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Objetivos instrucionais do curso:

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

a) Conceitos a serem aprendidos:

- principio epistemoldgico do Protheus;
- nomenclatura Microsiga;

principios de PCP;

integracoes.

b) Habilidades a serem dominadas:

- dominio conceitual do Sistema;

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

- capacidade de articulacao e relacdo entre as diversas informacdes e dados que
pressupdoem as funcionalidades do ambiente;

- capacidade de analise e adequacdo: necessidades X solugdo Microsiga;

- dominio técnico-operacional do Protheus - PCP;

- capacidade para ag0es pro-ativas, tendo como ferramenta de solugdo o sistema.

c) Técnicas a serem aprendidas:

- implementacao da ferramenta PCP;

- operacionalizacao do ambiente;

- aplicagao e utilizacdo plenas das funcionalidades do Sistema - PCP.

d) Atitudes a serem desenvolvidas:

- capacidade de promover agoes planejadas e pré-ativas, tendo como ferramenta
de solugdo o Sistema Microsiga — PCP;

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

- capacidade de execugao.

3. 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 propria a solucdo Microsiga;

- implantar e operar o Sistema no ambiente PCP;

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



Contextualizacao:

A reunido dos meios de produgdo (matéria-prima, mdo-de-obra e equipamentos)
possibilita a fabricacdo de produtos que surgem pela acdao dos sistemas produtivos.

Os planos que servirao de guia na execugao e no controle da producdo sao
comandados pelo 6rgdo auxiliar denominado Planejamento e Controle da Produgao
(PCP), que dita normas a linha de producéo, visando um fluxo ordenado e continuo
do processo produtivo.

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

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

Organograma de uma Empresa
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O PCP decorre da utilizagdo eficiente dos meios de producdo, através dos quais sdo
atingidos objetivos planejados, nos prazos determinados.

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

O que produzir? determinando o produto a ser feito
Quanto produzir? quantificando a produgao

Com que produzir? definindo o material a ser usado

Como produzir? determinando o processo (modo de fazer)
Onde produzir? especificando equipamentos

Com quem produzir? quantificando mao-de-obra

Quando produzir? estipulando prazo de execugao

Esses itens, quando antecedem as agles, formam um plano, compondo as fases de
planejamento e direcionando o comportamento da industria.



O PCP, no planejamento, deve obedecer a uma seqliéncia na obtengdo de suas
metas. As etapas a serem seguidas sao:

- Receber previsdo de vendas da darea 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 entao passa a constituir-se na meta
de producao do periodo.

- Verificar o estoque de matéria-prima e os insumos diversos, determinando itens a
serem adquiridos pelo setor de suprimentos, necessarios para a obtencdo da meta
de producao estabelecida.

- Calcular, em fungao do nivel de producdo e das horas previstas de trabalho, a
necessidade de equipamento e de mao-de-obra; ou, em funcao dos equipamentos
disponiveis, calcular as horas de trabalho necessarias ao entendimento do plano de
producao.

- Definir prazo para inicio e término da produgao quantificada.

A previsdo de vendas é um instrumento que ajuda a industria a definir o total a ser
produzido. O processo é realizado pelo érgdo comercial e visa conceder a empresa
objetivos de vendas a serem alcangados num futuro proximo, adotando critérios
estatisticos na determinagdo e juntando informagbes sobre a tendéncia do mercado
e registros das vendas histdricas - aquelas ocorridas em periodos semelhantes no
passado.

A previsao de vendas permite ao PCP programar a quantidade de produto a ser
fabricada num determinado espaco de tempo e, a partir dai, quantificar as
necessidades de material, mdo-de-obra e equipamentos.

ApOs determinar os tipos de produtos a serem feitos, de escolher o tipo de
producao a seguir, de definir a quantidade a fabricar, de especificar o material a ser
utilizado e de quantificar os insumos, resta definir o processo que consiste na
determinacdo da sequéncia de operagdes e dos tipos de equipamentos a serem
utilizados.

A etapa seguinte volta-se ao aprazamento, definindo o prazo necessario 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 operagoes.

Ao entrar em execucgdo, 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 execugdo, medir resultados conseguidos e comparar com
o planejado. Controlar é medir desempenho, identificar desvios no planejamento,
localizar erros tao logo ocorram e encaminhar corregoes.

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



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

Caso alguma anomalia ocorra e ndo seja atribuida ao acaso, mas a uma falha de
previsdo, volta-se ao inicio (planejamento), visando modificar o plano e evitando
repeticdo futura do problema. Essa fase € a retroagdo.
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Na determinagdo do processo, o PCP recebe orientagdo da engenharia de métodos
e processos, ja que cabe a ela definir as operagdes necessarias a obtengdo do
produto desejado e a seqliéncia dessas operagoes.

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 de Planejamento e Controle de Produgdo, 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 de Planejamento e Controle de
Produgdo, € importante que os ambientes de Estoque/Custos e Compras ja estejam
devidamente implantados e funcionando, pois informagdes primordiais para o PCP
como: posicdo de estoques dos produtos/materiais, posicdo da carteira de
solicitagdes de compras e de pedidos de compras e ordem de producgao.



FLUXO OPERACIONAL
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Planejamento e Controle de Producao

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

O sistema de PCP deve responder:

« O que comprar?

« 0O que produzir?

¢ Quanto comprar?

* Quanto produzir?

* Quando comprar?

* Quando produzir?

* Quais recursos utilizar?

 Tenho capacidade de cumprir os prazos com o panorama atual?

O Protheus incorpora as melhoras 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 producdo:

*+ Processos de Engenharia
— Pré-estrutura
— Configurador de produtos
— Manutencdo da estrutura de materiais (BOM - Bill of materials)
— Manutencao do roteiro de operacdes (BOP - Bill of process)

+ Processos de Planejamento
— Planejamento da necessidade de materiais - MRP
« A comprar: inicia o processo de compras via Solicitacdo de

Compras

« A produzir: inicia o processo de fabricacdo via Ordem de
Producao

— Planejamento e alocacdo 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
solucao dos eventuais problemas.



Texto justificativa

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

Na era do e-commerce e da venda com entrega imediata e alta personalizagdo, a
area de produgdo deve garantir o nivel de servigo exigido pelos clientes internos e
externos da organizagao, garantindo a confiabilidade, velocidade e flexibilidade
necessarias para a operagao da organizagao.
Planejar e controlar a producdo é:

« Controlar o processo de criagao e alteracdo de produtos.

« Planejar os materiais.

« Planejar a utilizagao dos recursos de producao.

» Controlar os apontamentos de producdo e a utilizagao real dos recursos.

O planejamento da produgdo 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 do que
ocorreu de divergéncia entre o que foi planejado e o que realmente foi executado.

CADASTROS

Centro de custos

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

De forma hierarquica, temos:

Nivel Entidade Contabil
2 Centro de Custo
3 Item Contabil

4 Classe de Valor

Observagdo: 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 de centro de custos.

« Para o ambiente SIGAPON (Ponto Eletronico), € necessario somente o
cadastramento do centro de custo (nivel 2).



Principais campos:

« C 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.

”;@:E)

A maioria dos relatérios do ponto eletrénico tem a opgdo de ordenacgdo por centro
de custos, em que o Sistema organizara os funcionarios pelo centro de custos ao
qual ele esta vinculado. Por esse motivo, cadastre os centros de custos da forma
como sua empresa esta dividida estruturalmente para facilitar a visualizagdo dos
resultados e o agrupamento dos funcionarios.

Exercicio
O cadastramento dos centros de custos deve ser feito antes do cadastramento dos
funcionarios, pois ndo é permitido o cadastramento de um funcionario sem estar
vinculado a um centro de custos.
Para realizar este exercicio, va em:
Atualizacdes

Cadastros Gerais

Centro de Custo

Em seguida, clique no botdo Incluir e informe o cddigo, a classe e a descrigdo. Para
confirmar o cadastro, clique no botdo OK (verde).

Unidades de medida

AtualizacOes
Cadastros
Unidades Medida

O cadastro de unidades de medida é obrigatorio para a utilizacdo de qualquer

funcionalidade relacionada ao controle de materiais, pois trata-se de uma
informacgdo obrigatoria no cadastramento de produtos.
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A unidade de medida é a nomenclatura utilizada para contagem e controle de uma
guantidade de produtos. Os sistemas de suprimentos tratam os saldos fisicos dos
produtos em duas unidades de medida quaisquer.

Em consultas e relatérios que expressam a quantidade de um item, muitas vezes, é
informada qual a unidade de medida e, em determinados casos, além da
informagdo na primeira unidade de medida sdo apresentados, também, os saldos
na segunda unidade de medida.

Exemplos de unidade de medida existentes:

« LITRO

«  PECA

« GRAMA

« UNIDADE
. DUZIA

« CENTO

*  QUILOGRAMA

A configuracao padrao da tela do cadastro de unidades de medida na interface MDI
€ apresentada abaixo:

[® Protheus 8 - Mutti Processo ==
Atuaizagties Consultas Relatorios Miscelansa Eavoritos Ultimas operagdes  Ajuda Estoque/Custos [= [ & Protheus
Unidades Medida - 9901

ortar  Tolar Guga UK Cs
Un. Medida  [KG Desc. Resum. |QUILOGRAM

Descr Portuy  [QUILOGRAMA, |
Descr Ingles  [QUILOGRAMA, |
Descr Espan: [QULOGRAMA |

| MPEA1 CodeBase Enveld | Administrador 190305 TesteMatriz

As informacGes definidas como campos obrigatorios nas funcionalidades de
suprimentos sao:

«  Um. Medida (AH_UNIMED) - cddigo da unidade de medida.
O cadastro de unidades de medida possui outras informagdes ndo obrigatoérias:
+ Desc. Resum. (AH_UMRES) - descricao resumida da unidade de medida.

« Descr. Portug (AH_DESCPO) - descrigdo em portugués da unidade de medida.
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Grupo de produtos

AtualizacOes
Cadastros
Grupo de Produtos

O cadastro de grupo de produtos permite a informagdo dos grupos de produto
existentes na organizacao.

O grupo é uma das maneiras de reunir produtos com caracteristicas comerciais ou
fisicas semelhantes. Essa informacdo € muito utilizada em grande parte das rotinas
do sistema para filtragem no calculo e/ou obtengdo de informacées.

E possivel, por exemplo, calcular o MRP somente para determinado grupo de
produtos ou imprimir um determinado relatério somente para produtos do grupo
0001 ao grupo 0005.

Exemplos de descricao de grupos de produtos:

« ELETRONICOS

«  FARMACEUTICOS

«  BORRACHAS

« PLASTICOS

. METAIS

+  PRODUTOS DE VENDA
« QuiMICcOosS

A configuracdo padrdo da tela do cadastro de grupo de produtos na interface MDI é
apresentada abaixo:

| ® Protheus 8 - Multi Processo H@]m
Afuslizaches Consultas Relatorios Miscelsnes FEavoritos [lbimas operagies Ajuda | EstoquefCustos “ | 'EPml!leu\'
Grupo de Procutos - 9901
Pl Grupo - Alterar E3

Copiar

nar  GColar Calo

Cod Grupo 0007 Desc Grupo Produtu de Venda |

Pict Padrao | Procedencia <

Status Grupo |' |

Grupo Relac ‘

Tipo Grupo :l =% Descrican

MPE.11 CodeBase Enva11 Administracor 19/03/05 TesteMatriz
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As informagdes definidas como campos obrigatérios nas funcionalidades de
suprimentos sao:

+ CodGrupo (BM_GRUPO) - cddigo do grupo informado.
O cadastro de grupo de produtos possui outras informages ndo obrigatorias:

+ Desc. Grupo (BM_DESC) - descricdo do grupo de produtos.

Produtos

AtualizacOes
Cadastros
Produtos

O cadastro de produtos € obrigatério para a utilizagdo de qualquer funcionalidade
relacionada ao controle de materiais. O conceito de mao-de-obra custeada no
sistema também obriga a criacdo de produtos iniciados com sigla *“MOD”, seguida
do cédigo de um centro de custos valido.

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

Exemplos de produtos:

Chave Inglesa Computador

Bola de Futebol Reldgio
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[ Protheus 8- Mutti Processa =

Atuslizacdes Consultas Relatorios Miscelanea Favoritos  Ulimas operagéies  Ajuda | EstoquefCustos [+ | & Protheus

Produtos - 9901

Cadastrais Impostas Mrp [ Pcp C.q Atendimento Direitos Autoraiz Outros

Codigo 15128436 Descricac |BOLA, DE FUTEBGL DE CAMPO =
Tipo ZEN Unidade [ |

Armezem Pad.[01_| Grupa o007 |,

Blogueado Mao . TE Padrag a

1S Padrao A, Sealnmedi. | |2

Fator Cony. 0,00 B Tipo de Conv | Multiplicador :

aternativa [ | Precovenca | o.00|Ed
custostane. | opo|ER Ucaews | rr |9

Uk Preco [ omEg Mosda C St M‘

s T i | Pesoligudn | 00000 |G
Cta Cortabil 2 centroCusta | | A
temconta [ |4 Familis 1=
Form.Padran | | A BaseEstrt. | 0|

Loja Padrao Spropriacac | pireto -
Fartasma Rastra Mew utiza -
Uik, Revisao 19103105 DT Referenc. 190305
Fora estado : % Comissan 0,00 B

Forn. Canal - Per Invert. [

DtRef.Pre it Cons Inicial = B
Cod Berras  [15.12.84.36 Cod Form Lot =

|

HIJ

Contr Enders Elz‘ Contrato Mao

Prod.import [pao |7

pe Detat

Arsre e | ™ Reesstrican en | L

orocomprss | A RevEstutur | |

s bim e [ q Cassawar [ @ ]
| MPEA1 CodeBese Envell [ Administradar I 190505 TesteMatriz Fa|F1z

As informacgGes definidas como campos obrigatérios nas funcionalidades de
suprimentos sao:

PASTA CADASTRAIS

« Codigo (B1_COD) - cddigo que funciona como identificador Unico do
produto. Pode ser criado através da ferramenta de cddigo inteligente.

« Descricao (B1_DESC) - descricao do produto. Facilita a identificacdao do

produto, permitindo obter mais informacdes sobre o item. Normalmente, a
informacgdo € apresentada junto ao codigo, em relatérios e consultas.

Diferenca entre codigo e descrigdo:

Cdédigo: 12FRECHING Cdédigo: COMPPIV3450
Descrigdo: Chave Inglesa Descrigdo: 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 usuario. Alguns tipos de produto pré-cadastrados sao:

PA (Produto Acabado)

PI (Produto Intermediario)
MC (Matéria de Consumo)
BN (Beneficiamento)

O O OO

14



O Unico tipo de produto que possui um comportamento diferenciado no
sistema é o tipo BN, que possui um tratamento diferenciado na rotina de
Ordem de Producdo. Os demais tipos sao normalmente utilizados somente
para filtragem em programas de relatoério 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 (Pega)

UN (Unidade)
KG (Quilograma)
CX (Caixa)

O O oo

+« Armazém Padrdo (B1_LOCPAD) - Armazém padrdo para armazenagem do
produto sugerido em todas as movimentagdes em que o cédigo do produto é
digitado. Ndo é obrigatoria a utilizacdo do armazém padrdo. A informagdo é
sugerida, porém pode ser alterada pelos usuarios.

O cadastro de produtos possui mais de 150 campos utilizados por funcionalidades
bastante distintas dentro do sistema. Por isso, iremos destacar alguns dos campos
mais relevantes no funcionamento dos ambientes de suprimentos:

PASTA CADASTRAIS

+ Bloqueado (B1_MSBLQL) - Campo que identifica se o produto esta
blogueado para uso ou ndo. 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. Pode ser definida como a segunda nomenclatura
utilizada para contagem de produtos.

Exemplos de unidade de medida:

PC (Pega)

UN (Unidade)
KG (Quilograma)
CX (Caixa)

O O oo

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

O preenchimento do fator de conversao ndo é obrigatdrio, pois existem
produtos que possuem duas unidades de medida para controle, porém tém
sua conversdo variavel de acordo com outros fatores (por exemplo: papel
tem o fator de conversdo 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
movimentagao.

Situacdo real de utilizagdo: ao comprar um refrigerante no supermercado,
verifica-se que a unidade de medida principal é a lata e a segunda unidade
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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.

Tipo de Conv (B1_TIPCONV) - Tipo do fator de conversao. 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 conversao
digitado deveria ser divisao (a quantidade da segunda unidade de medida é
calculada dividindo-se a quantidade da primeira unidade de medida).

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

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

Os produtos de apropriacdo indireta sdo 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 apropriacdo indireta:

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

o 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 sdo feitas diretamente nesse saldo.

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

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

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

o 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 ndo. Esse controle também devera ser habilitado

16



para produtos em que se queira controlar o saldo por niumero 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 aquisicdo efetuado pelas
funcionalidades do ambiente SIGAEIC.

PASTA CQ

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 (através do programa de baixas do CQ, um conceito simplificado
de inspecdo) ou através do controle de qualidade do Quality (ferramentas
avancadas de inspegao de entrada e/ou inspegdo de processos).

Nota Minima (B1_NOTAMIN) - Nota minima do produto para entrada sem
inspecao. Quando o tipo de CQ do produto for ‘materiais’ e o item for
comprado, podera ser enviado para 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, o produto serd enviado, automaticamente,
para inspecdo no controle de qualidade.

Produgdes CQ (B1_NUMCQPR) - Numero de producgdes para envio ao CQ.
Quando o tipo de CQ do produto for ‘materiais’ e o item for produzido,
podera ser enviado para controle de qualidade pelo numero de
apontamentos de producgdo efetuados. Por exemplo: se for informado nesse
campo o valor 1, todo apontamento efetuado enviara, automaticamente, a
quantidade produzida para inspegdao no controle de qualidade. Se o niumero
informado nesse campo for 2, um apontamento é enviado e o outro ndo.

PASTA MRP/PCP

Qtd Embalag (B1_QE) - Quantidade por embalagem. Utilizado como
guantidade minima para compra de produtos que ndo possuem estrutura, ou
seja, produtos que terdo necessidade de compra gerada automaticamente
pelo sistema.

Ponto de pedido (B1_EMIN) - Ponto de pedido do produto. Quantidade
que uma vez atingida devera disparar o processo de compra ou produgao 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 relagdo ao possivel desabastecimento do produto. Essa
quantidade é subtraida do saldo em estoque disponivel em alguns processos
para garantir o calculo de necessidade com o maximo de seguranca para
abastecimento do produto.

Form. Est. Seg (B1_ESTFOR) - Férmula do estoque de seguranca. Caso a

féormula esteja preenchida, o valor do estoque de seguranca é calculado por
ela.
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« Entrega (B1_PE) - Prazo de entrega do produto. Campo utilizado para
informar o prazo de entrega padrao do produto em rotinas de célculo de
necessidade e calculo de previsdo de entrega.

«  Form. Prazo (B1_FORPRZ) - Férmula do prazo de entrega. Caso a féormula
esteja preenchida, o valor do prazo de entrega ¢ calculado por ela.

+ Lote Econdmico (B1_LE) - Lote econ6mico do produto. Quantidade ideal
para compra e producdao do produto. Com base na informacdo do lote
econdmico, 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 produgdo de produtos que possuem estrutura, ou
seja, produtos que terdo necessidade de producdao gerada automaticamente
pelo sistema.

« Estoq Maximo (B1_EMAX) - Estoque maximo do produto. Utilizado como
limitador de geracdo de previsdes de entrada em rotinas que automatizam o
calculo 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 através de rotinas de calculos ou de movimentagdes.

Os principais campos sao:

PASTA CADASTRAIS

« Ult. Prego (B1_UPRC) - Informacdo do ultimo preco de compra informado
para o produto.

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

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

Complemento de produtos

AtualizacOes
Cadastros
Complement. Produto

O cadastro de dados complementares dos produtos armazena uma série de
informacdes relevantes ao produto para funcionalidades auxiliares do sistema. Sua
funcdo é descentralizar as informagdes do cadastro de produtos, que ja é bastante
extenso.
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As informagdes definidas como campos obrigatérios nas funcionalidades de
suprimentos sao:

PASTA CADASTRAIS

Nesta

Produto (B5_COD) - cédigo de produto previamente cadastrado no
cadastro de produtos. Identifica qual produto terd suas informagoes
complementares cadastradas.

Nome Cientif (B5_CEME) - nome cientifico do produto. Descricdo do
produto mais extensa e detalhada. Em algumas consultas e relatorios, é
opcional a apresentagdo da descricdo padrdao do produto ou do nome
cientifico, permitindo maior detalhamento das caracteristicas.

pasta, existem diversos outros campos para informacdo de caracteristicas

fisicas e de projeto do produto que sdo somente informativos.

Em outras pastas, existem informagdes associadas a funcionalidades especificas do
sistema, tais como:

PASTA VENDAS

Cod no Clien (B5_CODCLI) - Identifica qual o cédigo do produto utilizado
nos clientes.

Preco de venda e data de referéncia de preco - O cadastro permite a
referéncia a precos de venda com suas respectivas datas.
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Com o desenvolvimento de funcionalidades mais avancadas de tabela de
preco de venda para o cliente, essas informagbes nao representam uma
maneira mais pratica e moderna de definicdo de pregos, porém continuam
sendo atualizadas pelo programa de atualizagao de precos de venda.

PASTA LOGISTICA

Compr.Armaz. (B5_COMPRLC) - comprimento de armazenagem do
produto. Medida de comprimento utilizada no calculo de ocupagdo de
enderecos.

Sera comparada com a dimensdo do comprimento do endereco para calculo
de capacidade de armazenagem. Deve ser cadastrado na mesma unidade de
medida do enderego (metros, centimetros etc.).

Largu.Armaz. (B5_LARGLC) - largura de armazenagem do produto. Medida
da largura utilizada no calculo de ocupacdo de enderegos.

Serd comparada com a dimensdo da largura do endereco para calculo de
capacidade de armazenagem. Deve ser cadastrado na mesma unidade de
medida do enderego (metros, centimetros etc.).

Altur.Armaz. (B5_ALTURLC) - altura de armazenagem do produto. Medida
da altura utilizada no calculo de ocupacgdo de enderecos.

Serda comparada com a dimensdo da altura do endereco para calculo de

capacidade de armazenagem. Deve ser cadastrado na mesma unidade de
medida do enderego (metros, centimetros etc.).

—e

Altura

Comprimento

Empilhagem (B5_EMPMAX) — empilhagem maxima do produto. Indica qual
a empilhagem aceita para o produto sem danifica-lo.
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« Fator Armaz. (B5_FATARMA) - fator de armazenagem do produto. Indica
qual a quantidade do produto que ocupa o espaco indicado pelas medidas de
comprimento X largura X altura. Por exemplo: se seis latas de refrigerantes
estdo armazenadas em um pack que ocupa 19 X 13 X 13, o fator de
armazenagem cadastrado deve ser 6.

O sistema entendera que seis latas ocupam um espaco de 19 X 13 X 13.

Pré-estrutura

AtualizacOes
Engenharia
Pré-Estrutura

No cadastro de pré-estruturas sdo informadas estruturas ainda em analise ou teste
pela area de engenharia, ou seja, estruturas que ainda ndo estdo liberadas para
uso pelos demais departamentos da organizacao.

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

No exemplo da figura ao lado, é identificada a
PA1l composicdo do produto “PA1”. A pré-estrutura
identifica que o produto “PA1” é composto por um

produto “PI1” e por um produto “MP3".
O produto “PI1”, por sua vez, &€ composto por um

Pl1 MP3 produto "*MP1” e por um produto “MP2".
Os produtos “"MP1”, *MP2"” e "MP3"” nao sao fabricados

e sim comprados, ja que ndo possuem pré-estrutura
cadastrada.

MP1] [MP2

Apds o preenchimento das informacGes relacionadas ao produto “Pai” da pré-
estrutura, devem ser incluidos os componentes do produto.
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ApOs o cadastramento dos componentes da pré-estrutura, deve-se passar para a
etapa de analise dos itens, feita através da opgdo de aprovagdo ou rejeigdo.

O acesso a essa etapa é configurado no ambiente CONFIGURADOR, através do
cadastro de usuarios. O sistema permite que seja configurado o uso dessa etapa
somente a usuarios autorizados. Ao confirmar a operagdo, € apresentada a

confirmagado a seguir:
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A etapa posterior refere-se a criacdo das estruturas com base na pré-estrutura.

O acesso a essa etapa € definido no ambiente CONFIGURADOR, através do cadastro
de usuarios. O sistema permite que seja configurado o uso dessa etapa somente a
usuarios autorizados. Terminado esse processo, obtém-se a estrutura criada com
base na pré-estrutura.

ApOs a confirmacdo, € apresentado o assistente a seguir:
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Estruturas

Atualizacdes
Cadastros
Estruturas

O cadastro de estruturas (também conhecido como lista de materiais ou BILL OF
MATERIALS) é o cadastro utilizado para calculo de necessidades, explosdo dessas
necessidades e detalhamento da composicao dos produtos. Se identificarmos o
nosso produto como um ‘bolo’, poderiamos identificar o cadastro de estruturas
como a ‘lista de ingredientes’.

Quando um produto tem sua estrutura cadastrada automaticamente, passa a ser
entendido pelo sistema como um produto a ser fabricado dentro da empresa. Ao

informar, na abertura de uma ordem de produgao, o cédigo de um produto que
possua estrutura, é possivel ao sistema identificar a composigdo desse produto.

A representagdo 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.

PA1l
P|1 MP3 O produto PI1, por sua vez, € composto por um
produto MP1 e por um produto MP2.

MP1] |MP2 24




Os produtos MP1, MP2 e MP3 nao sdo fabricados e sim comprados, ja& que ndo
possuem estrutura cadastrada.

No cadastro de estruturas, existem informacdes no cabegalho que sdao essenciais
para o posterior preenchimento de dados sobre os componentes:

F2 Estruturas - Incluséo

Cidigo: 00a00a001 204D Unidlade: PR Revizao
Estrutura Similar: Guantidade Base: 0

« Cédigo (G1_COD) - Cédigo de produto previamente cadastrado. Identifica
gual produto tera sua estrutura cadastrada.

+ Unidade - Unidade de medida do produto informado. Informagdo apenas
apresentada em tela.

+ Revisao - Campo utilizado somente na rotina de visualizagdo da estrutura.
Permite que sejam visualizados os componentes relacionados a revisdo
informada.

« Estrutura Similar - Campo utilizado somente na rotina de inclusdo 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 resultardo em um produto acabado.

ApOs o preenchimento das informagdes relacionadas ao produto-pai da estrutura,
devem ser incluidos os componentes do produto.
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P2 Estruturas - Alteracdo

Cadigo: 000000001 20AMGR Uniclacle: Revisio l:l

=23 0000000071 208MGR - JOELHEIRA AMARELO/GRANDE

£

Identificagdo do cddigo e
descricao dos componentes.

Botdes para manipulagao
Botdes para amarragao dos dos componentes.
componentes com o roteiro de
operagdes do produto de nivel

superior.

Cancela a manutencao da estrutura.
Confirma a manutencdo da estrutura.
Pesquisa um componente da estrutura.
Exclui um componente da estrutura.

Edita um componente da estrutura.

el

Inclui um componente na estrutura.

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

As informacGes definidas como campos obrigatorios nas funcionalidades de
suprimentos sao:

« Componente (G1_COMP) - Cdédigo do componente que faz parte da
estrutura.

+ Quantidade (G1_QUANT) - Quantidade do componente na estrutura. E
com base nessa quantidade que serdo feitos os calculos 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 aconteca automaticamente.
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- Dt Final (G1_FIM) - Data de término 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 a retirada de um item da
estrutura acontega automaticamente.

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

0o Quantidade fixa é a quantidade do componente que ndo varia quando
varia a quantidade do produto acabado.

o Quantidade variavel é a quantidade que varia proporcionalmente a
quantidade do produto acabado. Por exemplo: se a estrutura de um
carro utiliza um motor por carro, ira utilizar cem motores para
fabricar cem carros.

Os demais campos existentes e acessérios no cadastramento dos componentes
sdo:

« Observacao (G1_OBSERV) - observacao sobre o componente. Campo para
armazenar texto informativo.

+ Seqiiéncia (G1_TRT) - seqlUiéncia do componente na estrutura. Separar
componentes similares ligados ao mesmo item superior:

P14

MP1 MP1
Seq 001 Seq 002

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

« Rev. Final (G1_REVFIM) - Revisdo final. Indica até qual revisdo do produto
de nivel superior o componente faz parte da estrutura.

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

Com isso, as informagoes da revisdo 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 em conjunto com o
item qual a caracteristica dos opcionais que o componente se refere.
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« 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 que o componente se refere.

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

Familia produtos

Atualizacdes
Config. Produtos
Familia de Produtos

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

Criando-se uma familia MICRO e cadastrando as caracteristicas e respectivas
opgdes, um produto podera ser criado a partir da selegdo das opgdes da familia de
produto. Caso o produto ndo 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 coédigo do produto digitando-se o nome da familia
de produto apenas.

A tela para selecdo das opgOes das caracteristicas da familia de produtos sera
exibida e o usuario podera escolher cada opgdo de cada caracteristica. Ao final
deste processo, o produto serda criado no Cadastro de Produto e Cadastro de
Estruturas.

Para que possa ser incluido o produto gerado pelo Configurador de Produtos, o
campo disponivel para uso na tela principal do cadastro da Familia de Produtos
devera estar preenchido com Sim; caso contrario, apenas simulagdes poderdao ser
feitas com a familia.

Roteiro para uso:

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

2) No "Configurador de Produtos", incluir e cadastrar o cédigo da familia e, no
browse, as caracteristicas. Mantenha Cddigo Padrdo e Campo Padrdo preenchidos
com Sim.

3) Em seguida, entre na opcgdo Atualizagbes - Configurador de Produtos -
Codificagdo para definir as opcées de CADA caracteristica (prefira opgdao manual
para definicao).

4) Na opcdo "Especificagao", definir a estrutura e/ou regras para cada opgao (item
4 é opcional).

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

6) Apods o fim do cadastramento das opgdes e especificacdo, acione alterar e trocar
o campo "Disponivel para Uso" para "Sim".
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Experimente:

Use a opgao "Simulagao" para simular a selecao das opgdes, visualizando os dados
do produto e estrutura.

A opcdo "Gera Automatico" gera TODAS as combinagbes possiveis de todas as
opgoes.

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

Principais campos:

Conteudo (BP_BASE) - Cddigo que identifica a familia de produtos e que sera
usado para composicdo dos produtos criados no cadastro de produtos baseado
na familia. O nuimero de digitos que conterd este cddigo definira algumas
condicbes de utilizacdo. Se muito grande (exemplo POLTRONA), sobrarao
poucos digitos para identificacdo das caracteristicas ja que o tamanho do
produto gerado ndo podera exceder 15 caracteres. Se muito pequeno (exemplo
MIC), ndo sera possivel incluir (mesmo manualmente) nenhum produto
comecado por MIC para que nao haja conflito com os produtos criados pela
Familia de Produtos.

Mascara (BP_MASCARA) - Mascara que definird a formatacdo do campo para
facilitar a visualizacdo do codigo inteligente nas rotinas do Configurador de
Produto. Ndo sera usada em relatorios 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 informado N&o, as informagdes referentes a familia poderdo
ser alteradas, mas ndo podera ser incluido nenhum produto para esta familia.
Se informado Sim, as informacGes referentes a familia ndo poderdo ser
alteradas, mas os produtos gerados pelo Configurador de Produtos poderao ser
cadastrados normalmente.

Descricdo (BP_DESCR) - Apenas informativo usado para identificar a familia
de produto.

Caodigo Padrao (BP_CODPAD) - Informa se a ordem das opgBes no codigo de
produtos segue a ordem padrdao ou nao. Se informado Sim, a ordem dos
codigos que representa as caracteristicas na formacdao do cédigo do produto
gerado estard na mesma ordem das caracteristicas cadastradas na tela principal
do Configurador de Produtos. Se informado Nao, o usuario terd que informar a
seqliéncia de cddigos das caracteristicas que formardao o cddigo do produto
gerado.

Campo Padrdao (BP_CAMPAD) - Mesmo critério para o campo codigo padrdo,
porém aplicado aos demais campos do cadastro de produtos.

Cadastramento das Caracteristicas (Browse na parte inferior):

Item (BQ_ITEM) - Numeragdo sequencial
ID Formula (BQ_ID) - Variavel que identificard a caracteristica em férmulas
para validagao.
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« Caracteristica (BQ_CARACT) - Titulo principal da caracteristica que sera
usado para definigdo das opgoes.

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

« Mascara (BQ_MASCARA) - Mascara usada na digitacdo da opcgdo da
caracteristica.

+ Descricdo (BQ_DESCR) - Descricdo da caracteristica. Campo informativo.

« Tipo (BQ_PRISEC) - Define se a caracteristica é primaria ou secundaria.
Default é secundaria. Use caracteristica tipo primaria quando quiser variar regra
e/ou composicdo das demais caracteristicas em funcdo da caracteristica
primaria. Somente UMA caracteristica podera ser primaria e ndo é obrigatério
ter caracteristica primaria definida.

Tela principal do cadastro familia de produtos:

K2 Protheus & - Planej.Contr.Produggo EHEHZl
Muslizacies Consutas Relstorios  biscelanes Favortos U!t\mas operagies: Auds ﬂ Protheus
Familia Produtos

|
Disp. pf Uso MNao e Descrican MICRO
Cod. Padrao | Sim s Campo Pad Sim b
em ID Formula Caracterizt. Tamanha  Mascara Descrican Tipo L=
001 RAM MEMORIA RAM | 20 MEMORIA RAM Secundario i
on2 HD_ _DISCO_ RIGIDO | 20 .D!SCO_ RIGIDO Secundario =5
003 CHIP PROCESSADOR 21 PROCESSADOR Secundario
004 MONITOR (MORNITOR: | 21 MONITOR: | Secundario
005 |DRIVE_CD DRIVE DE CDDYD 2 DRIVE DE CDDND | Secundario
[+]
i
=
el »
Composicio da Mascara; |@ummm
| MPEA1 CodeBase Environmentaid b\;anéj Cortr anduqén | Teste ! Matriz I Ldministracor il 00405

« Simulagdo - Permite simular a selecdo de opcgbes das caracteristicas para a
familia de produtos posicionada. Sera exibida tela solicitando a selecdo das
opcOes 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.
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Tela inicial da simulagao:

| Protheus 8 - Pla

Auslizacies Consuttas Relatorios  Miscelanes Favoritos U!t\mas aperacies: Auda

Familia Produtos
| Conteudo |' || || Pesquizar
» Conteuds Mascsra Disp.pillse Desctican Estr Codigo L=
s @ Naa MICRO =
a
MEMORIA R
DISCO RIGIDC
PROCESSADOR
MONTOR
DRIVE DE COiDWT] 02
-
=
=
x
<] ] *
| Pesgisar H Wisuslizar H ncicir H Afterar H Descricad || Especificarad || Simulacan || Dados padries H Gerg autom || Excluir
| Configuracao.» H Sair |
i—"M_F‘é_."H CodeBase Envimnmerrt‘éﬁi Plangj.Cortr Produgio Teste | Watriz Administradar 010405

ApOs o preenchimento, visualize o produto e a estrutura:

Studlizaghies. Comsultas. Relatorios Miscelanes - Eavoritos Oltmas operagfies. &juda 'El’mlheuﬁ

Familia Produtos

Codastrais | Impostos [ o (Pep | Ca || Atendimerto | ouros |

ZHGABINETE

Codigo MIC0102010302 Descricad MICRO 128 MB RAM 120 GB HD P4 2.2 GHZl — i @MOUSE
Tipo P& | Uniiade U Q - TECLADO
Armazem Pad. |01 Grupo Q ~{ZgPENTE1 28
- E3HIM20
Blogueado Mg TE Padran [ilri Q
- 8 ~gPd 22
TS Padrao 510 A Seg.UnMedi. |CH '-k i @Lcms

Fator Conw 10,00 Tino e Conw | Divisar : e EPOVD-ROM
Alternativg “\ Custo Stand 0,00
Ui, Preco 0,00 Moeds C.5td | Moedat -

Uit. Compra - Peso Liguido 0,0000
Cta Condabil Q Certtro Custo Q@

ttem Corta @ Familia -
Forn. Padrao Q Bass Estrut. 0

Loja Paciran

Apropriacac ‘ bl

Fantasma Rastro Man utiliza =
Uit Revisao 040405 DT Referenc. 040405
Fora estado o % Comissan 0,00

Forn. Canal ¥ Per Invent a

Dt RefPrc 1 i Cons Inicial il

Cod Barras Cod Form Lot :l ;\

Cortr Endere | Mao - Contrata Nao

Prod. Import Mao i _

Opc., Default

Restricao Mao b Gr. Compras -J\ E|

—— —
Ircluir Caneelar
| MPEA1 CodeBass Ermirormerti1! | Plansj Cortr Produgsa Teste | Matriz Admiristrador [ 0404105
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- Dados Padroes - Define os dados que serdao 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_CUSTOM1), caso haja necessidade de preenché-lo com algum conteldo
durante a inclusdo do produto.

Tela de dados padroes:

K2 Protheus & - Planej.Contr.Produggo

Muslizacies Consutas Relstorios  biscelanes Favortos U!t\mas-uparaqﬁes Ajuda 'El’mdieuﬁ

Familia Produtos
Descr pre)  |MICRO | Tipa Q
Unictade A Armazem Pad
Componerts Guanticlade Condicao Observacan Dt Iricial Ct Firal Potencia Indice Perda =]
GABINETE | 1.000000; 1310305 :31_:f1 2i48 000 U,Ii
M_C_)LISE | 1 _E_IDDDI;ID 31 ﬂ3P5 31 11_21_49 0,00 EI,I:
TECLADO 1.000000' | 1310305 13112448 000 if}
-
=
b
=
] ME
| MPBA1 CodeBase Erwiranments11 | Flansj.Contr Produgéo | Teste [ Matriz i Administrador i i 0104105 il

+ Geracao automatica - Gera automaticamente no cadastro de produtos e
estrutura toda a variedade de opcGes de determinada familia de produtos,
combinando as opgdes de todas as caracteristicas. Apds a combinagdo de
opgoes, sera exibida uma lista e podera ser marcado/desmarcado todos ou um
a um antes de cria-los.
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Tela de geracdo automatica:

P2 Protheus & - Planej.Contr.Producsio S
Auslizacies Consuttas Relatorios  Miscelanes Favoritos U!t\rr.as aperacies: Auda a Protheus
Familia Produtos

|
fi
= Solar

| ol Codign cio Produto =

| 2l micoiioini ol G 8 ME RS G H

B Mco1oo o102 IMICRO 128 ME RAM B0 GB HD P4 2 =

M [Mico101010201 MICRO 125 MB RAM 80 GB HD P4 2

= [Mico10100202 IMICRO 128 MB RAM 80 GR HD P4 2

I [Mico101010301 MICRO 128 MB RAM 80 GB HD P4 2

1B Mico101010302 |MICRO 128 MB R4M 50 GB HD P4 2

B micoim meoim MICRD 128 MB RAM B0 GH HD P4 3

B micoioozono2 |MICRO 128 MB R&M 80 GB HD P4 3

¥ Mico101020201 IMICRO 128 MB R4M 80 GBI HD P4 3

T [MICD101020202 MICRO 128 MB RAM 80 GB HD P4 3

M [Mico101020301 MICRO 128 MB RAM 80 GB HD P4 3

¥ mco101020302 IMICRO 128 MB RAM B0 GB HO P4 3

I mico1ozm oo MICRO 128 MB RAM 120 GB HD P4

B Mico102010102 MICRO 125 MB RAM 120 GB HD P4

¥ mico1nzm o201 MICRO 128 MB RAM 120 GB HD P4

1§ Mico102010202 MICRO 128 MB R&M 120 GB HD P4

¥ Mico1a2010301 MICRO 126 MB RAM 120 GB HD P4

¥ Mico102010302 MICRO 128 MB RaM 120 GB HD P4

M [Mico102020101 MICRO 125 MB RA&M 120 GB HD P4

¥ mco10z020102 IMICRO 128 MB RAM 120 GB HD P4

¥ |Mico102020201 MICRO 128 MB RAM 120 GB HD P4

B Mico102020202 IMICRO 128 MB RA4M 120 GBHD P4

I Mico102020301 MICRO 128 MB FAM 120 GE HD P4

1§ mMico102020302 MICRO 128 MB M 120 GB HD P4

I Mic oam o1m MICRTS 126 MB RAM 200 5B HD P4

T [Mico103010102 MICRO 128 MB RAM 200 GB HD P4

M [Mico103010201 MICRO 125 MB RAM 200 GB HD P4 =

¥ mico103m 0202 IMICRO 128 MB RAM 200 GB HD P4 5

I mMco103010301 IMICRC 128 ME RAM 200 GB HD P4 =

<] *
[ MPBI1 CodeBase Enviranments11 | Flansl.Contr Frodugéo [ Teste ! Matriz [ Administrador i 01/04i05 i

Especificacao - Define as regras e os componentes (estrutura) de acordo com
a selecdo de opgdes, conforme segue:

Regras (Restricdo para Formagao) - Poderdo ser incluidas uma ou mais
regras para cada opcdo de cada caracteristica. Tais regras validam a formacao
do produto baseado nas opgdes selecionadas. Desta forma, uma determinada
combinacdo de opgdes podera ter seu uso bloqueado como no exemplo pratico:
se um micro tiver leitor de DVD, ndo podera ter menos que 256 MB RAM.

Essa regra devera ser usada no padrao xBase baseando-se nos identificadores
“Id. Formula”, mas com simbolo de arroba (@) na frente. Ao entrar edigdo no
campo para regras, haverd um assistente acionado por F3 ou acionado pelo
mouse no canto direito do préoprio campo.

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

Estrutura (Composicdao da Estrutura) - Define itens que fardo parte da
estrutura do produto gerado, usando a opgdo selecionada. Por exemplo: se para
a caracteristica HD - Disco Rigido, a opcdo 01 - 80 GB estiver selecionada,
podera ser definido na composicdo da estrutura o produto HD80 (HD 80 GB).

Ainda no campo estrutura, existe o campo Condicdo em que podera ser inserida

regra para utilizagdo ou ndao do componente informado, usando-se 0s mesmos
critérios para definigdo de regras.
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Tela de especificagao:

Stuslizages: Consultas. Relatorios Miscelsnea Eavoritos Ultimas operagfies. Ajuda E Protheus
Familia Produtos
EMIC - MCRO 512 MB - Restricdes para Formacéo
ZRAM - MEMORIA RAM I Sada |
aracterist
501 - 128 MB LEE B
,@Dz 2aEne Seq. Regras L=
on1 i
[=E3HD - DISCO RIGIDG - -
01 - 80GE =
2502 -120 GB ?
- 503 - 200 5B =
[=h-ZYCHIP - PROCESSADOR |
g0 - P4 2.2 512 M8 - Composicéo de Estrutura
- (Sq2 - P4 32 HT
£ EFMONITOR - MONITOR GAImcierst Tados | T ‘
30 15 CRT Componente Quarticiade Condican Chservacan =
G0z - 17CRT PENTE256 2000000 =
503 - 15 LCD =i
[=-E3DRIVE_CD - DRIVE DE CDDVD
3 - CD-ROM
- {502 - DYD-ROM ~]
=1
3
=
=
=
x
<] ] *
| Pesgisar ‘ | Wisuslizar | ‘ {nciir ‘ | Afterar | ‘ Descricad | | Especificacad | | Simulacan | | Dados padries ‘ | Gerg autom | | Excluir
| Configuracan. = H Exir |
[ MPE1 CodeBase Erwironmentsil | FlaneiCortr Produgéa | Teste / Matriz i Administracor il - D4i04105 il
Codificacao
. ~
Atualizagdes
Config. Produtos
. ~
Codificagao

Cadastro com definicdo de opgdes para as caracteristicas das familias de produtos.
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K2 Protheus & - Planej.Contr.Produggo Q[ﬁlﬁl

Atualizacties - Consultas. Relatorios Miscelanea - Eavoritos L'h_tirnas operagies. Ajuda E Protheus
Codificacan
[ codigo Bese+item = || pesauisar
¢ Codigo Base ftesm 1D Formula Caracterist. Tamanho  Mascara Descrican Tipo T Definicac Conjurto Del =
2 RIEMO . ff o Manisl E]
MIC o0z HD 2 DISCO RIGIDO Manual *
IC 03 CHIP PROCESSADOR | 21 PROCESSADOR Secundario Mariuzl
MIC 004 MONITOR MONITOR 2 MONITOR Secundario Manual
I ons DRIVE_CD DRINVE DE COJDWD 21 DRIYE DE COIDVD Secundario hanual
=
b
=
4] »
| Pescuisar H “isualizar H Yisual graf H Defirir H Limpar ||gnmigura:an - || Sair
MPE11 CodeBase Environment&i 1 P\a‘nej‘.éur‘rt‘r‘.‘ﬁrud‘t‘lqéb | Teste / Watriz | A dmiristracor 0404105

Para definicdo dos itens (opcGes) das caracteristicas, acionar opgdao Definir. As
opgOes para definicdo sdo:

« Manual - Faz a inclusdao manual item a item das opcdes.

« Conjunto - Define um conjunto que serdo as opgdes da caracteristica. Esse
conjunto poderd 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 estard automaticamente disponivel nas caracteristicas
configuradas.

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

« Copia - Esta opgdo duplica os itens de um conjunto ou de uma caracteristica de
outra familia de produtos. Desta forma, perde-se o vinculo com os itens da
origem e serdo tratadas apds a definicdo como se fossem cadastradas
manualmente, ndo importando se a origem tenha sido um conjunto ou uma
caracteristica de outra familia de produtos.

Campos para preenchimento, na opcao Manual:

+ Codigo Caracteristica. (BS_CODIGO) - Cddigo para a opgdo e que fara parte
do cddigo de produto gerado pela familia de produtos.

« Descricao (BS_DESCR) - Descricao informativa para identificar a opgdao em
campos para selecdo de opgao. Nao fara parte da descricdao do produto gerado.
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« Descricao Produto (BS_DESCPRD) - Descrigdo para a opgao e que sera

concatenada (com demais caracteristicas) para formacdo da descricdo do
produto a ser criado.

« Ativa (BS_ATIVO) - Se identificado com Ndo, a opgao ndo podera ser usada.

Tela para opgao Definir (manual):

FZ Protheus 8 - Planej.Contr.Producio

Atuslizacdes: Consultas. Relatorios Miscelanea Eavoritos: Ulbimas operacies. Afuda

EEx
E Protheus

Codificacan
| Cridlign BaseHtem | - | | | ‘ Bocguienr
¥ Codigo Base teerm 1D Formula Caracterist, Tamanho  Mascars Descrican Tipo. Tp Definicao Conjurte - Del =]
I oot Feishd MERCRIA Fab 21 MEMORIA, Fashd Secundario hsnual i
MIC onz HD DISCC_) RIGIDD 20 DISCO RIG_IDO Secundario _Manual L]
MAIC 03 CHP [ : P TrTITE T P a | Manual
2 Opcoes da Caracteristica MEMORIA RAM - Definir
MIC 004 (MONIT Manual
bt [905 DRIVE! | cod. Caract.  Descrican Descr. (pref) Ativa = [Mzmual
01 |1 25 MB (125 B RAM Sim 2
02 :255 MB _255 MB RARM _Slm =
03 S12MB 512 MB RAM Sim
=]
=3
¥
[=]
El »
'
3
¥
| | »
| Pesguisar | | Misuslizar | | Nizual grat. ‘ | Detinir ‘ | Lirmgar: ‘ ‘ Configuracan - | ‘ Sair |
" MPB11 CodeBase Enviranmentall | Planéj':c'or_rtrlj_r'odugé-o Teste § Matriz Administrada 0410405

A opcdo Visualizagdo Grafica mostra todas as caracteristicas e respectivas opgdes

no formato de arvore (tree), facilitando a identificagdo. Tela usada somente para
consulta.

36



Tela da opgao Visualizagdo Grafica:

P2 Protheus & - Planej.Contr.Producsio

EEE
Stuslizages: Consultas. Relatorios Miscelsnea Eavoritos Ultimas operagfies. Ajuda 'ﬂl’l'mheux
Codificacan
|Cnd|gnElase+|tem |-'|| || Braguiar |
b Codigo Base tterm 1B Farmla Caracterizt, Tamarho  Mascara Descrican Tipo Tp Definican Conjurto Dl

hflic 01 RN WEMORIZ RAM 21 MEMORLA RAh Secundario hsnus!

il ¥ Codificacao - Visual graf.

| W

- EREM - MICRD

- ERRAM - MEMORIA FAM
01 - 128 MB

b £502 - 256 MB

- E503 - 512 MB

[Z-Z3HD - DISCO RIGIDO

S0 - 80 GB

g0z - 12068

L 03 - 200 GB

[=1-ERCHP - PROCESSADOR
201 -Pd 2.2

L Cg02-Pa 32 HT

(- EEgMONITOR, - MONITOR

b E301 - 15 CRT

b 202 - 17 CRT
£303-15'LCD

E_CD - DRIVE DE COuDvD
i am - CO-ROM
L (£02 - DYD-ROM

| Pesquizar H Wisuslizar H Misual araf. H Definir H Limpat: ||Qomiguracaow|| Sailr

I_"h—AIF"S.ﬂ CodeBase Enwmnmerrt‘s‘ﬁ | I-:'\anEJ.Comr.Produqao | Teste ! Matriz Administradar

0470405

Conjuntos

Atualizacdes
Config. Produtos
Conjuntos

Cadastro de conjuntos - Manutencdo no cadastro de conjuntos para uso na
definicdo das opgodes das caracteristicas.

Tela do cadastro de conjunto:
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K2 Protheus & - Planej.Contr.Produggo

Atualizachies  Consultas. Relatorios Miscelanea. Eavoritos . Olbimas operagfes. Ajuda 'El’mdieuﬁ

Conjurtas

|
|

Conjurta CORES Descrican CORES

Cod. Opcan Descrican Descr_ (pref] Ativa i

m (AMARELD (AMARELD Sim B

02 WERMELHO WERMELHO Sim =]

03 ERDE ERDE [zim ]
=l
Euct

] [

[ MPEA1 CodeBase Enviranmentai | Ii‘\anej.CUrrtr.PrUduQéU Teste | Watriz A dmiristracor 04104105

+ Conjunto (BW_CONJUN) - Cddigo identificador do conjunto.
+ Descricao (BW_DESC) - Descricao para identificagao do conjunto.
+ Cédigo Opcao (BX_CODOP) - Cddigo da opgao do item do conjunto.

« Descricdao (BX_DESC) - Descrigdo da opgao (ndo fara parte da descrigdo do
produto).

« Descr. (prd) (BX_DESCPR) - Descrigdo a ser concatenada com a descrigao do
produto.

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

Calendarios

AtualizacOes
Cadastros
Calendarios

O cadastro de calendarios é obrigatdério para a utilizagdo da carga-maquina. Por
meio dos calendarios, sdao definidos os horarios de disponibilidade semanal de um
recurso, de um centro de custo ou de toda a fabrica.

O periodo de 24 horas do dia é dividido de acordo com a precisdao utilizada

(consulte as informagGes sobre os paréametros para obter mais detalhes sobre
precisao).
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Para marcar o periodo de trabalho do calendario, cligue e arraste o mouse sobre
ele. Os periodos indisponiveis devem ser deixados sem marcacao.

Através do botdo direito do mouse, pode-se selecionar a marcagao ou desmarcacao
de todo o dia da semana em questdo.

B Cadastro de Calendarios - Visualizar
Cédigo [t Histarico  |cAL ENDARIO 8 HRS DI |
Segunda-feira | Terga-feira || Guarta-feira " Cuirtas-feira " Sexta-feira || Sabado " Dromingo |
0 1 2 3 4 = =
| L M L . [ L [ L [ . M L M
| |
G 7 g | 10 11 12
| L M L . L. L [ L [ . M L M
12 13 14 15 16 17 18
| L M L . [ L [ L [ . M L M
| |
18 19 20 ra 22 23 24
| L M L . [ L [ L [ . M L M
| |

Carga Hordria 0500 Ok Cancelar

O Unico campo obrigatorio do cadastro é o cédigo do calendario. A descrigdo 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 copia automatica do dia selecionado para os demais dias da
semana através da tecla F12 (a cépia ndo se aplica ao sabado e ao domingo).

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

AtualizacOes
Cadastros
Centro de Trabalho

Os centros de trabalho podem ser considerados como "Células" produtivas de uma
producdo ou como uma subdivisio de um centro de custo. Sua finalidade é
organizar e classificar os setores produtivos de uma empresa.

Centro de Custo: 10100 - Divisao Ago
{Contabilidade}

_‘—\_\_\_\__\_
\\x
CT - Usinagem CT = Fundicao
:/ 8 Horas - Dias Normais B Horas - Dias Normais
4 Horas - Sabado 4 Horas - Sabado
0 Horas - Domingo 0 Horas - Domingo

CT - Acabamento

8 Horas - Dias Mormais
e 4 Horas - Sabado

\ 0 Horas - Domingo

Centros de Trabalho
(PCP)

Informa-se o centro de trabalho no roteiro de operagbes para a geragdao da carga
acumulativa com acompanhamento por histograma e para apuragao de
produtividade dos centros de custos. Através dessas rotinas, € feita uma analise da
ocupacdo do centro de trabalho de acordo com sua carga horaria e sua ocupacéo.
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[® Protheus 8 - Mutti Processo |Ex

Atualizactes

Consultas  Relatorios Miscelanea Favoritos  Ulkimas operacies  ajuda Planej. Contr.Producéo ‘Vl E[’rolheus

Centro de Trabalho - 93/01

Codigo C.T

H.Lt Dia Cen
H.Ut Dom Cen

Rendimento

=]
I

cnooa1 Moime (CEMTRO DE TRABALHO LSINAGEM

8,00 | & HLt Sab Cen 0,00 | &
0,00 & Certra Custa [j =N
0,00 | B

. MP3.11 CodeBase EnvE11 | Administrador 050605 | TesteMatriz

Os campos obrigatoérios do cadastro sdo:

Codigo C.T. (HB_CODIGO) - Cddigo 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 informacGes ndo-obrigatdrias, porém relevantes aos processos de
planejamento e controle de producao:

H. Ult. Sab Cen (HB_HRUTSAB) - NUumero 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 nao seja informado, o sistema entende que 100% das horas usadas
serdo aproveitadas. Se for informado o valor de 50, por exemplo, é
entendido pelo sistema que 100 horas de uso calculado gastardo 200 horas
no centro de trabalho relacionado.
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Recursos

Atualizacdes
Cadastros
Recursos

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

Nesse cadastro, sdo definidas as caracteristicas das maquinas que serdo utilizadas
no processo produtivo e que terdo sua ocupagdo seqlienciada pela carga-maquina.

As maquinas sdo os principais fatores de restricdo no desenvolvimento da
producao.

[® Protheus 8 - Mutti Processo -J=Ed
Atualizachies Consultas Relatorios Miscelanes Favoritos Ultimas operacfies  Ajuda Planej. Contr.Producéo ‘V | E Protheus
Recursog - 3001
B Recursos - Incluir

Codign ROOOO2 Mome Recurso RECURSO ROOOO2
Linha Prod MO (Efic.) 0
Centro Custa |1 1 Utima Manut t B
Periodicid. a Indice Aproy a
Centro Trab. A Calendario oot <@
Rec limit. M
Rec. AtiSec Descricao Tipe de Rec. i
RO0001 RECURE0 RO00O1 |Anernativo i
7
[+]
=]
I
=]
i | 3
MPEAT CodeBase Enwdtd Achministraclor i 050605 TesteMatriz

Os campos obrigatoérios do cadastro sdo:
« Cédigo (H1_CODIGO) - Cddigo do recurso a ser cadastrado.

« Centro Custo (H1_CCUSTO) - Cddigo do centro de custo relacionado ao
recurso. No caso de utilizacgdo do apontamento de producdao PCP, sera com
base nesse centro de custo que o sistema ird requisitar mdo-de-obra para
indicar utilizagdo no recurso. Por exemplo: se o recurso estiver relacionado
ao centro de custos 1, significa que no apontamento de producdo PCP para o
recurso, sera requisitado o produto MOD1.

« Calendario (H1_CALEND) - Cddigo do calendario relacionado ao recurso.

Nos calculos de disponibilidade do recurso, esse é o calendario a ser
considerado para consulta a disponibilidade de horarios. Na rotina de carga-
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maquina, pode ser utilizado também o cadastro de vigéncia de calendarios,
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 produgdo em que o recurso esta.

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

Centro Trab. (H1_CTRAB) - Cddigo do centro de trabalho relacionado ao
recurso. No caso de utilizagdo da rotina de carga acumulativa, serd nesse
centro de trabalho que o sistema ird contar o consumo de horas Uteis para
utilizacdo do recurso.

Recurso Ilimitado (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 alocacgdo da carga-maquina, independente do fato de ser utilizado por uma
outra operagdao ao mesmo tempo.

Na parte inferior do cadastro, é possivel relacionar os recursos que sdo alternativos
ao recurso principal em qualquer situacdo, ou seja, 0Ss recursos que podem
substituir o recurso principal em todas as operagdes. Essa informacgdo sera utilizada
durante a alocagdo da carga-maquina e sé deve ser utilizada se essa situagdo puder
ocorrer durante a operacao real da empresa.

O sistema sempre calcularad a alocacdo na maquina principal e em suas maquinas
substitutas, escolhendo utilizar a maquina que encerrar a operagdo com maior
antecedéncia. Esse tipo de informagdo ndo deve ser utilizado no caso da maquina
alternativa substituir a maquina principal somente em algumas situagdes.

RO0001

Rec. At'Sec Descrican Tipo de Rec.

RECURSO GO0001 Aternativa

(AL

O recurso R00001 substitui a
maquina RO0002 (utilizada
neste exemplo) em qualquer
tipo de operacéo.

4] 44] 4]
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Ferramentas

Atualizacdes
Cadastros
Ferramentas

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

Ferramenta é um elemento complementar ao recurso utilizado; portanto, ndo se
trata de um cadastro obrigatdrio para o processamento da carga-maquina, ja que é
possivel utilizar um recurso sem uma ferramenta associada. A situagdo inversa ndo
€ verdadeira. A amarragdo entre a ferramenta e um determinado recurso é feita no
cadastro de roteiro de operagoes.

Sao exemplos de ferramenta: broca da furadeira, ponteira do torno, molde do forno
etc.

Se determinada operagdo 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.

[® Protheus 8~ Multi Processe ==k
Atudlizachies Corsultas Relatorios Miscelsnea Eavoritos [ltimas operagfies  Ajuda Planej. Contr.Producéo “ | E Protheus
Ferramentas - G901
B Ferramentas - Incluir |

Codigo Fooagt Descricao FERRAMEMTA FODOO1
ica Liil L Tipo de Yida | Dias -

DT Aguisican 050605 m Vids Acumul. i}
Quarticade E

. MPS.11 CodeBase EnvE11 Administracor 05M60S TesteMatriz

Os campos obrigatoérios do cadastro sdo:
« Codigo (H4_CODIGO) - Codigo da ferramenta a ser cadastrada.

Existem outras informacGes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de
planejamento e controle de producao:
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+ Descricao (H4_DESCRI) - Descricdao da ferramenta cadastrada.

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

Vigéncia calendarios

AtualizacOes
Cadastros
Vigéncia Calend.

Esta rotina permite atribuir a cada recurso um calendario diferente por periodos de
datas. Dessa forma, pode ser efetuado um planejamento mais flexivel de alocagdo
e utilizacdo dos recursos, possibilitando, por exemplo, a adogdo 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.

Na alocacdo de carga-maquina, o calendario serd avaliado para cada dia de
alocacdo. Se ocorrer alguma alteracdo de calendario durante uma operacdo, a
mudanga sera refletida na alocagdo do dia inicial do novo periodo do calendario.

[® Protheus 8~ Multi Processe ==E

Atudlizachies Corsultas Relatorios Miscelsnea Eavoritos [ltimas operagfies  Ajuda |Plane]‘Cnntr.Pmdugan “|'EPmlileus

Yigencia Calend. - 93101

I|_F{ec:urso + Data Inicial | Y, H H Besquizar
i 7l Vigencia de Calendarios - Incluir

\

Recurso & RECURSO ROOOOT

Calendario Ceata Inicisl Data Final
01 01101105 30008105
002 01705 [+

[+ Im]m

] 4]

|

. MPS.11 CodeBase EnvE11 Administracor 05M60S TesteMatriz

Os campos do cadastro sao:

« Recurso (HI_RECURSO) - Codigo do recurso a ter a vigéncia de calendarios
cadastrada.
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« Calendario (HI_CALEND) - Cdédigo do calendario relacionado ao recurso por
um determinado periodo. Ira 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 nado for preenchida, determina que o recurso estd com o
calendario em vigéncia por tempo indeterminado e ndo permite o
cadastramento de um calendario subsequlente.

Operacoes

AtualizacOes
Cadastros
Operacodes

O cadastro de roteiros de operagao é obrigatério no ambiente PCP quando se utiliza
carga-maquina. Pode ser definido como o ‘modo de preparo’ do produto.

No cadastro do roteiro de operagdes, sao definidas as regras de producao como:
quais as operacoes (etapas) para producao de um determinado item; qual recurso
associado a cada operacdo;, qual o tempo padrdo e quantidade padrdo de cada
operagdo,; se utiliza sobreposicdo e/ou desdobramento; se possui algum recurso
alternativo/secundario por operacdo etc.

O cadastro de operacodes define as regras a serem aplicadas no processamento da
carga-maquina. Se o cadastro for feito de maneira que reproduza o ambiente real e
for feito de maneira racional, o processo produtivo de alocacdo com certeza sera
otimizado, ocasionando melhor distribuicdo do trabalho nos recursos e conseqiiente
diminuicao do tempo de entrega prevista para os produtos fabricados.
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l..ﬂ Protheus B - Multi Processo L'.J]E?Jm

Atuslizacdes Consutas Relstorios Miscelansa  Favoritos El!t\mas operagles  Ajuda Plane] Contr Producéo ‘Vl EProlileu&
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= - =
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-
-
3
=
1] | »
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Os campos obrigatdrios utilizados no cabecalho do cadastro sdo:

« 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 operagdo diferentes que
podem caracterizar maneiras diferentes de fabricacdo e/ou utilizacdo de
maquinas.

O roteiro de operagdes padrao, informado no cadastro de produtos, serd
sugerido para todas as ordens de producgdo, podendo ser alterado caso seja
necessario que uma ordem de producdo utilize outro roteiro. Se nenhum

roteiro for informado como padrdo, serda assumido pelo sistema o roteiro
\\01".

« Produto (G2_PRODUTO) - Cddigo identificador do produto a ser produzido
por este roteiro.

No cabecgalho, é possivel identificar, também, o cdédigo de um roteiro e de um
produto similares. Essa informagdo é utilizada quando queremos copiar as
informagdes de um roteiro ja existente para determinado produto.

Os campos obrigatdrios utilizados no detalhamento de cada operagao sao:

« Operacdao (G2_OPERAC) - Numero da operacdao. Campo que define a
seqliéncia de execugdo das operacdes (ndo pode se repetir).

« Recurso (G2_RECURSO) - Cddigo do recurso utilizado na operagdo. Deve

ser informado, sempre, o recurso preferencial para a operagao
(normalmente, o recurso com maior capacidade nominal).
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Ao pressionar a tecla [F4] sobre este campo, serad possivel cadastrar os
recursos alternativos e secundarios por operagdo, ou Seja, recursos que
substituem o recurso principal para esta operagdo. Tais recursos podem ter
eficiéncia menor que o recurso principal, basta que o fato seja informado
através do campo de percentual disponivel.

Exemplo de cadastramento de recursos alternativos/secundarios por operacdo
(tecla [F4]):

Pl Recursos Atternativos f Secundérios

Recurso Tipa Efic. Descrican
FO0003 |Arternati'w:| 80 SERRA, ALTERMATE &,

MEaRRne

‘]

[m]ts Cancelar

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

+ Lote Padrdo (G2_LOTEPAD) - Lote padrdo da operacdo (quantidade). E

utilizado para informar qual a quantidade padrdao da operagdo para o
produto.

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

+ Tempo Padrdo (G2_TEMPAD) - Duracdo padrdo da operacdo (tempo). E
utilizado para informar qual o tempo padrao da operagao para o produto.

Em conjunto com a quantidade padrdo, essa informacao define o tempo de
ocupacao de determinado recurso para uma determinada quantidade.
Exemplo lote padrao X tempo padrao:
Em determinada industria, apods analise das maquinas e dos processos, foi
constatado que, para a operacdo de serrar madeira, a capacidade de produgao de
uma serra (recurso R00001) é de 1000 metros de madeira por hora.

Informacgdes para o sistema:

» Lote padrao - 1000 metros
« Tempo padrdao - 1 hora

Qual o tempo de duracao de uma operagao para serrar 3000 metros de madeira?
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O sistema ira aplicar uma regra de trés simples, obtendo:

1000 metros = 3000 metros — 3 horas

1 hora X horas

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

Ferramenta. (G2_FERRAM) - Ferramenta associada a operagdo. Se na
alocacdo da carga-maquina for selecionada a alocagdo de ferramentas, sera
obrigatdria a disponibilidade do recurso e da ferramenta informados para
gue haja a alocagao da operacgao.

Assim como no cadastro de recursos € possivel, através da tecla [F4],
informar ferramentas alternativas por operagao.

Linha Prod. (G2_LINHAPR) - Cddigo de linha de produgdo a ser utilizada
para a operacgao.

Tipo Linha (G2_TPLINHA) - Tipo da linha de producao:
o O - Obrigatéria (utiliza recursos apenas desta linha).

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

o D - Dependente (utiliza recursos da linha do recurso da operacgao
anterior).

o I - Informativa (sem critério de escolha).

M&ao-de-obra (G2_MAOOBRA) - Quantidade da mao-de-obra necessaria
para a operacao. NUmero de pessoas envolvidas ou indice para ajuste do
custo.

Caso ndo seja preenchida, serd considerado como valor um, ou seja, uma
hora de uso do recurso requisita uma hora de mdo-de-obra.

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

Setup (G2_SETUP) - Tempo de setup padrdo. Tempo gasto para
preparagao do recurso para a operagao. E somado ao tempo de operagao do
recurso utilizado.

Formu Setup (G2_FORMSTP) - Formula do tempo de setup padrao.
Permite calcular o tempo de setup de acordo com a férmula definida pelo
usuario. Exemplo de utilizacdo: setup variavel de acordo com a quantidade
da ordem de produgdo do produto.

Tipo Operac. (G2_TPOPER) - Tipo da operacao. Informacao utilizada para
calculo do tempo de duragdo. Os tipos existentes sdo:
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o 1 - Normal - aplica uma regra de trés para descobrir o tempo de
duracao da operagcao. Se uma peca leva uma hora para ser fabricada,
duas pecas levarao duas horas.

o 2 - Tempo fixo - aplica um tempo fixo independente da quantidade.
Se uma peca leva uma hora para ser fabricada, duas pecas levarao
também uma hora.

o 3 - Ilimitada - aplica um tempo fixo independente da quantidade. Se
uma peca leva uma hora para ser fabricada, duas pecgas levarao
também uma hora.

0 4 - Tempo minimo - aplica um tempo minimo para cada quantidade
informada como lote padrdao. Por exemplo: se o lote cadastrado for
100 e o tempo da operacdo 1 hora, uma OP de 110 pecgas levara
duas horas, assim como uma OP de 200 pecas.

Tipo Sobrep. (G2_TPSOBRE) - Tipo de sobreposicao:
o 1 - Por quantidade concluida da operagao anterior.
0o 2 - Por percentual concluido da operagao anterior.
o 3 - Por tempo decorrido da operagao anterior.

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

Tipo Desdob. (G2_TPDESD) - Tipo de desdobramento:
o 1 - por quantidade da operacao.
o 2 - por tempo calculado da operacao.

Tempo Desdo. (G2_TEMPDES) - Tempo minimo para desdobramento
(divisao) da operagao.

A operacdo sera dividida a partir deste valor (caso o desdobramento ndo
seja proporcional) e cada parte sera alocada no recurso de melhor alocagao.
Para verificar se existe mais de um recurso possivel para esta divisdo, sdo
considerados os recursos alternativos e secundarios genéricos e recursos
alternativos e secundarios por operagao.

Proporcional (G2_DESPROP) - Desdobramento proporcional (S/N)? Se Sim,
o tempo de desdobramento sera calculado em fungdo do numero de
recursos a serem utilizados (respeitando-se o tempo minimo de
desdobramento).

Centro Trab. (G2_CTRAB) - Centro de trabalho associado a operacdo. Essa
informagdo sera considerada para calculo da carga acumulativa.

Roteiro Alt (G2_ROTALT) - Codigo do roteiro de operagoes alternativo ao
recurso informado para a operagao.

Deve ser informado quando o recurso principal ndo é substituido por um
Unico recurso, mas sim por um roteiro completo.
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Ogeragﬁes X componentes

Atualizacdes
Cadastros
Operac X Compon.

Por meio desta rotina, € possivel identificar quais componentes devem ser
requisitados pelo apontamento de cada operacdo nas rotinas de "Produgao PCP -
Modelo 1" e "Produgao PCP - Modelo 2".

Dessa forma, as rotinas citadas verificam, a cada apontamento de producgdo, se
existe a amarragdao da operagao indicada com algum componente. Se isso ocorrer,
o componente é requisitado.

Este cadastro valida a existéncia do roteiro e das operagoes informadas. O vinculo
entre componentes e operacbes também pode ser efetuado através do botdo
"Operacdes x Componentes”, criado no cadastro de estruturas.

l.ﬂ Protheus 8 - Multi Processo mEx
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Os campos obrigatorios utilizados no cabegalho do cadastro sdo:

« Produto (GF_PRODUTO) - Produto a ter amarracao Operagdao x
Componente cadastrada. Esse produto, obrigatoriamente, devera ter
estrutura cadastrada e roteiro de operagdes previamente definidos.

+ Roteiro (GF_ROTEIRO) - Roteiro de operagdes utilizado para amarragao

entre a operacao definida e os componentes que devem ser requisitados no
apontamento da operagao.
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Os campos obrigatdrios utilizados nos itens do cadastro sdo:

« Operacao (GF_OPERAC) - Operacdo que ira causar a baixa do componente
informado nos apontamentos de producdo PCP.

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

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

+ Seqiiéncia (GF_TRT) - Sequéncia equivalente ao cadastro de estrutura
para diferenciar um componente igual no mesmo nivel de estrutura.

Excecdes calendarios

AtualizacOes
Cadastros
ExcecGes ao Calendario

As excecOes de calendario sdo utilizadas para definicdo de qualquer excecgdo
periddica a um recurso, centro de custo ou a toda a fabrica tais como feriados,
férias coletivas, compensacbes, jornada reduzida etc.

Para definir excegdes do calendario, sera apresentado o exemplo a seguir, com as
telas apresentadas na versdao MDI padrao.

Na janela de manutencdo de excegbes ao calendario, o sistema exibe o calendario
na data-base do sistema.

Pl Excecoes ao Calendario
Data: OSA0E05
== = Junho £ 2005 = == Histdrico Centr| |
Dom  Seqy Ter Qs Qui Sex Sab EVEMTO DE INTEGRACAD
1 2 3 4

s 6 7 [B] 8 1 N

12 13 14 15 16 17 18
19 20 Y 22 23 24 25 e
26 27 28 29 30

Incluir Editar Excluir “isualizar Cancelar

Observe que ha, ao lado, uma janela que apresenta informagoes sobre as excegoes
ja cadastradas.

Para retroagir ou avancar datas, cligue nos meses/ano anterior ou posterior,
respectivamente.

O més/ano selecionado é o calendario principal apresentado na tela.

Selecione o dia em que a excecdao deve ser definida e, em seguida, selecione a
opgao Incluir.
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Preencha os campos e marque os horarios da mesma forma que feito no calendario
padrao.

Bl Excecoes ao Calendario - Inclusao - Dia 08/06/05

Histérico [EVENTO DE INTEGRACAO Recurso |:|
Centro de Custos I:I

a 1 2 3 4 3 G
i PR S T NN TN ST SRR NN SA ST SN ST S ST ST ST S SN SR S I|
G 7 8 9 10 11 12
i PR ST NN TN ST SR NN S ST S ST SR S T ST ST S SN SR S I|
12 13 14 15 16 17 15
i PR ST NN TN ST SRR NN S ST SN ST S ST ST ST S S SR S I|
13 19 20 al 22 23 24

Carga Haoraria 0d:15 Ok Cancelar

Quando os campos ‘Recurso’ e ‘Centro de Custos’ ndo sdo preenchidos, o
sistema padroniza essa excegao para todos os recursos e centros de custo.

Bloqueio de recursos

AtualizacOes
Cadastros
Bloqueio de Recursos

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

Algumas empresas reservam determinada data para manutencdo preventiva em
todos os seus equipamentos, simultaneamente, para cadastrar esse tipo de
bloqueio (geral para todos os equipamentos). Para isso, basta realizar uma Unica
inclusdo sem determinar o codigo do recurso, ou seja, deixando em branco o
campo ‘Recurso’.
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Os campos obrigatorios utilizados sdo:

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 informacGes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de
planejamento e controle de producao:

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

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

Motivo (H9_MOTIVO) - Motivo do bloqueio criado.
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Bloqueio de ferramentas

Atualizacdes
Cadastros
Bloqueio de Ferramentas

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

Exemplo: manutengdo corretiva para uma ferramenta quebrada que ndo sera
utilizada em determinado periodo.

[® Protheus 8 - Mutti Processo -J=Ed
Atualizachies Consultas Relatorios Miscelanes Favoritos Ultimas operacfies  Ajuda Planej. Contr.Producéo ‘Vl a[’rolheus
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Motiva MANUTERCAC PREVENTIVA, | DT Inicial 030605 E
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Os campos obrigatorios utilizados sdo:

« Ferramenta (H9_FERRAM) - Cddigo 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.
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Existem outras informacgdes ndo obrigatdrias, porém relevantes aos processos de
planejamento e controle de producao:

+ Motivo (H9_MOTIVO) - Motivo do bloqueio criado.

Previsao de vendas

A rotina de previsdo de vendas é um instrumento que auxilia as empresas a
definirem o total a ser produzido e pode ser utilizada como base para a geracao de
Ordens de Produgdo pelo MRP.

A previsao de vendas permite ao PCP programar a quantidade de produto a ser
fabricada num determinado espaco de tempo e quantificar as necessidades de
material, mao-de-obra e equipamentos.

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

A previsdao pode ser um instrumento que ajuda a empresa a definir o total a ser
produzido, visando conceder objetivos de venda a serem alcancados num futuro
proximo, juntando informagdes sobre a tendéncia do mercado atual (previsdo) e
registros das vendas historicas, ocorridas em periodos semelhantes no passado.

Os campos envolvidos nessa rotina e obrigatdrios sdo:
*  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 previsdo da saida do produto.

Outros campos também utilizados na rotina Previsdo de vendas sao:

« Documento (C4_DOC) - documento gerador da previsao; campo
informativo.
« Valor (C4_VALOR) - valor referente a previséo de vendas; campo

informativo, nao utilizado no processamento do MRP.

« Observacao (C4_OBS) - campo para registro de observacdes; campo
informativo.
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Plano mestre de producao

AtualizacOes
Cadastros
Plano Mestre Prod.

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

A diferenca basica entre o plano mestre de produgdo e a previsdo 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 producdo, o sistema ira
consultar o estoque naquele momento e mandard produzir apenas o necessario,
enquanto o plano mestre de producdo gerara ordens de produgdo na data na qual
se encontra tal dado, na quantidade exata expressa no plano.

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

l.ﬂ Protheus B - Multi Processo L= W
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Os campos obrigatorios utilizados séo:

« Produto (HC_PRODUTO) - Produto relacionado ao plano mestre de
produgao.
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« DT Previsao (HC_DATA) - Data da previsdao de entrada do saldo a ser
produzido.

+ Quantidade (HC_QUANT) - Quantidade prevista para producdao do produto
relacionado.

Existem outras informagdes ndo obrigatdrias, 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.

Ordens de producao

AtualizacOes
Movimentos Producgao
Ordens de Producao

A ordem de producdo é o documento que inicia o processo de fabricacdo do
produto, relacionando todos os componentes e as etapas de fabricacao
determinadas pela sua estrutura. A ordem de produgao pode ser incluida:

* Manualmente.

» Por meio da rotina de geracao de OPs por pedidos de venda.
« Através da rotina de geragdo de OPs por ponto de pedido.

e Por meio do MRP.

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

Os produtos intermediarios que ndo possuem saldo disponivel terdo ordens de
producdo geradas e as matérias-primas que ndo possuem saldo terdao solicitagbes
de compra ou autorizagbes de entrega geradas.

Os empenhos gerados podem ser alterados em relagdao a quantidade, ao local, ao
lote etc. Eles sdao baixados no momento da produgdo, 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 ndo possuem estrutura sdo
comprados.

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

O custeio de uma ordem de produgao nada mais é que a soma por nivel dos custos
dos componentes até chegarmos ao produto PAI.

A numeragdo de uma ordem de producdo ndo esta contida em um Unico campo. Ela
€ composta por quatro campos:
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0000001

(*) Opcional

Em todas as outras tabelas em que ocorre referéncia ao numero da ordem de
producdo, a informacédo é digitada diretamente em um Unico campo.
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Os campos obrigatorios que devem ser preenchidos ao incluirmos uma OP s&o:
«  Namero 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) - Sequéncia da OP. A seqliéncia sugerida é
sempre “001” na inclusdo do produto PAI. Ela &, automaticamente,
incrementada pelo sistema a medida que as OPs intermedidrias vao sendo
geradas.
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Produto (C2_PRODUTO) - Cédigo do produto da OP. Identifica qual produto
tera sua estrutura explodida, gerando empenhos para os itens que o
compdem e previsao de entrada de saldo. Pode ser informado um produto
sem estrutura. Nesse caso, a OP serd aberta e nenhum item sera
empenhado.

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

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

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

Entrega (C2_DATPRF) - Data prevista de término de fabricacdo da OP. E
nessa data que estad prevista a Ultima entrada de saldo do produto acabado.
E, normalmente, a data prometida para entrega dos itens produzidos.

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

Tipo OP (C2_TPOP) - Tipo da ordem de produgao:

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

o OP Prevista - E apenas uma ordem com previsdao para produgao.
Devera ser confirmada em uma rotina especifica para essa finalidade
e tornar-se uma ordem firme. Pode ter sido criada somente para
simulacao e nado ser efetivamente produzida.

Alguns campos ndo obrigatérios que merecem destaque sdo:

Centro Custo (C2_CC) - Centro de custo associado a ordem de producéo.
Observacao (C2_0BS) - Observacdes gerais sobre a ordem de produgao.

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

Revisao Estr (C2_REVISAO) - Revisdo utilizada para fabricagao do produto.
E sempre sugerida a revisao padrao do produto, informada no cadastro de
produtos (SB1). Com base na revisdo selecionada, os itens empenhados
para uma ordem de producao de determinado produto podem variar.

Item Grade (C2_ITEMGRD) - Quando o produto digitado para a ordem de
produgdo possui grade, o sistema gera diversas OPs, uma para cada
composicdo da grade. E através deste campo que ocorre a diferenciacdo da
numeragao das ordens de producao dos itens.
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O botdo tracker aciona a rotina de rastreamento de informagdes, indicando a
origem da ordem de producao em questdo.

Ajuste de empenhos

AtualizacOes

Movimentos Produgao

Ajuste de Empenhos

Empenhos sdo previsdes de consumo relacionadas a uma ordem de producgdo. Eles
sdo efetuados porque as vezes o volume total de material necessario para a
execugdo da OP ndo deve ser enviado imediatamente a linha de producgdo; porém,

mesmo estando fisicamente presente no armazém, esta vinculado a uma OP.

Com base no saldo em estoque e nos empenhos efetuados, é possivel calcular as

necessidades precisas de compra e de produgdao de determinados itens.

Os empenhos podem ser incluidos no sistema de duas maneiras:

« Automaticamente

Os empenhos sdo gerados, automaticamente, através da inclusdo de ordens
de produgdo. Quando uma ordem de producgao ¢é incluida, o sistema verifica

a estrutura de produtos e empenha as quantidades adequadas, reservando-
as para garantir a execucao da OP.

« Manualmente

E possivel incluir empenhos manuais através da rotina de Ajuste de
Empenho. Essa rotina, além da inclusdo, possibilita alterar e excluir

empenhos.
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Na inclusdao de empenhos, os campos obrigatdrios sdo:
» Produto (D4_COD) - Produto empenhado para a ordem de producgao.

« Armazém (D4_LOCAL) - Armazém onde foi criado o empenho de saldo
para o produto.

« Ordem de Produgciao (D4_OP) - Ordem de produgdo que originou
relacionada ao item empenhado.

+ Dt Empenho (D4_DATA) - Data de previsdo do consumo do empenho. E a
data prevista para saida do saldo.

+ Qtd Empenho (D4_QTDEORI) - Quantidade originall do empenho. A
quantidade é gravada quando se cria o 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
0s empenhos sdo baixados, esta quantidade é subtraida.

Na inclusdo de empenhos, os campos ndo obrigatérios sdo:

- Seq Estrut (D4_TRT) - Sequiéncia 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 seqliéncia da estrutura para identificar
qual o item que esta sendo baixado.

+ SId Emp 22 Um (D4_QTSEGUM) - Saldo empenhado do produto na
segunda unidade de medida. A medida que os empenhos sao baixados, esta
quantidade é subtraida.

Ordens de producao previstas

AtualizacOes
Movimentos Producdo
OPs Previstas

As ordens de producao geradas como "previstas" podem ser reclassificadas como
"firmes" através desta rotina.

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

Para firmar ordens de producgdo previstas:

Na janela de Manutencdo 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".
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O sistema solicita a confirmacdo para firmar as OPs.

Confirme o processo.

Solicitacoes de compra previstas

Atualizacdes
Movimentos Produgao
SCs Previstas

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

Uma SC é considerada prevista enquanto a compra ou ndo de determinado item
ainda nao 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.
Para efetuar a mudanca de status das solicitacdes de compra previstas:

Na janela de Manutencdo Solicitacdes Previstas, selecione a solicitacao desejada e
marque-a, dando duplo clique sobre o registro posicionado.
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Em seguida, selecione a opgao "Firma SCs".

O sistema solicita a confirmacdo para liberagdo das SCs selecionadas.
Confirme o processo.

Autorizacoes de entrega previstas

Atualizacdes
Movimentos Produgao
AEs Previstas

As autorizacOes de entrega previstas ndo vinculadas a uma ordem de producgdo
podem ser reclassificadas como “firmes” através desta rotina.

Uma AE é considerada prevista enquanto a entrega ou ndo de determinado item
ainda ndo 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 autorizagdes de entrega previstas:

Na janela de Manutencdo Autorizacdes Previstas, selecione a autorizacao desejada
e marque-a, dando duplo clique sobre o registro posicionado.
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Em seguida, e selecione a opgao "Firma AEs".
MRP
AtualizacOes
Processamento
MRP
A sigla MRP significa Materials Requirement Planning = 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.

O programa projeta a disponibilidade de estoque, aplicando periodo a periodo a
equacao de conservagao:

Estoque Inicial + Entradas - Saidas = Estoque Final
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B MRP

Periodicidade do MRP
[] Considera Pedidos em Carteira
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I I
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Na periodicidade do MRP, é definido qual o tipo de periodo a ser considerado e a
guantidade de periodos.

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

Na selecdo de tipos de material e de grupos é permitida a selecdo para que ndo
sejam processados todos os tipos de produto.

Deve ser marcado o checkbox relacionado aos pedidos em carteira para que o MRP
considere os pedidos de venda no calculo de necessidades.

ApOs a parametrizacdo, o processo de calculo deve ser iniciado através da tecla ok.

ApOs o calculo, o sistema ird apresentar uma tela para navegacao semelhante a
apresentada a seguir:
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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 informagao relacionada de entrada
e saida dos produtos periodo a periodo.

Através 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.

Aglutinacao de OPs

AtualizacOes
Processamento
Aglutinagdo de OPs

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

A aglutinacdo faz-se necessaria para diminuir o nimero de ordens de producgdo,
facilitando o controle e o uso.
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B Agluting OP=

—Periodos para a Aglutinacio

(* EF'erl'u:udu:u Diario Eszte programa permite gque as ordens de produgio de
(™ Periodn Semanal um mesmao produto sejam aglutinadas conforme os
) Periodo Qui | periodos definidos ao lado.

eriodo Quinzens

" Periodo Mensal
1 Periodo Trimestral
" Periodo Semestral

Parimetros Ok Cancelar

ApOs a parametrizacdo, o processo de aglutinacdo avalia a existéncia de ordens de
producdo que possam ser aglutinadas e apresenta uma tela para selecdo das
ordens que deverao ser aglutinadas:

Pl Selegéo das OPs
ortar  Colar
Ck  Oroem de Producao Produto Descrican do Produto Cuanticlade =
= oooooso1 001 MADEIRA CORTADA MADEIRA CORTADA & i
= aoooo7ad 001 PRATELEIR:A, PRATELEIRA 5 il
= oooo0aa 001 MADEIRA CORTADA MADEIRA CORTADA 10
= 0000020 001 PRATELEIR:A, PRATELEIRA 10
(]
3
<] ,

Caso a selegdo seja confirmada, ird ocasionar a aglutinacdo das duas ordens de
producdo de cada produto em uma Unica ordem de producdo nova para cada
produto.

Aglutinacao de SCs

AtualizacOes
Processamento
Aglutinagao de SCs

Esta rotina permite que as solicitagdbes de compra de um mesmo produto sejam
aglutinadas, conforme periodos definidos: diario, semanal, quinzenal, mensal,
trimestral e semestral.

A aglutinacao faz-se necessaria para diminuir o nimero de solicitacdes de compra,
facilitando o controle e o uso.
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B Agluting SCs

—Periodos para a Aglutinacaon

(1 Periodo Diario Este programa permite gue a3 solictacoes de compra
@ Perindn Semansl de um mesmo produto sejam aglutinadas conforme os

O Potiodo i I periodos definidos ao lado,
2roa0 HUInZenal

1 Periodo Mensal
" Periodo Trimestral
1 Periodo Semestral

F‘ar.’a‘metro4 (w]X | Cancelar

ApOs a parametrizacdo, o processo de aglutinagdo avalia a existéncia de solicitacGes
de compra que possam ser aglutinadas e apresenta uma tela para selegdo das
solicitagdes que deverao ser aglutinadas:

[ Protheus & - Multi Processo =2
Planej Corr Produgéio [ | & Protheus

Ausizagdes Consultas Relstorios Miscelanea Eavoritos U!t\masoperat;ﬁes Ajuca

Aglutinacan de SCs - 99/01
licitacan de Compras Produta Tipn o Solictacan Descricao do Produto Quantidace Data Prevista Data Original (=]
= oooo14 MADEIRS BRUTA F MADEIRA BRUTA 200 070805 030605 [tz
L {ooooar (MADEIRA BRUTA F (MADEIRA BRUTA 12 |07 0805 |07 0635
[} 1000003 (MADEIRA BRUTA F MADEIRA BRUTA s 07406105 |0706035
] 000013 PLASTICO BOLHA F PLASTICO BOLHA PARA EMBALAGI 100 (0740805 07 0EMNS
= oooo14 PLASTICO BOLHA F (PLASTICO BOLHA PAR S EMBAL AGI 200 070805 080605
=
4] »
| MPEA1 CodeBase Enve11 Aministrgclor 070605 TesteMatriz

Caso a selecdo seja confirmada, ird ocasionar a aglutinagao das duas solicitagdes de
compra de cada produto em uma Unica solicitagdo nova para cada produto.
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Aglutinacao de AEs

Atualizacdes
Processamento
Aglutinagdo de AEs

Esta rotina permite que as autorizagdes de entrega de um mesmo produto sejam
aglutinadas, conforme periodos definidos: diario, semanal, quinzenal, mensal,
trimestral e semestral.

A aglutinacdo faz-se necessaria para diminuir o nimero de autorizagdes de entrega,
facilitando o controle e o uso.

(Bl &gluting 2Es
—Petiodos para a Aglutinacio
") Periodo Didrio Ezte programa permite gque as sutorizacoes de
&) Periodo Semanal de um mesmo produto zejam aglutinadas conforme os

periodos definidos ao lado.

") Periodo Quinzenal
1 Periodo Mensal

") Periodo Trimestral
") Periodo Semestral

Parémetrnﬁi Ok | Cancelar

AplGs a parametrizagdo, o processo de aglutinacdo avalia a existéncia de
autorizagdes de entrega que possam ser aglutinadas e apresenta uma tela para
selecao das autorizagbes que deverdo ser aglutinadas:

[® Protheus & - Multi Pracesso =3
Mudlizagies Consules Relatorios Miscelsnes Feveritos Ulimes operagfes  Ajuds Planej Contr Procugia |v | a Privihiens
Aglutinacan de AEs - 99101
Pl Selegan das AFs

Ok Autorizacao de Entrega Produto Fornecedor Loja Tipo ds Autorizacan Descrican do Produto Quantidade Data Prevists (=]
| ononot TESTE 1 Faonan o1 F TESTE® 100 o7iosms 2]
= 0000z |TESTE 1 FODoo0 o F \TESTE 1 200 07106105 sl
= ooooo TESTE 2 FOD000 o F TESTE 2 100 |07i0E/S
[ ooonoz TESTE 2 FOOooo o1 F TESTE 2 200 07 MB0s
¥
<] | E
| MP3:11 CodeBase Enwa11 | Administracor O7i0EI0s Testeatriz |

Caso a selegdo seja confirmada, ird ocasionar a aglutinagdo das duas autorizacoes
de entrega de cada produto em uma Unica autorizagdo nova para cada produto.
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Carga-magquina

Atualizacdes
Processamento
Carga Maquina

Este processo tem como objetivo a alocacdo das operacdes de cada ordem de
producdo nos recursos disponiveis, considerando as informagdes dos calendarios,
bloqueios de recursos, excegdes aos calendarios, utilizacdo de ferramentas, entre
outras informacdes.

Essa alocacdo podera servir como base para orientacdao do trabalho de utilizagdo
dos recursos no chao de fabrica, permitindo o planejamento da ocupacgdo das
maquinas.

A rotina de carga maquina ird seqlienciar cada operacdao das ordens de producdo
consideradas e demonstrar, graficamente, como foi feita a ocupacdo de cada
recurso. Com a programacdo da producdo, obtém-se a informagdo referente a
tempos de produgdo e prazos de entrega, verificando-se também gargalos na
producdo e disponibilidade de maquinas.

De acordo com o tipo de alocacdao escolhido, o sistema identifica quais ordens
devem ser alocadas primeiro e processa o calculo de alocagdo sempre visando ao
encerramento mais rapido possivel de cada operacdo existente para fabricacdo de
determinado produto.

Com essas informacgoes, é possivel identificar se ordens de producdo prometidas
poderao ser entregues na data combinada e efetuar simulagbes utilizando
calendarios com hora extra, turno extra, entre outras informagoes.

| # Protheus & - Multi Processo E]
Muslizagées Consultas Relstorios Miscelanes Favoritos Uftimas operagiies  Ajuda Plans] Cortr Pradugéo [~ | @ Protheus
Carga Maguina - 99001

B Carga de Maguina
Este programa aloca todos os recursos utiizados nes Ordens de Produgdo & no periodo
definidos stravés dos parémetros. Apds a execugéo da roting o usudrio poderd
rodar o relatdrio de Carga Mécuina e conterir a alocagio.
MPE.11  CodeBase EnvEll Administrador OF 0605 TesteMatriz

ApOs a parametrizagdo, 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 ira
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apresentar, ao término do processamento, uma tela para navegagdo semelhante a
apresentada a seguir:

| @ Protheus § - Multi Processo L.__l@

Auslizagies Consultss Relstorios  Miscelanes  Favoritos Un\masuperagﬁes Ajuds Planej.Cortr Procugio |v| El’mlheut

Carga Maguina - 99701 =

Carga Maguing

Intervala dg 15 Terga 07062005 Quarta 08/06/2005 Quinta 09062005
minutos 2 4 B 8 10 1z 14 18 18 20 2 2 4 B 8 10 1z 14 18 18 20 2 2 4 B 8 10 1z 14 18 18 20 2 2

|[EDDOOT RGN : I I I I
|LODO01 LIXADEN I T I
500001 SERRA | D] [ | T
I T I
I I I

|S00002 SERFA I
200003 SERRA, I

Rl ]

Cancelar

MPEAT CodeBase Enval? Acdministracor 070605 TesteMatriz

Pode-se navegar pelos recursos existentes e datas apresentadas no topo da tela.
Caso seja feito um cligue com o botdo esquerdo do mouse, sera apresentado o
detalhe da alocagdo, como mostra a tela a seguir:

| ®l Protheus B - Multi Processo L—_”EJ@

Atusiizagies Consultss Relatorios Miscelanss Esvoritos  [limss operagies  sjuds Planel Comr Procugas [ ] & Protheus
Carga Maguina - S9/01 S
Intervalo de 15 Terga D7/06/2005 Guarta D8/06,/2005 GQuinta 09162005
mintas 2 4 5 8 10 1z 14 18 8 W = 2 4 5 8 10 1z 14 18 8 3 = 2 4 8 8 0 1z 14 18 e g @ 2

|E0DOOT RAAQUIN TEmwpl—] T
|LOD00T LixADEN I o] I
=00001 SERRA | S — - T
I T T
I T T

|S00002 SERRA T
S00003 SERFA T

R

| B &locacsn
op Guartidade Ct Prevista de Entrega
[poonasn o 5,00 ] [pemems
Produto
[MADERS CORTADA MADEIRS CORTADA ]
Recurso
[Eo00m sERRA 1 ]
Operagtio Duraggo Total
[0 SErRAR MaDERA | [poooimo - o600 ]
Inicia Fim
[pFmems - ne:oo | [prmems-aoon ]
Tempn de Utiizagéo do Recurso Setup
[02:00 ( 10. Desd. desta Operacac) | [pooooo ]

A | ]
Canoatar

MPB11 CodeBase EnvE11 Administrador 07/08/05 TesteMatriz

Caso seja feito um cliqgue com o botdo direito do mouse, serd apresentado um
menu que permite alterar algumas informagoes relacionadas a ordem de produgdo
selecionada.
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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-maquina.

Carga acumulativa

Atualizacdes
Processamento
Carga Acumulativa

Esta rotina gera uma carga acumulativa das ordens de producgdo por centro de
trabalho (conforme roteiro de operagdes), mostrando, posteriormente, através da
consulta ao histograma o total do nimero 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

operagoes dos itens a serem produzidos e de acordo com o numero de horas Uteis e
o rendimento informado em cada um dos centros de trabalho existentes.

P Carga Acumulativa

Este programa tem como objetivo calcular automaticamente

as horas necessarias de trabalho por Centro de Trabalho

Farimetros Ok Cancelar

ApOs a parametrizacdo e confirmacgdo, o processo de calculo é efetuado.
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Sacramento de OPs

Atualizacdes
Processamento
Sacramento de OPs

Esta rotina permite que as ordens de producdao alocadas pela rotina de carga
maquina sejam sacramentadas.

Uma ordem de produgdo sacramentada é uma ordem de producdo com alocagdo
“travada”, ou seja, nenhum tipo de alteracdo de prioridade ira interferir na alocagao
da ordem. Uma ordem de produgdo sacramentada tem as operagdes em horarios
definidos e que ndo sdo alterados.

ApOs a parametrizagdo, o processo de sacramento das ordens avalia a existéncia de
ordens de produgdao com operagdes alocadas e apresenta uma tela para selecao das
ordens que deverao ser sacramentadas:

| ® Protheus B - Multi Processo

Atuslizacdes Consutas Relstorios Miscelansa  Favoritos El!t\mas operagles  Ajuda Plane] Contr Producéo

Sacramento de Op.s - 99101
Mumero da OF ftem Seguencia  Produto Armazem Centro Custo Quantidade Unid hedicks Previsao Ini Entrega Ohservacao
[ oooooe o1 oo MADEIRA CORTADS, ol 6,00 MT 050605 0308105
= noooo7 01 o0 PRATELEIRA 01 5,00 PC 0806105 08i08,/05
£
I
a E
| Parémetra ‘ | Sacramentsr | | Sair
MPEA1 CodeBase EnvB11 | Acministrador ¥ 0706105 | TesteMatriz

Caso a selecdo seja confirmada, ird ocasionar o sacramento das OPs, travando os
horarios calculados pela carga-maquina para cada uma das operagoes relacionadas.
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Producao

Atualizacdes
Movimentos Produgao
Producgao

A producdo de materiais consiste na informacdo ao sistema da execugdo parcial ou
total de uma OP. Caso seja parcial, a OP ndo é encerrada, permanece em aberto.

A informagdo da producdo 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 produgdo ndo necessita de informagdo especifica vinda do
PCP. E o programa mais simples para indicar quantidade produzida.

As informacbes de custo sdo relacionadas a ordem de produgdo informada. Isso
acontece através do custo requisitado para a ordem de producdo, através de
requisicdes manuais informadas antes da produgdo ou na propria rotina de
producdo, caso ela esteja configurada para requisicdo automatica.

A producdo das ‘ordens de producdo’ intermediarias existentes também depende da
parametrizagdo efetuada no sistema.
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l.ﬂ Protheus B - Multi Processo L‘J@W

Atuslizacdes Consutas Relstorios Miscelansa  Favoritos El!t\mas operagles  Ajuda EstogueiCustos ‘vl EProlheus

Producan - 99701

TP Movimento

Unidade

C Contabil
Armazem
DT Emissac
Parc/Total
Grtel. 22 LM
Ferda
Walid. Lote

| Bl Producoes - Incluir

E - Guantidace ml

E Documento @
T P e
@ Segunda U :l =

[ omE Diescr. Prod  |BOLA DE FUTEBOL DE CAMPO!
— m S T

| MPEA1 CodeBase Ernwat i Administrador ] 200305 il TesteMatriz i F4[F12

Os campos obrigatérios que devem ser preenchidos no apontamento de producao

Sao:

Tp Movimento (D3_TM) - Tipo de movimentagao relacionado ao
apontamento. O programa utiliza as regras no tipo de movimentagcao de
producao utilizado para indicar se deve ocorrer a baixa de empenho, se deve
haver requisicdo de mao-de-obra, entre outras informacdes.

Produto (D3_COD) - Cddigo do produto que sera produzido. Identifica qual
o produto tera o saldo em estoque aumentado pelo apontamento.

Quantidade (D3_QUANT) - Quantidade apontada do produto informado.
Essa é a quantidade que sera somada ao saldo do produto acabado.

Ord Producgao (D3_OP) - Ordem de produgao do apontamento. Quando a
informacgdo da ordem de producdo é preenchida, dispara o preenchimento de
uma série de outras informacdes. E o campo utilizado para identificar o
documento que relaciona todos os itens da producdo (custo, empenhos,
quantidade prevista).

Armazém (D3_LOCAL) - Armazém relacionado ao produto acabado. Indica
qual armazém tera o saldo em estoque somado.

Dt Emissao (D3_EMISSAQO) - Data de emissao do apontamento. Indica a
data em que ocorreu o apontamento de producao relacionado.
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Os campos ndo obrigatérios 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 producdo para a ordem de
producdo (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.

Producao PCP modelo I

AtualizacOes
Movimentos Producgao
Produgdo PCP Mod 1.

A producdo de materiais consiste na informacdo ao sistema da execugao parcial ou
total de uma OP. Caso seja parcial, a OP ndo é encerrada, permanece em aberto. A
informacdo da producdo atualiza os empenhos dos componentes do produto,
atualiza os saldos em estoque e o custo do produto e da ordem de producao
envolvidos.

Este programa de apontamento de producdao atualiza a producao de maneira
diferente da producgdo normal: precisa ser apontado operacdo por operacdo e. além
dos dados da produgdo padrdao (programa MATA250), atualiza os dados de PCP,
como recurso utilizado, hora inicio e hora fim de utilizagdo da maquina, operador,
seqliéncia de desdobramento etc. Essas informagdes sdao validadas com base nos
dados gerados pela alocagao da carga-maquina.
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l.ﬂ Protheus B - Multi Processo L‘.JLEEJH

Atuslizacies

Conzultas Relstorios Miscelansa Favoritos El!t\mas operagles  Ajuda Plane] Contr Producéo ‘vl Epmmeug

Qrdl Producac
Operacan
Ferramenta
Hora Inicial
Hora Final
td. Perda
Aportamento
Tempo Real
Sub-Lote
Operador
Seq Rot Al
Potencia Lot

Producao Pop Mod1 - 88/01

nonnasm oo A, Pracita praTELERA, A
o1 Recursa ROO001 -
Fonna A, DT Inicisl B.0EMS
0 0T Firal [ i |
1448 Qtdl Prad 10000 | B
oo (& Parc Motal Total -
orosns | Dok oo
oD Late
walid. Late i B
Perda Anter ono
Gt Prod. 2UM oo | &
000 |

"MPBAT CodeBase ErwB11 [ Administradar i 0710605 Teste Matriz I F4|F1z

Os campos obrigatérios que devem ser preenchidos no apontamento de producao
PCP modelo I sao:

Ord. Producao (H6_OP) - Ordem de produgdao do apontamento. Quando a
informacgdo da ordem de producéo é preenchida, dispara o preenchimento de
uma série de outras informacbes. E o campo utilizado para identificar o
documento que relaciona todos os itens da producdo (custo, empenhos,
quantidade prevista). Ao selecionar a ordem de producao e a alocagao
desejada através da tecla de consulta padrdo [F3], o programa preenche
todas as informacdes de horario com base na alocagdo da carga-maquina
relacionada.

Produto (H6_PRODUTO) - Cddigo do produto que sera produzido. Identifica
qual o produto terd o saldo em estoque aumentado pelo apontamento ao
término do apontamento de todas as operacées.

Operagdo (H6_OPERAC) - Cédigo da operacdo referente ao apontamento.
Recurso (H6_OPERAC) - Cddigo do recurso utilizado nesta operacéo.

DT Inicial (H6_DATAINI) - Data em que se iniciou a operagdo apontada.

Hora Inicial (H6_HORAINI) - Horario em que se iniciou a operagao
apontada.

DT Final (H6_DATAFIN) - Data em que se finalizou a operacao apontada.

Hora Final (H6_HORAFIN) - Horario em que se finalizou a operacdo
apontada.
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« Apontamento (H6_DTAPONT) - Data do apontamento. Indica a data em
gue ocorreu o apontamento de producgdo relacionada.

« Tempo Real (H6_TEMPO) - Tempo real gasto na operacao apontada. Usado
para informar a quantidade da mao-de-obra utilizada.

Os campos ndo obrigatérios que possuem maior relevancia séo:

« Ferramenta (H6_FERRAM) - Cddigo da ferramenta utilizada nesta
operagao.

« Qtd Prod. (H6_QTDPROD) - Quantidade apontada do produto informado.
Essa € 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 produgdao para a ordem de producao
(parcial) ou se é o ultimo (total).

« Desdobr. (H6_DESDOBR) - NUmero do desdobramento da operacdo 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 operagao
apontada.

Producao PCP modelo II

AtualizacOes
Movimentos Producdo
Producdo PCP Mod II

A producdo de materiais consiste na informacdo ao sistema da execugdo parcial ou
total de uma OP. Caso seja parcial, a OP ndo 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 producdo
envolvidos.

Este programa de apontamento de producdo atualiza a producao de maneira
diferente da producgdo normal: precisa ser apontado operacdo por operacdo e, além
dos dados da produgdo padrdao (programa MATA250), atualiza os dados de PCP,
como recurso utilizado, hora inicio e hora fim de utilizagcdo da maquina, operador,
seqliéncia de desdobramento etc. Essas informacdes sdo validadas com base nos
dados preenchidos no roteiro de operagdes.
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Atuslizacdes Consutas Relstorios Miscelansa  Favoritos El!t\mas operagles  Ajuda Plane] Contr Producéo ‘vl Epmmeug

Producao Pop Mod2 - 88/01

Bl Praciuggn PCP Mod2 - Incluir ‘
|

Ore Pracucac 00000501001 - Praciuta PRATELEIRA, A
Operacan El Recursa ROO001 -
Ferramenta A, DT Inicial O7i0B05 E
Hora Inicial 10:00 DT Final 070605 E
Hora Final 11:00 @l Prod 100.00 E
Gtdl. Perda | oiod B Parc/Tatal | Total -
Aportaments O7/0BMS B Desdobr

Tempo Real  |001:00 Laote

Sub-Lote wald. Lote iy B
Operador Perda Anter 000
Seq Rot At :l G Proed. 208 0.oo E
Patencia Lat 000 |E

MPEA1 CodeBase Enwdtd [ Administradar i 07106105 TesteMatriz I Fi2

Os campos obrigatérios que devem ser preenchidos no apontamento de producao
PCP modelo II sdo:

+ Ord. Produgao (H6_OP) - Ordem de producao do apontamento. Quando a
informacgdo da ordem de producdo é preenchida, dispara o preenchimento de
uma série de outras informacbes. E o campo utilizado para identificar o
documento que relaciona todos os itens da produgdo (custo, empenhos,
quantidade prevista).

« Produto (H6_PRODUTO) - Cddigo do produto que sera produzido. Identifica
gual o produto terd o saldo em estoque aumentado pelo apontamento ao
término do apontamento de todas as operacées.

« Operacao (H6_0OPERAC) - Cddigo da operacao referente ao apontamento.

+ Recurso (H6_OPERAC) - Cddigo do recurso utilizado nesta operacdo.

« DT Inicial (H6_DATAINI) - Data em que se iniciou a operacdo apontada.

« Hora Inicial (H6_HORAINI) - Horario em que se iniciou a operagdo
apontada.

« DT Final (H6_DATAFIN) - Data em que se finalizou a operacdo apontada.

« Hora Final (H6_HORAFIN) - Horario em que se finalizou a operagdo
apontada.

« Apontamento (H6_DTAPONT) - Data do apontamento. Indica a data em
gue ocorreu o apontamento de producao relacionado.
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« Tempo Real (H6_TEMPO) - Tempo real gasto na operacdao apontada. Usado
para informar a quantidade da mao-de-obra utilizada.

Os campos ndo obrigatérios que possuem maior relevancia séo:

« Ferramenta (H6_FERRAM) - Cddigo da ferramenta utilizada nesta
operagao.

+ Qtd Prod. (H6_QTDPROD) - Quantidade apontada do produto informado.
Essa é a quantidade que serd 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 produgdao para a ordem de producao
(parcial) ou se é o ultimo (total).

« Desdobr. (H6_DESDOBR) - NUmero do desdobramento da operacdo 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 operagao
apontada.

Apontamentos de horas improdutivas

Atualizacdes
Movimentos Producdo
Apnt. Hrs Improdut.

Nesta transagdo, sao informadas as horas improdutivas de cada operador/recurso,
sendo possivel classificar cada apontamento de acordo com um motivo especifico.

Com base nessas informacgles, poderad ser feita a identificagdo dos principais
motivos que causaram maior perda de efetividade a empresa.
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Os campos obrigatérios que devem ser preenchidos no apontamento de horas
improdutivas sao:

Recurso (H6_OPERAC) - Codigo 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 mao-de-obra utilizada.

Motivo Impr. (H6_MOTIVO) - Motivo que gerou a improdutividade no
periodo.

Os campos ndo obrigatérios que possuem maior relevancia séo:

Ferramenta (H6_FERRAM) - Cddigo da ferramenta utilizada neste
apontamento.
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« Operador (H6_OPERADO) - Operador do recurso durante o tempo
improdutivo.

Apontamento de perda

AtualizacOes
Movimentos Produgao
Apontamento Perda

A rotina de apontamento de perda, como o préprio nome sugere, além de apontar a
perda dos materiais durante todo o processo de movimentagdo, também os
classifica por motivo, referenciando-se as OPs.

Se a pergunta de requisicdo do produto origem estiver habilitada, o sistema ira
gerar uma transferéncia de saldo do produto origem para o produto destino da
perda. Se a pergunta estiver desabilitada, somente serd gerada uma devolugdo do
produto destino de perda.

Para incluir um apontamento de perda, as informagdes genéricas a serem digitadas
devem ser incluidas no cabecalho e as informacbes especificas de cada item na
parte inferior da tela.

[® Protheus 8~ Multi Processe -J=Ed
Atuslizacdes Consutas Relastorios  Miscelansa  Favoritos Iil!t\mas operagiies  Ajuda EstoguesCustos “ | 'EPmlileus
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InformacgOes do cabecalho:

« Ordem de produgdao - Ordem de producao relacionada ao apontamento de
perda.

« Operacdo - Cddigo da operagdo em que ocorreu a perda.
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Informac0des dos itens:

Produto (BC_PRODUTO) - Produto origem do apontamento de perda. Se a
pergunta de requisicdo do produto origem estiver ativa, este é o produto
gue 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) - NUmero de série origem do apontamento
de perda. Se a pergunta de requisicdo do produto origem estiver ativa, este
€ o numero 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 usuario.

Qtd Perda (BC_QUANT) - Quantidade da perda informada. Se a pergunta de
requisicdo do produto origem estiver ativa, esta é a quantidade do produto
gue sera 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.
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Cancelamento de OPs

Cancelamento de OPs - MATA740
AtualizacOes
Processamento
Cancelamento de OPs

Esta rotina permite cancelar todas as ordens de produgdo em aberto desde que nao
tenham sido iniciadas, excluindo as solicitagbes de compra associadas a ordem de
producao e as requisicdes empenhadas.

O cancelamento facilita o processo de manutencdao das ordens de producao,
especialmente quando o volume de ordens que necessita de manutencdo é
bastante elevado.

3] Cancelamento das OPs Intermediarias

Ezta roting iré cancelar todas as OP's em aberto desde que ndo tentiam sido movimentadas e listar as OP's
i& movimentadaz para a tomada de deciséo.

Farimetros Ok Cancelar

ApOls a parametrizacdo, o processo de cancelamento avalia a existéncia de ordens
de producdo que possam ser canceladas e apresenta uma tela para confirmacao do
cancelamento:

Atencio

Confirma o cancelamento das OPsz
" , intermediarias ¥

R " r

Caso seja confirmado, ira processar o cancelamento das OPs, conforme solicitado.
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OPs por ponto de pedido

Atualizacdes
Processamento
OPs por ponto de pedido

Esta rotina permite que sejam geradas ordens de produgdao para produtos que
possuem estrutura e atingiram seu ponto de pedido. O processo de geragao de
ordens de producao por ponto de pedido considera o saldo em estoque e as
caracteristicas dos produtos a serem considerados de acordo com os parametros
selecionados.

Pl ©P= por Porta de Pedida

Este programa tem como objetivo gerar Ordens de Produgdo pars os produtos gue atingiram o
Porto de Pedido Ele ird consziderar o Lote Econémico, o Estogque de Seguranca, o Lote Minimo, &
Toleréncia & o Prazo de Entregs do procuto.

Ordem Farimetras Ok Cancelar

ApOs a parametrizacdo, o processo inicia a geragdo de ordens de producao.

86



Glossario Manufatura, Suprimentos e Logistica
ABC - Activity Based Costing ou Custeio Baseado em Atividades: Método
contabil que permite que a empresa adquira um melhor entendimento sobre como
e onde realiza seus lucros.
ABC Classification ou Classificacao ABC: Utilizacao 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 Espaco Cubico Permitido.

Acknowledgement of Receipt ou Confirmacao de Recebimento - Notificagdo
relacionada a algo recebido.

Acuracidade - Grau de auséncia de erro ou grau de conformidade com o padréo.

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 operacdo (Nota Fiscal).

AFRMM - Adicional ao Frete para Renovacao da Marinha Mercante.
Aftermarket - Pés-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 freqliéncia e intensidade
de qualquer item durante determinado periodo estabelecido.

ANSI X12 - Conjunto de normas promulgadas pelo American National Standards
Institute para uso na formatagdo e manuseio de documentos relacionados a
compra, transmitidos via EDI.

APS - Advanced Planning Scheduling ou planejamento da demanda do
suprimento, programacgdo, execugao avangada e otimizagao.

Area de Expedigao - Area demarcada nos armazéns, préxima das
rampas/plataformas de carregamento, onde os materiais que serao
embarcados/carregados sdo pré-separados e conferidos, a fim de agilizar a
operacdo de carregamento.

Area de Quebra - Area demarcada nos armazéns, geralmente préxima da entrada,
onde as embalagens, produtos e materiais recebidos sao desembalados, separados,

87



classificados e até reembalados, de acordo com o sistema ou interesse de
armazenamento do armazém/empresa.

Armazém ou Warehouse - Lugar coberto, onde os materiais/produtos sao
recebidos, classificados, estocados e expedidos.

Assemble to Order - So6 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 - Identificagdo automatica.

AWB - Air Waybill ou Conhecimento de Transporte Aéreo.

B2Bi - Business-to-Business Integration. Permite integracao ponto a ponto entre
duas empresas.

Backflushing ou Baixa por Explosao - Baixa no estoque do grupo de pecgas e
componentes utilizados na montagem ou na fabricacao de determinado
equipamento ou produto.

Back Order - Pedido em atraso.

Back Scheduling - Programacao retrocendente.

Back to Back - Consolidagdo de uma Unica expedicdo em um MAWB (Master Air
Waybill - Conhecimento Principal de Transporte Aéreo) abrangendo um HAWB
(House Air Waybill - Guia de Transporte Aéreo emitida por um expedidor).

Backlog - Pedido pendente.

Balsa - Embarcacgdo 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 rodoviario para motoristas ndo habeis na
conducdo de veiculos.

Bar Code - Cddigo de barras.

Barge ou Barcacga - Embarcagao de baixo calado, utilizada em rios e canais com
ou sem propulsao com a finalidade de transportar produtos.

Batch Pick - Separagao em lote.
Batch Processing - Processamento por lotes.

Batendo Lata - Expressdo utilizada no transporte rodoviario quando o caminhdo
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
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(proprias caracteristicas).

Bill of Lading - Manifesto maritimo.

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
caminhdo para o transporte, formando um conjunto de duas carrocerias puxadas
por um sé caminhdo. E muito utilizado no transporte de cana de agucar.

B/L - Bill of Lading ou Conhecimento de Embarque.

Blocagem ou Block Stacking - Empilhamento simples sem uso de porta-paletes,
no qual os paletes sdao empilhados diretamente no chao.

Block Scheduling - Programacao por blocos.

Block Stacking - Empilhamento dos paletes diretamente no chao.

Bluetooth - Comunicacao 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 assunto ou problema, sem censura, com alguém estimulando a todos

e anotando tudo falado.

Break-Bulk - Expressdo 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, proprio 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).
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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.

Calado - Expressdo do transporte maritimo, que significa profundidade em que
cada navio esta submerso na agua. Tecnicamente € a distdncia da lamina d'agua
até a quilha do navio.

Calculo de Necessidades - Método de programacgdo da produgdo baseado na
demanda derivada, ou seja, todas as pegas, componentes, materiais e suprimentos
que vao no produto ou servico final.

Caminhodes na prateleira - Expressdo utilizada no transporte rodoviario que
significa quando ha ociosidade na utilizagdo de caminhdes, ficando parados a
disposicdo de uma eventual utilizagao.

Capatazia - Servico utilizado geralmente em portos e estagdes/terminais
ferroviarios, onde profissionais autébnomos, ligados a sindicatos ou de empresas
particulares executam o trabalho de carregamento/ descarregamento,
movimentagao e armazenagem de cargas.

Carreta bau - Carreta fechada.

Carreta isotérmica - Carreta fechada com isolamento térmico em suas paredes,
gue conserva a temperatura da carga.

Carreteiro - Motorista que conduz o seu préprio veiculo (caminhdo) no caso do
transporte rodoviario.

Cascading Yield Loss ou Acimulo de Perdas de Rendimento - Quando ocorre
perda de rendimento em muitas operacdes 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 - Denominacgdo dada ao profissional autbnomo contratado pelo motorista de
caminhdo para fazer o carregamento ou descarregamento da carga, na origem ou
destino.

Chata - Barcaca larga e pouco funda.

Chicotes - Cabos que fazem a ligacdo entre o cavalo mecénico 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 (6leo) de acionamento dos freios.

CIF - Cost, Insurance and Freight ou Custo, Seguro e Frete. Neste caso, o
material cotado ja tem tudo embutido no prego, ou seja, é posto no destino.

CIM - Computer Integrated Manufacturing ou Manufatura Integrada com
Computadores.
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CIP - Cariage and Insurance Paid To ou Transporte e Seguro Pagos Até.

Cluster - S3o concentracgdes 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.).

Code Stitching - Tecnologia que permite decifrar e reconstruir os codigos de
barras danificados ou truncados.

Comboio - Conjunto de veiculos que seguem juntos para um mesmo destino.
Utilizado principalmente por motivo de seguranga; carros de munigoes e
mantimentos que acompanham forgas militares; composicdo ferroviaria (em
Portugal).

Compra especulativa - Quando, mesmo nao havendo necessidade da aquisicao,
podera ser feita, baseada em fatores como contratos, previsdes de aumento de
precos, incertezas da disponibilidade do material em um futuro préoximo 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-entrega, produtos de fabricantes/terceiros sem que realize a
sua aquisicdo. So ira adquirir, se vender. Com isto, ndo precisa desembolsar
antecipadamente em sua aquisigao.

Consolidagao 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 € necessario analisar
guais cargas podem esperar um pouco mais e serem consolidadas. Se mal
executado, compromete a qualidade do servico de transportes, pois gerara atrasos.
Container - Equipamento de metal no formato de uma grande caixa que serve
para o transporte de diversos materiais, fazendo, assim, uma unitizagao de cargas
gue ao estarem acondicionados em seu interior ndo sofrem danos durante o
percurso e nem em caso de transbordo para outros modais. Sdo 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 proprio negdcio ou especialidade no negdcio que faz.
Costado - Chapas que revestem exteriormente as cavernas do navio.

Cost Drivers - Fatores direcionadores de custos.

Cota - Quantidade especificada e limitada para produgao, aquisi¢cdo, importacao ou
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exportacdo. Os fatores para limitacdao sao os mais variados.
CPC - Commerce Planning Colaboration.

CPFR - Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment ou Planejamento
Colaborativo de Previsao e Reabastecimento.

CPM - Critical Path Method ou Método do Caminho Critico.
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 - Operacgdo de rapida movimentagdo 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
Computacao.

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 - Demonstragdo grafica com eixos de valores e quantidades que
considera os materiais divididos em trés grandes grupos, de acordo com seus
valores de prego/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
intermediarios.

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 programacgédo de producao para fabrica-lo.

Custo de Obsolescéncia ou Obsolescence Cost - E 0 custo de se manter em
estoque itens obsoletos ou sucateados. Geralmente, os itens obsoletos sao
componentes de equipamentos ou maquinas fora de linha de fabricacdo.

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%.
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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 solicitagdo a compras, acompanhar seu atendimento, fazer o
recebimento, inspecionar o momento da chegada, movimenta-lo internamente e
fazer seu pagamento.

Custo Logistico - Somatoria do custo do transporte, do custo de armazenagem e
do custo de manutencdo de estoque.

DAF - Delivered At Frontier ou entregue na fronteira.

Data mining - Mineragao 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 servigo 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, 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 - Representacdo grafica das variacGes 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 operagdo 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

agucar.

Dormente - Nome dado as travessas, geralmente de madeira, em que assentam
os carris da linha ferroviaria.

DPS - Digital Picking System.
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Dragagem - Servico de escavagdo nos canais de acesso e areas de atracagdo dos
portos para manutencao ou aumento da profundidade.

Draw-back - Envolve a importacdo de componentes, sem pagamento de impostos
(IPI, ICMS, Adicional ao Frete para Renovagao da Marinha Mercante e Imposto
sobre PrestacOes de Servigcos de Transporte Estadual), vinculada a um compromisso
de exportagdo.

DRP - Distribution Resource Planning ou Planejamento dos Recursos de
Distribuicao.

DSE - Declaracdo Simplificada de Exportacao.

Dumping - E quando ha subsidios e produtos a um custo menor do que o real de
fabricacao.

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 Eletrénico de Dados.

ELQ - Economic Logistic Quantity ou Quantidade Logistica Econdmica. E a
quantidade que minimiza o custo logistico.

Embalagem ou Package - Envoltério apropriado, aplicado diretamente ao produto
para sua protegdo e preservacdo até o consumo/utilizagdo 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 adaptagdo do ambiente as medidas do corpo
humano, considerando a interagdo 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 Negdcio.
Estampado - Termo utilizado em produgao, sao pegas 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.
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Estivador - Empregado das docas que trabalha na carga e descarga dos navios.

Estoque de Protecdo ou Hedge Inventory - E feito quando excepcionalmente
estd previsto um acontecimento que pode colocar em risco o abastecimento normal
de estoque e gerar uma quebra na producgdo e/ou vendas. Normalmente sao
greves, problemas de novas legislagbes, periodo de negociacao de nova tabela de
pregos etc..

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 a itens que estdo obsoletos ou que ndo tiveram saida
nos ultimos tempos. Este tempo pode variar, conforme determinagdo 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 espago ou
financeiro.

Estoque Médio - Refere-se a quantidade determinada previamente, que considera
a metade do lote normal mais o estoque de seguranga.

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 Seguranga". 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
gue a producao ou consumo ndo sejam prejudicados e tenham uma regularidade.
E-Procurement - Processo de cotacdo de precos, compra e venda on-line.

ETA - Expressao do transporte maritimo que significa dia da atracacao (chegada).
ETS - Expressdo do transporte maritimo que significa dia da saida (zarpar).

EVA - Economic Value Added ou Valor Econ6mico 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.

95



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 Programacao de Capacidade Finita.

Feeder - Servico maritimo de alimentagao do porto hub ou de distribuigdo das
cargas nele concentradas. O termo feeder também pode referir-se a um porto
secundario (alimentador ou distribuidor) em determinada rota. Cabe salientar que
um porto pode ser hub para determinadas rotas de navegacgao 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 - Anadlise do Modo de Falha e Efeito.

FOB - Free On Board ou Preco sem Frete Incluso (posto a bordo). Tem
algumas variacGes 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 reune varios fornecedores de um mesmo cliente em
comum.

Forecasting - Previsdes de tempo.
Forjar - Termo utilizado em produgdo 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 operacgOes 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 confeccdo de pegas que na maioria das vezes ainda
passardo por outros processos até ser um produto final.

Gargalo ou Bottleneck - Instalacdo, funcao, departamento ou recurso que
impede a producdo, pois sua capacidade é inferior ou idéntica a demanda.

96



GCI - Global Commerce Iniciative (6rgdo que relune 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).

GPS - Global Positioning System ou Sistema de Posicionamento Global. Foi
desenvolvido pelas forgas armadas norte-americanas e é composto por um
conjunto de 24 satélites que percorrem a Orbita 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 localizagdo geografica de qualquer objeto no
globo terrestre com uma precisao em torno de 10 metros.

Grafico de Barras ou de Gantt - Grafico com todas as atividades seqlienciais de

uma operagao/projeto/producdo em que para cada operagao tem uma barra com o
tamanho de sua duragdo. Foi desenvolvido por H. L. Gantt em 1917.

Hinterland - Potencial gerador de cargas do porto ou sua area de influéncia
terrestre. O Hinterland depende, basicamente, do potencial de desenvolvimento da
regido em que o porto esta localizado e dos custos de transporte terrestre e feeder.

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.

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 exportacdo e importagao.

Indice de flexibilidade - representa a relacdo 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 necessarias para a operagao/producao,
evitando-se assim a manutencao de maiores estoques.

Kaizen - processo de melhorias continuas, com bom senso e baixos investimentos.
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Kanban - técnica japonesa com cartdes, que proporciona uma redugdo de estoque,
otimizacdo do fluxo de producao, reducdo das perdas e aumento da flexibilidade.

KLT - Klein Lagerung und Transport ou Acondicionamento e Transporte de
Pequenos Componentes.

Lastro - expressdo do transporte maritimo, que significa dgua que é posta nos
pordes para dar peso e equilibrio ao navio, quando esta sem carga; no transporte
ferroviario significa camada de substédncias 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 operacdo (atracar, carregar e zarpar).

Lead Time - Tempo compreendido entre a primeira atividade até a dltima de um
processo de varias atividades.

Lean Manufacturing - Produgao enxuta ou manufatura enxuta.

Leildo Reverso on-line - Consiste em marcar com os fornecedores, um horario
em determinado endereco na Internet, para que os mesmos fagam lances para
fornecerem produtos previamente informados pelo requisitante. Quem tiver as
melhores condigdes comerciais ganhara o pedido.

Leitura Omnidirecional - Tecnologia que possibilita a leitura do cédigo de barras
em qualquer posicdo, 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 Servigos Logisticos.

Localizacdo logistica - E a forma de identificar geograficamente armazéns,
depdsitos, filiais, veiculos, clientes, etc. As formas mais comuns sdo 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 numeracgao das linhas horizontais e
verticais.

Logistica (1) - E o sistema de administrar qualquer tipo de negdcio 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, o fluxo e armazenagem de matérias-primas e estoque durante a
producado 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 operagoes. Ldgica
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simbdlica, cujos principios sdo os da légica formal, e que emprega métodos e
simbolos algébricos. (definicdes do Dicionario Contemporaneo da Lingua Portuguesa
Caldas Aulete).

Logistica (4) - do francés Logistique, Parte da arte da guerra que trata do
Planejamento e da realizagdao de projeto e desenvolvimento, obtencgao,
armazenamento, transporte, distribuicdo, reparacao, manutencao e evacuagao de
material ( para fins operativos e administrativos ); Recrutamento, incorporagao,
instrucdo e adestramento, designacao, transporte, bem estar, evacuacao,
hospitalizagao e desligamento de pessoal; Aquisicdo ou construcdo, reparagao,
manutencdo e operacdo de instalacGes e acessorios destinados a ajudar o
desempenho de qualquer fungao militar; Contrato ou prestagao de servigos. (in,
Ferreira, Aurélio Buarque de Hollanda, Novo Dicionario da Lingua Portuguesa, 22
edicdo, Rio de Janeiro, Nova Fronteira, 1986, p. 1045).

Logistica Empresarial - Trata-se de todas as atividades de movimentacédo 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 informacao
que colocam os produtos em movimento, com o propdsito de providenciar niveis de
servigo 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
expressdo para considerar o caminho inverso feito para a entrega, voltando para a
origem, sé que agora somente com as embalagens. Neste caso, tratam-se de
embalagens reutilizaveis ou retornaveis, que sdo mais caras e especificas / proprias
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 manutengao de
estoque, e que quanto maior a quantidade adquirida menor o prego do produto e
do transporte e maior o custo de manutencao do estoque, consiste em verificar
através de arranjos de simulagdo, qual é o lote de compra que tem o menor custo
total.

Make to order - fabricacao conforme pedido.
Make to stock - fabricacdo contra previsao de demanda.

Manicaca - Nome utilizado no transporte aéreo para pilotos ndo habeis na
condugdo de aeronaves.

Manutencgao Corretiva - Termo utilizado em Produgdo, 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 funcdao normal.

Manutencgao Preditiva - Termo utilizado em Produgdo, que siginifica o conjunto
de medidas operacionais técnicas de vistoria, que indica as condicGes reais de
funcionamento das maquinas com base em dados que informam o seu desgaste ou
processo de degradacdo. Trata-se da manutencgdo que prediz o tempo de vida Util
dos componentes das maquinas e equipamentos e as condigdes para que esse
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tempo de vida seja melhor aproveitado.

Manutencgao Preventiva - Termo utilizado em Produgdo, 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 funcao normal.

Margem de Contribuicdo - 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 - S3o instrumentos utilizados para avaliar a
performance de qualquer atividade logistica. Podem ser relatorios, auditorias, etc.

N3o se pode melhorar aquilo que ndo mensuramos.

Memory Card - Cartdo destinado a armazenar informagdes como se fosse a
memdéria do equipamento.

MES - Manufacturing Execution Systems ou Sistemas Integrados de Controle da
Producdo.

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. Sdo eles ferroviario (feito
por ferrovias), rodoviario (feito por rodovias), hidroviario (feito pela agua),
dutoviario (feito pelos dutos) e aeroviario (feito de forma aérea).

MPS - Planejamento-Mestre da Producao.

MPT ou TPM - Manutencao Produtiva Total.

MRP - Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades de
Materiais.

MRP II - Manufacturing Resources Planning ou Planejamento dos Recursos da
Manufatura.

MRP III - é 0 MRP II em conjunto com o Kanban.

Nivel de Servigo Logistico - Refere-se especificamente a cadeia de atividades
gue atendem as vendas, geralmente se iniciando na recepgao do pedido e
terminando na entrega do produto ao cliente e, em alguns casos, continuando com
servigos ou manutencdo do equipamento ou outros tipos de apoio técnico.
(definicao de Warren Blanding).

NM - Nautic Mile ou Milha Maritima.

NVOCC - Operador de Transporte Maritimo Sem Embarcacao.
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Obsolecéncia de Inventario (como indicador de eficacia) - quantidade de
itens obsoletos, dividida pela quantidade total de itens, vezes 100%.

OCR - Reconhecimento Optico de Caracteres.

Odometro - Instrumento usado para indicar a distédncia percorrida.

OTM - Operador de Transporte Multimodal.

Outbound - Fluxos da fabrica para o concessionario.

Outsourcing - Provedores de servigos ou terceirizagao.

Parcerizagdo - Processo de conhecimento mutuo e aceitacdo, 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 Producao.

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 no estoque € o Primeiro a Sair ou First-In, First-Out (FIFO).

PERT - Project Evaluation and Review Technique ou Técnica de Avaliagdo 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 devera ter um plano de acao
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, Programacgao e Controle da Producdo.
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Prancha de carregamento - Faz parte das normas de operagao dos portos, e
significa a tonelagem minima estabelecida que serd operada num periodo de seis
horas.

Proa - parte anterior do navio.

Produto Logistico - O que uma empresa oferece ao cliente com seu produto é
satisfagcdo. Se o produto for algum tipo de servico, ele sera composto de intangiveis
como conveniéncia, distincdo 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 0 documento pelo qual o fornecedor torna oficial a sua oferta
comercial e técnica de servigos e/ou produtos ao requisitante.

Pulmao - Utilizado geralmente em fabricas, serve para proteger as atividades de
producdo, 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, sdo 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 aplicacdo de resisténcia ao rolamento, desaceleragao
gravitacional ou ambas.

Rebocador - Pequeno vapor utilizado para rebocar navios ou manobra-los com
seguranca em areas dos portos.

Reboque ou bi-trem - E o conjunto monolitico formado pela carroceria com o
conjunto de dois eixos e pelo menos quatro rodas. E engatado na carroceria do
caminhdo para o transporte, formando um conjunto de duas carrocerias puxadas
por um sé caminhdo. E muito utilizado no transporte de cana de agucar.

Rechego - expressao utilizada em portos, que caracteriza a movimentagdo de
cargas entre patios, feita por tratores e/ou outros equipamentos de movimentacao.

REDEX - Recinto Especial para Despacho aduaneiro de Exportagao.
RFDC - Radiofrequency Data Collection ou Coleta de Dados por Radiofrequéncia.
RFID - Radiofrequency Identification Data ou Identificacdo por Radiofreqiéncia.

Road railer - carreta bimodal, que ao ser desengatada do cavalo mecanico, é
acoplada sobre um bogie ferroviario 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
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combinacdo destes. Tudo isto, podendo estar conjugado com multiplas origens e
destinos.

Rough Cut - corte bruto.

SAC ou Customer Service - Servigo de Atendimento ao Consumidor ou Cliente.
Saldo disponivel - E a quantidade fisica em estoque, ja abatendo as quantidades
em estoque que estdo reservadas.

Scanner - Aparelho ou sistema eletrénico que converte através de leitura otica,
informagbes codificadas em numeracdo alfanumérica ou simbolizagdo em barras.

SCOR - Supply Chain Operation Model ou Modelo de Referéncia das Operagdes na
Cadeia de Abastecimento. Foi crido pelo Supply Chain Council (USA) visando
padronizar a descricao dos processos na cadeia de abastecimento.

Semi-reboque - é o conjunto monolitico formado pela carroceria com um eixo e
rodas. E engatado no cavalo mecéanico 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 paralisagcdo de producdo de uma maquina, a
troca do seu ferramental e a volta de sua produgao.

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 Expedicdo.

Sidetrack ou caminho alternativo - E quando se utiliza um percurso diferente do
habitual ou previsto, por variados motivos (transito ruim, seguranga, etc.).

Sider - tipo de carroceria de caminhdo, que tem lonas retrateis em suas laterais.
SIL - Sistema de Informagdes Logisticas, providencia a informacédo especificamente
necessaria para subsidio da administragdo logistica em todos os seus niveis
hierdrquicos. Para a alta administracdo serve para planejamentos, politicas e
decisOes 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 Manutencao de Estoque. Designa os
diferentes itens de um estoque.

SLA - Service Level Agreement ou Acordo sobre o Nivel de Servigo.
SLM - Service Level Management ou Gerenciamento do Nivel de Servigo.
SLM - Strategic Logistics Management ou Gestdo Logistica Estratégica.

Smart-Tag - Etiqueta inteligente.
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SMS - Short Mensaging System.
Sobretaxa ou Surcharge - Taxa adicional cobrada além do frete normal.

Stock options - Programa de Agdes - um incentivo que permite aos funcionarios
comprar acdes da empresa onde trabalham por um preco abaixo do mercado.

STV - Veiculo de Transferéncia Ordenado.

Supply Chain Management - Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento.
Tacografo - 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; o0 mesmo que taquimetro.

Taquimetro - O mesmo que tacometro.

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 - dindmica de grupo em area externa, onde os participantes serdao
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 requisicdo do
material até a data do fechamento do pedido.

Tempo de transporte - E 0 periodo compreendido entre a data de entrega do
material até a chegada do mesmo para o requisitante (destino).

Tempo de ressuprimento - E a somatéria do Tempo 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 utilizagdo.

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 quilometro util.

TMS - Transportation Management Systems ou Sistemas de Gerenciamento de
Transporte.

Toco - Caminhdo que tem o eixo simples na carroceria, ou seja, nao é duplo.

Touch Screen - Tela sensivel ao toque.

104



TQM - Gestdo da Qualidade Total.
TPA - Trabalhadores Portuarios Avulsos.

Trackstar - Veiculo utilizado no setor ferroviario para verificagdo e manutencgao
dos trilhos, dormentes e geometria.

Trade-off ou Compensacdo - Na sua forma basica, 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 operagdo de
entrega.

Transporte Intermodal - é a integracdo dos servigos de mais de um modo de
transporte, com emissao 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.

Transporte Multimodal - é a integracdo dos servigos 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 € o OTM - Operador de Transporte Multimodal.

Trapiche - Armazém de mercadorias junto ao cais.

Treminhodes - é o conjunto formado por um caminhdo normal ou cavalo mecanico
mais semi-reboque, engatado em dois reboques, formando assim um conjunto de
trés carrocerias puxadas por um sé caminhdo. E muito utilizado no transporte de
cana de agucar.

Trick - é uma asa-delta motorizada que vem equipada com rodas e/ou flutuadores
e assentos de fibra de vidro.

Truck - Caminhdo que tem o eixo duplo na carroceria, ou seja, sdo 2 eixos juntos.
O objetivo € aglientar mais peso e propiciar melhor desempenho ao veiculo.
UEPS - é 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 portuario, ou seja, o porto em si, suas
instalacoes, tarifas e a qualidade dos servigos que presta.

Uniqueness - expressdo utilizada sobre a organizacao/empresa que é muito dificil
de ser copiada.

Unitizacdo - 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 - Expressao utilizada no transporte aéreo, que significa quando o
vento esta no sentido de direcdo para a lateral da aeronave, tanto em voo 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 relagdo as
principais rotas de navegacdo 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 atracacdo - E a taxa cobrada pela administracdo de um
porto para utilizacdo do mesmo, nas operagdes que envolvem atracagdo, 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 informacdo flui por toda organizacao, de maneira
rapida e organizada, seguindo a seqliéncia pré-estabelecida de tramitacao.

WWW - World Wide Web.

XML - Extensible Markup Language protocolo de comunicagao.

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)
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