
Fraduta inicial a ser considerado na Ok Cancelar
filtragem do codastro de estruturas
(361)
3 Protheusw rmaniv'é?b

Anotacoes
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Ops por Ponto de Pedido - Parametros

Parametro que permite a selegao dos itens
a serem processados, baseado no Cddigo,

Produto de/até, Grupo de/até, Tipo Grupo ou Tipo de Produto - dados

de/ate existentes e que devem ser preenchidos no
cadastro de Produtos.
Sld. Negativo Considera? S Saldo ou Saldo + LE

Intervalo de armazéns a serem
Armazém de/até? considerados para verificagdo de saldo
disponivel dos produtos.

Indica que tipo de documento deve ser
gerado: firme ou previsto.

Grava a data limite para empenho. Se
vazia, gravara a data do Sistema.

Esses parametros indicam se t ais saldos
Qtd. De/em Terceiros? devem s er c onsiderados para c ompor 0s
saldos dos produtos.

Paraa geracao da Necessidade, esse
Qtd. De PV n&o liberado? parametro indica se os PV’'s devem ser
considerados ou ndo.

Indica se deve ajustar a quantidade a
Ao atingir Estoque maximo? produzir pela quantidade do estoque
maximo indicado no cadastro de produtos.

Indica se exibe ocorréncia na tela durante
0 processamento.

Indica se esse estoque deve ser
considerado para calculo das necessidades.

Gera OP's/SC’s?

Data Limite para Empenho?

Mostra Ocorréncias?

Considera Est. De segurancga?

Apods a parametrizagao, considerando os saldos em estoque e previsdes de entrada, o processo inicia a

geracao de ordens de producao.

E Atencap - 10200

" " A CP 00000501001 podera gerar OPs Intermediarias § SCs com datas previstas
anteriores a database, ja gue o Prazo de Entregs de seus componentes chega a
-~ 001 diaz. Confirma & inclusao da OP 7
Sim Hio

Anotacoes
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Ap6s a confirmacdo, serao gerados os empenhos:

E Protheus 10 - Multi Processa

Plar

Protheus

r.produ Atuali

Ops P#Ponto Pedido - LIW/01

Tigite aqui s

e

& fiteracan de Empenhio - 102001 ADDOONS0100]!

© 9 © H v X

Q Protheuso

Para verificar que a OP haja sido realmente gerada, acesse:

Atualizac6es > Movmtos. Producao > Ordens de Producao

E Protheus 10 - Multi|Processo

Componente Ouantidade Empenho Armozem | Sequencio | Sub-Lote | Lote COota de validode Potencia Endereca
(20202 E0,00 01 fi ooo
MOD3113 30,00 01 fi oo0

L]

Humero do OF - 00000S
Sequencio 001

Armazem 01

144 pine

e controle org

Produto 10200

TipoOp F

Digite: aqui 5 ~ o
E3
Ordens Producao - WWAL
Pesquisar Filial+numero Da Op + tem + Sequen Buscar
visualizar —
Filial ¥ Humero da OF ltem Sequencia | ¥ Produto Armazem | ¥ TipoOp  |Rewisoo Prod =
Vendas 2
e 0 01-Filial 01 0onoo1 01 ool 10200 01 Firme:
Incuir = -
D;!Il | 01-Filial 01 000002 01 oot 20202 01 Firme:
L= @ 01-Fiial 01 000004 o ool 10200 o Firme
Euclur @ 01-Fiial 01 000004 01 002 20202 01 Firme
Grafico ' o1 Firme:
Feprioriza 000005 01 002 20202 01 Firme
Legendcl 100 o1 0oL 10200 01 Firme
Walkthru
LConfiguroeao
Sair
-
-
¥
=
ltem 01 =

»
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A OP por ponto de pedido foi gerada, devido ao:

8% Protheus 10, - Multi Processo E @ a

Protheus 10> Planej.contrprodugio > Atualizc Digite: aqui sua Busca LR

Prociutas - WL/0L X
E Mtualizacao deProdutos —Alterar:

> > L4 x
W9 e B e 84 3 Q& v
Cadaslrais Impostas Mrp /7 Suprimentos Ca Atendimento Direitos Autorais Outras

Otd Embalag, n Ponto Pedido 5000 |«

Seguranca 1000 |2 Form.EstSeg P

Form. Prozo P Enfrega 1

Tipo Prozo Dias hd Lote Econom. 000 |«

Lote Mirime 000 |2 Tolerancia 0

Tipo Dec. 0P Hormal - Entra MRP Sim | T

Prazo Yalid 0 RtopPadron 0L SO

Classe Repos | Estaq Maximo 000 |«

@ rrotheus» miarosige

Preenchimento do campo Ponto Pedido, do cadastro de produtos e pela sua estrutura, gerou-se uma OP.

TP

I EXer CiCi 0

Para realizar este exercicio, va em:
Atualizacoes > Processamento > OP’s p/ Ponto Pedido

- Efetue a parametrizagao da rotina, conforme apresentado e confirme o processamento.

Anotacoes
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Produto

A consulta de Produtos fornece ao usudario todas as informacoes relevantes ao produto, como:

» Dados cadastrais;

« Amarracao de Produto x Cliente, Produto x Fornecedor e Grupo x Fornecedor;
* Movimentos em aberto;

* Previsdo de Venda;

« Histérico de Movimentacao;

* Saldos e Consumos;

* Totais

Para acessar essa rotina, va em:

Consultas > Cadastros > Produtos

E Protheus 10 - Multi Processo; E]El

Pratheus 10> Plansjcantr proc tas> Ca Digile: aqui su a Jab

Produtos - W01

@ Htualzocop de Brodutos.

EPrR B © & & Uy T

Dados

3« X

= (B Dados Cadastrais
- ¢ Saldo Fisieo / Financeira
i EgAmazem 01
. [ Amazem 96
@ Solicitacoes de Compra
- (B Pedidos de Compra
- {3 Empenhos
=3 Ordens de Praducan
F1oo o100
Lista Movimentocoes Internas 2 .
[EFuoooosoion Sm
=1 Previsnes de Venda
L L EZmTonor - mimso7
= a Pedidos de Venda Cans, Saldo Em/De 3o. 7
.- 9000001 / 01
- ¢ Plano Mestre de Froducan E
- ¢ Solicitacan a0 Armazem

- (B Pre-Raquisican

Produto 10200 P Armazem 01
000

0,00

0,00
Data Inicial dos Movimentos 2

0,00
Data Final dos Movimentos # 01/01/08 E a0

10,0000

A7

i
Lista as Amarracaes do Prod. Sim -

0,00

Hoa -

10,0000

Inicio do Intervalo das Movimentacoes do Ok Cancelar o0
Produto a serem consideradas.

- {Jy Resarva para projetes

- ¢}y Tabela de Pracos

{3y Tabela de Precos des Fomecedores

- B Orcaments SIGALOJA
 Orgamento de Venda

B MRP

3 Protheusw microda

l%" Anotacoes
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Consulta Produto - Parametros

Intervalo de datas para a visualizagdo dos

inicial/fi i ? .
Data inicial/final dos Movimentos? movimentos do produto.

Indica se devem ser exibidos os
movimentos de devolugdo, produgdo e
requisicdo, bem como os de transferéncia,
ocorridos no periodo.

Indica se devem ser exibidos a amarragdo
Lista as amarragdes do Produto? Produto x Fornecedor e Grupo x
Fornecedor.

Lista Movimentacoes internas?

Indica se devem ser considerados os saldos

0?
Cons. Saldo em poder de 39 i) ol o S

De armazém/até armazém? Intervalo de armazéns

Visualizacdo Produto/Cliente? Indicas e exibe o histéorico Produto x

Cliente.

Considera as reservas como saldo
Considera reservas? disponivel. Verificar 0 parametro:

MV_TPSALDO.

Baseado no roteiro apresentado no tépico anterior, podemos responder as seguintes perguntas:
* Por que foi gerada uma OP do produto e seu sub-componente?

« Por que foi gerada na quantidade “X"?

* Quais sao os saldos e as movimentagdes efetuadas para o produto?

Além disso, podem ser obtidos as seguintes informacdes:

* Kardex;

* Historico do produto
*Impressdo da consulta

Histograma

Esta consulta permite visualizar a ocupacdo de cada mdaquina, no periodo programado pela ultima
alocacdo de carga maquina.

Os indices de utilizacdo de cada recurso, indicam o percentual de tempo que a maquina sera utilizada em
relacdo ao tempo disponivel definido na ultima alocagao de carga maquina.

Se o periodo de tempo for muito grande em relacao as operacdes alocadas, o grafico podera apresentar
percentuais muito pequenos ou até mesmo zeros, pois a maquina pode ser pouco utilizada em relagao
ao tempo que foi definido.

Anotacoes
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Para acessar essa rotina, va em:

Consultas >Cadastros > Histograma

E Protheus 10 - Multi Processo

==X
Protheus 10> Plangjcontrprodugfio > Consultos > Codastros » T — - =
Histograma - WAL :
DOata Inicial # 01401404 E
DOata Final » 01401404 E
cenfro Trabaha De 7 ps]
Centro Trabalho Ate # zzzzzz) O
Recurso De # yo]
Concelar
sProtheus» -

Histograma -Parametros

Data Inicial/Data Final? Periodo para considerar o calculo do
’ histograma.

Centro de Trabalho de/até?

R de/até? Intervalo de Centro de Trabalho, Recurso
ecurso de/ate? e/ou OP.

Ordem de Produgdo de/até?

Para que esta rotina apresente os resultados, deve ser processado o cdlculo da Carga Mdquina ou Carga Acumulativa.

Fique
atento
L X Ci 0
Para realizar este exercicio, va em:
Consultas > Cadastros > Histograma
- Efetue a parametrizacdo da rotina, conforme apresentado e confirme o processamento.
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Ambiente de Produgdo

Esta rotina reune todas as consultas mais freqlientemente utilizadas em um ambiente de producao.

Através desta rotina,com base na janela de Manutencao do Cadastro de Produtos, podem ser visualizadas
as seguintes op¢oes:

* Detalhes do Produto;

* Verificacdo dos Componentes/Empenhos;
» Consumos;

* Roteiros de Operacdes;

* Operacoes;

* Recursos;

* Ferramentas;

* Ordens de Producao.

Essa rotina possui duas opg¢des distintas:“Consulta” e “Posicionado” A principal diferenca é que a segunda
solicita a digitacdo de um cédigo de produto e primeira traz os seguintes parametros:

E Protheus 100 - Multi Processo: E ﬁ ﬂ

Protheus 10 > Planejcontrprodugiio > Consultos > Codostros » Digite aqui sua Busca e
X
COMS AMBIEMTE PROD - WW/01
D= Produto ¢ 10200 p
Ate Produto # 10200 p
Oe Armozem ?
FAte Armozem ? 7z
D= Ordem de Producac ¢ p
Mostra o Roteiro Podroo (3G2) da OF do Concelar
produto ou mostra o Roleiro de Operacdes
(562 do produto independente da OF »
s Protheuso microsigey

Anotacoes
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Ambiente de Producao -Parametros

Produto de/até? Intervalo de produtos a serem consultados.

Intervalo de armazéns a serem

Armazém de/até? : o
/ considerados para verificagao de saldos.

Intervalo de O P's a serem considerados

OP de/até? ~
para a geragdo da consulta.

Data prevista inicio de/até? Periodo das OP ‘s a serem consideradas.

Tipo de OP's a serem apresentadas: Firme

) , o
Considera OP s do tipo? ou Prevista ou Ambas.

Qual roteiro de operagdbes a ser

i 0es?
Mostra roteiro de operagdes? apresentado: Todos ou Padréo.

ey

. EXer CiCi 0

Para realizar este exercicio, va em:
Consultas > Cadastros > Cons. Ambiente Prod.

- Efetue a parametrizacao da rotina, conforme apresentado e confirme o processamento.

l%‘" Anotacdes

150  Pianej e controle org i Todos os direitos reservados.  ITMCI OSig




7
Anotacoes

Os relatérios do sistema Protheus possibilitam um controle gerencial das principais movimentagdes e
cadastros existentes no sistema.

Alguns relatérios possuem parametrizagdes especificas, podendo assim apresentar resultados distintos,
de acordo com a sua definicao.

Para que sejam impressos, é necessario configurar alguns parametros no ambiente Configurador:
* MV_SALTPAG

Quando preenchido com“S’ possibilita o salto de pagina no inicio da impresséo;

Quando preenchido com “N’ possibilita o salto de pagina no final da impresséo.

* MV_CANSALT

Quando preenchido com True, efetua o salto referente ao parametro anterior;

Quando preenchido com False, ndo efetua o salto de pagina.

* MV_COMP

Caracter ASCII para compactacdo da impressora. Como padrao, o sistema traz o contetido“15"
* MV_DRIVER

Indica o driver padrao da impressora. Como padrao, o sistema traz o conteido “EPSON’.
*MV_NORM

Caracter ASCII para descompactar a impressora. Como padrao, o sistema traz o contetido “18".
* MV_PORT

Define o nimero da porta da impressora. Como padrdo, o sistema traz o contetdo “1”.

Dentre as opcdes disponiveis no Sistema, esta disponivel o seguinte relatério:

miE@ Todos os direitos reservados.
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BT Protheus 10 - Multi Processo g E ﬂ

Pratheus 10> Planej.contr.prod.

Ligite aqui sua Busco * bl

E3
Rcomp. Operacoes - WW/01

m Imprimir - Relacaodelcompanhomento das Uperacoes

Impressan
“APrintserveryFabtono Lesmark TE32 (PCL) -

frquive ® iservidor
h Local

Planiha
HTML

O inicial *

Papel OF final 2

Lefter 8 172 % 11in -

Considera 0ps 7

A o

Considera as OPs firmes, previstas ou ok Cancelar
Descrican ambaz do codastro de OPs (SC2).

Este progroma ira imprimir a Relagiiol

0 valores referentes oos tempos dg
o parametra MY_TPHR. 32 utiizada Prod. Hod. 2 padem haver divergencias.

Parametros Agendor | Personalizar Imprimir Cancelar

s Protheusw microsige

Para a impressdo de qualquer relatério, um conjunto de parametros ha que ser verificado antes do seu

envio, seja para impressora, e-mail, etc.:

Acomp. De Produgdo - Parametros

OP inicial/OP final? Indica o intervalo de OP’s a serem
" | consideradas no relatério.

Considera OP"s? Indica o tipo de OP a ser considerado no
’ relatorio.

Como mais opgdes, estdo ainda disponiveis os seguintes relatérios:

» Carga Maquinas;

« Carga Acum. Analit,;

* Carga Acum.OP;

* Relagao Real x Standard;
* Relacdo das OP’s;

* Relacdo por OP’s.

ey

. EXer CiCi S

Para realizar este exercicio, va em:

Relatdrios > Especificos > Acomp. Operacoes

- Efetue a parametrizacao da rotina, conforme apresentado e confirme o processamento.
Observacao: o roteiro do menu para o item abaixo é diferente do apresentado neste exercicio.

- Localize ao menos dois dos relatérios informados acima e efetue a impressao dos mesmos.
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ABC - Activity based costing ou Custeio baseado em atividades: Método contéabil que permite que a
empresa adquira um melhor entendimento sobre como e onde realiza seus lucros.

ABC Classification ou Classificacdo ABC - Utilizacdo da Curva de Pareto para classificar produtos em
trés categorias, usando critérios de demanda e valor.

Itens do grupo “A”- pouca quantidade, mas representam grande valor.

Itens do grupo “B” - quantidade e valores intermediarios.

Itens do grupo “C”- muita quantidade, mas representam pouco valor.

ACF - Attainable cubic feet ou Espago Cubico Permitido.

Acknowledgement of receipt ou Confirmacao de recebimento - Notificacdo relacionada a algo
recebido.

Acuracidade - Grau de auséncia de erro ou grau de conformidade com o padrao.

Acuracidade do inventario (como indicador de eficacia) - Quantidade de itens com saldo correto,
dividida pela quantidade de itens verificados, vezes 100%.

ADR - Articles dangereux de route ou Transporte de Artigos Perigosos.

AD Valorem - Taxa de seguro cobrada sobre certas tarifas de frete ou alfandegarias, proporcionais ao
valor total dos produtos da operacao (Nota Fiscal).

AFRMM - Adicional ao Frete para Renovacao da Marinha Mercante.

Aftermarket - P6s-venda.

AGVS - Automated guided vehicle system ou Sistema de Veiculo Guiado Automaticamente.
AIS - Automated information system ou Sistema Automatizado de Informacoes.

Alternate feedstock - Estoque de Abastecimento Alternativo.

Analise estatistica - Subsidio gerencial para analisar a freqiiéncia e intensidade de qualquer item
durante determinado periodo estabelecido.

ANSI X12 - Conjunto de normas promulgadas pelo American National Standards Institute para uso na
formatacao e manuseio de documentos relacionados a compra, transmitidos via EDI.

APS - Advanced planning scheduling ou planejamento da demanda do suprimento, programacao,
execucao avancada e otimizagao.

Areade expedicido-Areademarcadanosarmazéns,proximadasrampas/plataformas de carregamento,
onde os materiais que serao embarcados/carregados sdo pré-separados e conferidos, a fim de agilizar
a operagao de carregamento.

Areade quebra - Area demarcada nos armazéns,geralmente préxima da entrada,onde as embalagens,
produtos e materiais recebidos sdao desembalados, separados, classificados e até reembalados, de
acordo com o Sistema ou interesse de armazenamento do armazém/empresa.

)
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Armazém ou warehouse - Lugar coberto, onde os materiais/produtos sao recebidos, classificados,
estocados e expedidos.

Assemble to order - S6 é fabricado por encomenda.

Atendimento de pedidos (como indicador de eficacia) - Quantidade de pedidos atendidos
prontamente, dividida pelo total de pedidos recebidos, vezes 100%.

Auto Id - Identificacdo automatica.
AWB - Air waybill ou Conhecimento de Transporte Aéreo.
B2Bi - Business-to-Business Integration. Permite integracdo ponto a ponto entre duas empresas.

Backflushing ou Baixa por explosao - Baixa no estoque do grupo de pecas e componentes utilizados
na montagem ou na fabricacdo de determinado equipamento ou produto.

Back order - Pedido em atraso.

Back scheduling - Programacdo retrocendente.

Backtoback-Consolidacdode uma Unicaexpedicdoemum MAWB (Master AirWaybill-Conhecimento
Principal de Transporte Aéreo) abrangendo um HAWB (House Air Waybill - Guia de Transporte Aéreo
emitida por um expedidor).

Backlog - Pedido pendente.

Balsa - Embarcacao utilizada em rios e canais para o transporte de veiculos e pessoas.

Banguela - Expressdo utilizada no transporte rodoviario, que significa andar sem estar engrenado;
ou seja, no ponto morto da marcha.

Barbeiro - Nome utilizado no transporte rodovidrio para motoristas ndo habeis na conducdo de
veiculos.

Bar code - Codigo de barras.

Barge ou Barcaca - Embarcacédo de baixo calado, utilizada em rios e canais com ou sem propulsao
com a finalidade de transportar produtos.

Batch pick - Separacao em lote.
Batch processing - Processamento por lotes.

Batendo lata - Expressao utilizada no transporte rodovidrio quando o caminhao volta vazio (ndo tem
carga de retorno).

Benchmarking - Verificar o que as empresas lideres em seu segmento de mercado estdo utilizando
de processos e adaptar o modelo, de acordo com o seu dia-a-dia (préprias caracteristicas).

Bill of lading - Manifesto maritimo.
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assunto ou problema, sem censura, com alguém estimulando a todos e anotando tudo falado.
Break-bulk - Expressao do transporte maritimo. Significa o transporte de carga geral ou fracionadas.
Brokerage houses - Empresas especializadas em intermediar afretamento maritimo.

BTB ou B2B - Business-to-Business ou comércio eletronico entre empresas.

BTC ou B2C - Business-to-Consumer ou comércio eletrénico de empresas para o consumidor.
Budgets - Orcamento.

Bulk cargo - Carga a granel; ou seja, sem embalagem.

Bulk carrier - Navio graneleiro; ou seja, préprio para o transporte de cargas a granel.

Bulk container - Contéiner graneleiro; ou seja, proprio para o transporte de cargas a granel.
Bulk storage - Estocagem a granel.

Business intelligence - Conjunto de softwares que ajudam em decisdes estratégicas.
Cabotagem - Navegacdo doméstica (pela costa do pais).

Cabrea - Equipamento usado em portos para levantar grandes cargas pesadas ou materiais em obras
e que consta de trés pontaletes unidos no topo onde recebem uma roldana por onde passa o cabo.

Bi-trem ou Reboque - Conjunto monolitico formado pela carroceria com o conjunto de dois eixos
e pelo menos quatro rodas. E engatado na carroceria do caminhao para o transporte, formando um
conjunto de duas carrocerias puxadas por um sé caminhao. E muito utilizado no transporte de cana
de acucar.

B/L - Bill of Lading ou Conhecimento de Embarque.

Blocagem ou Block stacking - Empilhamento simples sem uso de porta-paletes, no qual os paletes
sao empilhados diretamente no chao.

Block scheduling - Programacéo por blocos.

Block stacking - Empilhamento dos paletes diretamente no chao.

Bluetooth - Comunicacdo sem fio entre aparelhos.

Bombordo - Lado esquerdo do navio.

Bonded warehousing - Armazém alfandegado.

Brainstorming (tempestade de idéias) - Grupo de pessoas com idéias sobre um determinado
Calado - Expressao do transporte maritimo, que significa profundidade em que cada navio esta
submerso na agua.Tecnicamente é a distancia da lamina d’agua até a quilha do navio.
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Calculo de necessidades - Método de programacao da producao baseado na demanda derivada;
ou seja, todas as pecas, componentes, materiais e suprimentos que vao no produto ou servico final.

Caminhées na prateleira - Expressao utilizada no transporte rodoviario que significa quando ha
ociosidade na utilizacdo de caminhdes, ficando parados a disposicdo de uma eventual utilizacao.

Capatazia - Servico utilizado geralmente em portos e estacdes/terminais ferrovidrios, onde
profissionais autdbnomos, ligados a sindicatos ou de empresas particulares executam o trabalho de
carregamento/ descarregamento, movimentacdo e armazenagem de cargas.

Carreta bau - Carreta fechada.

Carreta isotérmica - Carreta fechada com isolamento térmico em suas paredes, que conserva a
temperatura da carga.

Carreteiro - Motorista que conduz o seu préprio veiculo (caminhdo) no caso do transporte
rodovidrio.

Cascadingyield loss ou Acimulo de perdas de rendimento - Quando ocorre perda de rendimento
em muitas operagdes e/ou tarefas.

Cavalo Mecanico - Conjunto monolitico formado pela cabine, motor e rodas de tracdo do caminhdo.
Pode ser engatado em varios tipos de carretas e semi-reboques para o transporte.

CEO - Chief Executive Operation.
CEP - Controle estatistico do processo.
CFR - Cost and Freight ou Custo e frete.

Chapa - Denominacao dada ao profissional autébnomo contratado pelo motorista de caminhao para
fazer o carregamento ou descarregamento da carga, na origem ou destino.

Chata - Barcaca larga e pouco funda.
Chicotes - Cabos que fazem a ligagcdo entre o cavalo mecanico e a carreta para a passagem de
fios elétricos (luz da lanterna, luz de freios/ré e luz da placa do veiculo) e para os fluidos (éleo) de

acionamento dos freios.

CIF - Cost, Insurance and Freight ou Custo, seguro e frete. Neste caso, o material cotado ja tem tudo
embutido no preco; ou seja, € posto no destino.

CIM - Computer Integrated Manufacturing ou Manufatura Integrada com Computadores.
CIP - Cariage and Insurance Paid to ou Transporte e seguro pagos Até.

Cluster - Sdo concentracdes geograficas de empresas interligadas entre si que atuam em um mesmo
setor com fornecedores especializados, provedores de servicos e instituicdes associadas.

Coach - Facilitador, instrutor, entidade (pessoa, equipe, departamento, empresa, etc.) que atue como
agregador das capacidades de cada elemento da cadeia (equipe, departamento, empresa etc.).
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Consolidacao de cargas - Consiste em criar grandes carregamentos a partir de varios outros
pequenos. Resulta em economia de escala no custo dos fretes. E preciso um bom gerenciamento
para utilizar este método, pois é necessario analisar quais cargas podem esperar um pouco mais
e serem consolidadas. Se mal executado, compromete a qualidade do servico de transportes, pois
gerara atrasos.

entrega, produtos de fabricantes/terceiros sem que realize a sua aquisi¢do. S6 ird adquirir, se vender.
Com isto, ndo precisa desembolsar antecipadamente em sua aquisicao.

Container - Equipamento de metal no formato de uma grande caixa que serve para o transporte de
diversos materiais, fazendo, assim, uma unitizacdo de cargas que ao estarem acondicionados em seu
interior ndo sofrem danos durante o percurso e nem em caso de transbordo para outros modais.Sao
reutilizaveis e possuem quatro tamanhos principais de 30, 25,20 e 10 toneladas.

Contract logistic - Logistica contratada. Operacao delegada ao operador logistico.

Convés - Area da primeira coberta do navio.

Core business - Relativo ao préprio negdcio ou especialidade no negdécio que faz.

Costado - Chapas que revestem exteriormente as cavernas do navio.

Cost drivers - Fatores direcionadores de custos.

Cota - Quantidade especificada e limitada para producdo, aquisicao, importacao ou exportacao. Os
fatores para limitacdo sdo os mais variados.

CPC - Commerce Planning Colaboration.

CPFR - Collaborative planning, forecasting and REPLENISHMENT ou Planejamento colaborativo de
previsdo e reabastecimento.

Code stitching - Tecnologia que permite decifrar e reconstruir os cédigos de barras danificados ou
truncados.

Comboio- Conjuntodeveiculos que seguemjuntos paraum mesmodestino.Utilizado principalmente
por motivo de seguranca; carros de muni¢cdes e mantimentos que acompanham forcas militares;
composicao ferroviaria (em Portugal).

Compra especulativa - Quando, mesmo nao havendo necessidade da aquisicdo, podera ser feita,
baseada em fatores como contratos, previsdes de aumento de precos, incertezas da disponibilidade
do material em um futuro préximo e politicas estratégicas.

Conhecimento de transporte - Documento emitido pela transportadora, baseado nos dados da
Nota Fiscal que informa o valor do frete e acompanha a carga. O destinatario assina o recebimento
em uma das vias.

Consignacao - Pratica em que o comerciante coloca a disposicdo no ponto de venda, para pronta-
CPM - Critical Path Method ou Método do caminho critico.

)
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CPT - Cariage Paid to ou Transporte pago até.

CRM - Customer Relationship Management ou Gerenciamento do relacionamento com o cliente ou
marketing one to one.

Cross docking - Operacdo de rdpida movimentacdo de produtos acabados para expedicdo entre
fornecedores e clientes. Chegou e ja sai (transbordo sem estocagem).

CRP - Continuous Replenishment Process ou Programa de reabastecimento Continuo.
CTD - Combined Transport Document ou Documento de transporte combinado.
CTI - Computer Telephony Integrated ou Sistema integrado de telefonia e computacgao.

Cubagem ou Cubage - Volume cubico disponivel para estocar ou transportar. Calcula-se o metro
cubico, multiplicando-se o comprimento pela largura e pela altura.

Curva ABC - Demonstracao grafica com eixos de valores e quantidades que considera os materiais
divididos em trés grandes grupos, de acordo com seus valores de pre¢o/custo e quantidades, onde
materiais classe “A” representam a minoria da quantidade total e a maioria do valor total, classe “C" a
maioria da quantidade total e a minoria do valor total e “B” valores e quantidades intermedidrios.

Custo de falta ou Stockout cost - Custo considerado pela falta de um item, por falta de estoque,
quando se recebe um pedido. Este custo pode ser variado, devido a se perder um pedido total ou
parcial, pelo custo de se repor de forma urgente ou pelo custo de se alterar toda a programacgao de
producao para fabrica-lo.

Custo de obsolescéncia ou Obsolescence cost - E o custo de se manter em estoque itens obsoletos
ou sucateados. Geralmente, os itens obsoletos sdo componentes de equipamentos ou maquinas fora
de linha de fabricacao.

Custo de oportunidade ou Opportunity cost - Taxa de retorno do capital investido que uma empresa
ou pessoa espera ter, referente a um investimento diferente dos habituais ou normais que utiliza.

Custo do capital em estoque (materiais em processo) - Valor médio do estoque em processo, vezes
custo do capital, dividido pela receita operacional liquida vezes 100%.

Custo do capital em estoque (matérias-primas) - Valor médio do estoque de matérias-primas, vezes
o custo do capital, dividido pela receita operacional liquida, vezes 100%.

Custo do capital em estoque (produtos acabados) - Valor médio do estoque de produtos acabados,
vezes o custo do capital, dividido pela receita operacional liquida vezes 100%.

Custo do pedido ou Order cost - Custo considerado, somando basicamente as operacdes de fazer a
solicitacdo a compras,acompanhar seu atendimento, fazer o recebimento, inspecionar o momento da

chegada, movimenta-lo internamente e fazer seu pagamento.

Custo logistico - Somatdria do custo do transporte, do custo de armazenagem e do custo de
manutencdo de estoque.
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quando este permanece menos tempo do que o acordado nos portos de embarque ou de descarga.
DFM - Design for Manufacturing ou projeto para manufatura.
Diagrama de fluxo - Representacao grafica das variacdes ou fluxo de materiais.

Docas ou Docks - Local intermediario que as mercadorias ficam entre a expedicdo e os transportes
(varios modais), a fim de facilitar e agilizar a operacao de carregamento e descarregamento.

Dolly ou Romeu e Julieta - Reboque com uma quinta roda usada para converter um semi-reboque
em reboque. E muito utilizado para o transporte de cana-de-acucar.

Dormente - Nome dado as travessas, geralmente de madeira, em que assentam os carris da linha
ferroviaria.

DPS - Digital Picking System.

Dragagem - Servico de escavacdao nos canais de acesso e areas de atracacao dos portos para

DAF - Delivered at frontier ou entregue na fronteira.

Data mining - Mineracao de dados.

Data warehouse - Armazenamento de dados.

DDP ou Door to door - Delivered duty paid ou entregue com taxas pagas.

DDU - Delivered duty unpaid ou entregue sem taxas pagas.

Demanda - Em busca ou em procura de um produto ou servico no mercado.

Demand chain management - Gerenciamento da Cadeia de Demanda.

Demurrage ou Sobreestadia - Multa determinada em contrato a ser paga pelo contratante de um
navio, quando este demora mais do que o acordado nos portos de embarque ou de descarga.

DEQ - Delivered Ex QUAY ou entrega no cais. O vendedor entrega a mercadoria no cais do porto de
destino.

DES - Delivered Ex SHIP ou entrega no navio.

Despatch ou Presteza - Prémio determinado em contrato a que faz jus o contratante de um navio,
manutencdo ou aumento da profundidade.

Draw-back - Envolve a importacdo de componentes, sem pagamento de impostos (IPI,ICMS, Adicional
ao Frete para Renovagdao da Marinha Mercante e Imposto sobre Prestacdes de Servicos de Transporte
Estadual), vinculada a um compromisso de exportacao.

DRP - Distribution Resource Planning ou Planejamento dos recursos de distribuicao.

DSE - Declaracao Simplificada de Exportacao.
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Dumping - Quando ha subsidios e produtos a um custo menor do que o real de fabricacéo.
EADI - Estacdo Aduaneira Interior.

EAI - Enterprise Application inTegration que faz a integracdo de Sistemas internos.

EAV - Engenharia e analise do valor.

ECR - Efficient Consumer Response ou Resposta Eficiente ao Consumidor.

EDI - Electronic Data Interchange ou Intercambio Eletronico de Dados.

ELQ - Economic Logistic Quantity ou Quantidade Logistica Econémica.E a quantidade que minimiza
o custo logistico.

Embalagem ou package - Envoltério apropriado, aplicado diretamente ao produto para sua
protecao e preservacao até o consumo/utilizacao final.

Empilhadeira ou Fork lift truck - Equipamento utilizado com a finalidade de empilhar e mover
cargas em diversos ambientes.

Empowerment - Dar poder ao grupo/equipe.

Ending inventory - Inventario final.

EOM - Electric Overhead Monorail ou Monotrole aéreo eletrificado.

EOQ - Economic Order Quantity ou lote econémico.

Ergonomia - Ciéncia que estuda a adaptacdo do ambiente as medidas do corpo humano,
considerando a interacao perfeita entre os funcionarios e o ambiente de trabalho, como luz, calor,
ruidos, odores e os equipamentos e ferramentas utilizados.

ERP - Enterprise resource planning ou Planejamento dos recursos do negécio.

Estampado - Termo utilizado em producao, sdo pecas feitas, geralmente de chapas, que sofrem
a pressao (impacto) de uma prensa, ficando definidas suas formas, de acordo com o molde da
ferramenta utilizada.

Estibordo - Lado direito do navio.

Estivador - Empregado das docas que trabalha na carga e descarga dos navios.

Estoque de protecio ou Hedge inventory - E feito quando excepcionalmente esta previsto um
acontecimento que pode colocar em risco o abastecimento normal de estoque e gerar uma quebra

na producao e/ou vendas. Normalmente sdo greves, problemas de novas legislacdes, periodo de
negociacdo de nova tabela de precos etc..
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Estoque de seguranca ou Safety stock - Quantidade mantida em estoque para suprir nas ocasides
em que a demanda é maior do que a esperada e/ou quando a oferta para repor estoque ou de
matéria-prima para fabrica-la € menor do que a esperada e/ou quando o tempo de ressuprimento
é maior que o esperado e/ou quando houver erros de controle de estoque que levam o Sistema de
controle a indicar mais material do que a existéncia efetiva.

Estoque em transito - Refere-se ao tempo no qual as mercadorias permanecem nos veiculos de
transporte durante sua entrega.

Estoque inativo - Refere-se aitens que estdo obsoletos ou que ndo tiveram saida nos ultimos tempos.
Este tempo pode variar, conforme determinacdo do préprio administrador do estoque.

Estoque maximo - Refere-se a quantidade determinada previamente para que ocorra o acionamento
da parada de novos pedidos, por motivos de espaco ou financeiro.

Estoque médio - Refere-se a quantidade determinada previamente, que considera a metade do lote
normal mais o estoque de seguranca.

Estoque minimo - Refere-se a quantidade determinada previamente para que ocorra o acionamento
da solicitacdo do pedido de compra. As vezes é confundido com “Estoque de Seguranca’ Também

denominado “Ponto de Ressuprimento’.

Estoque pulmao - Refere-se a quantidade determinada previamente e de forma estratégica que
ainda ndo foi processada. Pode ser de matéria-prima ou de produtos semi-acabados.

Estoque Regulador - E normalmente utilizado em empresas com vérias unidades/filiais, onde uma
das unidades tem um estoque maior para suprir possiveis faltas em outras unidades.

Estoque Sazonal - Refere-se a quantidade determinada previamente para se antecipar a uma
demanda maior que é prevista de ocorrer no futuro, fazendo com que a producao ou consumo nao
sejam prejudicados e tenham uma regularidade.

E-Procurement - Processo de cotacao de precos, compra e venda on-line.

ETA - Expressdo do transporte maritimo que significa dia da atracacdo (chegada).

ETS - Expressdo do transporte maritimo que significa dia da saida (zarpar).

EVA - Economic Value Added ou Valor Econémico Agregado.

FAS - Free alongside Ship ou Livre no costado do navio. O vendedor entrega a mercadoria ao
comprador no costado do navio no porto de embarque.

FCA - Free Carrier ou transportador livre. O vendedor estd isento de responsabilidades no momento
que entrega a mercadoria para o agente indicado pelo comprador ou para o transportador.

FCL - Full Container Load ou contéiner completo.
FCR - Forwarder Certificate of Receipt ou Certificado de recebimento do agente de transportes.

FCS - Finite Capacity Schedule ou Programacéo de capacidade finita.

)
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Feeder - Servico maritimo de alimentacdao do porto hub ou de distribuicdo das cargas nele
concentradas. O termo feeder também pode referir-se a um porto secundério (alimentador ou
distribuidor) em determinada rota. Cabe salientar que um porto pode ser hub para determinadas
rotas de navegacao e feeder para outras.

Feeder Ship - Navios de abastecimento.

FEFO - First-Expire, First-Out ou Primeiro que vence é o primeiro que sai. Serve para gerenciar a
arrumacao e expedicao das mercadorias do estoque de acordo com o prazo de validade.

FIFO - First-In, First-Out ou Primeiro que entra é o primeiro que sai (PEPS).

FIO - Free In and Out ou isento de taxas no embarque e no desembarque. Despesas de embarque sao
do exportador e as de desembarque do importador. Nada de responsabilidade do armador.

FMEA - Analise do modo de falha e efeito.

FOB - Free On Board ou Preco sem frete incluso (posto a bordo). Tem algumas variacdes de FOB.Pode
ser FOB fabrica, quando o material tem que ser retirado e FOB cidade, quando o fornecedor coloca o
material em uma transportadora escolhida pelo cliente.

Food Town - Local que reline varios fornecedores de um mesmo cliente em comum.

Forecasting - Previsdes de tempo.

Forjar - Termo utilizado em producao que significa aquecer uma peca de metal através do calor de
macarico ou brasa até ficar avermelhada e depois utilizar uma marreta e bigorna como instrumentos

para dar a forma desejada.

Fulfillment - atender no tempo e no prazo.Conjunto de operacdes e atividades desde o recebimento
de um pedido até sua entrega.

Fundicao - Termo utilizado em producao que significa derreter metais com o calor e coloca-los em
formas para a confecgdo de pecas que na maioria das vezes ainda passarao por outros processos até

ser um produto final.

Gargalo ou Bottleneck - Instalacéo, funcao, departamento ou recurso que impede a producao, pois
sua capacidade é inferior ou idéntica a demanda.

GClI - Global Commerce Iniciative (6rgao que reline empresas do varejo e industria de todo o mundo
para estabelecer normas internacionais de comércio).

GED - Gerenciamento Eletronico de Documentos.
Giro de estoque - Demanda anual dividida pelo estoque médio mensal.

Giro de inventario - Receita operacional liquida dividida pelo saldo médio do inventario (vezes).
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Housekeeping - Técnica para iniciar e manter os processos de qualidade e produtividade total
em uma empresa.

HTML - Hypertext Markup Language.

Hub - Ponto central para coletar, separar e distribuir para uma determinada area ou regido
especifica.

estd localizado e dos custos de transporte terrestre e feeder.

IBC - Intermediate Bulk Container ou Contenedor intermediario para Granel.
ICO - Inventory Chain Optimization ou Otimizacdo da cadeia dos estoques.
Inbound - Dos fornecedores para as fabricas.

Incoterms - Sigla que identifica os 13 termos que padronizam a linguagem usada no mercado
de exportacao e importagao.

indice de flexibilidade - representa a relacao entre a média do lote de producdo e a média do
lote de entrega.

ISO - International Standards Organization.

Just-in-Time ou JIT - é atender ao cliente interno ou externo no momento exato de sua
necessidade, com as quantidades necessdrias para a operacao/producao, evitando-se assim a
manutencao de maiores estoques.

Kaizen - processo de melhorias continuas, com bom senso e baixos investimentos.

Kanban - técnica japonesa com cartdes, que proporciona uma reducao de estoque, otimizacao
do fluxo de producao, reducao das perdas e aumento da flexibilidade.

GPS - Global Positioning System ou Sistema de Posicionamento Global. Foi desenvolvido pelas
forcas armadas norte-americanas e é composto por um conjunto de 24 satélites que percorrem
a 6rbita da Terra a cada 12 horas.

Esse Sistema permite que através de dispositivos eletrénicos,chamados GPS Receivers (Receptores
GPS), possam ser convertidos os sinais de satélites em posicionamentos, permitindo assim a
localizacao geogréfica de qualquer objeto no globo terrestre com uma precisdo em torno de 10
metros.

Grafico de barras ou de Gantt - Grafico com todas as atividades sequienciais de uma operacao/
projeto/producdo em que para cada operacdo tem uma barra com o tamanho de sua duracao.
Foi desenvolvido por H.L.Ganttem 1917.

Hinterland - Potencial gerador de cargas do porto ou sua drea de influéncia terrestre. O
Hinterland depende, basicamente, do potencial de desenvolvimento da regiao em que o porto
KLT - Klein Lagerung und Transport ou Acondicionamento e Transporte de Pequenos
Componentes.
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Lastro - expressao do transporte maritimo, que significa 4gua que é posta nos pordes para dar peso e
equilibrio ao navio, quando estd sem carga; no transporte ferrovidrio significa camada de substancias
permeaveis como areia, saibro ou pedra britada, posta no leito das estradas de ferro e sobre a qual
repousam os dormentes.

Layday ou Laytime - estadia do navio no porto, que significa periodo previsto para acontecer a
operacao (atracar, carregar e zarpar).

Lead Time - Tempo compreendido entre a primeira atividade até a ultima de um processo de vdrias
atividades.

Lean Manufacturing - Producdo enxuta ou manufatura enxuta.

Leilao Reverso on-line - Consiste em marcar com os fornecedores, um horario em determinado
endereco na Internet, para que os mesmos facam lances para fornecerem produtos previamente
informados pelo requisitante. Quem tiver as melhores condi¢ées comerciais ganhara o pedido.

Leitura Omnidirecional - Tecnologia que possibilita a leitura do cédigo de barras em qualquer posicao,
mesmo os de dificil leitura.

Limpa-trilhos ou Saca-boi ou Grelha - Peca que fica a frente e na parte inferior das locomotivas para
retirar da via os animais colhidos por elas e evitar descarrilamento.

LLP - Leading Logistics Provider ou Principal Fornecedor de Servicos Logisticos.

Localizacao logistica - E a forma de identificar geograficamente armazéns, depositos, filiais, veiculos,
clientes, etc. As formas mais comuns sao por coordenadas de latitude-longitude, cédigos postais (CEP
no Brasil) e coordenadas lineares simples ou malha, que nada mais sao do que se colocar um papel
vegetal quadriculado sobreposto a um mapa, com numeracao das linhas horizontais e verticais.

Logistica (1) - E o Sistema de administrar qualquer tipo de negécio de forma integrada e estratégica,
planejando e coordenando todas as atividades, otimizando todos os recursos disponiveis, visando o
ganho global no processo no sentido operacional e financeiro. (definicdo de Marcos Valle Verlangieri,
diretor do Guia Log).

Logistica (2) - E o processo de planejar, implementar e controlar eficientemente, ao custo correto, 0
fluxo e armazenagem de matérias-primas e estoque durante a producdo e produtos acabados, e as
informacdes relativas a estas atividades, desde o ponto de origem até o ponto de consumo, visando
atender aos requisitos do cliente. (definicdo do Council of Logistics Management).

Logistica (3) - Entre os gregos, arte de calcular ou aritmética aplicada. Parte da arte militar relativa ao
transporte e suprimento das tropas em operacdes. Légica simbdlica, cujos principios sdo os da ldgica
formal, e que emprega métodos e simbolos algébricos. (definicbes do Dicionario Contemporaneo da
Lingua Portuguesa Caldas Aulete).
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Logistica (4) - do francés Logistique, Parte da arte da guerra que trata do Planejamento e da realizacdo
de projeto e desenvolvimento, obtencdo, armazenamento, transporte, distribuicdo, reparacéo,
manutencdo e evacuacao de material ( para fins operativos e administrativos ); Recrutamento,
incorporacao,instrucao e adestramento, designacao, transporte, bem estar, evacuacao, hospitalizacdo e
desligamento de pessoal; Aquisicao ou construcdo, reparacdo, manutencao e operacao de instalagdes
e acessérios destinados a ajudar o desempenho de qualquer funcao militar; Contrato ou prestacao de
servicos. (in, Ferreira, Aurélio Buarque de Hollanda, Novo Diciondrio da Lingua Portuguesa, 22 edicao,
Rio de Janeiro, Nova Fronteira, 1986, p. 1045).

Logistica Empresarial - Trata-se de todas as atividades de movimentacdao e armazenagem, que
facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdo da matéria-prima até o ponto de consumo
final, assim como dos fluxos de informacédo que colocam os produtos em movimento, com o propdsito
de providenciar niveis de servico adequados aos clientes a um custo razoavel. (definicdo de Ronald H.
Ballou no seu livro “Logistica Empresarial”).

Logistica Reversa ou Inversa - No mercado é considerada como o caminho que a embalagem toma
apds a entrega dos materiais, no sentido da reciclagem das mesmas. Nunca voltando para a origem.
Muitos profissionais também utilizam esta expressao para considerar o caminho inverso feito para a
entrega, voltando para a origem, s6 que agora somente com as embalagens. Neste caso, tratam-se de
embalagens reutilizaveis ou retornaveis, que sao mais caras e especificas / proéprias para acondicionar
determinados materiais. Ocorre muito no setor automotivo para o transporte, por exemplo de para-
choques, painéis, etc.

Lote econdmico ou lote de minimo custo - Considerando que para avaliar o gasto total de compra
de determinado produto ou grupo de produtos é necessario verificar o custo de aquisicao, custo de
transporte, e custo de manutencao de estoque, e que quanto maior a quantidade adquirida menor o
preco do produto e do transporte e maior o custo de manutencao do estoque, consiste em verificar
através de arranjos de simulacao, qual é o lote de compra que tem o menor custo total.

Make to order - fabricacdo conforme pedido.
Make to stock - fabricacao contra previsao de demanda.
Manicaca - Nome utilizado no transporte aéreo para pilotos nao habeis na conducao de aeronaves.

Manutencao corretiva - Termo utilizado em Producdo, que siginifica o conjunto de medidas
operacionais técnicas de vistoria, visando reparar efetivos problemas dos componentes das maquinas
e equipamentos, que comprometam a performance e desempenho dos mesmos, para que possam
executar sua funcdo normal.

Manutencao preditiva - Termo utilizado em Producao, que siginifica o conjunto de medidas
operacionais técnicas de vistoria, que indica as condicbes reais de funcionamento das maquinas com
base em dados que informam o seu desgaste ou processo de degradacdo. Trata-se da manutencédo
que prediz o tempo de vida Util dos componentes das maquinas e equipamentos e as condicdes para
que esse tempo de vida seja melhor aproveitado.

Manutencao preventiva - Termo utilizado em Producdo, que significa o conjunto de medidas
operacionais técnicas de vistoria, visando evitar possiveis problemas dos componentes das maquinas
e equipamentos, que comprometam a performance e desempenho dos mesmos, para que possam
executar sua funcdo normal.
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Margem de contribuicéo - E igual ao valor das Vendas menos o valor dos Custos Variaveis e das
Despesas Variaveis.

Marketplaces - Possibilitam que multiplas empresas se comuniquem simultaneamente.

Market share - Parcela do mercado abocanhada.

Medidas de desempenho - Sdo instrumentos utilizados para avaliar a performance de qualquer
atividade logistica. Podem ser relatérios, auditorias, etc. Ndo se pode melhorar aquilo que ndo

mensuramaos.

Memory Card - Cartdao destinado a armazenar informagdes como se fosse a memoéria do
equipamento.

MES - Manufacturing Execution Systems ou Sistemas Integrados de Controle da Produgéo.

Milk Run - consiste na busca do(s) produto(s) diretamente junto ao(s) fornecedor(es), de forma
programada, para atender sua necessidade de abastecimento.

ML - Milha Terrestre.

Modais - sdo os tipos/meios de transporte existentes.Sao eles ferrovidrio (feito por ferrovias), rodoviario
(feito por rodovias), hidrovidrio (feito pela dgua), dutovidrio (feito pelos dutos) e aeroviario (feito de
forma aérea).

MPS - Planejamento-Mestre da Producao.

MPT ou TPM - Manutencéao Produtiva Total.

MRP - Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades de Materiais.

MRP Il - Manufacturing Resources Planning ou Planejamento dos Recursos da Manufatura.

MRP Il - é o MRP Il em conjunto com o Kanban.

Nivel de Servico Logistico - Refere-se especificamente a cadeia de atividades que atendem as vendas,
geralmente se iniciando na recepc¢édo do pedido e terminando na entrega do produto ao cliente e,em
alguns casos, continuando com servi¢os ou manutenc¢do do equipamento ou outros tipos de apoio
técnico. (definicdo de Warren Blanding).

NM - Nautic Mile ou Milha Maritima.

NVOCC - Operador de Transporte Maritimo Sem Embarcacao.

Obsolecéncia de Inventario (como indicador de eficacia) - quantidade de itens obsoletos, dividida
pela quantidade total de itens, vezes 100%.

OCR - Reconhecimento Optico de Caracteres.

Odoémetro - Instrumento usado para indicar a distancia percorrida.
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no estoque é o Primeiro a Sair ou First-In, First-Out (FIFO).

PERT - Project Evaluation and Review Technique ou Técnica de Avaliacao e Revisao de Projetos.

Pick and Pack - separar os materiais e etiquetar,embalar etc.

Planejamento para contingéncias - Planejar para alguma circunstancia extraordinaria que paralise
a operacdo normal do Sistema logistico. Estas contingéncias podem ser acidentes, greves, produtos
defeituosos, paradas no suprimento, etc. Para toda a ocorréncia prevista deverd ter um plano de acdo
emergencial previsto para ser colocado em pratica.

Poka-Yoke - métodos simples, que servem como a prova de falhas no processo.

Ponto de Ressuprimento - Quantidade determinada para que ocorra o acionamento da solicitacdo
do Pedido de Compra.Também determinado “Estoque Minimo’.

Popa - parte posterior do navio.
Postponement - retardamento da finalizacdo do produto até receber de fato o pedido customizado.
PPCP - Planejamento, Programacao e Controle da Produgao.

Prancha de carregamento - Faz parte das normas de operacado dos portos, e significa a tonelagem

OTM - Operador de Transporte Multimodal.

Outbound - Fluxos da fabrica para o concessionario.

Outsourcing - Provedores de servicos ou terceirizacao.

Parcerizacao - Processo de conhecimento mutuo e aceitacao, pelo qual duas empresas devem passar
para estarem realmente integradas, visando mesmos objetivos.

Pélago - Profundidade do mar; mar alto.

PCM - Planejamento e Controle de Materiais.

PCP - Planejamento e Controle da Producéo.

Pedido Minimo - muitas empresas estabelecem um lote minimo para aceitar uma ordem de
compra, visando economias de escala para o atendimento. Desta maneira fazem baixar os custos do
processamento de pedidos, ja que para atender a um mesmo volume de negdcios seria necessario um
numero maior de pedidos.

PEPS - é a nomenclatura para o método de armazenagem, em que o produto que é o Primeiro a Entrar
minima estabelecida que serd operada num periodo de seis horas.

Proa - parte anterior do navio.
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Produto Logistico - O que uma empresa oferece ao cliente com seu produto é satisfacdo.Se o produto
for algum tipo de servico, ele serd composto de intangiveis como conveniéncia, distin¢do e qualidade.
Entretanto, se o produto for um bem fisico, ele também tem atributos fisicos, tais como peso, volume
e forma, os quais tem influéncia no custo logistico. (definicdo de Ronald H.Ballou).

Project team - Forca tarefa.

Proposta - E o documento pelo qual o fornecedor torna oficial a sua oferta comercial e técnica de
servicos e/ou produtos ao requisitante.

Pulmao - Utilizado geralmente em fabricas, serve para proteger as atividades de producao, baseado
em tempos e quantidades suficientes para nao interromper o fluxo continuo, considerando variaveis
de estatisticas e de demandas, ou mesmo de gargalos operacionais.

QR - Resposta Rapida.

Rampas de escape - Utilizadas no transporte rodoviario, sao dispositivos especiais, posicionados em
determinados pontos das rodovias, projetados para permitir uma saida de emergéncia para veiculos
que apresentem falhas ou perdas de freios em declives ingremes, retirando-os do fluxo de trafego e
dissipando as suas energias pela aplicacao de resisténcia ao rolamento, desaceleracao gravitacional
ou ambas.

Rebocador - Pequeno vapor utilizado para rebocar navios ou manobra-los com seguranca em areas
dos portos.

Reboque ou bi-trem - E 0 conjunto monolitico formado pela carroceria com o conjunto de dois eixos
e pelo menos quatro rodas. E engatado na carroceria do caminhao para o transporte, formando um
conjunto de duas carrocerias puxadas por um sé caminhao. E muito utilizado no transporte de cana

de acgucar.

Rechego - expressédo utilizada em portos, que caracteriza a movimentacdo de cargas entre patios,
feita por tratores e/ou outros equipamentos de movimentacao.

REDEX - Recinto Especial para Despacho aduaneiro de Exportacao.
RFDC - Radiofrequency Data Collection ou Coleta de Dados por Radiofrequéncia.
RFID - Radiofrequency Identification Data ou Identificacdo por Radiofreqiiéncia.

Road railer - carreta bimodal, que ao ser desengatada do cavalo mecanico, é acoplada sobre um bogie
ferrovidrio e viaja sobre os trilhos.

Rota ou Plano de Viagem - E o percurso escolhido para o transporte, por veiculos, através de vias
terrestres, rios, corredores maritimos e/ou corredores aéreos, considerando a menor distancia, menor
tempo, menor custo ou uma combinacao destes. Tudo isto, podendo estar conjugado com multiplas
origens e destinos.

Rough Cut - corte bruto.

SAC ou Customer Service - Servico de Atendimento ao Consumidor ou Cliente.
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Ship Broker - Agente Maritimo.

Shipping ou Expedicao - Departamento de uma empresa que de posse da Nota Fiscal ou uma
pré-Nota Fiscal identifica, separa, embala, pesa (se necessario) e carrega os materiais nos veiculos
de transporte.

Shipping Area - Area de Expedicao.

ferramental e a volta de sua producéo.

Sidetrack ou caminho alternativo - E quando se utiliza um percurso diferente do habitual ou
previsto, por variados motivos (transito ruim, seguranca, etc.).

Sider - tipo de carroceria de caminhéo, que tem lonas retrateis em suas laterais.

SIL - Sistema de Informacées Logisticas, providencia a informacédo especificamente necessaria para
subsidio da administracdo logistica em todos os seus niveis hierarquicos. Para a alta administracao
serve para planejamentos, politicas e decisdes estratégicas; Para a média geréncia serve para
planejamentos e decisdes taticos; Para a supervisdo serve para planejamentos, decisdes e controles

operacionais; Para o operacional serve para processamentos de transacoes e resposta a consultas.

SKU - Stock Keeping Unit ou Unidade de Manutencdo de Estoque. Designa os diferentes itens de

Saldo disponivel - E a quantidade fisica em estoque, ja abatendo as quantidades em estoque que
estao reservadas.

Scanner - Aparelho ou Sistema eletrOnico que converte através de leitura ética, informacdes
codificadas em numeracao alfanumérica ou simbolizacdo em barras.

SCOR - Supply Chain Operation Model ou Modelo de Referéncia das Opera¢des na Cadeia de
Abastecimento. Foi crido pelo Supply Chain Council (USA) visando padronizar a descricdo dos
processos na cadeia de abastecimento.

Semi-reboque - ¢ o conjunto monolitico formado pela carroceria com um eixo e rodas.E engatado
no cavalo mecanico ou trator para o transporte,ou ainda passa a ser utilizado como reboque,quando
é engatado em um dolly. E muito utilizado no transporte de cana de agucar.

Set-up - tempo compreendido entre a paralisacdo de producdao de uma maquina, a troca do seu
um estoque.

SLA - Service Level Agreement ou Acordo sobre o Nivel de Servico.

SLM - Service Level Management ou Gerenciamento do Nivel de Servico.

SLM - Strategic Logistics Management ou Gestao Logistica Estratégica.

Smart-Tag - Etiqueta inteligente.

SMS - Short Mensaging System.

Sobretaxa ou Surcharge - Taxa adicional cobrada além do frete normal.
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Stock options - Programa de Acdes - um incentivo que permite aos funciondrios comprar
acdes da empresa onde trabalham por um prec¢o abaixo do mercado.

STV - Veiculo de Transferéncia Ordenado.
Supply Chain Management - Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento.

Tacégrafo - Instrumento destinado a registrar movimentos ou velocidades; tacometro
registrador.

Tacometro - Aparelho que serve para medir o nUmero de rotagdes e, portanto, a velocidade de
maquinas ou veiculos; 0 mesmo que taquimetro.

Taquimetro - O mesmo que tacobmetro.

Tara - Peso de uma unidade de transporte intermodal ou veiculo sem carga. Ao se pesar o total
subtrai-se a tara, chegando-se assim ao peso da carga.

Taxa de Valor Liberado ou Released-Value Rates - Taxa baseada sobre o valor do transporte.
Team Building - dinamica de grupo em area externa, onde os participantes serdo expostos a
varias tarefas fisicas desafiadoras, que sdo exemplos comparativos dos problemas do dia-a-dia

da empresa.Tem como finalidade tornar uma equipe integrada.

Tempo de compra - E o periodo compreendido entre a data da requisicio do material até a
data do fechamento do pedido.

Tempo de transporte - E o periodo compreendido entre a data de entrega do material até a
chegada do mesmo para o requisitante (destino).

Tempoderessuprimento-E asomatériadoTempo de Compra,mais o Tempo de Processamento
e Embarque pelo fornecedor, mais o Tempo de Transporte, mais o Tempo de Recebimento
(conferéncia, testes, etc.) até o material ficar disponivel para utilizacao.

TEU - Twenty Foot Equivalent Unit. Tamanho padrao de contéiner intermodal de 20 pés.

Time to Market ou Tempo até o Mercado - Tempo necessario para projetar, aprovar, construir
e entregar um produto.

TKU - Toneladas por quildmetro util.

TMS - Transportation Management Systems ou Sistemas de Gerenciamento de Transporte.
Toco - Caminhao que tem o eixo simples na carroceria; ou seja, nao é duplo.

Touch Screen - Tela sensivel ao toque.

TQM - Gestao da Qualidade Total.
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Transporte Multimodal - é aintegracdo dos servicos de mais de um modo de transporte, utilizados
para que determinada carga percorra o caminho entre o remetente e seu destinatario, entre os
diversos modais existentes, sendo emitido apenas um unico conhecimento de transporte pelo
unico responsavel pelo transporte, que é o OTM - Operador de Transporte Multimodal.

Trapiche - Armazém de mercadorias junto ao cais.

reboque, engatado em dois reboques, formando assim um conjunto de trés carrocerias puxadas
por um sé caminh&o. E muito utilizado no transporte de cana de acucar.

Trick - é uma asa-delta motorizada que vem equipada com rodas e/ou flutuadores e assentos de
fibra de vidro.

Truck - Caminhao que tem o eixo duplo na carroceria; ou seja, sdo 2 eixos juntos. O objetivo é
aglientar mais peso e propiciar melhor desempenho ao veiculo.

UEPS - ¢ a nomenclatura para o método de armazenagem, em que o produto que é o Ultimo a
Entrar no estoque é o primeiro a sair.

Umland - Entende-se pelo ambiente fisico portudrio; ou seja, o porto em si, suas instala¢des, tarifas
e a qualidade dos servicos que presta.

7

Uniqueness - expressao utilizada sobre a organizacdo/empresa que é muito dificil de ser

TPA - Trabalhadores Portudrios Avulsos.
Trackstar - Veiculo utilizado no setor ferroviario para verificacdo e manutencdo dos trilhos,
dormentes e geometria.
Trade-off ou Compensacao - Na sua forma bdsica, o resultado incorre em um aumento de custos
em uma determinada area com o intuito de obter uma grande vantagem em relagao as outras (em
termos de aumento de rendimento e lucro).
Transbordo ou Transhipment - Transferir mercadorias/produtos de um para outro meio de
transporte ou veiculo, no decorrer do percurso da operacao de entrega.
Transporte Intermodal - é a integracdo dos servicos de mais de um modo de transporte, com
emissdo de documentos independentes, onde cada transportador assume responsabilidade por
seu transporte. Sao utilizados para que determinada carga percorra o caminho entre o remetente
e seu destinatario, entre os diversos modais existentes, com a responsabilidade do embarcador.
Treminhoes - é o conjunto formado por um caminhdo normal ou cavalo mecanico mais semi-

copiada.

Unitizacao - é agregar diversos pacotes ou embalagens menores numa carga unitaria maior.

UPC - Universal Product Code ou Cédigo Universal de Produto.

VAN - Value Added Network.
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Vento de través - Expressdo utilizada no transporte aéreo, que significa quando o vento esta
no sentido de direcao para a lateral da aeronave, tanto em véo de cruzeiro como para pouso/
decolagem.

VMI - Vendor Managed Inventory ou Estoque Gerenciado pelo Fornecedor.

Vorland - Significa o maior ou menor afastamento de um porto em relacdo as principais rotas de
navegacao ou sua area de abrangéncia maritima e, igualmente, influéncia a escolha do armador.

VUC - Veiculo Urbano de Carga.

WCS - Warehouse Control Systems ou Sistemas de Controle de Armazém.

Wharfage ou Taxa de atracacao - E a taxa cobrada pela administracdo de um porto para utilizacao
do mesmo, nas operacdes que envolvem atracacdo, carga, descarga e estocagem nas docas e
armazéns ligados ao porto.

Wireless - Sistema de acesso sem fio.

WMS - Warehouse Management Systems ou Sistemas de Gerenciamento de Armazém.

Workflow - Processo no qual a informacao flui por toda organiza¢ao,de maneira rapida e organizada,
seguindo a seqiiéncia pré-estabelecida de tramitacao.

WWW - World Wide Web.

XML - Extensible Markup Language protocolo de comunicacéo.

Zona de Livre Comércio ou Zona Franca - é uma zona (local ou regido de um estado ou pais) onde
os produtos ou materiais sdo considerados isentos de taxas e tarifas de importacdo, com anuéncia

das autoridades fiscais governamentais.
Fonte: Kom International ABPL & Associados (www.komint.com)

Numero de Registro:
PCPP10190707
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