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Ambiente Industrial e Conceitos para o Planejamento
de Requisitos

Este capitulo introduz os conceitos do setor associados ao planejamento de requisitos. Sao
também abordados varios problemas inerentes a area de planejamento, bem como as
solugdes que a J.D. Edwards oferece.

O planejamento empresarial € um componente importante de todos os setores da industria
de manufatura e distribuigdo. Em praticamente todas as empresas, os gerentes precisam ter
respostas para as seguintes questdes fundamentais:

e Por que nossa companhia existe?

e Que produtos nossa companhia fabrica?

¢ Quais sao as metas da nossa companhia?

e Como nossa companhia atinge essas metas?

A resposta a esta ultima questédo fundamental é simples: planejamento. O desenvolvimento e
execucao deste planejamento, porém, pode ser tudo, menos simples. Manter todos os
participantes informados sobre os objetivos de uma empresa e divulgar estas informacdes
por toda a organizagéo € um verdadeiro desafio! Além disso, as organizagdes nao funcionam
no vacuo e os planejadores precisam entender que impacto os planos de uma organiza¢ao
terdo sobre as outras.

Planejamento Através da Cadeia de Abastecimento

Ha uma grande diferenga na forma como as empresas definiam seus planos no passado e
como o fazem atualmente, em um mercado global. No passado, as empresas eram
organizagbes independentes e auto-suficientes. As companhias tomavam decisdes com
base nas necessidades comerciais e na demanda do mercado-alvo. Entretanto, as
mudangas do mercado, da tecnologia e das demandas dos produtos alteraram a forma como
uma companhia se mantém ativa e participante em qualquer mercado.

Hoje, a preparagao de um perfil do cliente, uma analise do mercado e a definigao de
estratégias de marketing sdo praticas padrao para as empresas competitivas. A concorréncia
vigorosa e dindmica ndo mais se limita as grandes empresas do setor. Como nio existe
empreendimento sem concorréncia, todas as companhias precisam considerar suas agdes e
oportunidades de acordo com as atitudes de suas concorrentes.

Em todas as geracdes, as empresas acreditam estar operando no ambiente mais moderno.
Entretanto, os avancos tecnoldgicos dos ultimos dois séculos tém exigido que as empresas
adotem mudancas significativas a uma velocidade extraordinaria. A tecnologia é o fator
dominante nas modificagdes impostas as empresas. Por exemplo, durante os ultimos 30
anos, a forma como uma empresa obtém, reconfigura e analisa dados passou de uma sala
com varios computadores capazes de executar calculos simples para varias salas com
muitos funcionarios, cada um com seu préprio computador.

O termo comunidade empresarial hoje € usado para designar a base para a execugao de
negodcios em escala global. Nosso mundo néo é mais unidimensional; portanto, as empresas
unidimensionais nao permanecem atuantes por muito tempo. Estas empresas precisam
ampliar suas perspectivas comerciais para incluir uma visao mais abrangente de seus
relacionamentos comerciais.

O sucesso de qualquer companhia depende do equilibrio das fungbes gerenciais entre
organizagbes internas e externas. Uma empresa que equilibra com sucesso essas fungdes
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obtém uma boa posigdo no mercado. Este equilibrio € obtido pelo gerenciamento eficiente
da cadeia de abastecimento, que envolve as seguintes funcgodes:

e Compras

¢ Planejamento da demanda e previsdes

e Planejamento de estoques e da produgao
e Gerenciamento de almoxarifados

e Distribuicéo e transporte

e Contabilidade

e Servico de atendimento ao cliente

As empresas de hoje avaliam em detalhe a forma como as informacdes sao processadas
dentro de sua estrutura organizacional. Além disso, elas coordenam essas informagdes para
otimizar suas operagdes, tornando-as acessiveis além das fronteiras da empresa. A
concorréncia do mercado leva as empresas a analisar a forma como elas gerenciam suas
operagdes e exige que procurem formas mais eficientes de definir, acompanhar e alterar
seus processos de negocios. As atividades do mercado influenciam o resultado liquido de
todas as organizagdes envolvidas. Quanto mais integradas e informadas se tornam as
organizagdes, mais elas se beneficiam do conhecimento e da habilidade umas das outras.
As informagdes compartilhadas permitem a cada companhia planejar e operar com maior
eficiéncia, seja qual for o setor em que atuem.

Tradicionalmente, as organiza¢des separam suas fungdes internas e externas. Os
planejadores obtém informagdes para a organizagéo e as enviam adiante, por um caminho
predeterminado sem qualquer coordenacdo ou orientagao, através das areas funcionais.
Atualmente, todas as instalagdes e todo o pessoal de uma empresa compartilham
informagdes, resultando em operagdes mais eficientes. Por exemplo, compartilhar
informacdes entre um engenheiro projetista e um planejador de programas promove
processos mais fluentes e o resultado é a melhoria da qualidade.

As empresas de hoje também compartilham informagdes com as empresas e individuos com
quem se relacionam externamente. O intercAmbio de informagdes entre empresas é uma
estratégia empresarial comum que beneficia todos os participantes. A troca de informagdes
com fornecedores e clientes vem aumentando. Nao compartilhar informagdes com outras
empresas com protegéo contra flutuagdes inesperadas do mercado resulta em lead times
inchados e custos elevados. A medida que as indUstrias pesquisam ferramentas para reduzir
o tempo necessario para chegar ao mercado e o custo dos negdcios, as vantagens da
colaboracao se tornam mais claras.

As empresas que planejam e colaboram ativamente ndo apenas s&o mais bem informadas e
capazes de planejar com maior precisdo, mas também eliminam os desperdicios. Da
programacao de vendas até a demanda do cliente, a empresa desenvolve uma programacéo
integrada quando planeja todas as suas atividades.

As vantagens sao:

¢ As companhias respondem a demanda do mercado mais rapidamente quando
transmitem as informacgdes e habilidades especificas além das fronteiras do
planejamento.

e Uma cadeia de abastecimento habil fornece um abastecimento que atende de forma
consistente e da suporte as variagdes da demanda.

e Os parceiros em uma cadeia de abastecimento se beneficiam com as melhorias na
agilidade e na lucratividade.



e As companhias utilizam informag¢des em tempo real para tomar decisdes inteligentes
que aumentam sua visibilidade no futuro.

As comunidades empresariais e os novos relacionamentos comerciais séo dificeis de
estabelecer e requerem tempo, manutencao e dinheiro. Entretanto, a colaboragéo
proporciona um excelente retorno sobre o investimento para a maioria das empresas porque
permite as empresas participar em novos mercados.

Diferentes niveis de planejamento fornecem informacgdes especificas de cada nivel. As
informagdes sdo baseadas no nivel de detalhe e no periodo que a organizagéo utiliza no seu
planejamento. Quanto mais inferior o nivel de planejamento, maior a quantidade de detalhes
necessaria para o planejamento em um periodo ou horizonte de planejamento mais curto.
Os niveis de planejamento inferiores devem considerar as metas do planejamento do nivel
imediatamente superior. Em ultima instancia, o nivel mais inferior de planejamento
representa um plano que ocorre no periodo atual e que cumpre as metas do plano original
da empresa.

Os primeiros dois niveis de planejamento sdo descritos na lista a seguir:

Planejamento O nivel mais alto do planejamento empresarial, o planejamento estratégico, é o perfil da

estratégico empresa. Um plano estratégico responde as questdes apresentadas anteriormente. Este
plano define os limites do plano empresarial da organizagao e corresponde a missédo da
empresa. O planejamento estratégico € uma expectativa da posi¢cdo da empresa na
economia. Este planejamento pode se projetar uma década ou mais no futuro,
representando metas visionarias amplas.

P’Ia!nejamento O planejamento tatico é especifico e mais detalhado que o planejamento estratégico. Ele é

tatico o projeto de uma empresa, um planejamento mais detalhado. O horizonte de tempo em
geral ndo é tao distante no futuro do que o planejamento estratégico. Um plano tatico
responde a pergunta: Como a empresa ira executar o plano estratégico? O planejamento
tatico é o primeiro nivel de definicdo da diregdo que a empresa tomara para cumprir as
metas do plano estratégico. Para atingir as metas de uma empresa, o planejador deve
responder perguntas como:

e A companhia € uma organizagdo de prestagédo de servigos?
e A companhia é um distribuidor?
e A companhia & um fabricante?

e Se aempresa é distribuidora e fabricante, ela distribui produtos grandes ou
pequenos aos clientes?

As metas taticas concentram o foco da empresa, de uma perspectiva de planejamento
ideal, extremamente ampla, "sem limites" para a definigdo de realizagdes especificas que
dao suporte as metas do planejamento estratégico. O horizonte do planejamento tatico &,
em geral, de varios anos no futuro, e as decisdes essenciais sdo tomadas no periodo atual
e efetuadas mais tarde, para levar em conta as necessidades futuras da companhia. O
planejamento tatico equilibra os requisitos de suprimento e de demanda.

Sistemas de Planejamento de Prioridades

O planejamento de prioridades determina o "o qué" e o "quando"” para as organizagdes de
manufatura e distribuicdo. Exemplos de recursos sdo produtos, mercadorias e servigos. O
planejamento de prioridades fornece a empresa as ferramentas para programar mercadorias
e para equilibrar a demanda conhecida ou projetada dos clientes. O desejo de fornecer a
quantidade ideal de produtos no mercado é um foco importante para as fungdes de
marketing em uma empresa. As expectativas das vendas e do marketing devem estar



equilibradas com a capacidade da organizagao de produgao e distribuicao de fornecer
produtos, mercadorias ou servigos.

O planejamento de prioridades em varios niveis permite a companhia implementar decisdes
que dao suporte a suas metas, sua cadeia de abastecimento e seus clientes. As metas a
longo prazo no planejamento da produgéao e os sistemas de planejamento a seguir formam
uma visao geral das operagdes corporativas.

Previsao

As previsdes s&o a analise das demandas do mercado pelas mercadorias ou servigos da
empresa. Os planejadores baseiam suas previsdes no historico de vendas estatistico de um
produto, uma linha de produtos ou de produtos semelhantes, ou em analises de informacdes
industriais externas.

Embora a previsdo tenha uma margem de erro e os valores possam n&o ser exatos, os
planejadores precisam gerar previsdes para que suas empresas sejam competitivas no
mercado. Métodos estratégicos, colaboragao, conhecimento e ferramentas de
gerenciamento sdo fatores que aumentam a exatidao das previsoées.

A empresa que tem um plano de previsdo esta mais preparada do que as que nao tém. A
organizagao que tem uma estratégia empresarial esta preparada para o mercado quando
desenvolve um plano de acao e define recursos, como pessoal ou maquinas. As empresas
que nao tém uma estratégia empresarial s6 podem reagir as demandas quando elas
ocorrem. A companhias que reagem consistentemente a demanda sao incapazes de
responder rapidamente as mudangas do mercado. Freqientemente, elas tém dificuldade
para conquistar novos clientes e manter os clientes atuais. Elas também se arriscam a
perder clientes.

Planejamento da Producao

Um plano de produgéo da suporte as metas do planejamento tatico e estratégico. O nivel de
detalhes aumenta a medida que o horizonte de planejamento diminui. O planejamento da
producao pode abranger poucos meses ou muitos anos. Quando o planejamento da
producgao esta completo, ficam disponiveis informagdes especificas sobre os tipos de itens
finais que a empresa envia a um cliente. Sao feitas projecdes sobre o volume de produtos ou
servicos que serao oferecidos aos clientes. A analise de desempenho e praticas
empresariais de setores semelhantes do mercado pode determinar o nivel de demanda
projetado para os produtos, mercadorias ou servigos da empresa. Na analise de
desempenho e praticas empresariais do mercado, os planejadores poderiam fazer as
seguintes perguntas:

¢ Quem s&o nossos clientes em potencial?
¢ Nosso mercado € local, regional ou global?
e Como podemos antecipar a demanda dos clientes por nossos produtos e servigos?

Os planejadores representam as projecdes ou previsdes deste nivel de detalhe através da
demanda do mercado. No nivel de planejamento da produgéo, as companhias se tornam e
permanecem competitivas dependendo de seu desempenho ao atender a demanda dos
clientes. A combinagéo da previsdo e do planejamento da produgéo permite a empresa
preparar seus negocios para atender as demandas do mercado.

Planejamento de Vendas e Operagoes (S&OP)

O Planejamento de Vendas e Operagoes (S&OP) resume o planejamento da empresa. Ele é
o vinculo entre vendas e marketing e as operagdes. E também a ligacao entre os planos
estratégicos e de vendas da empresa e seu plano de execugao. O objetivo do S&OP é
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comunicar e integrar um plano de marketing focalizado no cliente com cada elemento do
plano de abastecimento. A geréncia pode manter reunides mensais para revisar as
programagodes agregadas de S&OP e para resolver as disparidades entre suprimento e
demanda das familias de produtos da empresa.

Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP)

O horizonte de tempo e as previsdes para um plano de produgao podem ser de varios anos.
O planejador utiliza o Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP) para determinar se a
empresa possui 0S recursos necessarios para a carga e o tipo de trabalho programado.
Utilizando o RRP, a empresa examina as possibilidades de compra de equipamentos,
modificagdo das instalagdes, como aquisi¢ao de terrenos ou aumento da area construida, e
os grupos de empregados, como engenheiros e técnicos. Os recursos projetados sdo em
geral de alcance amplo e implicam em grandes custos. A empresa também precisa avaliar o
nivel ideal de servico de atendimento ao cliente. Estas informacdes sao utilizadas para
determinar com exatiddo os recursos necessarios para dar suporte a fungdes especificas.
Por exemplo, os produtos maduros podem néo utilizar recursos no mesmo nivel que as
novas linhas de produtos. O planejador pode calcular os niveis de produgao esperados no
planejamento da producéo e avalia-los por meio do RRP.

Programagao Principal da Produgao (MPS)

A programagcéo principal da producao (MPS) ou o planejamento de recursos de distribui¢cao
(DRP) sao os niveis seguintes na estrutura do planejamento. A MPS é a ponte entre as
projecdes do planejamento e sua execucao. A MPS define as familias de produtos e o
horizonte de tempo é reduzido para semanas e meses. O planejamento nos niveis de MPS
ou DRP dao suporte a cada um dos niveis superiores do planejamento. Neste nivel, planos
especificos sado preparados para fornecer as mercadorias ou servigos que estao sendo
oferecidos no mercado.

A MPS ou DRP considera que mercadorias ou servigos estao disponiveis e que elementos
precisam ser adquiridos para atender a demanda dos clientes. A MPS vincula informacdes
do estoque ou as atividades de distribuicdo com a producao final. As empresas de
distribuicao utilizam a MPS para determinar os niveis de estoque necessarios enquanto as
empresas de manufatura a utilizam para definir os produtos finais e os produtos prontos para
entrega. A MPS pode identificar estes produtos como itens de demanda independente. A
MPS identifica a necessidade destes produtos a partir da demanda real ou projetada dos
clientes. O DRP define os itens que a organizagao administra por meio de seus processos
de distribuicao. O DRP confere visibilidade a entrega de itens para toda a empresa €, em
ultima instancia, ao cliente.

Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP)

Depois que uma empresa prepara a Programacgao Principal da Produgéao, o planejador utiliza
o Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP) para determinar o layout das
instalagdes de produgdo. Sdo examinados todos os requisitos de pessoal dos centros de
trabalho, como engenheiros projetistas, soldadores, pintores e inspetores. O layout da
instalagao de produgao é determinado no nivel de grupo ou de produto. Portanto, a
validagao de recursos também é agrupada por classificagdo. A empresa analisa as
instalagdes-chave, as areas de estrangulamento que controlam o nivel do desempenho e as
restricdes relacionadas a especializacdo. Uma das restricdes na area de produgéo € o nivel
de rendimento que a empresa obtém em uma operagao, area, ferramenta ou recurso. O
RCCP determina se a empresa pode atingir uma carga de trabalho planejada pela MPS em
um ponto de estrangulamento. Os ajustes de capacidade incluem, mas nao se limitam ao
seguinte:



e Aumento dos recursos disponiveis através da aquisicdo de mais equipamentos,
ferramentas ou espago das instalagbes

o Contratagdo de recursos humanos necessarios dentro de um horizonte de tempo

Se a empresa nao pode adquirir a mao-de-obra especializada ou o equipamento, ndo pode
dar suporte a Programacao Principal da Producao (MPS). A organizagao pode precisar
implementar modificagbes em varios niveis do sistema de planejamento para compensar ou
corrigir o desequilibrio entre suprimento e demanda.

O Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP) valida as programacodes do
Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP). O CRP analisa os recursos de que a
empresa precisa para dar suporte ao MRP. O MRP considera cada nivel da produgéo, o
CRP analisa os centros de trabalho e os recursos e identifica os desequilibrios. Com essas
informagdes, a empresa pode implementar solugdes como o deslocamento da carga de
trabalho, a reducéo da carga de trabalho necessaria ou a aquisi¢cdo de ferramentas e
pessoal.

Cada sistema de planejamento de prioridades tem um sistema de validagao que é especifico
do nivel de detalhes planejado e do horizonte de tempo. O Planejamento de Requisitos de
Recursos (RRP) valida o planejamento da producdo enquanto que o Planejamento da
Capacidade Minima Inicial (RCCP) valida a Programacao Principal da Produ¢ao (MPS). O
Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP) valida o MRP enquanto que os sistemas
de relatérios de entrada e saida (1/0) validam o Sistema de Execuc¢do da Manufatura (MES).

Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP)

Uma vez que a MPS do produto final seja definida, o sistema utiliza essas informacges para
gerar planos de nivel inferior para os componentes necessario para o produto final. O
planejamento neste nivel de detalhe é chamado Planejamento de Requisitos de Materiais
(MRP). os horizontes de planejamento sdo de dias ou semanas. O MRP da suporte aos
niveis superiores do planejamento. Mesmo neste nivel de planejamento inferior, mais
detalhado, a satisfacao do cliente e a posi¢gdo no mercado sdo os objetivos principais.

O MRP tem uma demanda dependente, ou relacionamento preestabelecido, entre o produto
final e os componentes necessarios para produzi-lo. O MRP usa uma lista de materiais, que
contém as relagdes numéricas dos componentes com o produto final. O planejador
determina os calculos para os componentes especificos com base na demanda pelo item
final. O MRP assegura que os itens estejam disponiveis quando e onde forem necessarios.

Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP)

Ap6s o planejamento de prioridades, a empresa deve avaliar seu plano para definir a
utilizagao dos recursos em intervalos de tempo. A companhia utiliza os sistemas de
planejamento de capacidades para assegurar que pode gerenciar a carga de trabalho
identificada pelo sistema de planejamento de prioridades. O Planejamento de Requisitos de
Capacidade (CRP) analisa recursos como pessoal, equipamentos e ferramentas e avalia os
desequilibrios entre os recursos necessarios e os disponiveis. O planejador determina, com
base na avaliagido, se ha tempo suficiente para adquirir mais recursos ou para distribuir a
carga de trabalho entre os outros recursos existentes.

Sistema de Execugdo de Manufatura (MES)

O nivel final do planejamento da manufatura é a fase do Sistema de Execucgéo de
Manufatura (MES). O MES é uma versao mais detalhada do Planejamento de Requisitos de
Materiais (MRP). No MES, o sistema planeja o item, local e programacéao exatos para a
atividade de produgao. O horizonte de tempo é de dias ou, potencialmente, de horas e
minutos de tempo de execugdo. O MES consiste das atividades em tempo real que a
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empresa executa na instalagdo de producgéao. Este planejamento fornece uma lista de
expedi¢ao ou conjunto de prioridades imediatas para cada recurso que afeta a empresa em
um periodo especifico.

Estratégias de Planejamento de Entrada/Saida

A analise de Entrada/Saida (1/0) de uma instalagao de produgéo valida o plano de trabalho.
Os detalhes de capacidade analisam as ferramentas e as especialidades exatas necessarias
para produzir os itens. Poucas alternativas estao disponiveis devido ao horizonte de tempo
imediato. A redugdo da demanda do trabalho planejado, a programacé&o ao longo do tempo
ou a utilizagao de varios turnos sao métodos possiveis de equilibrar suprimento e demanda.

Muitas companhias usam as informagdes fornecidas pelo Planejamento de Requisitos para
comparar as metas planejadas com o desempenho real. As discrepancias podem ser
rapidamente identificadas e corrigidas. A medida que sdo desenvolvidas novas e melhores
métricas, as companhias podem comparar seus niveis de desempenho com os dos negécios
considerados como os melhores do setor. Os melhores do setor sdo as companhias que
apresentam constantemente um bom desempenho, ajudando a estabelecer niveis de
referéncia para o setor como um todo.

Sistemas de Planejamento de Vdrias Instalagoes

Este tipo de planejamento utiliza técnicas que permitem que a demanda de um setor da
organizagao seja atendida por outro setor. Para realizar o planejamento de varias
instalagdes, as empresas podem precisar estabelecer redes de suprimento e demanda
internas. As empresas utilizam o Planejamento de Varias Instalacbes para integrar seus
planos, além das fronteiras regionais, nacionais e continentais.

Existem duas estratégias para o Planejamento de Vérias Instalaces:

e A primeira estratégia consolida todo o suprimento, fornecido por vérios locais, de em
um unico local de abastecimento. Este método consolidado proporciona o
reabastecimento de produtos por toda a empresa.

e A segunda estratégia desenvolve relacionamentos entre os setores de suprimento e
demanda internos da organizagao. Os setores de demanda sao abastecidos pelos
locais de suprimento de acordo com regras estabelecidas pelos setores da
organizagéo. Esta estratégia relacional € baseada em relagdes entre filiais ou
setores.

Também o planejador pode controlar o estoque por meio do planejamento de varias
instalagdes . Como o estoque tem um custo elevado, as empresas utilizam mais estoque
além dos limites das fabricas. Os planejadores podem economizar os custos de estoque
reduzindo os estoques duplicados. A meta do planejamento além dos limites de uma
instalagao interna € utilizar os recursos existentes dentro da empresa antes de recorrer a
uma cadeia de abastecimento externa. Outras vantagens do planejamento conjunto de
varias instalagdes séo a economia dos custos decorrentes da melhor utilizagdo do espago,
da maior exatidao no controle dos estoques, maior rapidez em chegar ao mercado e a
redugéo de custos para os clientes.

Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP)

O Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP) é uma opgao do programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482) usado para gerar programagdes de reabastecimento para
as ordens de servigo e componentes de itens finais usados em um projeto.



O PRP reconhece os itens do projeto que estao prontos para envio como itens de
suprimento do item final e usar esse suprimento para direcionar a demanda dos
componentes necessarios. Desta forma, o suprimento do projeto tem sua propria demanda.

A demanda dependente é gerada pela estrutura da lista de materiais (LM) ou pela lista de
pecas da ordem de servigo associada aos itens finais. O estoque adquirido, seja por
recebimento de pedidos de compras ou por conclusdes de ordens de servigo, desses itens
especificos do projeto devem ser usados somente para atender a demanda do projeto.

A demanda e o suprimento do projeto sdo considerados estaveis ou independentes, de
forma que qualquer demanda ou suprimento da previsdo, de ordens de servico, pedidos de
compras ou de vendas para o item final nao interferem com os requisitos do projeto.

Sistemas de Programagado de Fornecedores

A dependéncia das mercadorias e servigos de outras empresas aumentou a necessidade de
estabelecer métodos de planejamento e informacao entre os fornecedores das cadeias de
abastecimento.

Por meio da programacao de fornecedores, os planejadores podem enviar aos fornecedores
informagdes sobre envios e perfis de demanda consistentes para dar suporte a produgéo e a
entrega. Os planejadores negociam os contratos de pedidos entre os clientes e fornecedores
por meio de ferramentas de programagéo. Os contratos de pedidos sao freqlientemente
definidos como pedidos programados com quantidades determinadas para as companhias
de demanda. Quando uma empresa forma uma cadeia de abastecimento com um sistema
de programagao, os fornecedores dispdem de dados exatos para projetar planos para a
previsdo da demanda, os pedidos, a produgao e a entrega. As empresas de consumo
também sao beneficiadas pois as entregas dos fornecedores sao mais confiaveis. As
empresas podem fazer as entregas nos locais de uso a partir do local exato onde o
fornecedor entregara as mercadorias até o local da produgéo onde elas serdo consumidas.
Em vez de fornecer estoques para os armazéns ou depositos para distribuigdo, as empresas
podem fazer as entregas diretamente no local de uso.

Os contratos de parceria entre as empresas reduzem os custos de manutencao de estoques
e o tempo que os produtos levam para chegar ao mercado. As empresas utilizam
metodologias de programacgao de fornecedores para compartilhar as informacgoes de
planejamento além dos limites da companhia. A programacéo permite &s companhias que
participam da linha de produgéo desenvolver programagdes com base em informagdes
conhecidas. Quando a programagao muda, especialmente em setores dindmicos como o de
produtos eletrbnicos e automoveis, os parceiros de suprimento e demanda estabelecem
vinculos de comunicagao para preparar as alteragdes necessarias o mais rapido possivel.

Planejamento Industrial

Muitas vezes as companhias tomam decisdes em horizontes de tempo menores que os
ideais. O dinamismo atual do mercado requer que as empresas sejam mais flexiveis e que
utilizem métodos de planejamento mais exatos em toda a cadeia de abastecimento. Quando
possivel, as companhias preferem implementar ambientes de fabricagdo por pedido em vez
de manter uma filosofia de fabricagdo para estoque. A manufatura de fabricagdo por pedido
promove vinculos mais estreitos com a demanda dos clientes. Por meio do planejamento
industrial, os clientes recebem o item que solicitaram em vez de escolher entre opcdes
predeterminadas.

Esta mudanga de foco requer uma produgéo e um planejamento sensiveis. As empresas
precisam minimizar os lead times de disponibilidade dos produtos para reduzir o desperdicio
no processamento. Um exemplo deste desperdicio sdo os tempos de espera desnecessarios
durante o processo de produgao.



Por exemplo, o planejamento rapido € um fator importante para as empresas permanecerem
competitivas no setor de produtos eletrénicos. O tempo necessario para o projeto,
desenvolvimento, produgdo e entrega dos produtos no mercado pode ser uma vantagem ou
um problema para as empresas. Se um produto demora muito nas fases de planejamento,
desenvolvimento e produgéo, um concorrente pode conquistar aquela parcela do mercado.

A tabela a seguir resume algumas consideragdes vitais do planejamento em varios setores:

Produtos eletronicos Egtas empresas reduziram os ciclos de vida dos produtos. Uma concorréncia global

e alta tecnologia

Industria automotiva

Fabricacao e
montagem industrial
(IFA)

cada vez mais agressiva gerou novas colaboragdes entre os fornecedores. Como a
tecnologia muda todos os dias, o preco dos produtos eletronicos diminui a cada
inovacéo que chega ao mercado. A lucratividade do ciclo de vida é outro fator que
influencia o planejamento nestes setores. Como as tecnologias eletrénicas invadem
outras areas, como a de manufatura de brinquedos e utilidades domésticas, as
empresas precisam aprimorar seu planejamento. O servico de atendimento ao cliente
pds-vendas € uma nova area de planejamento para estes setores da industria.

Os fabricantes de automoveis e as companhias da cadeias de abastecimento que
Ihes dao suporte estéo sujeitas a pressdes semelhantes. Freqiientemente, o
fabricante de veiculos gera decisbes de produgao que fluem através da cadeia de
abastecimento até as empresas de suporte. Isto desenvolveu uma tendéncia de
aceitar a entrega de componentes integrados em vez dos componentes individuais. O
resultado é o aumento da dependéncia nos fornecedores que entregam configuragdes
de qualidade para reduzir os lead times. A relagao entre os fabricantes de veiculos e
seus fornecedores se desenvolveu e tem levado a niveis mais elevados de
programacao cooperativa. Para permanecerem competitivas neste setor, entretanto,
as empresas precisam fornecer aos clientes servigos de suporte pos-vendas.

No passado, as empresas da IFA confiavam em niveis de estoque altos para cobrir os
periodos de excesso de demanda. Com o aumento da énfase em custos eficientes e
na manutengao de altos niveis de satisfagcao do cliente, as empresas da IFA precisam
de planejamentos mais exatos e reduzir os niveis desnecessarios de estoques de alto
custo.

Estas empresas reduzem os lead times de produgio e adotam estratégias de redugao
de custos por toda a cadeia de abastecimento da IFA. As relagdes com os
fornecedores mudaram devido aos avangos tecnoldgicos. Os critérios para a selegao
do fornecedor mudaram de aliangas de longo prazo para uma selegdo com grande
influéncia do prego dos componentes, sua disponibilidade e programagao de entrega.
O estabelecimento de parcerias é predominante em toda a cadeia de abastecimento
da IFA e a colaboragao é mais importante pois as empresas estdo empenhadas em
reduzir o tempo de produgdo. As empresas estdo procurando passar da fabricagédo
para o estoque a montagem por pedido. Conforme a tecnologia introduz mais
produtos no mercado, as empresas da IFA estdo tdo atentas as estratégias de
reducao do tempo para chegar ao mercado quanto suas equivalentes no setor de
eletrénicos. Embora seus produtos ndo sejam tao dinamicos como os dos setores de
produtos eletrénicos e de alta tecnologia, as empresas da IFA reconhecem a
necessidade de um melhor planejamento para permanecerem competitivas.



Industria
farmacéutica

Industria de bens de
consumo embalados
(CPG)

Devido a regulamentacao, a industria farmacéutica apresenta necessidades de
planejamento especificas e vitais. A concorréncia global, assim como o crescimento
do mercado de produtos genéricos sdo preocupacgdes deste setor. Os produtos
farmacéuticos genéricos influenciam a concorréncia entre as empresas e requerem
um planejamento a longo e a curto prazo. As empresas deste setor estdo procurando
por maneiras mais eficientes de planejar medidas de controle de custos, como
fornecedores locais e internacionais, para suas linhas de produtos. As companhias
estédo implementando planejamentos de estoque que sédo gerenciados pelos
fornecedores.

Em geral, os equipamentos para produgéo de produtos farmacéuticos séo
especializados. Portanto, o planejamento de capacidades € importante. Sao
necessarias regras de planejamento que incluam restricbes de data de validade e
tamanho de lote. Mudangas de tecnologia também afetam a industria farmacéutica. O
comércio eletrénico € um dos desafios enfrentados por este setor.

As empresas da CPG estéo preocupadas com a produtividade e em atender a
demanda. O planejamento neste setor também deve incluir a pré-embalagem para o
consumidor.

Estas empresas querem também reduzir o custo de colocagao dos produtos no
mercado e eliminar os processos que ndo acrescentam valor. O planejamento da
cadeia de abastecimento permite a empresas da CPG aumentar a exatidao das
previsdes para a demanda e reduzir o tempo do ciclo de vida util dos produtos até o
mercado. Por toda a cadeia de abastecimento do setor de CPG, as técnicas a seguir
tém levado as empresas a um planejamento exato dos recursos de materiais, mao-
de-obra e equipamentos:

e  Gerenciamento dos dias Uteis do item no mercado para os produtos com data
de vencimento

e  Gerenciamento de marcas para manter a imagem ou divulgar o valor de
produtos de marca

e  Gerenciamento Just-In-Time (JIT) para reduzir desperdicios

A meta final de uma empresa é identificar com exatiddo e atender com rapidez as demandas
dos clientes. Para competir no mercado global, as empresas precisam ser capazes de
planejar uma linha de agéo inteligente em todos os niveis, tanto internamente como com o
suporte da cadeia de abastecimento externa.

As empresas precisam ser flexiveis e devem manter a comunicagdo com seus clientes para
assegurar que o tempo de resposta seja virtualmente imediato. As organiza¢des que obtém
éxito nesta nova era sdo as que, no planejamento, consideram todos os seus
relacionamentos, desde os fornecedores até os clientes. As organizagdes bem-sucedidas:

e Fornecem produtos que atendem ou superam as expectativas dos clientes

e Entregam os produtos pontualmente

e Fornecem excelentes servicos e mantém a satisfacao dos clientes

o Equilibram a entrega pontual dos produtos com o uso ideal de materiais e recursos

¢ Implementam o conceito de otimizagao da empresa por toda a cadeia de
abastecimento

As mudancgas na concorréncia e no mercado mudaram o foco das praticas de negocios:

¢ Ferramentas de Gerenciamento Total da Qualidade (TQM) indicam as areas
problematicas e as causas possiveis
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o Os controles de processo estatisticos, métodos de acompanhamento e analise de
causas sao usados para aprimorar as operagdes

As empresas utilizam uma variedade de métodos especializados para examinar suas
organizagbes para aumentar sua parcela do mercado . Estes métodos envolvem os

conceitos a seguir:

e Estabelecer um critério para a saude da organizagdo, como a implementagéo de
processos para criar sistemas operacionais saudaveis

o Estabelecer um critério para a avaliagdo dos processos

¢ Implementar atividades para ampliar a cadeia de abastecimento através de todas as
relagdes com parceiros, dos fornecedores até os clientes

o Desenvolver e manter planos onde os parceiros aumentarado a visibilidade da
corporagao e promover a flexibilidade para reagir a mudangas nao previstas do

mercado

Planejamento de Requisitos: A Vantagem Competitiva

Os exemplos a seguir mostram problemas tipicos do setor de manufatura e a funcionalidade
Planejamento de Requisitos que os solucionam. Quando vocé usa o Planejamento de
Requisitos para solucionar problemas, seu retorno sobre o investimento é refletido em
economia de custos, melhor visibilidade, lead times reduzidos e aumento da resposta as

demandas dos clientes.

Qual sistema de planejamento é
adequado para instalagdes em
varios paises?

Existe um método de planejamento
eficaz que considere o estoque real e
o servigo em andamento (WIP)?

E possivel aumentar a exatiddo da
previsdo?

Vocé pode usar o planejamento de varias instalagdes para definir listas de
materiais e roteiros para o mesmo item em cada instalagdo. O sistema
mostra os materiais, as listas de materiais e os roteiros para todas as
unidades de negécios definidas.

A integragéo do planejamento de varias instalacbes assegura um
planejamento exato e eficiente. Isto reduz o nimero de itens e o servico em
andamento (WIP), o que resulta na economia de custos de materiais,
aumento da exatidao do estoque e lead times reduzidos.

Por meio do gerenciamento de estoque a companhia pode definir, para toda
a organizagdo, um planejamento exato e consistente. Este planejamento
envolve o WIP, os niveis de estoque, as listas de materiais e os roteiros.

As companhias utilizam o planejamento interno das instalagdes para tornar
o planejamento mais exato e aprimorar o processo de tomada de decisdes.
O sistema utiliza o WIP e o estoque no planejamento para assegurar que
ndo ocorra excesso ou falta de estoque.

As empresas utilizam o histérico de pedidos vendas na geragao da previsao
para validar as informagdes de inventario por meio da identificagdo dos
itens. A associagdo do histérico de vendas com as técnicas de previsado
contribui para melhorar a visibilidade dos negdécios, reduzir os lead times e
aumentar a exatidao das previsoes.
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Como a empresa pode equilibrar o
langamento de produtos e manter a
reducgao de custos?

A empresa pode reduzir os custos
dos componentes utilizando varios
fornecedores?

Como a companhia pode
acompanhar e identificar os itens
controlados por lote?

Como pode a empresa simplificar os
processos de produgao quando a
customizagao dos produtos
aumenta?

Como a companhia pode aumentar o
uso de previsées por toda a cadeia
de abastecimento, dos fornecedores
até os clientes finais?

Os bancos de dados integrados capturam a definicdo de custos da
produgao até o cliente por item. Os clientes podem acompanhar o lead time
e a definicdo de custos da produgdo até a conclusdo de cada item.

Os sistemas integrados permitem as empresas acompanhar os
componentes a partir de varios fornecedores. Os sistemas integrados
também acompanham os custos de aquisi¢do e compras por toda a cadeia
de abastecimento.

As companhias podem utilizar o processamento de sistema Unico com
Sistemas de Execugéo de Manufatura (MES) e soluc¢des de
interoperabilidade. Sdo exemplos os recursos de workflow e o design de
relatérios. A integracao resulta em economia de custos, visibilidade da
empresa e redugao de lead times.

As empresas podem planejar no nivel de submontagens e conferir
visibilidade aos componentes.

Recursos integrados, como a Programacao de Liberac&o de Fornecedores e
as ferramentas de planejamento, fornecem visibilidade por toda a empresa
para um planejamento exato. As organizacdes tém aumentado a visibilidade
das previsdes e as potenciais economias de custo. Além disso, as empresas
podem levar os novos produtos ao mercado com maior rapidez.
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Visao Geral do Planejamento de Requisitos

O sistema Planejamento de Requisitos é parte da linha de produtos Gerenciamento da
Cadeia de Abastecimento. O Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento (SCM) permite
coordenar recursos de estoque, matérias primas e mao-de-obra para fornecer produtos de
acordo com uma programacgao gerenciada. Este sistema de manufatura em circuito fechado
facilita o gerenciamento dos dados da empresa e otimiza os recursos em todo o ambiente de
logistica de manufatura e distribuicdo. Além disso, o SCM formaliza as atividades da
companhia e o planejamento de operacdes.

Planejamento de Recursos e Capacidades

O Planejamento de Recursos e Capacidades permite preparar uma programacgao da
producao viavel que reflete tanto as previsbes de demanda como a capacidade de produgao.
O Planejamento de Recursos e Capacidades consiste de:

Planejamento de Requisitos tjjiza uma previso resumida ou detalhada para estimar o tempo e os recursos
de Recursos (RRP) necessarios para produzir uma familia de produtos.

Pl'arllejame.n.to da Capacidade compara os requisitos de recursos do planejamento principal da produgdo com a
Minima Inicial (RCCP) capacidade disponivel nos centros de trabalho criticos.
O RCCP é usado para determinar se a programacéo principal deve ser revisada
para criar cargas de trabalho viaveis ou aproveitar melhor recursos limitados.
Planejamt_anto de Requisitos  compara o planejamento de requisitos de materiais com a capacidade disponivel em
de Capacidade (CRP) todos os centros de trabalho.

O CRP é usado para determinar se o planejamento de requisitos de materiais deve
ser revisado para criar cargas de trabalho viaveis ou aproveitar melhor recursos
limitados.

Operagoes de Planejamento de Materiais

As Operacgdes de Planejamento de Materiais fornecem um projeto a curto prazo para atender
os requisitos de materiais necessarios a fabricagdo de um produto. Nas Operacgdes de
Planejamento de Materiais sdo analisadas as demandas de todas as operagdes, incluindo:

e Almoxarifados e centros de distribuicdo centrais e regionais
e |tens fabricados em ambientes de manufatura discreta ou por processo
e ltens feitos sob encomenda contratada

e ltens operacionais, de manutencgao e de reparo para a manutengao de
equipamentos e fabricas

e Estoque gerenciado pelo fornecedor
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O sistema de Operacgbes de Planejamento de Materiais consiste em:

Planejamento de
Requisitos de
Distribuicao (DRP)

Programacgao Principal
da Produgao (MPS)

Planejamento de
Requisitos de Materiais
(MRP)

Planejamento de Varias
Instalagoes

Planejamento de
Requisitos de Projeto
(PRP)

Planeja e controla a distribuigdo de produtos finais com base na demanda.

Cria uma programagéo dos itens e quantidades que a companhia planeja fabricar.

Utiliza a programacao principal da produgao, os pedidos em aberto, a lista de
materiais e os registros de estoque para calcular requisitos liquidos com
implementacédo em fases para cada item e também cria um plano para atender os
requisitos de materiais.

Permite o controle centralizado dos estoques de distribuigao e cria um plano
coordenado de reabastecimento.

Usa estruturas analiticas de projeto e listas de materiais relacionadas para criar
planos de reabastecimento para os itens dos projetos.

Integracao do Sistema Planejamento de Requisitos

O sistema Planejamento de Requisitos € integrado com os sistemas a seguir:

Gerenciamento de
Estoque

Configurador Basico

Gerenciamento de
Previsoes

Gerenciamento de Chao-
de-Fabrica

Custeio de Produtos

Contabilidade da
Manufatura

Gerenciamento de
Pedidos de Vendas

Compras

Gerenciamento de
Projetos de Engenharia

Fornece as informagdes basicas sobre cada item (ou ingrediente), como numero
da pega, descrigao, unidade de medida, tipo de armazenamento e local.

Fornece informagdes sobre itens de montagem sob pedido e fabricagéo por
pedido.

Gera previsdes de vendas utilizadas para desenvolver a programacéo principal da
producgéo.

Utiliza listas de materiais e roteiros para programar as atividades na fabrica.

Utiliza as informagdes das listas de materiais, roteiros e centros de trabalho para
calcular o custo padrdo de um item.

Calcula os custos da mao-de-obra, despesas gerais e material para cada unidade
principal do item pai usando as informagdes do roteiro e do centro de trabalho.

Utiliza listas de materiais para processar kits e € usado como origem de demanda
de itens adquiridos ou manufaturados.

Utiliza as datas de entrega previstas e recomenda agbes para o reabastecimento.

Fornece informagdes sobre itens de projeto sob encomenda e itens especificos de
projeto.

14



Termos e Conceitos do Planejamento de Requisitos

O sistema Planejamento de Requisitos usa os seguintes termos e conceitos:

Listas de materiais

Roteiros

Centros de trabalho

Pedidos de Alteragao de
Engenharia (ECO)

Os componentes e relacionamentos necessarios para produzir um item pai.
Utilize as listas de materiais para:

e Manter varias configuragdes para um item sem criar nUmeros de pegas
adicionais.

e Definir quantidades de produtos intermediarios em qualquer unidade de
medida a medida que eles avangam no processo de manufatura.

e Inserir itens semelhantes copiando listas de materiais, roteiros e
processos.

As operagdes necessarias para produzir um item pai. Os roteiros sao usados
para:

e Definir cada etapa do processo de manufatura, considerando o rendimento
e sucateamento previstos.

¢ Incluir operagdes alternativas nos roteiros

As instalagdes de produgéo onde ocorrem as operagdes do roteiro. Utilize os
centros de trabalho para:

e Definir o numero e a descri¢gdo do centro de trabalho

e Definir o niumero de operadores ou de maquinas

e Definir as taxas de configuragdo, mao-de-obra, maquinas e despesas
gerais

e Definir informagdes para o planejamento de capacidades

O documento utilizado para definir e implementar alteragdes na estrutura dos
produtos. Utilize os pedidos de alteragdo de engenharia para:

e Controlar as alteragdes dos itens a partir de uma Unica fonte
e Incorporar as alteragdes aprovadas nas listas de materiais

Tabelas Usadas pelo Planejamento de Requisitos

As tabelas a seguir sdo usadas em todo o sistema Planejamento de Requisitos

Cadastro de Itens (F4101)

Contém informagdes basicas sobre cada item definido no estoque, como:

e Numeros e descrigdes dos itens
e (Cddigos de categoria

e Unidades de medida
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Filiais de Itens (F4102)

Cadastro de Listas de
Materiais (F3002)

Mensagens de Capacidade
(F3311)

Tabela Previsao (F3460)

Contém informagdes de almoxarifado ou do nivel da fabrica, como:

e Custos

e Quantidades

e Locais

e (Cddigos de categoria no nivel da filial
e Leadtimes

e Periodos de planejamento

e Codigos da politica de pedidos

Contém informagdes sobre listas de materiais no nivel das unidades de
negdécios, como:

e Custos e quantidades dos componentes

e Caracteristicas especiais e opgdes

e Niveis de detalhe de cada lista

Contém as mensagens de agao geradas pelo Planejamento de Requisitos de
Recursos (RRP), Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP) e
Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP).

Contém os dados da previsdo usados nos calculos da programacao principal
da produgao (MPS) e validados pelo RRP (Planejamento de Requisitos de
Recursos).

Cadastro de Roteiros (F3003) Armazena informacdes de roteiro, incluindo seqiiéncia operacional, centro de

Unidades de Recurso de
Centro de Trabalho (F3007)

Cadastro de Centros de
Trabalho (F30006)

Perfis de Recursos e
Capacidades (F3303)

Cadastro de
Relacionamentos entre
Filiais (F3403)

Mensagens de
MPS/MRP/DRP (F3411)

Requisitos de Nivel Inferior
de MPS/MRP/DRP (F3412)

Resumo de MPS/MRP/DRP
(F3413)

trabalho, execugéo, configuracéo e utilizagdo das maquinas.

Contém as capacidades disponiveis em cada centro de trabalho por dia, més
e ano.

Contém dados detalhados sobre todos os centros de trabalho definidos.

Contém todos os perfis de recursos utilizados no Planejamento de Requisitos
de Recursos.

Contém as relagbes de suprimento e demanda entre filiais.

Contém as mensagens de acao geradas pelos sistemas Programacéao

Principal da Produgéo (MPS), Planejamento de Requisitos de Materiais
(MRP) e Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP)

Contém a origem dos requisitos brutos contabilizados para os itens a partir
dos itens pai.

Contém os dados de série cronoldgica para telas e relatérios.
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Cadastro de Programagdes  Contém a maioria dos dados que controlam os acordos de programagéo com
de Fornecedores (F4321) o fornecedor. Esta tabela contém também as informacgdes necessarias a
criagdo e manutengdo da programacao, incluindo:

e Lead time de Envio

e Dias programados

e Padrdo de envio

¢ Quantidade do envio

e Local para entrega

O sistema utiliza informacgdes da tabela Cadastro de Programacgdes de
Fornecedores para cada item de linha em um pedido programado usado no
processo de programacgao de fornecedores.

Cadastro de Programagdes  contém os dados que identificam as porcentagens de divisdo entre
de Fornecedores (F43211) fornecedores, por item.

Visao Geral dos Menus

O acesso aos recursos do software J.D. Edwards é feito por meio de uma hierarquia de
menus. Esta hierarquia é organizada por sistema e freqiéncia de uso.

Planejamento de Recursos e Capacidades (G33)

Processamento Diario (G3310)

e Planejamento Diario de Requisitos de Recursos (G3311)
e Planejamento Diario da Capacidade Minima Inicial (G3312)
e Planejamento Diario de Requisitos de Capacidade (G3313)

Processamento Periddico (G3320)

¢ Planejamento Periddico de Recursos e Capacidades (G3321)
e Planejamento Periddico de Recursos e Capacidades (G3322)

Configuracéo do Planejamento de Recursos e Capacidades (G3341)

Comandos de Acesso Rdpido para Planejamento de Recursos e Capacidades

A tabela a seguir mostra os comandos de acesso rapido para navegacao pelos menus de
Planejamento de Recursos e Capacidades. A partir de qualquer menu, vocé pode digitar o
comando de acesso rapido no quadro Acesso Rapido.

Titulo ”Menu ”Acesso Réapido
Planejamento Diario de Requisitos de Recursos G331 DRRP
Planejamento Diario da Capacidade Minima Inicial G3312 DRCC
Planejamento Diario de Requisitos de Capacidade G3313 DCRP
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Planejamento Periddico de Recursos e Capacidades ||G3321 PCAP

Configuragédo do Planejamento de Recursos e

Capacidades G3341 CAPS

Planejamento de Materiais (G34)

Processamento Diario (G3410)

e Operacgdes Diarias de DRP (G3411)
e Operacgdes Diarias de MPS (G3412)
e Operacgtes Diarias de MRP (G3413)
e Operagdes Diarias de Planejamento de Varias Instalagdes (G3414)

Processamento Periddico (G3420)

e Operacoes Periddicas de Previsao (G3421)
e Operagdes do Planejamento Periddico de Local Unico (G3422)

e Planejamento de Varias Instalagdes (G3423)

Comandos de Acesso Rdpido para Planejamento de Materiais

A tabela a seguir mostra os comandos de acesso rapido para navegacao pelos menus de
Operagoes de Planejamento de Materiais. A partir de qualquer menu, vocé pode digitar o
comando de acesso rapido no campo Acesso Rapido.

Titulo HMenu HAcesso Réapido
Planejamento de Materiais G34 MAT
Operagdes Diarias de DRP G3411 ||DRP
DDRP
Operagoes Diarias de MPS G3412 ||MPS
DMPS
Operagoes Diarias de MRP G3413 |[MRP
DMRP
Operagdes Diarias de Planejamento de G3414 ||MULTI
Varias Instalagbes
DMP
Operagées do Planejamento Periddico de G3422 ||PSS
Local Unico
Planejamento de Varias Instalagdes G3423 ||PMP
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Configuragéo do Planejamento de Materiais

G3440

SMAT

Configuragéo do Planejamento de Materiais

G3442

MATS

Configuracéo de Varias Instalagcbes

G3443

SMP
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Conceitos do Planejamento de Requisitos:

Vocé precisa compreender os conceitos de planejamento antes de configurar e usar o
sistema Planejamento de Requisitos. Precisa também saber como o sistema Planejamento
de Requisitos funciona com os outros sistemas J.D. Edwards.

Conceitos Bdsicos de Suprimento e Demanda

Para utilizar corretamente o sistema Planejamento de Requisitos, vocé precisa entender
como os sistemas Gerenciamento de Estoque, Gerenciamento de Pedidos de Vendas,
Gerenciamento de Previsdes, Gerenciamento de Ordens de Servigo e Compras influem no
planejamento de materiais e capacidades.

Gerenciamento de Estoques e Planejamento de Requisitos

O Gerenciamento de Estoques tem os seguintes efeitos significativos no Planejamento de
Requisitos:

e Armazena as informagdes dos itens para os sistemas de manufatura, como politicas
de pedidos, periodos de planejamento e lead times.

e Atualiza os saldos do estoque no livro razédo de itens com qualquer alteragao na
contagem do estoque, na disponibilidade de lotes ou na movimentagéo de itens.

o Determina o estoque inicial disponivel para os calculos de planejamento
e Define as horas por dia usadas para os calculos de capacidade

Finalmente, lembre-se sempre que o estoque é uma fonte de recursos.

Gerenciamento de Previsoes e Planejamento de Requisitos

O gerenciamento eficiente das atividades de manufatura e distribuicdo comega com a
compreensao e antecipacao das necessidades do mercado. Previsdo é o processo de
projetar a demanda de vendas passadas para o futuro. A previsdo € uma origem de
demanda para os itens finais.

O Gerenciamento de PrevisGes tem os seguintes efeitos significativos no Planejamento de
Requisitos:

e A previsdo é uma origem de demanda para os itens finais.

o A tabela Previsdes (F3460) contém quantidades e datas de previsdo que sdo usadas
pelo sistema de planejamento.

e O sistema de planejamento pode usar varios tipos de previséo definidos pelo
usuario.

O sistema Gerenciamento de Previsdes gera projecdes de demanda que sdo utilizadas
como entrada para os sistemas de planejamento e programacgao da J.D. Edwards. Os
sistemas de planejamento e programagao calculam os requisitos de materiais para todos os
niveis de componente, desde a matéria-prima até submontagens complexas.

O sistema Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP) utiliza previsdes para estimar o
tempo e os recursos necessarios para fabricar um produto.
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Gerenciamento de Pedidos de Vendas e Planejamento de Requisitos

Os Pedidos de Vendas tem os seguintes efeitos significativos no Planejamento de
Requisitos:

e Os pedidos de vendas s&o uma origem de demanda para os itens finais.
e As datas e quantidades das retiradas sdo usadas pelo planejamento.

Tanto os pedidos de vendas como as previsdes sao usadas pelo sistema de planejamento
como origens de demanda. As previsdes em geral sdo baseadas nos registros do histérico
de pedidos de vendas do sistema Gerenciamento de Pedidos de Vendas. As regras de
periodo de planejamento do sistema Gerenciamento de Estoque determina qual origem de
demanda, as previsdes ou os pedidos de vendas atuais, é usada pelo sistema Planejamento
de Requisitos.

Gerenciamento de Ordens de Servigco e Planejamento de Requisitos

O Gerenciamento de Ordens de Servigo tem os seguintes efeitos significativos no
Planejamento de Requisitos:

e As ordens de servigo planejadas sdo um resultado, ou saida, da geragao do
planejamento.

e As ordens de servigo sdao uma fonte de suprimento para itens pais e uma fonte de
demanda para os componentes.

e As datas e quantidades das conclusdes e as datas da lista de pecgas sdo usadas
pelo planejamento.

Compras e Planejamento de Requisitos

Os pedidos de vendas tem os seguintes efeitos significativos no Planejamento de Requisitos:

e Os pedidos de vendas s&o um resultado, ou saida, da geragéo do planejamento e
uma fonte de suprimento para os itens finais.

e As datas e quantidades das entregas prometidas sdo usadas pelo planejamento.

Planejamento de Local Unico x Planejamento de Vdrias
Instalagoes

O planejamento de instalagao Unica envolve a geragdo de um plano de produgao ou
distribuicdo para uma instalagao. Todos os dados de suprimento e demanda precisam estar
em uma unica filial/fabrica. Se ha um item disponivel em outras filiais/fabricas, ele ndo é
considerado no planejamento de instalagédo unica.

Em contraste, o planejamento de varias instalagdes é configurado para considerar o
suprimento e demanda de um mesmo item em varias instalagdes. O objetivo do
planejamento de varias instalacdes & coordenar o planejamento de producéo e distribuicdo
de varias fabricas que fazem parte de uma companhia integrada. Este tipo de planejamento
€ usado para fornecer varias solugbes empresariais, como:

e Consolidacdao da demanda para dar suporte as compras centralizadas para varias
filiais/fabricas.
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o Atendimento da demanda a partir de uma filial/fabrica alternativa para minimizar o
estoque

e Integracdo da demanda quando uma fabrica produz itens semi-finais que séo
enviados para outra filial, onde os itens finais sdo montados

Definindo os relacionamentos de suprimento e demanda entre as filiais/fabricas, o sistema
transfere itens entre as filiais usando os sistemas Gerenciamento de Pedidos de Vendas e
Compras.

Planejamento de Nivel Unico x Planejamento Multinivel

O planejamento de nivel unico é o saldo do suprimento e demanda de um item final no nivel
de planejamento de vendas e operagodes. O sistema de planejamento ndo é expandido para
0s componentes de niveis inferiores da lista de materiais.

Ambas as empresas de manufatura e de distribuicdo usam o planejamento de nivel unico,
dependendo do fluxo de processo que utilizam. O planejamento de nivel Unico é executado
pela Programacgao Principal da Produgao (MPS) e pelo Planejamento de Requisitos de
Distribuicdo (DRP) para planejar os itens finais ou as familias de produtos de itens finais. O
planejamento de nivel Unico e os niveis de DRP e MPS permitem a flexibilidade para
administrar os estoque por periodos especificos, que podem ser mensais, semanais ou
diarios.

O DRP trata do processamento de itens finais pelo sistema de planejamento. Este sistema
s6 processa mensagens para compra dos itens finais, ndo existem relacionamentos
pai/componentes.

Por exemplo, uma companhia de distribuicdo que vende materiais para construgao prevé
uma demanda de torneiras e compra o0 que é necessario para atender a previsdo. A
companhia entdo vende as torneiras para as construtoras.

A MPS usa o planejamento de nivel Unico para tratar dos itens finais. Ela é executada antes
do planejamento de requisitos de materiais (MRP) para estabilizar e fixar a programagéo.
Assim, a MPS de nivel Unico nao é expandida para os componentes de niveis inferiores da
lista de materiais. A MPS pode processar mensagens tanto pedidos de compras como de
ordens de servico.

Por exemplo, um fabricante de materiais de constru¢gdo pode comprar banheiras e depois
vender esses itens finais aos distribuidores. O fabricante usa a previsdo como demanda e
compra banheiras para atender a essa demanda. Em seguida ele vende as banheiras ao
distribuidor. Para os itens finais que o fabricante produz, como torneiras, a companhia
executa a MPS de nivel Unico para gerar mensagens de ordens de servigo para a fabricagao
das torneiras. Executando a MPS de nivel Unico, o fabricante tem a flexibilidade para alterar
as quantidades e datas dos itens finais antes de enviar a demanda aos componentes de
nivel inferior, como buchas, anéis, parafusos e outros itens.

N&o existem registros de pegging no nivel mais alto da estrutura da lista de materiais porque
esta é a origem da demanda.

O Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) &€ um planejamento multinivel. O sistema
de planejamento expande a demanda do item final, ou pai, para os componentes dos niveis
inferiores da lista de materiais. O MRP cria mensagens tanto para compras como para
ordens de servigo de itens manufaturados de niveis inferiores.

E possivel executar o pegging para determinar o item pai que é a origem a demanda.
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Planejamento de Requisitos de Materiais e Planejamento de
Requisitos de Materiais

A Programagéo Principal da Produgédo (MPS) é uma declaragéo das expectativas de
produgédo da companhia com base no plano tatico e nas limitagbes orgamentarias. Um item
da programacao principal € vital devido ao impacto sobre os recursos ou componentes de
niveis inferiores, como mao-de-obra especializada, maquinas-chave ou receitas. A
programagao de nivel unico implica uma programagéo principal no nivel do item final, pronto
para entrega. As programacdes principais multinivel expandem os pedidos planejados até os
itens componentes.

O processo de planejamento principal consiste em:

e Determinar as demanda bruta (previséo, pedidos de clientes e demandas entre
fabricas)

e Subtrair o que esta disponivel (estoque, pedidos de compras e ordens de servigo)
e Calcular os requisitos liquidos e quando eles serdo necessarios

E possivel gerar um plano principal para todos os itens ou para uma geragao de atualizago,
que inclui somente os itens alterados desde a Ultima geragao. Depois de gerar a
programagao principal, vocé podera verificar e responder as mensagens.

O Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) utiliza as informagbes da lista de
materiais e os registros do estoque para calcular os requisitos liquidos de material em
intervalos de tempo para todos os itens componentes e submontagens. O MRP sugere um
plano de reabastecimento para dar suporte a produgéo das quantidades que estao
especificadas na Programacéo Principal da Produgao (MPS).

Um planejamento de requisitos para uma unica instalagéo tem um efeito critico sobre os
recursos e componentes dos niveis inferiores, como a mao-de-obra especializada ou as
receitas. A instalagao unica implica em um planejamento de requisitos de materiais no nivel
de componente.

O processo de Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) envolve as seguintes tarefas:

e Determinar a demanda bruta (previsao, pedidos de clientes, ordens de servigo e
demandas entre fabricas)

e Subtrair o que esta disponivel (estoque, pedidos de compras e ordens de servigo)
e Calcular os requisitos liquidos e quando eles serao necessarios

Um planejamento de requisitos de materiais pode ser processado de duas maneiras:

e Congelando o MPS e gerando o MRP
e Validando o MPS e, em seguida, gerando uma combinacéo de MPS e MRP

Quando vocé processa um planejamento de requisitos de materiais, o sistema resume os
requisitos brutos de materiais para cada montagem, componente, numero de pega e
matéria-prima. O planejamento de requisitos da suporte ao MPS para cada periodo do
horizonte de planejamento.

E possivel gerar um plano de requisitos de materiais para todos os itens ou para uma
geracao de alteracdo liquida, que inclui somente os itens alterados desde a ultima geracéo.
Depois de gerar a saida do MRP, vocé pode verificar e responder as mensagens.

O sistema utiliza as seguintes informagdes como entrada para MRP:
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¢ Demanda

Previsao
Pedidos de Vendas

Ordens de servigo planejadas e fixas:

e Suprimento

Ordens de servico fixas
Programacgdes de taxa
Pedidos de compras
Estoque

Roteiros de recebimento

e Dados de produtos

Filiais de Itens (F4102)
Cadastro de Listas de Materiais (F3002)

O sistema gera as seguintes saidas do MRP:

e Mensagens de acao e de aviso

e Série cronolégica com quantidades calculadas para:

Disponivel Final (EA)
Disponivel para Compromisso (ATP)
Cumulativo Disponivel para Compromisso (CATP)

Pedidos planejados

MPS e ltens Manufaturados

O Programacéo Principal da Produgcédo (MPS) é usado para gerar a programacao principal
para os itens manufaturados. O sistemas J.D. Edwards planejam o reabastecimento tanto de
itens comprados e manufaturados na mesma geragao do programa. As opgdes de
processamento controlam como o sistema executa a geragéo.
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O grafico a seguir ilustra este processo:
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DRP e ltens Adquiridos

Para as empresas de distribuicdo, o Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP)
fornece o planejamento do reabastecimento de itens que sdo comprados e revendidos em
um ambiente de distribuig¢ao.

O grafico a seguir ilustra este processo:
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Quais Sao as Diferencas Entre MRP e MPS?

A Programacéo Principal da Produgao (MPS) em geral tem uma demanda independente,
enquanto que o Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) tem demanda dependente.
Demanda independente € a demanda de um item n&o relacionado com a demanda de outros
itens, como a demanda de mercadorias prontas. Demanda dependente é a demanda
relacionada diretamente a estrutura da lista de materiais ou derivada desta para outros itens
ou produtos finais. O MRP pode incluir também a previsao e os pedidos de vendas caso os
itens sejam vendidos como pegas de reposicao (sobressalentes). Contudo, a maior parte da
demanda é a demanda dos pedidos do item pai. As demandas no MRP incluem:

¢ Ordens de servico fixas e planejadas para um item pai
¢ Pedidos de vendas e previsdo para uma pecga de servigo
e Demanda entre fabricas

O Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) é usado para gerar planejamentos de
materiais para componentes de niveis inferiores. As opgdes de processamento controlam
como o sistema executa a geragao.
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O grafico a seguir ilustra este essas diferengas:
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Conceitos Basicos da Saida do Planejamento de Requisitos

As principais saidas do planejamento de requisitos s&o mensagens, séries cronolégicas e
pedidos planejados. Vocé precisa conhecer e entender os elementos que afetam o processo
e as saidas, incluindo os horizontes de planejamento, tipos de quantidades, periodos de
planejamento e as definigbes das mensagens de planejamento. Estes elementos sao
comuns a todos os tipos de planejamento de requisitos.
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Horizontes de Planejamento

A APICS, Sociedade Internacional de Gerenciamento de Recursos, define horizonte de
planejamento como o periodo em que um planejamento se estende no futuro. Os horizontes
de planejamento precisam ser longos o suficiente para cobrir o lead time cumulativo de todos
o0s componentes de nivel inferior. Para o planejamento de nivel superior, o horizonte precisa
ser longo o suficiente para permitir ajustes de aumento de capacidade, se necessario. As
alteragbes podem se estender no horizonte de planejamento o bastante para serem
gerenciadas sem grandes impactos na programagao do planejamento. As alteragbes mais
préximas da data atual ou da data da entrega podem ter um impacto significativo na
programagao e no custo do planejamento existente.

O lead time cumulativo precisa considerar a visibilidade de todos os aspectos do
planejamento:

e O tempo usado para engenharia e desenvolvimento
e Lead time de compras

e Lead time de manufatura

e Lead time de montagem final

e Tempo de entrega ao cliente

Exemplo

O exemplo a seguir ilustra um horizonte de planejamento:

e Outras matérias-primas — 20 dias

e Producgao dos itens componentes — 20 dias
e Producgao das submontagens — 20 dias

¢ Montagem final — 20 dias

O horizonte de planejamento precisa ser definido para incluir todo o lead time, da matéria-
prima até a montagem final. Portanto, este horizonte de planejamento precisa incluir ndo
menos que 80 dias.

Tipos de Quantidade (34/QT)

O sistema usa os Codigos Definidos pelo Usuario (UDCs) 34/QT. Os tipos de quantidade
sdo codigos predefinidos que identificam os dados de exibigdo nas telas de série cronoldgica
que usam a tabela Resumo de MPS/MRP/DRP (F3413). Os tipos de quantidade sao usados
pelos programas Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) e Programacao do
Planejamento Principal — Varias Fabricas (R3483) para calcular o suprimento e demanda.

Os tipos de quantidade sao codigos alfa que representam varios tipos de suprimento e
demanda nas séries cronoldgicas. Os cédigos precedidos por um sinal positivo (+) indicam
suprimento. Os cdodigos precedidos por um sinal negativo (-) indicam demanda ou redugao
de suprimento. Alguns tipos de quantidade s&o designados como nédo ajustados. Os tipos de
quantidade nao ajustadas mostram a quantidade original sem ac¢des do planejamento. Todos
os outros tipos de quantidade s&o exibidos como se as agbes do planejamento tivessem sido
processadas.

Os cédigos UDC 34/QT séao cadigos fixos, mas as descricbes que os explicam podem ser
editadas. Se as descri¢cdes forem alteradas, a J.D. Edwards recomenda expressamente que
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essas alteracdes sejam documentadas por meio de Anexos acessados pelo menu Linha. A
criagao de um anexo para o

Atencgao

A J.D. Edwards recomenda expressamente que vocé nado mude os UDCS 34/QT porque os
programas Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) e Programagéao Principal da
Produgédo — Varias Fabricas (R3483) criam os calculos de suprimento e demanda com base
nesses tipos de quantidade.

Periodos de Planejamento e Séries Cronolégicas

Os horizontes de planejamento séo divididos em dois periodos que estabelecem as politicas
de operagao ou diretrizes para priorizagao de atividades.

Esses periodos de planejamento definem como as decisdes sobre prioridade serdo tomadas
com relacdo a programagao do suprimento para atender a demanda. Os periodos de
planejamento denotam onde as regras de planejamento definidas serdo aplicadas no
balanco do suprimento para atender a demanda existente. Estes periodos se aplicam as
origens da demanda que serao utilizados nos calculos do planejamento. Eles estipulam
como a previsédo, a demanda do cliente ou uma combinagéo deles sera usada durante os
calculos de encontro de contas quando a programacao é estabelecida.

Os periodos de planejamento indicam os momentos em que é possivel modificar as politicas
ou procedimentos operacionais. O software J.D. Edwards inclui trés periodos de
planejamento:

e Congelamento
e Planejamento

o Exibicdo de Mensagens

Periodo de O numero de dias a partir da data inicial da geragdo nos quais o sistema n&o deve criar ou
Congelamento o, anejar as mensagens da ordem de servico. Por exemplo, se a data inicial da geraggo for
(F) 03/01/05 e o periodo de congelamento for de 3 dias, o sistema de planejamento n&o exibira

mensagens com datas iguais ou anteriores a 06/01/05.

O desbalanceamento entre suprimento e demanda dentro do periodo de congelamento sao
planejados fora dele.

Periodo de O numero de dias que o sistema usa em conjunto com a regra de periodo de planejamento

Planejamento 55 geterminar como a demanda sera usada. Digite o nimero de dias ap6s a data inicial da

(P) geragdo quando primeira a regra de periodo de planejamento deve ser substituida pela
segunda. Por exemplo, se a regra de periodo de planejamento for S (demanda do cliente
antes do limite de tempo, previsdo apds o limite de tempo), a data inicial da geragao for
03/01/05 e o periodo de planejamento for de 3 dias, o sistema ira gerar o planejamento
usando a demanda do cliente até 06/01/05.
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Periodo de O namero de dias apds a data inicial da geragdo em que o sistema ndo deve exibir as

Exibigao de mensagens. Por exemplo, se a data inicial da geragéo for 01/01/05, o calendario da fabrica

Mensagens (D) tjyer sete dias por semana e o periodo de mensagem for de 30 dias, o sistema de
planejamento exibira mensagens com datas iguais ou anteriores a 31/01/05. O sistema n&o
exibe mensagens com data inicial em 01/02/05 ou posterior. Entretanto, o horizonte de
planejamento para ordens continua apds esta data e é refletido nos totais disponiveis para
COmMpromisso.

Limites de Tempo séo informagdes vitais para a programagao principal. Séries Cronolégicas
séo as informacgdes principais fornecidas pela programacao principal.

O grafico a seguir fornece um exemplo de série cronologica:
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No programa Cadastro de Itens (P4101), na tela Informagdes Adicionais do Sistema,
especifique na guia Dados de Manufatura o nimero de dias apds a data de inicio da geragéo
a serem incluidos em cada periodo de planejamento. Observe o seguinte sobre os periodos
de planejamento:

e O sistema nao leva em conta a data inicial da geragao, isto é, o dia seguinte a data
inicial da geragao é o dia 1.

e Para itens manufaturados, o sistema leva em conta os dias Uteis, como definido no
Calendario da Fabrica.
e Paraitens adquiridos, o sistema leva em conta os dias corridos.

Cada periodo de planejamento é exibido na série cronolégica em seu respectivo periodo.
Juntamente com o periodo de congelamento (F) e o periodo de exibigdo de mensagem (D),
s&o exibidos também o lead time de nivel (L), o lead time de manufatura (M) e o lead time
cumulativo (C).

Vocé pode também gerar uma programacao principal para os itens utilizando a regra H do
planejamento de consumo da previsdo. O consumo da previsao ocorre quando a demanda
prevista é reduzida por meio de pedidos de vendas reais recebidos ou enviados até a
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quantidade prevista. Quando executa o consumo da previsdo vocé pode revisar as
programagdes da produgéo para que elas reflitam as informagdes mais atualizadas.

Cdlculos de Periodos do MRP com Regras de Periodo de Planejamento

Os caélculos de encontro de contas de suprimento e demanda do Planejamento de Requisitos
de Materiais (MRP) s&o gerados periodo por periodo para cada periodo definido no MRP. A
geracao de requisitos usa as regras de periodo de planejamento para determinar quais
origens de demanda devem ser consideradas para uma determinada duragao.

O exemplo a seguir € baseado em uma regra de periodo de planejamento G de 20 dias. A
regra maior que sera aplicada periodo por periodo pela duragao do periodo total de
planejamento.

[Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
Previsao 100 100 100 100 100 100
Pedidos de 300 200
Vendas
PLO 300 100 100 100 100 100

Esta comparacao periodo por periodo do MRP seria mais pronunciado se os periodos de
planejamento do MRP fossem dias em vez de semanas e a duragdo da regra permanecesse
de 20 dias.

Observagao

A duracéo do periodo de planejamento deve se aproximar do lead time de reabastecimento
do item.

Regras de Periodo de Planejamento para DRP, MRP e MPS (34/TF)

Os periodos de planejamento indicam os momentos em que é possivel modificar as politicas
ou procedimentos operacionais. O sistema usa o UDC 34/TF como o codigo definido pelo
usuario para Regras de Periodo de Planejamento.

Por exemplo, vocé pode usar uma regra de periodo de planejamento que calcula um valor
disponivel final com base no maior valor de previsdo ou demanda do cliente. Nas regras C e
G, isso significa que a previsao € reduzida pelo valor da demanda do cliente naquele mesmo
periodo de tempo. O sistema exibe todos os valores ajustados e ndo ajustados. Na tabela a
seguir, isto se aplica as regras C, G e H.

O software da J.D. Edwards utiliza as regras de periodo de planejamento a seguir:

Regra C Descricdo 1

Demanda do cliente

Descrigéo 2
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Regra F

Regra G

Regra H

Regra S

Regra 1

O que for maior: previsdo ou demanda do cliente

A regra C normalmente é usada para itens de manufatura sob encomenda, montagem sob
encomenda e projeto sob encomenda.

Descrigao 1

Previsao

Descrigao 2

Previsdo mais demanda do cliente

A regra F normalmente é usada para itens de manufatura para estoque quando a previséo na
descrigdo 2 ndo é suficiente para atender a demanda total ou a politica da empresa,
acumulando estoque devido a volatilidade da demanda.

Descrigao 1

O que for maior: previsdo ou demanda do cliente
Descrigéo 2

Previsao

Aregra G é a regra predeterminada.

A regra G é normalmente usada para itens manufatura para estoque com previsdo precisa. A
descricédo 1 da regra G fornece uma cobertura contra risco para evitar perda de vendas e
pedidos n&o atendidos.

Descrigao 1
O que for maior: previsdo ou demanda do cliente

A J.D. Edwards recomenda que, quando vocé usar a regra de periodo de planejamento H,
insira o valor 999 no campo Periodo de Planejamento na guia Dados da Manufatura da tela
Informagdes Adicionais do Sistema do programa Cadastro de ltens (P4101).

Aregra H é normalmente usada para itens manufatura para estoque e para o consumo da
previsdao. O consumo da previsédo permite planejar todo o horizonte de planejamento.

Descrigéo 1
Demanda do Cliente
Descrigéo 2

Previsao

A regra S normalmente é usada para itens de manufatura sob encomenda, montagem sob
encomenda e projeto sob encomenda. Como a C, a regra S ndo considera a demanda do
cliente para a descrigao 2.

Descrigao 1

Zero

Descrigao 2

Previsao

A regra 1 é usada quando existem no ch&do-de-fabrica restricdes que determinam a carga de
trabalho. A previsdao e demanda do cliente ndo sédo consideradas na descri¢ao 1.
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Regra 3 Descricéo 1
Zero
Descrigao 2
Previsdo mais demanda do cliente

Aregra 3 é semelhante a 1, mas é usada para restricdes de programacao, e a previsao
geralmente é menor do que a demanda total.

Cdilculos de Série Cronolégica

As séries cronolégicas representam a programacéo principal proposta. Verifique as séries
cronoldgicas para decidir se quer aceitar ou ignorar o planejamento que o sistema sugere.

Os sistemas do Planejamento de Requisitos fornece trés tipos de calculos de série
cronoldgica:

e Disponibilidade final
¢ Disponivel para compromisso

e Acumulado disponivel para compromisso

Consulte fambém

Q  Calculo do Consumo da Previsdo no manual Planejamento de Requisitos
Exemplo: Cdlculo da Disponibilidade Final

Disponibilidade Final (EA) é a quantidade de produto disponivel no final de um periodo
depois que o sistema calcula o efeito de todos os suprimentos e demandas para o periodo
em questao. O sistema utiliza a regra de periodo de planejamento e a férmula a seguir para
calcular a quantidade disponivel final:

e Incluir no periodo de tempo:
o Disponivel Inicial (+BA)

Para o primeiro periodo, +BA = quantidade existente - estoque de seguranca
Para os periodos restantes, +BA = disponivel final do periodo anterior (=EA)

e Subtrair de acordo com a regra de periodo de planejamento:

e Previsao (-FCST)

e Demanda do cliente (pedidos de vendas e demanda entre fabricas)
e O restante é o disponivel final (EA)

A tabela a seguir mostra como o sistema calcula a quantidade de produto disponivel no final
de um periodo. Considerando que Cédigo de Politica de Pedido = Lote para Lote, Estoque
de Seguranga = 20, Regra de Periodo de Planejamento = C e leadtime = 1.

Por exemplo:

Quantidade existente (80) — estoque de seguranga (20) = Periodo 1 + BA (Disponivel inicial)
(60)
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Periodo 1 + BA (60) — 50(20) = EA (Disponivel final) (40)

Periodo

Existente = 80 1 2 3 4 5 6 7 8
+BA 60 |40 |25 |25 0 0 0 0
-FCST 20 |20 |20 |20 20 (20 |20 |20
-SO 20 15 40 45

=EA 40 |25 |25 |O 0 0 0 0
+DRP 15 20 (20 |45 |20
(Inicio da Ordem) 15 20 20 45 20

Exemplo: Cdlculo da Quantidade Disponivel para Compromisso

Disponivel para compromisso (ATP) é a parte ndo comprometida do estoque ou das
aquisicdes planejadas da companhia. Use este valor para saber com exatiddo o que pode
ser comprometido nos pedidos dos clientes. Se a produ¢ao da manufatura seguir a MPS e o
departamento de vendas assumir compromissos de acordo com as informagdes da ATP,
este método resultara no aumento do atendimento aos clientes e na redugao do custo de
manutengao do estoque.

O calculo de Disponivel para Compromisso utiliza os pedidos reais dos clientes para
identificar o estoque que pode ser considerado comprometido com um cliente. A regra de
periodo de planejamento ndo tem efeito no calculo do ATP. A previsdo nunca € incluida no
calculo de ATP.

O sistema calcula a quantidade de ATP como segue:

o ATP do primeiro periodo = saldo existente - estoque de seguranga + ordens de
servigo + pedidos de compras + pedidos planejados - pedidos de vendas - demanda
da lista de pecas da ordem de servigo - demanda entre filiais - quantidades de lotes
vencidos ndo consumidos.

e Depois do primeiro periodo, ATP = ordens de servigo + pedidos de compras +
pedidos planejados - pedidos de vendas - demanda da lista de pegas da ordem de
servico - demanda entre filiais - quantidades de lotes vencidos nao consumidos.

O sistema nao exibe ATPs negativos para os periodos a seguir. No entanto, o
sistema reduz o valor negativo da quantidade do Acumulado Disponivel para
Compromisso (CATP).

Exemplo: Cdlculo da Quantidade Cumulativa Disponivel para Compromisso

Acumulado Disponivel para Compromisso (CATP) é o total geral do ATP.

Para produtos novos ou sazonais, o acumulo de estoque pode ser parte da estratégia da
geréncia. Nestes casos, é possivel que os departamentos de vendas e marketing ndo
esperem vender dentro dos periodos de abastecimento. O bruto das vendas pode nao
ocorrer em um futuro préximo.

O sistema calcula o CATP como segue:
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e CATP do primeiro periodo = disponivel inicial + reabastecimento - soma dos pedidos
de clientes e demanda do item pai antes do préximo reabastecimento.

e Depois do primeiro periodo, CATP = CATP do ultimo periodo + reabastecimento -
soma dos pedidos de clientes e demanda do item pai antes do préximo
reabastecimento.

O CATP néo considera o esgotamento total. Em vez disto, o sistema continua a adicionar
estoque.

A tabela a seguir mostra como o sistema calcula o CATP. Considera: Cédigo de Politica de
Pedido = Lote para Lote, Estoque de Seguranga = 0, Regra de Periodo de Planejamento = C
e leadtime = 1. O periodo de planejamento esta entre os periodos quatro e cinco.

Periodo
1 2 3 4 5 6 7 8

+BA 80 50 25 55 Q45 25 50 30

-FCST 20 20 20 20 20 20 | 20 20

-SO 30 25 30 10 35
=EA 50 25 55 |45 Q25 50 30 10
+DRP 60 60
ATP 25 20 25

CATP 25 25 |45 |45 Q45 70 70 70

Mensagens do Planejamento

Durante o planejamento, o sistema gera recomendagdes que envia ao usuario, chamadas
Mensagens de Agéo.

As mensagens de agao para Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP),
Programacao Principal da Produgdo (MPS) e Planejamento de Requisitos de Materiais
(MRP) séao definidas na tabela de Cddigos Definidos pelo Usuario 34/MT, Tipos de
Mensagem. Os cédigos de caracteres a seguir sao valores fixos: Nao altere os cédigos de
caracteres nesta tabela de UDCs.

Quando vocé processa mensagens de agao, o sistema é programado para executar
determinados eventos.

Depois que vocé gera a saida da programagéao do planejamento, o sistema cria mensagens
de acao que:

e Avisam o programador sobre possiveis condigbes adversas

o Exibem as a¢des recomendadas que o programador pode processar

Tipos de Mensagem para DRP, MPS, MRP e RCCP (34/MT)

O sistema usa o UDC 34/MT como o codigo definido pelo usuario para Tipos de Mensagem.
Todas as mensagens sao predefinidos para esses tipos de mensagem que o sistema exibe
quando vocé gera um Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP), uma Programacéao
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Principal da Producao (MPS), etc. Como o cddigo de caractere € fixo, vocé pode alterar a
descrigdo mas nao a fungao do tipo de mensagem.

O sistema exibe as mensagens por tipo. E possivel identificar quais itens exigem atencéo
com base nos tipos de mensagens a seguir:

Mensagens de A¢cao em DRP, MPS e MRP

Tipo ||Descrigao Observagoes ‘Agéo Executada pelo Sistema Quando a Mensagem é Processada‘
do Planejador [ gens de Servigo |Pedidos de Compras ‘
A Mensagem de |[WO (ordem de ||Exibe a Ordem de Servigo E possivel N/A
aviso servigo) sem copiar a lista de materiais para criar uma
lista de pegas ||lista de pegas.
A Mensagem de |[N&o ha lista de |[Mensagem de erro, registro invalido. N/A
aviso materiais para
o item
A Mensagem de |[|Cancelar lista ||Mensagem de erro, registro invalido. N/A
aviso de pecgas \VVocé deve remover ou excluir a
mensagem.
A Mensagem de ||Adiar a lista de (|Mensagem de erro, registro invalido. N/A
aviso pecas \Vocé deve remover ou excluir a
mensagem.
A Mensagem de ||O leadtime é Apaga a mensagem. Exibe a Ordem de [|N/A
aviso zero Servigo
B Pedido e Em branco Apaga a mensagem e cria uma Apaga a mensagem e cria
Expedicao mensagem de pedido fixo. Cria a ordem |jluma mensagem de pedido
de servigo. fixo. Cria o pedido de
compras.
C Cancelar Em branco Apaga a mensagem. O sistema exclui a ||Apaga a mensagem
lista de pegas da ordem de servigo se fechada no item de linha do
nao existirem retiradas pendentes. pedido de compras. Altera o
Altera o status para 99. status para 999.
D Adiar Em branco Apaga a mensagem e altera a data Apaga a mensagem e altera
solicitada do item na ordem de servigo. ||a data solicitada do item no
pedido de compras.
E Expedir Em branco Apaga a mensagem e altera a data de |[|Apaga a mensagem e altera
inicio da ordem de servigo. a data de inicio do item de
linha no pedido de compras.
F Pedido Pedido Nenhuma agéo é necessaria. A Nenhuma agao é
congelado congelado mensagem permanece até ser excluida ||necessaria. A mensagem
ou apagada. permanece até ser excluida
ou apagada.
G Aumentar Em branco Exibe a ordem de servigo com a Exibe o pedido de compras

auantidade do

auantidade atualizada. Cliaue em OK

com a auantidade
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Mensagens de A¢cao em DRP, MPS e MRP

Tipo ||Descrigao Observagoes ‘Agéo Executada pelo Sistema Quando a Mensagem é Processada‘
do Planejador [ gens de Servigo |Pedidos de Compras ‘
pedido para aceitar a alteragdo. O sistema atualizada. Clique em OK
recalcula e altera o numero de para aceitar a alteragao.
componentes necessarios.
H Diminuir Em branco Exibe a programacéo de taxas. Vocé N/A
quantidade da precisa alterar manualmente a
taxa quantidade da taxa para a data
sugerida.
| Aumentar Em branco Exibe a programacéao de taxas. Vocé N/A
quantidade da precisa alterar manualmente a
taxa quantidade da taxa para a data
sugerida.
L Diminuir Em branco Exibe a ordem de servigo com a Exibe o pedido de compras
quantidade do quantidade atualizada. Clique em OK com a quantidade
pedido para aceitar a alteragdo. O sistema atualizada. Clique em OK
recalcula e altera o numero de para aceitar a alteragao.
componentes necessarios.
M Lembrete Texto digitado ||[Nenhuma acao é necessaria. A Nenhuma agéo é
manual pelo usuério mensagem permanece até ser excluida ||necessaria. A mensagem
ou apagada. permanece até ser excluida
ou apagada.

N Criar taxa Em branco Apaga a mensagem e cria a N/A
programacao de taxas. Exibe a revisdo
da programacao de taxas.

(0] Pedido Em branco Apaga a mensagem e cria uma Apaga a mensagem e cria
mensagem de pedido fixo. Cria a ordem [[uma mensagem de pedido
de servigo. fixo. Cria o pedido de

compras.

P Pedido fixo Pedido fixo Nenhuma agéo é necessaria. A Nenhuma agao é
mensagem permanece até ser excluida ||necessaria. A mensagem
ou apagada. permanece até ser excluida

ou apagada.

S Sugestao de Aumentar Lista |[Nenhuma agdo é necessaria. A Nenhuma agao é

ajuste de FPO

de Pecas
Diminuir Lista
de Pecas
Acelerar Lista
de Pecas
Adiar Lista de
Pecas

mensagem permanece até ser excluida
ou apagada. Uma agéo é executada
com base na mensagem do item pai.

necessaria. A mensagem
permanece até ser excluida
ou apagada. Uma agéo é
executada com base na
mensagem do item pai.

Pedido vencido

Em branco

Nenhuma agéo é necessaria. A

mensaaem permanece até ser excluida

Nenhuma agéo é

necessaria. A mensaaem
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Mensagens de A¢cao em DRP, MPS e MRP ‘

Tipo ||Descrigao Observagoes ‘Agéo Executada pelo Sistema Quando a Mensagem é Processada‘
do Planejador

‘Ordens de Servigo HPedidos de Compras ‘
ou apagada. permanece até ser excluida
ou apagada.

Conceitos Bdsicos de Processamento Paralelo

O processamento paralelo € uma técnica que distribui o trabalho executado por um aplicativo
entre varios processadores de uma CPU. O método de processamento paralelo oferece
vantagens de desempenho significativas que sao limitadas somente pelo numero de
processadores disponiveis no servidor. Assim, o processamento paralelo reduz o tempo
necessario ao sistema para concluir a tarefa. Por exemplo, se vocé tem um volume de dados
excessivo, como listas de materiais extensas, o processamento paralelo pode reduzir o
tempo de processamento. Para determinar se o processamento paralelo é vantajoso para o
seu sistema, considere o seguinte:

e Servidor com varios processadores

e Grande volume de dados em qualquer nivel do Planejamento de Requisitos de
Materiais (MRP)

Um método de processamento paralelo é a criagdo de um aplicativo que distribui os dados
em caminhos independentes. Esses caminhos levam a varios processadores que processam
os dados simultaneamente. A vantagem deste método é que o aplicativo distribui os dados
automaticamente entre os processadores, eliminando a administragdo de dados. Os
programas Planejamento de Requisitos MRP/MPS (R3482) e Programacao do Planejamento
Principal — Varias Fabricas (R3483) utilizam este método de processamento paralelo.

Quando vocé executa as versdes de processamento paralelo dos programas Planejamento
de Requisitos MRP/MPS e Programacéo do Planejamento Principal — Varias Fabricas,
planeja simultaneamente itens que estdo no mesmo nivel de cédigo de nivel inferior, pois
esses itens ndo sdo interdependentes. O sistema processa os itens com o cédigo de nivel
inferior 1. S&o processados todos os itens no nivel atual antes de qualquer item no nivel
seguinte (nivel atual + 1). O sistema repete este processo até ter processado todos os itens.
Além disso, se um servidor tem varios processadores, vocé pode planejar varios itens
simultaneamente com 0 os mesmos codigos de nivel inferior.

O processamento paralelo utiliza os recursos de subsistema do software para executar
varias copias de um programa batch. O sistema fornece uma Unica versdo de um
Mecanismo Batch Universal (UBE), que permite especificar o nimero de processadores
disponiveis no seu servidor. Quando o sistema executa o programa batch, o pré-
processamento preenche a tabela e inicia os jobs do subsistema. Os jobs executam a
mesma versao do aplicativo e acessam os mesmos valores de opgao de processamento.
Cada registro na tabela do subsistema contém dados que o subsistema passa para um
relatério. Cada job de subsistema processa os registros da mesma tabela, um por vez.
Depois que o sistema processa todos os registros, ele encerra os jobs do subsistema.

O sistema tem varios aplicativos que dao suporte ao processamento paralelo. Para usar as
versdes de processamento paralelo, vocé precisa executar as seguintes tarefas:

e Indique o0 numero maximo de jobs do mesmo subsistema que o sistema pode
processar simultaneamente. Insira ou modifique o valor BESubsystemLimit=N, na
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sec¢ao de UBE do arquivo jde.ini. N representa o numero maximo de jobs de
subsistema semelhantes.

o Configure filas de jobs multilinha

Observacao

O Suporte Técnico precisa concluir as tarefas padrdo de configuragcédo do sistema para que
seja possivel executar o processamento paralelo.

Os programas Planejamento de Requisitos MRP/MPS e Programagé&o do Planejamento
Principal — Varias Fabricas tém uma opc¢ao de processamento, Niumeros de Jobs do
Sistema, na guia Paralelo, que indica quantos jobs simultdneos podem processar os dados
do MRP. Vocé precisa usar as versdes de subsistema projetadas especificamente para o
processamento paralelo.

O grafico a seguir ilustra o processamento paralelo:

Processamento Paralelo

Setvidor do Onevorld

ZPU CPU ZPU
| e | | | § e | | e |
Tabela
Subsistema
(FA8E113)
vvooowv vy
Suhmisﬂsén da
VEFSED e Programa em Lote Subsiztema Subsiztema Subsiztema
processamento (Pré-processamenta)
paralelo ao servidor
Programa Programa Programa
em Lote em Lote em Lote
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Atencao

Atencao: A J.D. Edwards recomenda que vocé nao execute mais de uma versao do MRP por
vez.

Consulte também

Q Utilizagao de Subsistemas do ERP 9.0 no manual Administragdo do Sistema para
obter informacdes adicionais sobre o processamento paralelo
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Configuragcdo de Fundamentos do Planejamento de
Requisitos

Para poder usar os sistemas de planejamento de capacidade e materiais, vocé precisa antes
concluir as tarefas de configuragéo para definir as informagdes que o sistema usara. Essas
informagdes sdo definidas nos sistemas Gerenciamento de Estoques, Gerenciamento de
Dados de Produtos, Gerenciamento de Ch&o-de-Fabrica e Planejamento de Requisitos.

A configuragao inclui tarefas como a definicdo dos Cédigos Definidos pelo Usuario (UDCs),
regras de politica de pedidos e regras de inclusdo de suprimento e demanda. O sistema
Planejamento de Requisitos utiliza as informagdes de configuragido para determinar como
selecionar e exibir os dados.

Consideracgées de Configuragdo para o Planejamento de Nivel Unico

Para que a criagdo da sua Programacao Principal da Produgdo (MPS) ou seu Planejamento
de Requisitos de Distribuicdo (DRP) seja bem-sucedida, vocé precisa verificar algumas
configuracdes especificas do sistema.

Vocé precisa certificar-se de que o campo Cdodigo de Planejamento da tela Informacées
Adicionais do Sistema no programa Filiais de Itens (P41026) esteja definido com o valor 1.
Este valor indica que o item é planejado pela MPS e pelo DRP.

Certifique-se de que o campo Tipo de Geragao na guia Parametros do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) esteja definido com o valor 1. Os tipos de
geragao permitem que vocé desenvolva uma estratégia para os diversos niveis de
planejamento dos seus itens. O valor 1 indica que o sistema gera um plano de MPS ou DRP
de nivel unico.

Para executar um DRP de nivel Gnico, vocé precisa definir o campo Pedidos de Compras da
guia Tipos de Documento no programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482)
com o tipo de documento adequado. Em geral, o tipo correto € OP.

Para executar uma MPS de nivel Unico, vocé precisa definir ambos os campos Pedidos de
Compras e Ordens de Servigo da guia Tipos de Documento no programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482) com o tipo de documento adequado. Estes campos em
geral séo definidos com os valores OP e WO, respectivamente.

Vocé precisa também definir as regras de inclusdo de suprimento e demanda por meio do
programa Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda (P34004). O sistema processa o
suprimento e a demanda para incluir os tipos de documento e de linha e os cédigos de
status de acordo com a configuragao do usuério. O DRP cria somente mensagens de pedido
de compras, enquanto o MPS cria mensagens tanto de pedido de compra como de ordem de
servigo.

Uma vez configuradas as regras de inclusdo, vocé precisas inserir a versao da regra no
campo Versao de Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda na guia Parametros do
programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482).

Vocé pode configurar os tipos de quantidade especificos para o DRP e a MPS. Os tipos de
quantidade s&o cédigos predefinidos que determinam a exibicdo dos dados nas séries
cronoldgica em intervalos de tempo. Vocé pode querer configurar seus préprios tipos de
quantidade, pois o0 DRP ndo precisa dos cddigos de ordem de servigo, mas o MPS precisa.
Os tipos de quantidade de DRP sao definidos na tabela de UDCs 34/DR e os da MPS sé&o
definidos na tabela 34/MS.
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Configuracdo das Regras de Inclusao de Suprimento e
Demanda

Vocé configura as regras de inclusdo de suprimento e demanda para definir quais
combinagdes de Tipo de Pedido, Tipo de Linha e Status de Linha devem ser considerados
com suprimento ou demanda para os varios calculos do planejamento.

Por exemplo, um pedido de compra de um item de estoque que ja foi recebido, (Tipo de
Pedido = OP, Tipo de Linha = S, Status de Linha = 999) n&o deve ser incluido como
suprimento porque a quantidade do pedido de compra ja esta no estoque.

Um pedido de vendas de um item de estoque que esta esperando pela impressao da lista de
retirada (Tipo de Pedido = SO, Tipo de Linha = S, Status de Linha = 540) deve ser incluido
como demanda porque os itens ainda nao foram retirados do estoque.

» Configuragio de regras de inclusio de suprimento e demanda

Use uma destas instrugées de navegaggo:

No menu Configuracdo do Planejamento de Materiais (G3442), selecione Regras de
Inclusdo de Suprimento/Demanda.

No menu Configuragdo do Planejamento (G1346), selecione Regras de Inclusdo de
Suprimento/Demanda.

1. Na tela Acesso a Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda, preencha os campos
a sequir e clique em Procurar para localizar os valores de status para o seu cédigo
de incluséo:

e Versado Regra
e Passar p/Tipo Ped.

2. Escolha cada registro que inclui o tipo de ordem e o status de linha para os quais
vocé deseja aplicar as regras de incluséo e, em seguida, clique em Selecionar.

Quando vocé aplica as regras de inclusdo aos documentos da ordem de servico, 0s
tipos de linha ndo sao exibidos. Os tipos de linha ndo se aplicam ao sistema Ordens
de Servigo.

43



PeopleSoft.

Acesso a Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda

AaER

(Selecionar Procurar Excluir Fechar Ferramertas

versdo Regra

Passar p/Tipo Ped

WMPS MFS Resource Rules [ selecionado

Registros 1-10

[

ooooooooiE o

Status

MP3
m Completed MPS
a5 PRP Order, Pre-Quote Accept MPS
1 Complete MPS
10 Released (Firm) Mot Started MPS
" Mew Project Pending Review MPS
12 Reviewed by Custormer Support MPS
13 Reserved by Software Devel MPS
14 Reserved by Software Devel MPS
14 Sales Order W0 Not Processed MPS

Descrigcdo dos Campos de Regras de InclusGo de Suprimento e Demanda

Descrigao

Versao Regra

Glossario

Um cédigo definido pelo usuario (40/RV) que identifica uma regra de
inclusdo que vocé deseja que o sistema utilize para a filial/fabrica. Os
sistemas de Manufatura e Gerenciamento de Almoxarifado usam regras de
inclusdo da seguinte maneira:

o Para Manufatura:

Permite multiplas versdes das regras de recursos para a execugao
da Programacao Principal da Produgéo (MPS), do Planejamento de
Requisitos de Materiais (MRP) e do Planejamento de Requisitos de
Distribuicdo (DRP).

o Para o Gerenciamento de Almoxarifado:

Permite multiplas versées das regras de inclusdo para a execugéo

do armazenamemto e da retirada. O sistema processa apenas aquelas
linhas de pedido que correspondem as regras de inclusdo de uma
filial/fabrica especifica.
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Passar p/Tipo Ped. Este codigo definido pelo usuario (00/DT) identifica o tipo de documento e a
origem da transagao. Tipos de codigos de documentos reservados foram
definidos para voucher, faturas, recebimentos e planilhas de horas. Estes criam
entradas automaticas de contrapartida para estes tipos de documentos durante
a contabilizagdo do programa. Elas n&o serédo auto-balanceadas na entrada
original.

Os tipos de documentos reservados sao os seguintes:

P = Documentos do Contas a Pagar

R = Documentos do Contas a Receber

T = Documentos da Folha de Pagamento

| = Documentos do Estoque

O = Documentos de Processamento de Pedido

J = Documentos de Contabilidade Geral/Faturamento de Juros Conjuntos
S = Documentos de Processamento de Pedidos de Vendas

Opcoes de Processamento: Regras de Inclusao de
Suprimento/Demanda (P34004)

Tipos O. Serv.

1. Digite os tipos de documentos de OS para as regras de inclusao.
Estas poderao ser acumuladas uma apds a outra para tipos de documentos multiplos.
Se deixado em branco, "OS" sera usada.

Tipos de Documento de Ordem de Servigo

Configuracdao do Gerenciamento de Estoque para o
Planejamento de Requisitos

Quando define as informagdes do cadastro de itens e das filiais/fabricas, vocé fornece ao
sistema Planejamento de Requisitos os dados necessarios para criar, da forma mais exata
possivel, as programacgdes principais e os planejamentos de requisitos de materiais e de
distribuico.

Depois de definir seus itens no programa Cadastro de Itens (P4101), vocé pode definir os
itens com mais detalhes no nivel de filial/fabrica usando o programa Filiais de ltens
(P41026).

Use o programa Filiais de ltens para especificar, por exemplo, as informagdes relacionadas a
seguir para cada item. Estas informagdes s&o vitais para o sistema Planejamento de
Requisitos:

e Tipo de armazenamento

e Planejador

e Comprador

e Fornecedor

e Informacgdes de processamento de lotes

e Familia de planejamento
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o Cddigos de categoria

¢ Unidades de medida

e (Coddigos da politica de pedidos
e Valores da politica de pedidos

o Cddigo de planejamento

e Regra de limite de planejamento
e Limite de planejamento

e Periodo de congelamento

e Periodo de exibicdo de mensagens
e Base cronolégica

o Fator de redugéao

e |leadtimes

¢ Quantidade de reposicao

Informagoes Basicas sobre Configuragdo de Itens

Tipos de Armazenamento

Nos sistemas de distribuicao, o tipo de armazenamento de cada item em geral identifica
como o item é armazenado. Entretanto, o sistema de planejamento usa a segunda descrigao
e o cadigo de procedimento especial da definigdo do tipo de armazenamento definido pelo
usuario (UDCs 41/1) para determinar se o item é manufaturado, comprado, processado ou se
€ um item especifico de projeto.

Cédigos da Politica de Pedidos

Vocé precisa configurar as regras de politica de pedidos para controlar como o sistema de
planejamento calcula datas e quantidades. As regras de politica de pedidos que vocé
configura sao:

Cédigo de O sistema usa os codigos de planejamento para processar o item quando executa o

planejamento Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) e Programagé&o Principal do
Planejamento — Vérias Fabricas (R3483). Utilize os cddigos de planejamento 1, 2 ou 3
para a programacao principal de nivel unico ou varios niveis. Use os codigos de
planejamento 4 e 5 para gerar previsdes com uma lista de materiais para planejamento.

C6di9°_ de politica pesigna varias regras para pedidos de reposicéo, incluindo quantidades fixas de pedido,
de pedidos lote por lote ou nimero de dias com suprimento.

Valor da politica ¢ gistema usa este valor como cadigos de politica de pedidos 1, 2, 4 e 5. Por exemplo, a

de pedidos compra de um suprimento de 90 dias de motores V-8 requer que o cédigo de politica de
pedidos seja definido como 4 e o valor da politica de pedidos seja 90.

Lead times

Vocé precisa configurar os lead times dos itens.

Nivel de \/ocd nrecica definir n leadtime de itens ficticing como 7era nara aiie ns nedidns nlaneiadns
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leadtime para do item pai sejam registrados diretamente nas op¢des como requisitos brutos sem serem

itens ficticios deslocados pelo leadtime. O sistema multiplica os pedidos planejados pela porcentagem de
planejamento de caracteristicas especiais antes de inserir os pedidos planejados como os
requisitos brutos do componente.

Consulte também

Para obter mais informagdes sobre a configuragéo das informacgdes de filial/fabrica e do
cadastro de itens, consulte os topicos a seguir no manual Gerenciamento de Estoque:

Entrada de Informagbes do Cadastro de Itens

Entrada de Informagbdes Basicas de ltem

Atribuicdo de Responsabilidade pelos Itens

Entrada de Codigos de Classificagéo de Iltem

Entrada de Informagbes de Unidade de Medida de Itens
Entrada de Informagbes de Manufatura de ltens
Entrada de Informacées sobre Classe e Teor dos ltens
Entrada de Informacgées de Filial/Fabrica

Atribuicao de ltens a Filiais/Fabricas

Utilizagdo de Locais de Itens

Entrada de Cddigos de Classificagdo de Filial de ltem
Entrada de Quantidades de Reposigdo de Itens

Entrada de Informagbées de Manufatura de Filial/Fabrica de Item

0 o000 DD 0D D O O

Copia de Informagbes de Itens para Varias Filiais/Fabricas

Configuragao de Subconjuntos de Tipos de Quantidade

A J.D. Edwards recomenda que vocé nao altere a tabela de UDCs 34/QT, mas vocé pode
criar um subconjunto de tipos ou uma tabela de cédigos definidos pelo usuério
personalizada. Como as companhias preferem decidir quais tipos de quantidade sao
exibidos nas séries cronolégicas, a possibilidade de criar uma tabela de UDCs de tipos de
quantidade Ihes permite essa flexibilidade. Por exemplo, o armazém de distribuicdo ndo
precisa ver os tipos de quantidade usados para as ordens de servico.

A J.D. Edwards criou varios subconjuntos da tabela 34/QT, por exemplo a tabela 34/DR para
o Planejamento de Requisitos de Distribuicao e a tabela 34/MS para a Programacgéao
Principal da Producgéao.

Para que o sistema acesse a tabela 34/QT durante a geracdo do Planejamento de
Requisitos de Distribuicdo (DRP), da Programacgéao Principal da Produgao (MPS) ou do
Planejamento de Requisitos de Material (MRP), vocé precisa definir o campo Tipo de UDC
na guia Paradmetros das op¢des de processamento dos programas Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482) e Programacao do Planejamento Principal — Varias
Fabricas (R3483). A definicdo desta opgdo de processamento com o valor QT permite que o
sistema de planejamento use todos os dados disponiveis e crie uma série cronolégica para
todas as transacdes que ele é capaz de criar.
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Vocé pode usar os tipos de quantidade da sua tabela de UDCs customizada ou das tabelas
34/DR ou 34/MS definindo o campo Tipo de UDC Alternativo (Opcional) na guia Valores
Predeterminados das opg¢bes de processamento do programa Séries Cronolégicas do MPS
(P3413). Vocé pode usar a opgao Tipo de Quantidade Alternativo da tela Acesso a Séries
Cronologicas para determinar que UDCs de tipo de quantidade € exibido na série
cronoldgica.

Tipos de Quantidade do Planejamento de Requisitos de Distribuicao
(34/DR)

O sistema usa a tabela de UDCs 34/DR para os tipos de quantidade do planejamento de
requisitos de distribuicao. Os tipos de quantidade sdo codigos predefinidos que identificam
os dados de exibigdo nas telas de série cronolégica que usam a tabela Resumo de
MPS/MRP/DRP (F3413).

A J.D. Edwards criou a tabela 34/DR como um subconjunto da tabela 34/QT. Quando
verificar os tipos de quantidade da tabela de UDCs 34/DR, observe que eles foram obtidos
da tabela 34/QTOs tipos de quantidade néo ajustada foram removidos e +DRP indica as
quantidades de pedidos de reabastecimento planejados.

Tipos de Quantidade do DRP

A tabela a seguir mostra os tipos de quantidade validos no DRP e suas descricdes como
definidos da tabela de cédigos definidos pelo usuario (UDCs) 34/DR:

+BA + Disponivel Inicial

+IR + No Roteiro de Recebimento

+PO + Pedidos de Compras

-LEXP - Lote Vencido

-FCST - MPS/Previsio

-SHIP - Quantidade Enviada

-So - Pedido de Vendas

-ID - Demanda entre Fabricas

=EA = Disponivel Final

+DRP + Planejamento de Requisitos de Distribui¢cdo
ATP Disponivel para Compromisso

CATP Acumulado Disponivel para Compromisso

Tipos de Quantidade da Programacgao Principal da Produgao (34/MS)

O sistema usa a tabela de UDCs 34/MS para os tipos de quantidade da programacgéao
principal da produgéo. Os tipos de quantidade s&o codigos predefinidos que identificam os
dados de exibicdo nas telas de série cronolégica que usam a tabela Resumo de
MPS/MRP/DRP (F3413).

48



A J.D. Edwards criou a tabela 34/MS como um subconjunto da tabela 34/QT. Quando
verificar os tipos de quantidade da tabela de UDCs 34/MS, observe que eles foram obtidos
da tabela 34/QT

Tipos de Quantidade do MP$S

A tabela a seguir mostra os tipos de quantidade validos e suas descricdes como definidos
para o MPS na tabela de cddigos definidos pelo usuario 34/MS:

+BAU + Disponivel Inicial (N&o ajustado)
+BA + Disponivel Inicial

+IR No Roteiro de Recebimento

+POU + Pedidos de Compras (Nao ajustado)
+PO + Pedidos de Compras (Nao ajustado)
+WOU + Ordens de Servigo

+WO + Ordens de Servigo

+RSU + Programacéo de Taxas (N&o ajustado)
+RS + Programagao de Taxas

-LEXP - Lote Vencido

-FCSI - MPS/Previsao (Nao ajustada)

-FCST - MPS/Previsao

-SHIP - Quantidade Enviada

-Sou - Ordens de Servigo (N&o ajustado)

Quando vocé configura a consulta a séries cronolégicas, pode criar uma nova tabela de
cédigos definidos pelo usuario para os tipos de quantidade e alterar a opgéo de
processamento adequada para exibir esta nova tabela. Vocé pode também usar as opgdes
de processamento para exibir duas tabelas diferentes, como quantidades ajustadas e nao
ajustadas.

Cada tabela mostra somente os itens pertinentes a sua aplicagdo. Por exemplo, a tabela de
cadigos definidos pelo usuario 34/DR exibe somente os itens de dados aplicaveis aos itens
de DRP. Se o cadigo néo estiver definido na tabela 34/DR, ele ndo aparecera na tela ou
relatorio Acesso a Séries Cronoldgicas. Os célculos de DRP e MPS nao séo afetados por
este cédigo.

Se vocé nao quiser especificar uma lista de cédigos definidos pelo usuario especifica, todos
os tipos de quantidade serao exibidos. No entanto, o calculo da série cronoldgica ndo sera
afetado pelos tipos de quantidades que nao forem pertinentes a aplicagéo.

Somente Valores Ajustados (MPS) (34/AS)

O sistema usa a tabela de UDCs 34/AS somente para os tipos de quantidade (MPS) com
valores ajustados. Os tipos de quantidade sdo codigos predefinidos que identificam os dados
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de exibicao nas telas de série cronoldgica que usam a tabela Resumo de MPS/MRP/DRP
(F3413).

A J.D. Edwards criou a tabela 34/AS como um subconjunto da tabela 34/QT. Quando
verificar os tipos de quantidade da tabela de UDCs 34/AS, observe que eles foram obtidos
da tabela 34/QTA tabela 34/AS fornece usa visdo da série cronoldgica com os valores
ajustados. Esta exibigao dos valores ajustados mostra ao planejador como sera o
planejamento se todas as a¢bes recomendadas forem executadas.

Somente Valores Nao Ajustados (MPS) (34/US)

O sistema usa a tabela de UDCs 34/US somente para os tipos de quantidade (MPS) com
valores nao ajustados. Os tipos de quantidade sao cédigos predefinidos que identificam os
dados de exibicdo nas telas de série cronoldgica que usam a tabela Resumo de
MPS/MRP/DRP (F3413).

A J.D. Edwards criou a tabela 34/US como um subconjunto da tabela 34/QT. Quando
verificar os tipos de quantidade da tabela de UDCs 34/US, observe que eles foram obtidos
da tabela 34/QTA tabela 34/US fornece usa visao da série cronolégica com os valores nédo
ajustados. Esta visao dos valores ndo ajustados mostra como o planejamento ficaria se o
planejador ndo executar as agbes recomendadas nas mensagens.

Configuracao do Planejamento de Capacidades

O planejamento de capacidades é o processo de validagdo de que vocé tem os recursos
suficientes para executar o seu planejamento de requisitos. A configuragdo do planejamento
de capacidades € o processo de definir a capacidade disponivel e as areas criticas onde
existem restricbes e capacidade.

Exibicao de Requisitos de Capacidade (33/CR)

O sistema usa a tabela de UDCs 33/CR para a exibigdo do planejamento de requisitos de
capacidade. Utilize a exibigdo do planejamento de requisitos de capacidade para especificar
as descri¢des de linha para todas as telas e relatérios do Planejamento de Requisitos de
Capacidade (CRP).

Exibicdo do Planejamento da Capacidade Minima Inicial (33/RC)

O sistema usa a tabela de UDCs 33/RC para a exibigcdo do planejamento da capacidade
minima inicial. Utilize a exibicdo do planejamento da capacidade minima inicial para
especificar as descrigdes de linha para todas as telas e relatérios do Planejamento da
Capacidade Minima Inicial (RCCP).

Planejamento de Requisitos de Recursos (33/RR)

O sistema usa a tabela de UDCs 33/RR para a exibicdo do planejamento de requisitos de
recursos. A exibicdo do planejamento de requisitos de recursos identifica os tipos de carga
dos centros de trabalho. Vocé pode verificar os tipos de carga na tela Verificagdo de Cargas
de Centro de Trabalho do programa Capacidade/Carga de Centros de Trabalho (P3313).
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Tipos de Unidade (33/UT)

O sistema usa o UDC 33/UT como o cddigo definido pelo usuério para Tipos de Unidade.
Vocé precisa identificar todos os tipos de unidade de recursos que podem ser associados
aos centros de trabalho.

Verificagao de Centros de Trabalho

Verifique as informagdes do centro de trabalho que correspondem as instalagdes no chao-
de-fabrica. Especifique se o centro de trabalho é controlado por maquinas ou por mao-de-
obra e se é um centro de trabalho critico. Vocé pode também especificar outros valores,
como a porcentagem de eficiéncia e a utilizagao do centro de trabalho e da equipe.

Vocé pode também manter informagdes gerais sobre o centro de trabalho, incluindo:

Pontos de pagamento

Cadigos de carga principal

Numero de maquinas e trabalhadores
Tamanho da equipe

Locais de backflush

Taxas

Instrugcoes Preliminares

O Configure os itens de estoque e nao estocados. Consulte Entrada de Informagées do

Cadastro de Itens no manual Gerenciamento de Estoque.

O Configure os centros de trabalho e grupos de expedigao como unidades de

negacios. Consulte Unidades de Negdcios no manual Contabilidade Geral.

» Verificagdo de centros de trabalho

No menu Planejamento Periédico de Recursos/Capacidades (G3321), selecione a opgao
Entrada/Alteragdo de Centros de Trabalho.

1.

Na tela Acesso a Centros de Trabalho, localize o centro de trabalho.

2. Escolha o centro de trabalho adequado e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

Revisio do Cadastre de Centros de Trabalho

Ok Cancelar Tela  Ferramentas

‘C Trabalho 200-101 FilialiF abrica 3o |
Cadastro de C. de Trabalho ( ]f W

Grupo Expedicdo

Local de Retirada

Filial do Local pren Morme Calendario

Tipa Centra Trab 0 Tarn. da Equipe 1,0
Pto Cont. 0 MN* de Maguinas 2
Carga Prine. B M® de Empregados £l
. Tt. Critico £l Compens. Recursos

Na tela Revisdo do Cadastro de Centros de Trabalho, verifique os seguintes
campos:

e C. Trabalho

e Grupo Expedigao

e Filial do Local

e Tipo Centro Trab.

e Carga Princ.

e C.Tr. Critico

e Compens. Recursos

Clique na guia Capacidade e Turnos e verifique os seguintes campos:
e Capacidade Padrao

¢ UM Capacidade

Esta é a unidade de medida predeterminada na tela Verificagdo da Carga de
Centros de Trabalho.

e Capacidade Minima

e Capacidade Maxima
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5. Clique na guia Horas e Eficiéncia e verifique os campos a seguir:

e Horas de Fila

e Horas Mov.

e H. Reabastec.

e Eficiéncia

o Utilizagao

Descricdo de Campos de Revisdo de Centros de Trabalho

Descrigao
C. Trabalho

Grupo Expedigao

Filial do Local

Carga Princ.

C. Tr. Critico

Glossario

Numero que identifica uma filial, fabrica, centro de trabalho ou unidade
de negdcios.

Um cédigo de categoria usado para agrupar centros de trabalho dentro
de uma unidade geral de negécios.

Por exemplo, vocé pode usar este cédigo para agrupar maquinas
semelhantes que estiverem operando em diversos centros de trabalho
que submetem seus relatérios a uma unidade de negécios.

Esta é a filial/fabrica do local associado ao centro de trabalho.

Caédigo que determina se, em um centro de trabalho, o uso mais intenso
€ o de maquinas ou de méo-de-obra. O sistema também utiliza os
codigos de carga principal nos calculos dos Planejamentos de
Requisitos de Recursos e de Requisitos de Capacidade para
desenvolver perfis de carga.

Os codigos validos séo:

L Somente Horas de M&o-de-Obra de Execugéo

M Somente Horas de Maquina

B Horas de Mao-de-Obra de Execugdo mais Horas de Mao-de-
Obra de Configuragéo

C Horas de Maquina mais Horas de Configuragéo

O Outras (ndo gera unidades de recurso)

Cddigo que indica se o centro de trabalho é ou ndo considerado critico
quando o sistema calcula a capacidade. Os valores validos sao:

N = N&o é um centro de trabalho critico

1 = O centro de trabalho é critico somente no calculo de RRP

2 = O centro de trabalho é critico nos calculos de RCCP e CRP.

3 = O centro de trabalho é critico nos calculos de RRP, RCCP e CRP. O
sistema também exibe os centros de trabalho Tipo 3 quando vocé
seleciona Tipo 1 ou Tipo 2 neste campo.

4 = Nao é um centro de trabalho de capacidade O sistema nao inclui
este centro de trabalho no planejamento de capacidades.

Observacgao: A selegéo de dados é um recurso do sistema que
processa certos grupos de informagdes com os programas RPP, CRP e
RCCP.
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Compens. Recursos

Capacidade Padrao

UM Capacidade

Capacidade Minima

Capacidade Maxima

Horas de Fila

Horas Mov.

H. Reabastec.

Um valor utilizado no arquivo Perfil de Recursos (F3303) para
determinar o nimero de dias que o uso real de recursos de um centro
de trabalho deve ser contraposto da data de necessidade previsto.

O nivel de capacidade padrdo no qual uma linha de produgéo
geralmente opera.

A capacidade é avaliada em unidades por hora.

A unidade de medida que vocé usa para expressar a capacidade de
uma linha de producgéo. Sdo exemplos de unidade de media: horas,
numero de estampagens, demaos de tinta, etc.

Este item é usado somente para processos da manufatura repetitiva.

I limite de inferior capacidade além do qual a linha de produgéo néo
deve operar. Este valor é decidido pela geréncia com base em fatores
como eficiéncia, custos e assim por diante.

A capacidade é expressa em unidades por hora. Este limite € usado
somente para processos da manufatura repetitiva.

O limite superior de capacidade além do qual uma linha de produgéo
nado pode produzir. A capacidade é expressa em unidades por hora.
Este limite € usado somente para processos da manufatura repetitiva.

O total de horas estimadas de permanéncia na fila ou no transporte
entre centros de trabalho.

O sistema armazena este valor na tabela Filial do ltem (F4102). Este
valor pode ser calculado por meio do programa Acumulo de Leadtime
ou pode ser inserido manualmente. Quando vocé executa o programa
Acumulo de Leadtime, o sistema substitui as entradas manuais e
preenche a tabela com os valores calculados.

As horas planejadas necessarias para que a ordem passe desta
operagao para a seguinte no mesmo centro de trabalho.

Se os valores do Cadastro de Roteiros estiverem em branco, o sistema
ira recuperar os valores predeterminados definidos no roteiro da ordem
de servigo. Entretanto, o sistema so6 utilizara estes valores para a
programacgao pendente de itens com leadtime variavel.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

Se o campo Horas da tela Revisdo de Roteiro for deixado em branco, o
sistema utilizara o valor deste campo para os calculos de leadtime e
programacao.

O tempo necessario para que um Local de Consumo tenha um kanban
de substituicdo disponivel em seu Local de Abastecimento.

Este valor € usado somente para o processamento de cartdes kanban
no Gerenciamento de Producéo.
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Eficiéncia Valor definido pelo usuario que indica a eficiéncia com que um centro
de trabalho opera. Este valor geralmente se refere a eficiéncia da
equipe. Quando vocé digita um valor neste campo e o campo
Modificagdo de Custo por Eficiéncia do Centro de Trabalho, na tabela
Constantes de Manufatura de Produgao por Encomenda (F3009), esta
definido como Y, o sistema cria um novo componente de custo (B4) a
partir do custo calculado de acordo com o custo de m&o-de-obra direta
(B1).

Por exemplo, se a constante for definida como Y, o valor deste campo
for 80% e o custo de mao-de-obra direta for 10, o sistema criara um
componente de custo B4 com o valor 2 na tabela Complementos de
Componente de Custo do Item (F30026).

O programa Atualizagcdo de Unidades de Recursos também utiliza este
valor como valor predeterminado quando calcula a capacidade nominal.

Digite as porcentagens como numeros inteiros. Por exemplo, digite 80%
como 80,00.

Observacgéao: O sistema considera que que as horas de roteiro inseridas
para cada operador sao as horas reais necessarias para concluir a
operacéo. A eficiéncia ndo afeta o custo total. Ela reatribui alguns dos
custos a outros componentes de custo. A eficiéncia n&o altera a
duragdo ou programagéao pendente das ordens de servigo.

Utilizacao Porcentagem que indica a intensidade com que um centro de trabalho
esta sendo utilizado. Este valor geralmente se refere ao uso das
maquinas.

Trata-se da taxa de horas de utilizagédo direta pelas atividades de
produgao consideradas no calculo das horas planejadas.

O programa Atualizagdo de Unidades de Recursos também utiliza este
valor como um valor predeterminado no calculo da capacidade nominal.

Digite as porcentagens como numeros inteiros. Por exemplo, digite 80%
como 80,00.

Determinagdo da Capacidade Disponivel

Vocé precisa determinar a capacidade de produgéo dos seus centros de trabalho. A
capacidade disponivel de um centro de trabalho em um dia especifico é determinada pela
entrada de unidades de recursos.

Vocé pode fazer o sistema gerar as unidades de recursos ou pode inseri-las manualmente.
Use o programa Geragao de Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (R3007G) para
recalcular automaticamente as horas dos centros de trabalho. O sistema gera as unidades
de recursos com base na unidade de medida horas (HR). Revise as unidades manualmente
se precisar fazer ajustes.

Vocé pode atribuir unidades de recursos a unidades de medida diferentes nos diversos
centros de trabalho. Por exemplo, vocé pode precisar estimar a area necessaria em metros
quadrados para o armazenamento dos itens, além das horas necessarias para produzi-los.
Instrugcoes Preliminares

O Certifique-se de que existam centros de trabalho para todas as unidades de recursos
que voceé inserir.

O Defina uma unidade de medida predeterminada nas opgbes de processamento.
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Geracgdo Automatica de Unidades de Recursos

Execute o programa Geragédo de Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (R3007G)
para recalcular automaticamente as horas dos centros de trabalho. Vocé pode verificar os
resultados no programa Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (P3007) ou na tela
Revisdo de Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (W3007B). Vocé pode também
alterar os valores na tela Revisdo de Unidades de Recursos de Centro de Trabalho.

Este programa deve ser executado sempre que vocé revisar as horas por dia na tela
Revisdo de Constantes da Manufatura(W3009B), o nUmero de maquinas de um centro de
trabalho ou o numero de empregados atribuidos a um centro de trabalho. Este programa
também pode ser executado para definir unidades de recursos para periodos especificos.

O sistema recalcula as unidades de recursos para um centro de trabalho com base nas
informagdes a seguir:

e Horas por dia na tabela Cadastro de Centros de Trabalho (F30006).
e Calendario da fabrica

e Tabela Constantes de Manufatura da Fabrica (F3009)

Aviso

Qualquer alteragao manual que vocé fizer nas unidades de Unidades de Recurso de Centros
de Trabalho sera substituida quando vocé executar o programa Geracao de Unidades de
Recurso de Centros de Trabalho, de acordo com as datas de vigéncia.

Cdlculos de Unidades de Recursos

O programa usa os seguintes calculos de unidades de recursos:

Horas de maquina Numero de maquinas x horas de trabalho por
(cédigo de carga principal = C ou M) dia

Horas de mao-de-obra Numero de empregados x horas de trabalho
(codigo de carga principal = L ou B) por dia

Instrugoes Preliminares
0 Configure as constantes de manufatura.
0 Determine as filiais/fabricas para as quais vocé quer gerar unidades de recursos.

O Certifique-se de que foi configurado um calendario da fabrica atualizado para o
periodo especificado.
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Opgoes de Processamento: Geragao de Unidades de Recursos de Centros de
Trabalho (R3007G)

Valor Predeterminado

Estas opgdes de processamento definem os valores predeterminados.

1. Data Inicial

Use esta opgao de processamento para especificar a data inicial a ser usada pelo sistema
para a geracao de unidades de recursos. Digite a data inicial ou selecione uma data no
calendario. O sistema gera unidades de recursos e as atualiza para o més em que cai a
data Inicial. Por exemplo, se a Data Inicial € 10/01/05 e a Data Final € 15/01/05, o sistema
gera unidades de recursos para janeiro de 2005.0 sistema solicita que vocé insira valores
para esta opgao de processamento antes de permitir a execugao da geracao.

2. Data Final

Use esta opcao de processamento para especificar a data final a ser usada pelo sistema
para a geragdo de unidades de recursos. Digite a data final ou selecione uma data no
calendario. As unidades de recursos s&o geradas, atualizadas ou ambos para o més
inteiro. Por exemplo, se a Data Inicial € 10/01/05 e a Data Final é 15/01/05, o sistema
gera unidades de recursos para janeiro de 2005.0 sistema solicita que vocé insira valores
para esta opgéo de processamento antes de permitir a execugéo da geragao.

3. Filial/Fabrica

Use esta opgao de processamento para especificar a filial/fabrica atualizada pelo sistema
na tabela Unidades de Recurso do Centro de Trabalho quando as unidades de recursos
forem geradas. Digite a filial/fabrica ou selecione uma na tela Pesquisa do Cadastro de

Unidades de Negdcios. Esta opgao de processamento € obrigatéria para que seja
possivel executar a geragao.

Processamento

Estas opgbes de processamento definem os critérios de processamento.

1. Cddigo de Turno

Em branco = Todos os turnos

Um cadigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.
Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem incluidos na
geracao das unidades de recursos. Podem ser usados até seis codigos de turno. Digite o
codigo ou selecione-o na tela Selegéo de Codigos Definidos pelo Usuario. Se todos os
codigos de turno forem deixados em branco, o sistema processara todos os turnos validos
para a filial/fabrica solicitada.

2. Cédigo de Turno 2
Um caédigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.
Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem incluidos na
geragao das unidades de recursos. Podem ser usados até seis codigos de turno. Digite o
codigo ou selecione-o na tela Selecdo de Cdodigos Definidos pelo Usuario. Se todos os
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codigos de turno forem deixados em branco, o sistema processara todos os turnos validos
para a filial/fabrica solicitada.

3. Cadigo de Turno 3

Um caédigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.

Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem
incluidos na geracéo das unidades de recursos. Podem ser usados até seis

cédigos de turno. Digite o codigo ou selecione-o na tela Sele¢do de Codigos Definidos
pelo Usuario. Se todos os codigos de turno forem deixados em branco, o sistema
processara todos os turnos validos para a filial/fabrica solicitada.

4. Cdodigo de Turno 4

Um cadigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.

Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem
incluidos na geragao das unidades de recursos. Podem ser usados até seis

cadigos de turno. Digite o cadigo ou selecione-o na tela Selegdo de Codigos Definidos
pelo Usuario. Se todos os cddigos de turno forem deixados em branco, o sistema
processara todos os turnos validos para a filial/fabrica solicitada.

5. Cadigo de Turno 5

Um caédigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.

Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem
incluidos na geracéo das unidades de recursos. Podem ser usados até seis

cédigos de turno. Digite o codigo ou selecione-o na tela Sele¢do de Codigos Definidos
pelo Usuario. Se todos os codigos de turno forem deixados em branco, o sistema
processara todos os turnos validos para a filial/fabrica solicitada.

6. Codigo de Turno 6

Um cadigo definido pelo usuario (06/SH) que identifica o tipo de turno.

Por exemplo, dia, noite ou madrugada.

Estas opgbes de processamento especificam os codigos de turno a serem
incluidos na geragao das unidades de recursos. Podem ser usados até seis

cadigos de turno. Digite o cddigo ou selecione-o na tela Selegdo de Codigos Definidos
pelo Usuario. Se todos os cddigos de turno forem deixados em branco, o sistema
processara todos os turnos validos para a filial/fabrica solicitada.

Revisdo Manual de Unidades de Recursos

Vocé pode revisar manualmente as unidades de recursos se precisar fazer ajustes. Por
exemplo, pode ser necessario efetuar ajustes para levar em conta o tempo de inatividade
das maquinas ou as férias dos funcionarios. E possivel alterar os valores na tela
Entrada/Alteracéo de Unidades de Recursos para considerar periodos de inatividade
programados ou nao, turnos adicionais ou férias.

58



Aviso

A cada vez que vocé executa o programa Geragao de Unidades de Recurso de Centros de
Trabalho (R3007G), dependendo das datas de vigéncia, o programa recalcula os valores da
tela e substitui as alteragbes que vocé fez manualmente, de acordo com as informagdes da
tabela Cadastro de Centros de Trabalho (F30006), do programa Calendario de Dias Uteis
(P0O0071) (calendario da fabrica) e da tabela Constantes da Manufatura — Produgao por
Encomenda (F3009).

» Revisdo manual de unidades de recursos

No menu Planejamento Periédico de Recursos/Capacidades (G3321), selecione
Entrada/Alteracdo de Unidades de Recursos.

1. Na tela Acesso a Unidades de Recursos, preencha os campos a seguir:
o Filial/Fabrica
e Centro de Trabalho
2. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em Procurar:
e Meés
e Ano
3. Verifique os campos a seguir:
e UM
e Eficiéncia C. Trabalho
o Utilizagédo C. Trabalho

4. Escolha o registro com as unidades de recursos que vocé deseja revisar e clique em
Selecionar.

59



PeopleSoft.

il
Revisio de Unidades de Recurso de Centros de Trabalho
[Cancelar Tela  Ferramentas ‘

C.de Trahalho 200-101 Wield FilialiFabrica M20

Mésiang ’1_ ,5_ D.LAno 20 Unidade de Medida W Turma

Dominoo  Secunda  Terca Quarta Quinta Seta Sabado Eficiéncia

1 100,00

E2 < O R B [ B

o 10 11 [z (El [14 ] 15

16| 7 l1s | [1a | [0 | [21 ] 22 Utilizag &0

[23 ] 24 [25 | [28" ] o7 ]| [28"] 29

100,00
EEl 31
o
o [24.00 2400 [24.00 [z4.00 [24.00 o
o [2400 2400 [24.00 [24.00 [24.00 o
o [ze00  fze00  [z400 [24.00 [z4.00 o Total Un. Recursas
o [2400 2400 [24.00 [z4.00 [24.00 o
0 24.00 504,00
|

5. Na tela Revisdo de Unidades de Recursos de Centros de Trabalho, preencha o
campo a seguir para cada dia do calendario da fabrica e clique em OK:

Total Un. Recursos

Digite o numero de unidades disponiveis naquele centro de trabalho e naquele
dia, com base na unidade de medida. Por exemplo, se a unidade de medida for
hora (HR), digite o numero de horas disponiveis naquele centro de trabalho,

naquele dia.

Descrigdo dos Campos de Revisdo Manual de Unidades de Recursos

Descrigdo

Centro de Trabalho

Filial/Fabrica

Ano

UM

Glossario

Numero que identifica uma filial, fabrica, centro de trabalho ou unidade
de negdcios.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
Valor que identifica a capacidade disponivel para o centro de trabalho.

Representa uma filial/fabrica ou centro de trabalho, normalmente
definidos como uma unidade de negdcios. O valor predeterminado vem
da tabela Local e Impressoras Predeterminadas.

Um numero que corresponde a um més no ano civil.

O ano civil para este calendario.

O valor predeterminado provém das unidades de medida de
componentes e producéo a partir da tela Cadastro de Itens.
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Eficiéncia C. Trabalho Valor definido pelo usuario que indica a eficiéncia com que um centro
de trabalho opera. Este valor geralmente se refere a eficiéncia da
equipe. Quando vocé digita um valor neste campo e o campo
Modificagdo de Custo por Eficiéncia do Centro de Trabalho, na tabela
Constantes de Manufatura de Produgao por Encomenda (F3009), esta
definido como Y, o sistema cria um novo componente de custo (B4) a
partir do custo calculado de acordo com o custo de m&o-de-obra direta
(B1).

Por exemplo, se a constante for definida como Y, o valor deste campo
for 80% e o custo de mao-de-obra direta for 10, o sistema criara um
componente de custo B4 com o valor 2 na tabela Complementos de
Componente de Custo do Item (F30026).

O programa Atualizagcdo de Unidades de Recursos também utiliza este
valor como valor predeterminado quando calcula a capacidade nominal.

Digite as porcentagens como numeros inteiros. Por exemplo, digite 80%
como 80,00.

Observacgéao: O sistema considera que que as horas de roteiro inseridas
para cada operador sao as horas reais necessarias para concluir a
operacéo. A eficiéncia ndo afeta o custo total. Ela reatribui alguns dos
custos a outros componentes de custo. A eficiéncia n&o altera a
duragdo ou programagéao pendente das ordens de servigo.

Utilizagao C. Trabalho Porcentagem que indica a intensidade com que um centro de trabalho
esta sendo utilizado. Este valor geralmente se refere ao uso das
magquinas. Trata-se da taxa de horas de utilizagédo direta pelas
atividades de produgéo consideradas no calculo das horas planejadas.

O programa Atualizagao de Unidades de Recursos também utiliza este
valor como um valor predeterminado no calculo da capacidade nominal.

Digite as porcentagens como numeros inteiros. Por exemplo, digite 80%
como 80,00.

Opcoes de Processamento: Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (P3007)

Valores Pred.
1. Digite a Unidade de Medida

Predeterminada para as Unidades de Recursos do Centro de Trabalho. Se este campo
for deixado em branco, sera utilizada HR como Unidade de Medida )
predeterminada.Unidade de Medida como EntradaCalendario de Dias Uteis (P00071)

Geracgao de Perfis de Recursos

A carga de longo prazo é uma estimativa do niumero necessario de horas (carga horaria)
para atender as projecdes de vendas. O sistema utiliza os perfis de recursos para determinar
a carga a longo prazo. Um perfil de recursos € uma lista de todos os centros de trabalho e
seus requisitos de carga de trabalho para um item da programacéo principal. O perfil de
recursos € a soma de todas as horas de mao-de-obra, de maquina e de configuragéo
necessarias para todos os centros de trabalho e para todas as pegas na lista de materiais
multinivel de um item da programagao principal.
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Vocé pode fazer o sistema gerar automaticamente os perfis de recursos ou pode inseri-los
manualmente.

Geragdo Automadatica de Perfis de Recursos

Se vocé tiver definido listas de materiais (LM) e roteiros para um item final e todas as suas
submontagens, podera executar o programa Regeracgao de Perfis de Recursos (R3365) para
gerar automaticamente o perfil do recurso. O programa calcula a carga do centro de trabalho
ampliando as horas do roteiro de acordo com as quantidades previstas para os itens da
programacao principal.

O programa Regeracao de Perfis de Recursos s6 cria unidades de medida em horas (HR).
Insira o perfil do recurso manualmente se quiser usar outras unidades de medida.

O programa Regeracao de Perfis de Recursos altera ou atualiza o perfil dos recursos usando
componentes com data de vigéncia dentro do periodo que vocé especificar. Os itens
especificos afetados pelo programa sao determinados pelos fatores a seguir:

e O sistema recupera somente os roteiros de componentes da lista de materiais
(BOM) em vigor na faixa de datas de vigéncia nas opgbes de processamento da
regeragao.

o O sistema cria perfis de recursos somente para os componentes da lista de materiais
(LM) com data de vigéncia dentro da faixa de datas de vigéncia atribuidas ao item e
nas opgoes de processamento.

e A data de Inicio da Vigéncia usada no perfil de recursos € a mais anterior das datas
com este titulo na opgao de processamento, na lista de materiais ou no roteiro.

e A data Final de Vigéncia para os perfis de recursos é a mais posterior das datas com
este titulo na opcao de processamento, na lista de materiais ou no roteiro.

O diagrama a seguir mostra todas as listas de materiais e roteiros cujas datas de inicio da
vigéncia estao dentro do periodo entre as datas Inicio da Vigéncia e Final da Vigéncia:
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Incluido na geragio

Instrugcoes Preliminares

O Insira todas as listas de materiais, roteiros e centros de trabalho relevantes. Consulte
0s seguintes tépicos no manual Gerenciamento de Dados de Produtos:

e FEntrada de Listas de Materiais
e Instrugbes de Roteiro

e Centros de Trabalho

Opgoes de Processamento: Geragao de Perfis de Recursos (R3365)

Processo

1. Insira as datas de vigéncia para a regeneracgao:
Em vigor a partir de:

Data final de vigéncia:
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Definicdo Manual de Perfis de Recursos

Insira manualmente o perfil quando néo tiver listas de materiais e roteiros definidos para um
item final. Vocé pode também usar o método manual para itens de protétipo e novos
produtos.

Instrugoes Preliminares

0 Digite as informacdes sobre filial/fabrica.

» Definigdo manual de um perfil de recursos

No menu Planejamento Periédico de Recursos/Capacidades (G3321), selecione a opgéo
Entrada/Alteracdo de Perfis de Recursos.

1. Na tela Acesso a Revisao de Perfis de Recursos, preencha os campos a seguir:
e N°do ltem
o Filial/Fabrica
2. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em Procurar:
e Passar p/ C.Trab.
e Tipo Unid.

3. Escolha o registro para o qual deseja definir um perfil de recursos e clique em
Selecionar ou em Incluir para inserir um novo perfil de recursos.

4. Na tela Revisao de Perfis de Recursos, preencha os campos a seguir e clique em
OK:

Tipo Unid.

Inicio da Vig.

Final Vigéncia

Base Cron.

Descricdo dos Campos para Definigdo Manual de Perfis de Recursos

Descrigao Glossario
Tipo Unid. Cadigo indicando o tipo de unidade de recurso associado com este centro
de trabalho.

Tipos possiveis sao:

1 =Horas de mao-de-obra de execugao

2 =Horas de mao-de-obra de preparagéao

3 =Horas de méaquina

9 =Diversos (Espago de Armazenamento, etc.)
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Inicio da Vig.

Final Vigéncia

Base Cron.

Uma data que indica um dos seguintes eventos:

o Quando uma pega do componente entra em vigor na lista de
materiais.

o Quando uma etapa de roteiro entra em vigor como uma sequéncia no
roteiro de um item.

o Quando uma programacao de taxas entra em vigor.

O valor predeterminado é a data atual do sistema. Vocé pode inserir datas
de entrada em vigor futuras para que sistema planeje alteragdes futuras.
Itens que ndo serdo mais efetivos no futuro podem ser registrados e
reconhecidos em Custos de Produtos, Gerenciamento da Produgéo e
Planejamento de Requisitos de Capacidade. O sistema Planejamento de
Requisitos de Material determina os componentes validos pela data de
vigéncia, ndo pelo nivel de reviséo da lista de materiais. Algumas telas
exibem as datas de acordo com base nas datas de entrada em vigor que
voceé inserir.

Uma data que indica uma das seguintes ocorréncias:

o0 Quando a pega componente ndo esta mais em vigor na lista de
materiais

o Quando uma etapa do roteiro de um item n&o esta mais em vigor como
uma sequéncia do roteiro de um item

o Quando uma programagéo de taxa ndo estd mais ativa

O valor predeterminado € 31 de dezembro do ano predeterminado definido
no Dicionario de Dados para Ano de Mudancga de Século. Vocé pode inserir
datas de vigéncia futuras para que o sistema planeje as alteragdes futuras.
Os itens que ndo estardo mais em vigor no futuro ainda poderao ser
gravados e reconhecidos nos sistemas Definigdo de Custos do Produto,
Gerenciamento da Produgdo e Planejamento de Requisitos de Capacidade.
O sistema Planejamento de Requisitos de Material determina os
componentes validos de acordo com as datas de vigéncia, e n&o pelo nivel
de revisdo da lista de materiais. Algumas telas mostram dados com base
nas datas de vigéncia que vocé inserir.

Um cddigo definido pelo usuario (30/TB) que indica como devem ser
expressas as horas de maquina ou mao-de-obra para a fabricagdo de um
produto. Os codigos de Base Cronolégica identificam a base cronoldgica ou
a taxa a ser usada para as horas de maquina ou de mao-de-obra
informadas para todas as etapas de um roteiro. Por exemplo, 25 horas por
1.000 pegas ou 15 horas por 10.000 pegas. A tela Codigo de Base
Cronoldgica é usada para a manutengao destes codigos.

Os valores do campo Descricdo-2 desta tela sdo usados pelo sistema para
os calculos de custos e programagéo. A descrigdo € o que o codigo
representa, mas ndo é usada nos calculos.
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Processamento do Planejamento de Capacidades

Use o Planejamento de Capacidades para assegurar a disponibilidade da capacidade
necessaria para executar a programacgao planejada da producéo gerada pela Programacéao
Principal da Produgao (MPS) ou pelo Planejamento dos Requisitos de Materiais (MRP). Se
nao houver capacidade disponivel suficiente, vocé tera que alterar o planejamento das
capacidades.

O Planejamento de Capacidades da J.D. Edwards compreende os seguintes sistemas:

e Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP)
e Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP)

e Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP)

Planejamento de Capacidade

Requisitos Capacidade

Planejamenta de
_________________ Reguisitoz de

Planejamerto Recursos
Estratégico

Previzéo

‘-

Programacao
Principal da
ProcucEo

Planejamento da
“““““““““ i Capacidade Minima
Planejamerto Tatico Iricizl

R

Planejamenta de
Reguizitos de
Materizis

Planejamento de
"""""""""" i Requizitos de
Planejamento Capacidade

Qperacional

O RCCP identifica as restrigbes de capacidade e os centro de trabalho criticos.

O CRP compara os recursos de pessoal e equipamentos disponiveis com os requisitos de
recursos gerados pela MRP. O CRP indica se vocé precisa revisar o planejamento de
requisitos de materiais ou aumentar os recursos.

A capacidade de um centro de trabalho é baseada nas horas disponiveis para fabricar
produtos dentro de determinados periodos. Os sistemas MPS, MRP e Gerenciamento da
Produgéo fornecem as horas reais necessarias para a fabricagdo dos produtos com base na
quantidade solicitada.
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A manufatura precisa determinar se o planejamento da producgéao é viavel como esta ou se
serao necessarios recursos adicionais, como:

e Mao-de-obra especializada adicional
¢ Novos equipamentos
e Novas instalagcdes ou bens imoveis

A previsao de demanda é o ponto inicial l6gico para o desenvolvimento de um planejamento
de requisitos de recursos. Entretanto, vocé precisa se lembrar que a previsao da demanda
nao é o planejamento em si, mas apenas fornece informagées uteis. O RRP oferece uma
estimativa do tempo e dos recursos necessarios para fabricar um produto.

Vocé gera um plano de requisitos de recursos depois de gerar uma previsédo a longo prazo,
mas antes de executar o programa Programacao Principal. O sistema Planejamento de
Requisitos de Recursos (RRP) usa os dados de uma previsao de vendas futuras para
estimar o tempo e 0s recursos necessarios para cumprir o planejamento da producao.

O Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP) auxilia na solugéo de problemas de
planejamento a longo prazo, por exemplo:

o Expanséao das instalagbes existentes

¢ Aquisi¢ao de novas instalagbes

e Carga de trabalho das equipes

e Determinagéo de dispéndio com bens imobilizados para equipamentos

O RRP permite dar suporte ao plano estratégico da companhia com um plano tatico realista.
Este plano tatico:

e E mais especifico que o plano estratégico e tem um horizonte de planejamento de
12 meses a 3 anos

e Permite o planejamento no nivel da familia de produtos e é mais detalhado que o
plano estratégico

o Valida os valores monetarios alocados para o plano de negdcios

O programa Planejamento de Requisitos de Recursos gera um planejamento de capacidade
por centro de trabalho critico. Para responder as questées do planejamento de longo prazo,
vocé precisa saber qual a capacidade atual disponivel e quais os requisitos necessarios para
a carga de trabalho planejada.

Geragao de Planejamentos de Requisitos de Recursos

Depois de inserir as unidades de recursos e seus perfis, execute o programa Regeragao do
Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) para gerar o planejamento de requisitos
de recursos. Os planejamentos contém estimativas a longo prazo da capacidade necessaria
nos centros de trabalho. Estas necessidades podem incluir:

e O numero de pessoas da equipe de produgéo que vocé precisa contratar para as
necessidades de produgdo demanda futuras

e O numero de maquinas adicionais necessarias para uma nova linha de produtos

e Os bens imoveis que terao que ser adquiridos para as instalagdes adicionais
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Como vocé usa a previsdo em vez de ordens de servigo para o planejamento a longo prazo,
os dados criados por este programa sao uma estimativa das necessidades de capacidade
com base na previsdo. O perfil de recursos desloca as datas solicitadas para adequa-las a
capacidade.

Os tipos de dados que podem ser criados incluem:

o Mensagens de capacidade excessiva ou insuficiente
e Resumos de periodos dos centros de trabalho

¢ Novas informagdes de perfil de carga com base no tipo de carga do centro de
trabalho:

o Perfil calculado de capacidade, que € o numero de unidades disponiveis de
acordo com a tabela Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (F3007).

o Perfil previsto de carga, que é a carga prevista derivada das previsdes dos itens
do planejamento principal e de seus perfis de recursos.

e Recurso percentual utilizado, que € o perfil previsto de carga dividido pelo perfil
calculado de capacidade.

e Recurso disponivel, que é o perfil calculado de capacidade menos o perfil
previsto de carga.

e Recursos acumulados disponiveis, que € o total geral dos recursos disponiveis.

Quando vocé configura as versdes para o planejamentos dos requisitos de recursos, precisa
determinar a selegao de dados para:

Centros de trabalho a Voceé pode escolher uma das opgdes a seguir:
serem processados
e N Processar somente os centros de trabalhos néo criticos.

e 1 Processar os centros de trabalho criticos somente no calculo dos
planejamentos de requisitos de recursos.

e 2 Processar os centros de trabalho criticos somente no calculo dos
planejamentos de requisitos de capacidade.

e 3 Processar os centros de trabalho criticos no calculo dos planejamentos
de requisitos de recursos e de capacidades.

e 4 Nao é um centro de trabalho de capacidade (ndo sera processado no
sistema Planejamento de Requisitos de Capacidade).

FiIiaIIf:‘«leirica egrupode  \/ca pode escolher os dados a seguir para o planejamento de instalagdes e
expedicéo grupos de expedicéo:

¢ Uma instalagédo de planejamento especifica e/ou os grupos de expedigao

e Um grupo de instalagbes de planejamento e/ou os grupos de expedicao
que usam os valores RANGE e/ou LIST

Instrugcoes Preliminares

O Certifiqgue-se de que existam unidades de recursos para todos os centros de trabalho
na instalacao.

O Certifique-se de que existem perfis de recursos para todos os itens da programacéao
principal.

O Certifique-se de que o perfil de recursos esta configurado para as unidades de
medida adequadas. Vocé pode usar até cinco unidades de medida.
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O Crie uma previsado detalhada para os itens da programacéo principal usando o
programa Revisdo de Previsdes (P3460). Consulte Previsées Detalhadas no manual
Gerenciamento de Previsées.

O Determine os tipos de previsao que serao usados na geragao. Vocé pode usar no
maximo cinco tipos de previsdo. Consulte Configuracdo de Previsbées Resumidas no
manual Gerenciamento de Previsbes.

O Configure o calendario da producéo para todos os periodos de resumo para os quais
vocé quer gerar planejamentos de requisitos de recursos.

Opcoes de Processamento: Regeragao do Planejamento de Requisitos
de Recursos (R3380)

Informagoes de Periodo

Estas opgbes de processamento permitem especificar a data de inicio da geragéo, os
periodos do horizonte de planejamento e os periodos de vencidos em um processo de
planejamento.

1. Data Inicial da Regeracao

Use esta opgao de processamento para especificar a data que o sistema deve utilizar
para iniciar o processo de planejamento. Esta data é também o inicio do horizonte de
planejamento. Se vocé deixar esta op¢cdo em branco, o sistema usara a data do sistema.

2. Periodos de Horizonte de Planejamento
Numero de Semanas de Planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o nimero de semanas que o sistema
deve indicar em um periodo de planejamento. Por exemplo, quando o sistema exibe o
programa Série Cronoldgica (P3413), também acessa os dados para o niumero de
semanas de planejamento.

Numero de Meses de Planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o niumero de meses que o sistema
deve indicar em um periodo de planejamento. Por exemplo, quando o sistema exibe o
programa Série Cronoldgica (P3413), também acessa os dados mensais para 0 numero
de meses de planejamento.

3. Numero de Periodos Vencidos
0 (Valor predeterminado)

1

2

Use esta opgao de processamento para exibir o nimero de periodos vencidos que o
sistema gera para um perfil carregado. Estes valores representam o numero de periodos
vencidos para a data de geragao do programa. Os valores validos s&o:

0 = Zero periodos (valor predeterminado)
1 = Um periodo vencido
2 = Dois periodos vencidos
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Processamento

Estas opgbes de processamento permitem especificar a filial que o sistema deve usar para o
programa Regeragdo de CRP/RCCP (R3382)e as porcentagens para capacidades
subestimadas e superestimadas (acima e abaixo da nominal). Além disso, vocé determina se
os centros de trabalho devem ser acumulados por grupo de expedi¢c&o no planejamento.

1. Filial

Use esta opgao de processamento para especificar a filial que o sistema deve usar para o
programa Regeragéo de Planejamento de CRP/RCCP (R3382).

2. Porcentagem de Capacidade Subestimada

Use esta opgao de processamento para especificar a porcentagem abaixo da capacidade
nominal que o sistema deve usar para determinar se um centro de trabalho esta com
carga abaixo da capacidade. O sistema exibe mensagens com o status U (abaixo da
capacidade) para as cargas inferiores a porcentagem definida como abaixo do valor
nominal.

Por exemplo, se a capacidade nominal € de 100 unidades e a capacidade abaixo da
nominal esta definida como 5%, o sistema ainda considera uma carga de 95 unidades
como capacidade de carga valida para aquele centro de trabalho. Da mesma forma, o
sistema considerara a capacidade de carga de 94 unidades como capacidade abaixo do
limite.

3. Porcentagem de Capacidade Sobrestimada

Use esta opgao de processamento para especificar a porcentagem acima da capacidade
nominal que o sistema deve usar para determinar se um centro de trabalho esta com
carga acima da capacidade. O sistema exibe mensagens com o status O (acima da
capacidade) para cargas superiores a porcentagem definida como carga acima do valor
nominal.

Por exemplo, se a capacidade nominal € de 100 unidades e a capacidade acima da
nominal esta definida como 5%, o sistema ainda considera uma carga de 105 como carga
valida para aquele centro de trabalho. Da mesma forma, o sistema considerara uma
capacidade de carga de 106 unidades como acima do limite.

4. Acumulo no Grupo de Expedicao
Em branco = Nao executar Acumulo no Grupo de expedig¢édo
1= Executar Acumulo no Grupo de Expedicado

Use esta opgao de processamento para especificar se os varios centros de trabalho que o
sistema define em um grupo de expedi¢ado devem ser acumulados no grupo de expedi¢cao
para verificagdo. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema ndo acumula os centros de trabalho no grupo de expedigéo.
1= O sistema acumula os centros de trabalho no grupo de expedicao.
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Tipos de Previsao

Estas opgbes de processamento permitem especificar o tipo de previsdo que o sistema deve
processar quando executar o programa Regeracéo do Planejamento de Requisitos de
Recursos (R3380). Vocé pode inserir até cinco tipos de previsédo no sistema. Os tipos de
previsdo séo definidos pelo usuario e armazenados na tabela Previsbes (F3460).

1. Tipos de Previsdo Usados (até 5)
Tipo de Previsao 1

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsdo a ser processado
pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) é
executado. Os tipos de previsdo sédo definidos pelo usuario e estdo armazenados na
tabela Previsdes Detalhadas (F3460)

Tipo de Previséo 2

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsédo a ser processado
pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) é
executado. Os tipos de previsdo sao definidos pelo usuario e estdo armazenados na
tabela Previsbes Detalhadas (F3460)

Tipo de Previsao 3

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsdo a ser processado
pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) é
executado. Os tipos de previsédo sédo definidos pelo usuario e estdo armazenados na
tabela Previsdes Detalhadas (F3460).

Tipo de Previsao 4

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsdo a ser processado
pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) é
executado. Os tipos de previsdo sao definidos pelo usuario e estdo armazenados na
tabela Previs6es Detalhadas (F3460).

Tipo de Previsao 5

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsdo a ser processado
pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos (R3380) é
executado. Os tipos de previsédo sado definidos pelo usuario e estdo armazenados na
tabela Previsdes Detalhadas (F3460)

Unidades de Medida (UM)

Estas opgdes de processamento permitem especificar as unidades de medida que o sistema
deve processar quando executar o programa Regeracao do Planejamento de Requisitos de
Recursos (R3380). O sistema pode processar até cinco unidades de medida por vez.

1. Unidades de Medida Usadas (até 5)
Unidade de Medida 1

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida a ser
processada pelo sistema durante a execugao do programa Planejamento de Requisitos
de Recursos (R3380).
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Unidade de Medida 2

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida a ser
processada pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos
(R3380) ¢é executado.

Unidade de Medida 3

Use esta op¢ao de processamento para especificar a unidade de medida a ser
processada pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos
(R3380) é executado.

Unidade de Medida 4

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida a ser
processada pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos
(R3380) ¢é executado.

Unidade de Medida 5

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida a ser
processada pelo sistema quando o programa Planejamento de Requisitos de Recursos
(R3380) é executado.

Verificagao de Planejamentos de Requisitos de Recursos

Quando vocé gera um planejamento de requisitos de recursos, o sistema cria uma série
cronoldgica que mostra a carga durante cada periodo de planejamento de um centro de

trabalho. Se vocé tiver organizado varios centros de trabalho como um grupo de expedigéo

de acordo com fung¢des comuns, operagdes semelhantes ou etapas do roteiro, podera
visualizar o grupo para saber como o planejamento da produgéo afeta a capacidade dos
centros de trabalho como um grupo.

Vocé pode verificar os resumos de cada periodo para determinar a carga imposta a um

centro de trabalho por item ou por ordem. Pode verificar também as mensagens para cada

centro de trabalho e exclui-las, remové-las ou suspendé-las.

Se o sistema encontrar condigbes de capacidade em excesso ou insuficiente, vocé podera

verificar o planejamento e identificar os periodos ou centros de trabalho nos quais estas
condi¢des ocorrem. Vocé pode ter que ajustar a previsao ou a capacidade e gerar
novamente o planejamento de requisitos de recursos.

Verificagao de Grupos de Expedi¢ao para RRP

Se vocé tiver varios centros de trabalho organizados como um grupo de expedigao, podera
verificar o grupo para determinar como a capacidade afeta todos os centros de trabalho no

grupo. Os grupos de expedigao permitem organizar os centros de trabalho de acordo com
fungdes comuns, operagbes semelhantes ou etapas de roteiro.

Ao verificar os grupos de expedicao, vocé pode verificar também as mensagens sobre os
centros de trabalho no grupo e utilizar as informagdes para redistribuir a carga no grupo.
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» Verificagdo de grupos de expedigao

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Recursos (G3311), selecione Verificagdo
de Grupos de Expedigéo.

1. Na tela Acesso a Resumo de Mensagens de Capacidade, preencha os campos a
seqguir:

e Filial C. Trabalho
e Gr. Expedicao
2. Clique na opgao a seguir para que uma marca de seleg¢ao seja exibida na caixa:
e Todos CT
3. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em Procurar:
e C.Tr. Critico
e Tipo Mens.
e UM
4. Verifique o campo a seguir:

¢ Mensagens Pendentes

Descricao dos Campos de Verificagdo de Grupos de Expedicdo

Descrigao Glossario

Gr. Expedicao Um cdodigo de categoria usado para agrupar centros de trabalho dentro
de uma unidade geral de negdcios. Por exemplo, vocé pode usar este
cédigo para agrupar maquinas semelhantes que estiverem operando
em diversos centros de trabalho que submetem seus
relatorios a uma unidade de negdcios.

Todos CT Uma opg¢éo que especifica o tipo de processamento de um evento.

C.Tr. Critico Cadigo que indica se o centro de trabalho é ou ndo considerado critico
quando o sistema calcula a capacidade. Os valores validos sao:

N = N&o é um centro de trabalho critico

1 = O centro de trabalho é critico somente no calculo de RRP

2 = O centro de trabalho é critico nos calculos de RCCP e CRP.

3 = O centro de trabalho é critico nos calculos de RRP, RCCP e CRP. O
sistema também exibe os centros de trabalho Tipo 3 quando vocé
seleciona Tipo 1 ou Tipo 2 neste campo.

4 = Nao é um centro de trabalho de capacidade O sistema nao inclui
este centro de trabalho no planejamento de capacidades.

Observacgéo: A selecéo de dados € um recurso do sistema que
processa certos grupos de informagdes com os programas RPP, CRP e
RCCP.
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Tipo Mens. Cddigo que identifica as diferentes mensagens geradas pelo sistema

Planejamento de Capacidades. Os valores validos sé&o:

A = Mensagens de aviso
M = Mensagens manuais
O = Acima da capacidade
U = Abaixo da capacidade

UM Um cédigo definido pelo usuario (00/UM) que indica a quantidade na
qual um item do estoque deve ser expressa, por exemplo, CS (caixa
coletiva) ou BX (caixa).

Mensagens Pendentes Breve descrigao de um item, observagéo ou explicagao.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

Resumo das mensagens detalhadas no centro de trabalho. Por
exemplo, se o centro de trabalho tem quatro mensagens a respeito de
capacidade abaixo do limite (mensagem do tipo U), este campo exibe
Uuuu.

Opg¢oes de Processamento: Resumo de Mensagens de Capacidade
(P3301)

Valores Pred.
1. Digite o Cédigo do Centro de

Trabalho Critico a ser exibido ou deixe em branco para exibir todos os Centros de
Trabalho .

2. Digite o0 Modo de Capacidade:
1 = Requisitos de Recursos
2 = Capacidade Minima Inicial
3 = Requisitos de Capacidade

3. Digite a Unidade de Medida predeterminada.
Verséo

Digite a versao para cada programa. Se este campo for deixado em branco, sera utilizada
a versédo ZJDEOO0O1.

Revisado de Centros de Trabalho (P3006)

Verificagao da Carga de Centros de Trabalho para RRP

O programa Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP) (R3380) fornece uma divisdo
numeérica, por periodo de planejamento, da carga de trabalho imposta a um centro de
trabalho. Use estas informagdes para determinar se é necessario ajustar a capacidade ou a
previsao.

O cédigo no campo Carga Principal na tela Revisdo do Cadastro de Centros de Trabalho
determina o tipo de carga. Por exemplo, se vocé inserir horas de maquina e de configuracao
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como o codigo de carga principal, os numeros exibidos seréo diferentes dos que seriam
exibidos se vocé inserisse somente as horas de maquina.

Os calculos para os tipos de carga séo:

Perfil calculado de carga O valor da capacidade disponivel para um centro de trabalho.
disponivel
Perfil previsto de carga A capacidade necessaria para atender a previsao.

Perfil previsto = (quantidade prevista x horas de mao-de-obra ou de maquina) /
(eficiéncia x utilizagao) x codigo de base cronoldgica.

Porcentagem de recurso O perfil previsto de carga dividido pelo perfil calculado de carga disponivel.
utilizada

Recursos disponiveis O perfil calculado de carga disponivel menos o perfil previsto de carga.
Recursos acumulados O total geral dos recursos disponiveis.

disponiveis

Quando o sistema calcula a demanda, usa o valor de compensagéo do campo
Compensacgéao de Recursos da tabela Perfis de Recursos de Capacidade (F3303). O valor
de Deslocamento de Recursos determina o nimero de dias de diferenga entre a utilizagao
real de um recurso e a necessidade prevista.

Instrugcoes Preliminares

O Gere o Planejamento de Requisitos de Recursos (RRP) com todas as unidades de
recursos atuais definidas com exatidao.

» Verificagdo de Cargas de Centros de Trabalho para RRP

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Recursos (G3311), selecione a opgdo
Verificagdo de Cargas de Centros de Trabalho.

1. Na tela Verificagdo de Cargas de Centros de Trabalho, preencha o campo a seguir:
e Centro de Trab.

2. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em Procurar:
e Unid. Medida
e Data Inic.

3. Verifique o campo a seguir:

e Descricao
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Descricao de Campos de Verificagao de Cargas de Centros de Trabalho para RRP

Descricao Glossario

Descricado Um nome ou comentario definido pelo usuario.

Opgoes de Processamento: Capacidade/Carga (P3313)

Valores Pred.

1. Digite o Modo de Capacidade:
1 = Requisitos de Recursos
2 = Capacidade Minima Inicial
3 = Requisitos de Capacidade

2. Digite o Cddigo Definido pelo Usuario para a lista de descri¢cdes de linha a ser exibida.

3. Digite a Unidade de Medida predeterminada.

4. Digite a versao da Lista de Expedicéo a ser chamada. O valor predeterminado é
ZJDEO0O001.

Verséao

Digite a versao para cada programa. Se este campo for deixado em branco, sera usada a
versdo ZJDEOOO1.

Consulta a Operagdes de Expedigao (P31220)

Verificagdo de Resumos de Periodos

Além de verificar a capacidade/carga de um centro de trabalho, vocé pode também avaliar a
carga imposta a um centro de trabalho. Avalie a carga por periodo e por item. Vocé pode
verificar:

e Os itens programados para o centro de trabalho.
¢ O numero de unidades de um item que faz parte da carga.

e A porcentagem da carga total do centro de trabalho utilizada para a previsdo de um
item especifico. O sistema resume a carga pelo periodo, utilizando a unidade de
medida que vocé especificar.

Use estas informagdes para determinar se € necessario ajustar a previsdo ou a capacidade
no centro de trabalho.
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» Verificagdo de resumos de periodos

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Recursos (G3311), selecione a opgdo

Verificagdo de Resumo do Periodo.

1. Na tela Acesso a Revisdo de Resumos de Periodo, preencha os campos a seguir:

e Filial Centro Trab.
e Centro Trab.
2. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em Procurar:
¢ Unid. Medida
e Periodo Inicial
e Final
3. Verifique os campos a seguir:

e Periodo Final

e ltem
e Unid.
e %

e N°do Pedido

Opgcoes de Processamento: Resumos de Periodos (P3312)

Valores Predeterminados

1. Digite o Modo de Capacidade:
1 = Requisitos de Recursos
2 = Capacidade Minima Inicial
3 = Requisitos de Capacidade

2. Digite a Unidade de Medida predeterminada.

3. Digite a versao da Lista de Expedig¢édo a ser chamada. O valor predeterminado é
ZJDEOQO0O01.

Versao

Digite a versao para cada programa. Se deixado em branco, sera usada a verséo
ZJDEO0O1 .

1. Revisdo de Centros de Trabalho (P3006)
2. Revisao de Previsdes (P3460)
3. Revisdo de Mensagens de MRP/MPS (P3411)
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4. Bancada de Programacgéo de Manufatura (P31225)

Verificagao de Detalhes de Mensagens

A cada vez que vocé gera um planejamento de requisitos de recursos, o sistema cria
mensagens para identificar os centros de trabalho cujas cargas estdo em conflito com a
capacidade planejada. A Verificagao de Detalhes de Mensagens indica se as condigdes sao
de carga excessiva ou insuficiente. As mensagens de cada centro de trabalho aparecem em
ordem alfabética por tipo de mensagem.

Use o programa Revisdo de Mensagens do Planejamento de Capacidades (P3311) para
limpar, remover ou manter as mensagens. Nao € possivel processar mensagens de
capacidade. Por outro lado, € possivel incluir observagdes para cada mensagem como um
registro das agdes tomadas. Além disto, vocé pode acessar telas relacionadas para
confirmar ou alterar datas, valores e dados da manufatura para fabricas-chave do centro de
trabalho.

Vocé pode gerar um planejamento mais de uma vez. Quando vocé gera novamente um
planejamento de requisitos de recursos, o sistema exclui todas as mensagens, exceto as
indicadas a seguir:

e Mensagens inseridas manualmente

e Mensagens suspensas

» Verificagdo de detalhes de mensagens

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Recursos (G3311), selecione Verificagdo
de Detalhes de Mensagem.

1. Na tela Acesso a Mensagens de Capacidade, preencha o campo a seguir e clique
em Procurar:

e Filial de C. Trabalho

e Centro Trab.
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Message

Verifigue os campos a seguir:
e Tipo Mens.

e Mensagem

e Total Unidades

e UM

e %

e Observagao do Planejador

Para remover uma mensagem, realce-a e selecione Limpar no menu Linha.

Quando vocé remove uma mensagem, ela ndo é mais exibida na tela Acesso a
Mensagens de Capacidade.

Para exibir as mensagens removidas, marque a caixa de sele¢do Incluir removidas e
clique em Procurar.

Para suspender ou liberar uma mensagem, realce-a e selecione Suspender/Liberar
no menu Linha.

As mensagens suspensas sdo realgadas. O sistema retém as mensagens
suspensas até que vocé as libere, remova ou exclua manualmente.
Para excluir uma mensagem, realce-a e selecione Revisdo no menu Linha.

Na tela Revisdo de Mensagens de Capacidade, realce a linha com a mensagem e
clique em Excluir.
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Opg¢oes de Processamento: Revisao de Mensagens de Planejamento
de Capacidades (P3311)

Valores Pred.

1. Digite o Modo de Capacidade:
1 = Requisitos de Recursos
2 = Capacidade Minima Inicial
3 = Requisitos de Capacidade

2. Digite a Unidade de Medida predeterminada.

3. Digite a versao predeterminada do programa Revisao de Centros de Trabalho
(P30006)

Validagao de Planejamentos de Requisitos de Recursos

P 0N~

A validagao dos planejamentos de requisitos de recursos consiste em identificar os centros
de trabalho sobrecarregados, ajustar as previsdes ou 0s recursos e repetir a geragéo do
planejamento para verificar se os ajustes distribuiram a carga entre os centros de trabalho.

Execute as etapas a seguir para validar o planejamento de requisitos de recursos.

Execute as etapas para a verificagdo do planejamento de requisitos de recursos.
Revise a previsao.
Execute as etapas para gerar novamente o planejamento de requisitos de recursos.

Repita estas etapas até que todas as cargas, em cada centro de trabalho, estejam corretas.

Consulte fambém

o Verificacdo de Planejamentos de Requisitos de Recursos no manual Planejamento
de Requisitos

O Previsdes Detalhadas Resumidas no manual Gerenciamento de Previsoes.
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Planejamento de Instalagdo Unica

O planejamento de instalagao Unica envolve a geragdo de um plano de produgao ou
distribuigdo para uma instalagao. Todos os calculos de suprimento e demanda ocorrem em
uma unica filial/fabrica. Se ha um item disponivel em outras filiais/fabricas, ele ndo é
considerado no planejamento de instalagédo unica.

l,JﬁIizagao dos Dados de Entrada do Planejamento de Local
Unico

Antes de gerar o planejamento de requisitos, os planejadores devem verificar a exatidao e as
alteracdes feitas nos dados de entrada usados pelo sistema de planejamento. Isso inclui a
verificagdo, analise ou atualizagdo das seguintes informagdes:

Previsoes Alteracdes nas condigdes do mercado podem tornar necessario fazer

alteragbes nas previsdes usadas como entrada para a geragao dos
requisitos.
Listas de Materiais Verificagdo dos lead times dos itens e da disponibilidade das pegas da lista
de materiais dos itens componentes.
Atualizagoes Verificacdo de alteragdes dos itens. Por exemplo, quando o registro de um
item é alterado, o item recebe um indicador de alteragdo que da ao
planejador a oportunidade de verificar os dados antes de gerar os requisitos
as alteragdes.

Instrugcoes Preliminares

O Gere uma previsdo para os itens com demanda independente. Consulte Criagdo de
Previsées Detalhadas no manual Gerenciamento de Previsées.

0 Valide o planejamento de requisitos de recursos Consulte Geragéo de
Planejamentos de Requisitos de Recursos no manual Planejamento de Requisitos

Revisao de Previsoes Detalhadas

Depois de gerar e verificar uma previsao, vocé pode revisar as previsdes para levar em
conta as alteragdes em tendéncias do cliente, condicdes de mercado, atividades dos
concorrentes, suas estratégias de marketing e assim por diante. Quando vocé revisa uma
previsdo, pode alterar manualmente as informagdes em uma previsao existente, incluir ou
excluir uma previsao, e inserir um texto descritivo para a previséo.

Vocé pode acessar as previsdes que quer revisar por numero de item, filial/fabrica, tipo de
previsdo ou uma combinacao destes elementos. Vocé pode especificar uma data de
solicitagao inicial para limitar o numero de periodos.

Ao revisar a previsao, lembre-se de que as seguintes combinagdes devem ser Unicas para
cada registro de numero de item e filial.

e Tipo de previsao

e Data de solicitacao
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e Numero do Cliente

Por exemplo, se dois registros ttm a mesma data de solicitagdo e niumero de cliente, eles
precisam ter diferentes tipos de previsao.

» Verificagio de previsdes detalhadas

No menu Operagbes Peribédicas de Previsao (G3421), selecione a opgdo
Entrada/Alteragdo de Previsées.

1. Na tela Acesso a Previsbes, preencha os campos a seguir e clique em Procurar:
o Filial/Fabrica
e N°do Item
e Unid. Medida
e Tipo Previsao

2. Escolha uma previsao e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Revisdo de Previsdes Detalhadas

0K Procurar Excluir Cancelar  Tela  Linha  Ferramentas |

5]
FilialiFabrica mM30
MN® do Item ’@ @, Touring Bike, Red
Un [Ea | Each
Tipo Previsia ’AA_ Actuai Sales Passar data ’M
Registros 1-10 & Custami
Solic. Prevista Previsto do Cliente | Descrigio Forgar | Original Original Fabrica
wa faomoz (fes freessons [ [ N 199 126.350,00
i} Z A 31/07/02 10 6.400,00 4242 Capital System N 10 6.400,00
[} A 310702 25 16.000,00 4245 Cloud Mine Inc. 3l 25 16.000,00
[m} AR 31/08i02 165 107.000,00 N 165 107.000,00
[m} A 31/08/02 10 6.400,00 4242 Capital System N 10 6.400,00
[} A 31/08/02 25 16.000,00 4245 Cloud Mine Inc. 3l 25 16.000,00
[m} AR 30/08/02 139 110.800,00 N 1349 110.800,00
[m} A 30/08/02 20 12.800,00 4242 Capital System [ 20 12.800,00
[} A 30/09/02 100 63.000,00 4245 Cloud Mine Inc. 3l 100 63.000,00
[m} AR 3110i02 12 78.840,00 N 11 78.650,00
4 | »

|

3. Na tela Revisédo de Previsdes Detalhadas, altere a informagdo em um dos campos a
seqguir:

e Qtd. Prevista
e Valor Previsto

4. Para anexar informagdes a um tipo de previsdo, como um texto ou desenho,
destaque a linha e selecione Anexos no menu Linha.
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5. Clique em OK.

Descrigdo dos Campos de Revisao de Previsoes Detalhadas

Descricao Glossario

Unid. Medida Um cédigo definido pelo usuario (00/UM) que indica a quantidade na qual um
item do estoque deve ser expressa, por exemplo, CS (caixa coletiva) ou BX
(caixa).

Verificagao do Leadtime para MRP

Use a versao Consulta a Lead Times do programa Consulta a Listas de Materiais (P30200)
para verificar os lead times dos componentes ou ingredientes.

Consulte fambém

O As opgdes de processamento do programa Consulta a Listas de Materiais (P30200)
em Localizagao de Listas de Materiais no manual Gerenciamento de Dados de
Produtos

» Verificagido de leadtime para MRP

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opg¢do Consulta a Lead times.

1. Na tela Consulta a Lead times - Multinivel Recuado, preencha os campos a seguir e
cligue em Procurar para localizar o item cujos lead times vocé quer exibir:

o Filial

e ltem Pai
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2nd tem P Actual Actual Actual . F Issue
Lewel Mumber Description Level Mg Cum Quantity Uk v Code
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.2 2004 Cro-Maly Frame 3 3 1|EA W |
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.2 a002 50 mm Cro-Moly Tuhing 245 112|CM W =]
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2 9026 \Acid 2 3|LF F |
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.3 003 16 mm Cro-holy 25 203|CM W B
4 »

2. Clique na guia Leadtime e verifique as informagbes dos campos a seguir:
e Nivel
e Manufatura

e Cumulativo

Verificagao das Informagoes de Disponibilidade de Pecgas

O usuario pode determinar a disponibilidade das pecas necessarias para fabricar uma
determinada quantidade de um item pai antes de criar uma ordem de servigo ou
programagao de taxa. Use o programa Disponibilidade de Pegas (P30200) para saber que
pecas estao disponiveis.

Antes de liberar uma ordem de servigo ou programacgao de taxa para a producgdo, vocé
precisa verificar a lista de pecas da ordem de servigo para determinar a disponibilidade das
pecas necessarias para produzir uma determinada quantidade do item pai. Use o programa
Consulta a Listas de Pecas (P3121) para saber qual a disponibilidade das pecas.

Quando vocé especifica uma reserva temporaria para uma pega, as quantidades exibidas
indicam a disponibilidade da pega em todos os locais. Quando vocé especifica uma reserva
definitiva para uma peca, somente as quantidades nos locais com reserva definitiva sdo
exibidas. Também é possivel exibir as quantidades de cada peca que tém reservadas
temporarias ou definitivas nas ordens de servico e pedidos de vendas.
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» Verificagao da disponibilidade de pegas

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione Disponibilidade de
Pecas.

1.

Na tela Lista de Pecas — Multinivel Recuada, preencha os campos a seguir e clique
em Procurar:

e ltem Pai
e Filial
PeopleSofte ‘

Dispen. Pegas- Multinivel Recuada

Selecionar Procurar Fechar  Tels  Relatdrio Exibir  Linha  Ferramentas ‘

Dispnnihilidade Pegas
Fila [ —

Itern FPai |gg[| Touring Bike, Red
Quantidade Solicitada EA

Quant. c/Reducdo Tipo Lista Mat. m
Nivel de Reviséo Data Corte 35/08103 Passarpilinha [+

Registros 1- 10

2" Niimero Quant.
Hivel do tem Descrigio Quant. Exist.
200

M 2001 Cro-Maly Frame, Red 1 177 EA W

M2 2004 Cro-Moly Frame 1 _EA W |
r.a 9001 25 mm Cro-Moly Tubing 152 3500 gl0cM v B
0.3 3002 50 mm Cro-Maly Tubing 2 3000 1754CM ¥ B
0.3 3004 50 mm Gro-Moly Bar 10 200 sacM v B
2 3011 Paint, Red 225 rasooo- . v e
M2 8031 Primer 225 NSDDD—_ML W B
M2 9026 Acid 3 12 It F
M2 2005 Chain Stay 2 80000 BIRM4EA v B
r.a 9003 16 mm Cro-Moly 203 9000 @t w8
4| »

2. Verifique os campos a seguir e clique em Fechar:

e 2°Numero do Item

e Quant. Disponivel

Apds completar estas etapas, o usuario pode verificar a disponibilidade da lista de pecas.

Descricdo dos Campos

Descrigdo

Quant. Disponivel

Glossario

A quantidade disponivel pode ser o saldo existente menos os
comprometimentos, as reservas e pedidos pendentes. A disponibilidade
¢é definida pelo usuario e pode ser configurada através das constantes
da filial/fabrica.
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Verificagao de ltens para Atualizagdo

Utilize o programa Verificagao de Diferencas (P3402) para verificar os itens que foram
alterados, seja por atividades planejadas ou ndo, em todo o sistema Planejamento de
Requisitos. Vocé pode localizar um grupo selecionado de itens pelo numero do planejador,
pela familia de planejamento, pela filial/fabrica e por codigos de planejamento especificos. E
possivel acessar as telas de série cronolégica, de estoque e de informagdes de
programagao relacionadas para qualquer item.

Se um item for alterado, ele sera exibido na tela Acesso a Resumo de Atualizagdes com a
letra Y (Sim) no campo Indicador de Atualizacdo. A lista a seguir identifica os programas que
ativam automaticamente o indicador de alteragéo:

Revisao de Listas
de Pecas

Substitui¢coes de
Lista de Pegas

Entrada de Ordens
de Servigco

Retiradas de
Estoque de Ordem
de Servico

Conclusoes de
Estoque de Ordem
de Servigco

Ajustes de Estoque

Transferéncias de
Estoque

Cadastro de Listas
de Materiais

Atualizagao de
Local de Uso de
Lista de Materiais

Verificagdo de
Mensagens de
Detalhe

Revisao de
Previsoes

Qualquer inclusao, alteracdo ou exclusdo ativa o indicador para aquele item. Quando
uma filial é alterada para um item, o sistema atualiza os locais antigo e novo.

Qualquer selegao ativa o indicador tanto para o item selecionado como para o item
sendo substituido.

Qualquer inclusdo ou excluséo ativa o indicador para o item. Se vocé alterar a data de
solicitagdo ou quantidade de um item, o sistema ativara o indicador para o item. Se o
status de um item for alterado para 99 e a quantidade pedida n&o for igual a quantidade
concluida, o sistema ativara o indicador para aquele item. Quando uma filial é alterada
para um item, o sistema atualiza os locais antigo e novo.

Somente retiradas excessivas ativam o indicador.

Se o status de um item for alterado para 99 e a quantidade pedida nao for igual a
quantidade concluida, o sistema ativara o indicador para aquele item.

O sistema ativa o indicador para qualquer item cujo estoque tenha sido ajustado.

Quando algum estoque é transferido de uma filial para outra, o sistema ativa o indicador
para os itens afetados nos dois locais.

Qualquer inclusdo ou exclusdo de um item componente ativa o indicador para o pai do
componente alterado. Se o item, a quantidade por item pai, a sucata ou as datas de
vigéncia forem alteradas para qualquer item componente, o sistema ativara o indicador
para o pai daquele componente.

Qualquer alteragdo de um item componente ativa o indicador para o pai do componente
alterado.

Se vocé executar uma agao com base na mensagem de uma ordem e a quantidade, a
data inicial ou a data de solicitagdo forem alteradas, o sistema ativara o indicador para o
item. Se vocé executar uma agdo com base em uma mensagem de expedi¢édo ou
adiamento e a data inicial ou a data de solicitagdo recomendada for alterada, o sistema
ativara o indicador para o item.

Qualquer inclusao, alteragdo ou exclusdo ativa o indicador para aquele item.
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Revisao de Dados
da Manufatura

Qualquer incluséo, alteragao ou exclusdo ativa o indicador para aquele item.

Recontabilizagao
de Quantidades em
Aberto

Uma nova contabilizagdo cancela a quantidade de estoque reservada de qualquer
componente nas ordens de servigo que tém status igual ao indicado na opgéo de
processamento (geralmente status 99). A recontabilizagdo ativa o indicador para
qualquer estoque cancelado.

Acumulo do Este programa pode alterar datas criticas da manufatura na tabela Filiais de Itens. Se

Leadtime alterado, o indicador & atualizado para o item.

Entrada de Qualquer inclus3o, alteragéo ou exclus&o ativa o indicador para aquele item.
Pedidos de Vendas

Entrada de Qualquer inclusao, alteragéo ou excluséo ativa o indicador para aquele item.
Pedidos de

Compras

Verificagao de
Atualizagoes

Qualquer atualizagdo manual no campo Atualizagées ativa o indicador para o item.

Além disso, qualquer transagao que gere uma alteragcdo do suprimento ou demanda durante
a préxima execugao do MRP atualiza o indicador de atualizag6es na tabela Filiais de ltens
(F4102). Alguns exemplos sao:

e Vocé executou uma agdo com base na mensagem de uma ordem e a quantidade, a
data inicial ou a data de solicitagao foi alterada.

e Vocé executou uma agdo com base em uma mensagem de Expedi¢cao ou Adiamento
e a data inicial ou a data de solicitagdo recomendada foi processada.

e Vocé cancela um pedido.

Observagiao

Vocé pode atualizar o indicador de atualizagbes a partir do programa Verificagdo de
Atualizacdo. Defina os parametros de seguranga de forma que o acesso seja permitido
somente ao pessoal adequado, como os supervisores da programagao principal.

» Verificagdo da atualizagdo de itens

No menu Operagées Periédicas do Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgéao Revisdo de Diferencas.

1. Na tela Acesso a Resumo de Atualizagbes, preencha os campos a seguir e clique
em Procurar para localizar os itens que serdo incluidos na proxima geragao de
atualizagao:

e Filial/Fabrica

e Fam. Plan. Principal
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Opcoes de Processamento: Verificagao de Diferengas (P3402)

Valores Pred.
Digite o Cédigo de Planejamento ou deixe em branco para selecionar Todos
1. Cégido de Planejamento

Geracao do Planejamento de Requisitos:

E possivel gerar uma programagao principal para um unico item ou para todos os itens.
Quando vocé gera uma programacgao principal, o sistema avalia as informagdes
selecionadas, executa calculos e recomenda uma programagéao planejada em intervalos de
tempo para todos os itens selecionados. Vocé deve gerar uma programagao principal
semanalmente, no minimo, para manter o planejamento atualizado.

Vocé pode definir a opgao de processamento Modo de Geragao para utilizar o
processamento de alteracdes liquidas para obter versdes de Regeragéo e de Atualizacéo.
No processamento de diferencgas, o sistema inclui somente os itens que foram alterados
desde a ultima geragao. Use o programa Verificagao de Diferengas(P3402) para determinar
que itens devem ser incluidos na geracéo de alteracdes liquidas.

Regeragcao de uma Programagado de Planejamento

No menu Operagées de Planejamento Periédico de Local Unico (G3422), selecione a
opgédo Regeragéo de DRP.

No menu Operagées de Planejamento Periédico de Local Unico (G3422), selecione a
opgéo Regeragédo de MPS.

No menu Operagées de Planejamento Periédicos de Local Unico (G3422), selecione a
opgédo Regeragéo de MRP.

Os programas Regeracéo de MPS e Regeracdo de DRP usam versdes do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) para gerar uma programacgao de nivel
unico de Planejamento de Requisitos de Distribuigao (DRP) ou de Programagéo Principal da
Producéo (MPS) para todos os itens que atendem o critério da selegdo de dados. O
programa:

e Lé as previsdes ou pedidos de vendas selecionados

e Utiliza os dados das regras de inclusdo de DRP/MPS/MRP para calcular os
requisitos para os itens do planejamento principal

o Nao expande os pedidos planejados para os componentes da lista de materiais

A versao Regeragado de MRP do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS
expande os pedidos planejados dos itens da lista de materiais para gerar um planejamento
de materiais multinivel.

Antes de o programa gerar uma programacao, ele exclui a mensagem e as tabelas de séries
cronoldgicas para os itens selecionados.
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Quando vocé configurar suas versbes para gerar uma programacao de planejamento, deve
considerar as seguintes informacgdes:

Selegdo de  pageie sua selegdo de dados na filial/fabrica, nos codigos de categoria (geralmente a Familia
dados de Planejamento Principal) e no cddigo de planejamento. Qualquer sele¢do de campos com
base em tabelas pode ser processada.

Sequéncia  copie a seqiiéncia de dados do exemplo de relatério. No altere esta seqiiéncia ou resultados
de dados imprevisiveis poderéo ocorrer.

Geragao da Programacgado de Planejamento de Atualizagao de
Diferencas

Use uma destas instrugbes de navegacgao:

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgéao Atualizagéo de DRP.

No menu Operagdes Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgao Atualizagao de MPS.

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgéao Atualizagao de MRP.

Atualizacdo de DRP, Atualizagao de MPS e Atualizagdo de MRP sao versdes do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482). Use uma opgéo de processamento para
especificar a atualizagdo. Vocé pode definir a selegao de dados para incluir somente itens
especificos que sao exibidos na Acesso a Resumo de Atualizagdes. Quando vocé executa
Atualizacdo de DRP, Atualizacdo de MPS ou Atualizagdo de MRP, o sistema:

e Avalia as informacdes selecionadas
e Executa os calculos
e Gera séries cronoldgicas e mensagens para os itens selecionados

O sistema baseia a selecao de itens de Verificagdo de Diferengas (P3402) nos tipos de
atividade a seguir:

e Alteracbes na lista de materiais

e Transacgoes de estoque

e Ajustes de previséo

o Alteragbes da ordem de servigo

o Alteragbes do pedido de compras

e Acumulos de leadtime que resultam em novos valores de leadtime
o Alteragbes do pedido de vendas

o Alteragbes dos requisitos da ordem do item pai

Vocé deve executar o programa de atualizagdo de diferencas regularmente para manter
atualizada sua programacéo. Este programa grava dados nas tabelas Mensagens de Agéo,
Referéncia de Utilizagado e Séries Cronoldgicas. Vocé pode visualizar on-line as informagdes
geradas por este programa utilizando os programas de séries cronoldgicas e de verificagao
de mensagens.
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Opcoes de Processamento: Planejamento de Requisitos de MRP/MPS
(R3482)

Horizonte

Estas opgbes de processamento especificam datas e periodos usados pelo programa para
criar o planejamento.

1. Data Inicial da Geragao

Use esta opgao de processamento para especificar a data que o programa usa para
iniciar o processo de planejamento. Esta data é também a data de inicio do horizonte de
planejamento.

2. Periodos Vencidos
0 (valor predeterminado)
1
2

O programa inclui suplemento e damanda a partir deste nimero de periodos anterior a
Data de Inicio de Geracao.

Os valores validos séo:
0 O periodos (valor assumido)
1 1 periodo
2 2 periodos

3. Periodos de Horizonte de Planejamento
Numero de dias de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o niumero de dias a ser incluido no
plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronologicas, vocé vé os dados
diarios para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para o numero de
semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de planejamento.

Numero de semanas de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o numero de semanas a ser incluido
no plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronoldgicas, vocé vé os dados
diarios para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para o numero de
semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de planejamento.

Numero de meses de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o niumero de meses a ser incluido no
plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronologicas, vocé vé os dados
diarios para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para o numero de
semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de planejamento.
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Parametros

Use estas opcdes de processamento para definir os critérios do processamento.

Observacao

Considere as seguintes informagdes sobre a escolha do tipo de geragéo.

Tipo de Geracao 1 = MPS/DRP de nivel unico. Este tipo de geragédo pode ser usado
em um ambiente de distribuicdo para pegas adquiridas sem relacionamentos
pai/componente ou em um ambiente de manufatura com relacionamentos
pai/componente.

e O programa gera uma série cronoldgica para cada item especificado na selecao
de dados com o Cédigo de Planejamento 1 na guia Dados de Manufatura da
Fabrica, da tela Informagbes Adicionais do Sistema, seja o item manufaturado
ou adquirido.

e Para itens manufaturados, n&o ocorre a expansao da demanda até o nivel dos
componentes. Use o tipo de geragdo 1 se quiser processar somente os itens
finais da programacao principal. Desta forma, vocé pode estabilizar a
programacgao antes de inserir a demanda dos componentes.

e Nao sao criados registros de referéncia de utilizagao.

Tipo de Geracgao 2 = lista de planejamento. Use este tipo de geragéo para planejar
itens que tém uma lista de materiais de planejamento. Uma lista de materiais de
planejamento tem um item pai ficticio que na verdade nao é fabricado, é usado
apenas para representar a composi¢do meédia de um grupo de produtos.

Este tipo de geragédo expande a previsdo do pai para seus componentes
multiplicando a previsao do pai pela Porcentagem Planejada da Caracteristica
Opcional (que consta na lista de materiais) para cada componente. O programa em
seguida cria uma nova previsao para os componentes. Por exemplo, um item pai
ficticio de bicicleta pode ter uma previsdo de 1000 itens.O programa distribui essa
previsdo em uma previsao de 100 bicicletas mountain bike, 500 bicicletas de trilha e
400 de passeio.

Para este tipo de geracao é necessario assegurar o seguinte:

e O item pai ficticio precisa ter o Cédigo de Planejamento 4 na guia Dados de
Manufatura da Fabrica da tela Informagdes Adicionais do Sistema.

e Os componentes devem ter o Cédigo de Planejamento 5

e Os Percentuais Planejados da Caracteristica precisam ser configurados
corretamente na lista de materiais.

e O usuario deve especificar nas opgbes de processamento o tipo de previsdo a
ser lida do item pai e a ser criada para os componentes

Tipo de Geragao 3 = MPS multinivel. Este tipo de geracdo € uma alternativa ao tipo
1, e executa um processamento completo e total dos itens da programacgao principal.
O programa expande para os componentes a demanda de todos os itens pai
especificados na selegéo de dados. Vocé deve especificar na selegdo de dados
todos os itens a serem processados, ndo apenas os itens pai. O programa também
cria registros de referéncia de utilizagao.

Tipo de Geragéo 4 = MRP com ou sem MPS. Este tipo de geragéo tem a mesma
funcionalidade do tipo de geragéo 3.Se vocé tiver executado uma geragao completa
e estabilizado a programacao principal, podera limitar a selecdo de dados aos itens
do MRP (com os codigos de planejamento 2 ou 3), de forma a reduzir o tempo de
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processamento. Isto é possivel porque a demanda dos itens da programagao
principal ainda estdo armazenados na tabela Requisitos de Nivel Inferior de
MPS/MRP/DRP (Pegging). (F3412).

o Tipo de Geragédo 5 = MRP com MPS congelado. Este tipo de geracdo congela a
programagao principal depois de ela ter sido estabilizada. Antes de executar este
tipo de geragéo, vocé deve fazer todos os ajustes necessarios nos itens da
programagcao principal e liberar ordens para cobrir a demanda. Este tipo de geracéo
congela todo o horizonte de planejamento de forma semelhante a forma como o
limite de congelamento congela uma parte do horizonte. A execugéo deste tipo de
geracao tem as seguintes consequéncias:

¢ Nenhuma nova ordem sera planejada.
o Nenhuma mensagem sobre pedidos existentes sera criada.
e S3o0 aceitas quantidades negativas de Disponibilidade Final Ajustada.

e A demanda so é expandida para o nivel dos componentes a partir de ordens de
servigo existentes. Ndo existem demandas -PWO a partir dos itens pai, somente
demandas -FWO.

o Tipo de Geragao 6 = Inicializa 0 Mecanismo de Promessa de Atendimento do Pedido

1. Modo de Geragéao
1 = alteragéo liquida
2 = regeracéo bruta
Uma geragao completa inclui todos os itens especificados na selegdo de dados. Uma

alteragao secundaria inclui apenas aqueles itens na selegéo de dados que foram
alterados desde a ultima vez que vocé executou este programa.

Os valores validos sao:
1 alteracéo secundaria
2 nova geragao completa

2. Tipo de Geragéao

1= MPS/DRP de nivel unico

2 = Lista de planejamento

3 = MPS multinivel

4 = MRP com ou sem MPS

5= MRP com MPS congelada
Consulte a Ajuda da guia Parametros para obter informagdes detalhadas.
Os valores validos séo:
MPS/DRP de nivel Unico
Lista de planejamento
MPS multiniveis

MRP com ou sem MPS
MRP com MPS congelada

a b WN -

3. Tipo de UDC
Use esta opcao de processamento para especificar a tabela UDC (sistema 34) que

AnntAna A liatAa AA HinAan AA AniAanbidAAA A AAar AAalAanladA A AvAviAAA A tAakhAlAa CAviAA
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Cronolégicas (F3413). Assumido = QT.

4. Versao de Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda

Use esta opgéo de processamento para definir que verséo de regras de inclusao de
suprimento/demanda o programa lé. Estas regras definem os critérios usados para
selecionar itens para processamento.

Quantidades Existentes

Estas opgbes de processamento definem como o programa calcula o estoque existente.

1. Inclusdo de Datas de Validade de Lote
Em branco = N&o incluir
1 = Incluir

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema considera datas de
vencimento de lote quando esta calculando o estoque existente. Por exemplo, se vocé
tiver 200 disponiveis com uma data de vencimento em 31 de agosto de 2005, e vocé
necessita de 200 em 1 de setembro de 2005, o programa nao reconhece o lote vencido e
cria a mensagem para pedir ou manufaturar mais daquele item para satisfazer a
demanda.

Os valores validos séo:
em branco Na&o considera as datas de vencimento do lote quando esta
calculando o estoque existente.
1 Considera as datas de vencimento do lote quando esta calculando
o estoque existente.

2. Reducgao de Estoque de Seguranga
Em branco = n&o reduzir
1 = reduzir

Use esta opcao de processamento para especificar se o planejamento é baseado na
quantidade inicial disponivel a partir da qual a quantidade do estoque de seguranca foi
retirada.

Os valores validos sdo:
em branco nao diminui
1 diminui

3. Quantidades de Roteiro de Recebimento
Quantidade em Transito
Em branco = nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, de forma a determinar se esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1 se
vocé quiser que quantidades em transito sejam incluidas no calculo Disponibilidade Inicial
nas séries cronoldgicas. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha Em
Recebimento (+IR) das séries cronoldgicas. As quantidades sao ainda consideradas
disponiveis pelo programa. A diferenga esta apenas na forma como vocé percebe as
quantidades nas séries cronoldgicas.
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Os valores validos séo:
em branco Na&o inclui no estoque disponivel.
1 Inclui no estoque disponivel.

Quantidade em Inspecao
Em branco = nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, de forma a determinar se esta ou ndo disponivel para uso imediato. Insira 1 se
vocé quiser que quantidades em inspecao sejam incluidas no calculo Disponibilidade
Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha Em Recebimento (+IR)
das séries cronoldgicas. Entretanto as quantidades sdo ainda consideradas disponiveis
pelo programa. A diferenca esta apenas na forma como vocé percebe as quantidades nas
séries cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco N&o inclui no estoque disponivel.
1 Inclui no estoque disponivel.

Quantidade Definida pelo Usuario 1
Em branco = nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, de forma a determinar se esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1 se
vocé quiser que quantidades definidas pelo usuario (definidas em Revisdes de Roteiro de
Recebimento no campo 1 de Operagao Atualizada) sejam incluidas no calculo
Disponibilidade Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha Em
Recebimento (+IR) das séries cronoldgicas. Entretanto as quantidades s&o ainda
consideradas disponiveis pelo programa. A diferenca esta apenas na forma como vocé
percebe as quantidades nas séries cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco N&o inclui no estoque disponivel.
1 Inclui no estoque disponivel.

Quantidade Definida pelo Usuario 2
Em branco = nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes € necessario estabelecer onde esta o
estoque, de forma a determinar se esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1 se
vocé quiser que quantidades definidas pelo usuario (definidas em Revisdes de Roteiro de
Recebimento no campo 2 de Operagao Atualizada) sejam incluidas no calculo
Disponibilidade Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha Em
Recebimento (+IR) das séries cronoldgicas. Entretanto as quantidades s&o ainda
consideradas disponiveis pelo programa. A diferenca esta apenas na forma como vocé
percebe as quantidades nas séries cronoldgicas.
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Os valores validos séo:
em branco Na&o inclui no estoque disponivel.
1 Inclui no estoque disponivel.

4. Cdodigos de Suspensao de Lote (até 5)
Em branco = Nao incluir lotes suspensos no calculo do estoque existente
* = Incluir todos os lotes suspensos no calculo do estoque existente

Use esta opgao de processamento para especificar os lotes a serem incluidos no calculo
de estoque existente. Vocé pode inserir um maximo de 5 cddigos de suspensao de lote
(41/L).

em branco nao inclui nenhum lote suspenso no calculo de estoque existente.
* inclui todos os lotes suspensos no calculo de estoque existente.

5. Incluir as Taxas Vencidas como suprimento

Em branco = Nao incluir

1 = Incluir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve considerar como
suprimento as quantidades em aberto dos pedidos de taxa vencidos. Se vocé inserir o
valor 1 nesta opgéo de processamento, o sistema incluira estas quantidades na linha
Programacéao de taxa nao ajustada (+RSU) assim como na linha Programacéao de taxa
ajustada (+RS) do programa Apontamento de Horas Rapido (P051121). Os valores
validos séo:

Em branco = Nao considerar os pedidos vencidos como suprimento.

1 = Considerar os pedidos vencidos como suprimento.

Previsdo

Estas opgbes de processamento servem a dois propésitos:

e Para determinar que tipos de previsao o programa Ié como demanda

e Parainiciar uma légica especial para o consumo da previsao

1. Tipo de Previsdo Usado (até 5)

As previsdes sdo uma fonte de demanda. Vocé pode criar previsdes usando 12
tipos diferentes de previsdo (34/DF) dentro do sistema de Previsdo. Um é
considerado o tipo Melhor Ajuste (BF) comparado com um histérico de demanda de
item. Use esta opg¢ao de processamento para definir quais quantidades de

previsao criadas por qual tipo de previsdo estao incluidas no processo de
planejamento. Insira valores multiplos sem espacos; por exemplo: 1202BF.

2. Tipo de Previsdo para Lista de Mateirais para Planejamento/Consumo da Previsdo por
Cliente

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de previsdo (UDCs 34/DF) que
o sistema deve usar para criar previsdes para componentes quando vocé expande as lista
de materiais para planejamento do tipo de geragéo 2. Este valor precisa ser igual ao da
opgao de processamento Tipos de Previsdo Usados desta funcionalidade.
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A funcionalidade a seguir é reservada para uso futuro.

Quando a Ldgica de Consumo da Previséo é definida com o valor 2, Consumo da
Previséo pelo Cliente, esta opgéo de processamento especifica o tipo de previséo (34/DF)
usado para criar uma previsao para a demanda diaria real por cliente. Este valor ndo pode
ser igual ao da opgéo de processamento Tipos de Previsdo Usados desta funcionalidade.

3. Légica de Consumo da Previsédo
Em branco = Nao usar o consumo da previsao
1 = Usar o consumo da previsao

Use esta opgao de processamento para especificar se a légica de consumo da previséo
deve ser usada durante o processamento de planejamento de requisitos. Os valores
validos sao:

Em branco = Nao usar o consumo da previsao

1 = Usar o consumo da previsdo Este valor ativa a légica de consumo da previsao
aplicada a pedidos de vendas agregadas e quantidades da previséo dentro do periodo de
consumo da previsao para itens selecionados com a regra de limite de planejamento H.

2 = Usar o consumo da previsao por cliente

Esta funcionalidade estara disponivel em uma verséo futura.

Este valor ativa a logica de consumo da previséo aplicada a pedidos de vendas e
quantidades da previsdo para clientes individuais. Este valor precisa ser usado em
conjunto com Tipo de Previséo para Listas de Materiais para Planejamento / Consumo da
Previsao por Cliente.

4. Relacionamento de Referéncias de Cliente predeterminadas para o Consumo da
Previséo por Cliente

1 = Referéncia de Envio (valor predeterminado)
2 = Referéncia de Vendas

Quando a Ldgica de Consumo da Previséo é definida com o valor 2, Consumo da
Previsao pelo Cliente, esta opgéo de processamento especifica o relacionamento do
registro do cliente, isto €, o numero de cadastro (referéncia de envio ou de vendas) a ser
usada nos calculos.

Os valores validos séo:
1 = Usar o numero do cadastro geral da referéncia de envio
2 = Usar o numero do cadastro geral da referéncia de vendas

Tipos de Documento

Estas opgdes de processamento estabelecem os tipos de documento predeterminados.

1. Pedidos de Compras

Quando vocé receber mensagens relacionadas a criacao de pedido de compras, este tipo
de documento aparecera como o assumido. O valor assumido € OP.

2. Ordens de Servico

Quando vocé receber mensagens relacionadas a criacdo de ordem de servigos, este tipo
de documento aparecera como o assumido. O valor assumido é WO.
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3. Programacdes de Taxa

Quando vocé recebe mensagens relacionadas a criagao de programagdes de taxa, o tipo
de documento é exibido como o valor predeterminado. Digite o UDC 00/DT do tipo de
documento para programacgao de taxa que deseja utilizar.

Lead times

Use lead times de seguranga para permitir um tempo adicional para atrasos no recebimento
ou na producgdo. Use dias de prazo extra para filtrar as mensagens desnecessarias.

1. Leadtime de Seguranca de ltem Comprado

Para itens com tipo de estoque P, o programa inclui o valor que vocé insere aqui para o
leadtime de nivel do item para calcular o leadtime total.

2. Leadtime de Segurancga de ltem Manufaturado

Para itens com tipo de estoque M, o programa inclui o valor que vocé insere aqui para o
leadtime de nivel do item para calcular o leadtime total.

3. Dias de Prazo Extra de Expedicéo

Mensagens expressas sdo omitidas, comeg¢ando na data de inicio da geracéo e
continuando pelo nimero de dias que vocé insere aqui.

4. Dias de Prazo Extra de Adiamento

Mensagens diferidas sdo omitidas, comeg¢ando na data de inicio da geracao e
continuando pelo nimero de dias que vocé insere aqui.

Desempenho

Estas opgbes de processamento definem a saida e aumentam ou reduzem o tempo de
processamento.

1. Limpeza das tabelas F3411/F3412/F3413

2. A entrada das tabelas Filial/Fabrica Local de Planejamento sera eliminada
3. Iniciar Codigo de Impressdo de MPS/MRP

4. Mensagens e Séries Cronologicas para itens ficticios

Em branco = Nao gerar

1 = Gerar

Use esta opcao de processamento para indicar se o programa gera mensagens e séries
cronoldgicas para itens genéricos.

Os valores validos sdo:
em branco Nao gera
1 Gera
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5. Status de Pedido Planejado Fixo final
Em branco = Todas as mensagens sédo expandidas

Use esta opgao de processamento para especificar o status da ordem de servico no qual
as mensagens nao sao mais expandidas para os componentes. Se vocé deixar este
campo em branco, todas as mensagens sdo expandidas para os componentes.

6. Extensdo de Ajustes com Base em Taxa
Em branco = N&o estender
1 = Estender

Use esta opgao de processamento para especificar se os ajustes para taxa baseada em
itens sdo expandidos para os componentes criando, assim, mensagens para 0s
componentes.

Os valores validos sao:

em branco N&o expandem
1 Expandem

7. Status de Taxa Fechada

Insira o status de taxas fechadas. Quando estiver planejando para um item com base na
taxa, o programa nao considera pedidos de taxas neste status ou em status superior.

8. Definigdo de Chave para a tabela F3411

Use esta opcéo de processamento para permitir ao sistema a execugao simultanea de
varios jobs de MRP/MPS. O valor que vocé inserir especifica a faixa para o numero de
registros das tabelas Mensagens de MPS/MRP/DRP (F3411), Requisitos de Nivel Inferior
de MPS/MRP/DRP (F3412) para uma execucgéao especifica. Este valor precisa ser grande
o suficiente para incluir o nimero de registros que seréo gerados para a tabela. Por
exemplo, se vocé inserir o valor 8 para a primeira execugéo e 10 para a segunda, o
sistema reservara para duas execugdes simultdneas de MRP/MPS as faixas de registros
descritas a seguir:

Primeira execugao:
O sistema reserva registros na faixa de 1 a [1 x 10 a 82 poténcia] ou de 1 a 100.000.000.
Segunda execugéo:

O sistema reserva registros na faixa de [1 x 10 a 82 poténcia + 1] a [2 x 10a 102 poténcia]
ou de 100.000.001 a 20.000.000.000.

Observagéao: Os valores que vocé insere sdo 0s expoentes para o calculo acima. Digite
um numero entre 7 e 14.Se vocé nao inserir um valor, o sistema usara o valor 10.

Esta opgéo de processamento so se aplica quando um job de MRP/MPS subseqiiente é
submetido enquanto um job existente esta sendo executado. O numero de registros que
os programas Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) and Programagéao do
Planejamento Principal - Varias Fabricas (R3483) geram é baseado nos valores que vocé
inserir nesta opg¢ao de processamento. Vocé determina o numero ideal de registros que o
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definicdes das versdes forem diferentes, o sistema podera gerar resultados imprevistos.

9. Definigdo de Chave para a tabela F3412

Use esta opgéo de processamento para permitir ao sistema a execugao simultanea de
varios jobs de MRP/MPS. O valor que vocé inserir especifica a faixa para o numero de
registros das tabelas Mensagens de MPS/MRP/DRP (F3411), Requisitos de Nivel Inferior
de MPS/MRP/DRP (F3412) para uma execucgéao especifica. Este valor precisa ser grande
o suficiente para incluir o nimero de registros que seréo gerados para a tabela. Por
exemplo, se vocé inserir o valor 8 para a primeira execugéo e 10 para a segunda, o
sistema reservara para duas execugdes simultdneas de MRP/MPS as faixas de registros
descritas a seguir:

Primeira execugao:
O sistema reserva registros na faixa de 1 a [1 x 10 a 82 poténcia] ou de 1 a 100.000.000.
Segunda execugéo:

O sistema reserva registros na faixa de [1 x 10 a 82 poténcia + 1] a [2 x 10a 102 poténcia]
ou de 100.000.001 a 20.000.000.000.

Observagéao: Os valores que vocé insere sdo 0s expoentes para o calculo acima. Digite
um numero entre 7 e 14.Se vocé nao inserir um valor, o sistema usara o valor 10.

Esta opgéo de processamento so se aplica quando um job de MRP/MPS subseqiente é
submetido enquanto um job existente esta sendo executado. O numero de registros que
os programas Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) and Programagéao do
Planejamento Principal - Varias Fabricas (R3483) geram é baseado nos valores que vocé
inserir nesta opg¢ao de processamento. Vocé determina o numero ideal de registros que o
sistema deve incluir. Todos os valores devem ser os mesmos em todas as versdes. Se as
definicGes das versdes forem diferentes, o sistema podera gerar resultados imprevistos.

10. Omisséao de Série Cronondgica
Em branco = Gerar a Série Cronondgica
1 = N&o gerar a Série Cronondgica

Use esta opgéo de processamento para especificar se o programa Planejamento dos
Requisitos de MRP/MPS (R3482) gera a série cronoldgica. Os valores validos sao:

Em branco = Gerar as séries cronolégicas
1 = Nao gerar as séries cronolégicas

Observagao: O desempenho € melhor quando o sistema n&o gera a série cronoldgica.

99



Modo de Manufatura

Se vocé usa a manufatura por processo, digite 1 para gerar o planejamento com base nas
previsbes de co-produtos e subprodutos para o processo. Em seguida, o programa cria as
mensagens para 0 processo.

1. Planejamento de Processos
Em branco = Manufatura discreta
1 = Manufatura de processo

Se vocé usa o processo de manufatura, digite 1 para gerar o plano com base nas
previsdes dos produtos intermediarios/subprodutos do processo. A seguir, 0 programa
criara mensagens para 0 processo.

Os valores validos sdo:

branco discreto
1 processo

2. Planejamento de Processos
Em branco = Nao incluir
1 = Incluir

Use esta op¢ao de processamento para especificar se o sistema deve incluir o suprimento
e demanda dos itens que estdo associados a um projeto. Os itens especificos de projetos
tém o tipo de armazenamento P.Os valores validos sao:

Em branco = Nao incluir os itens associados aos projetos.
1 = Incluir os itens associados aos projetos.

3. Configuragéo da Tabela de Componentes
Em branco = N&o processar a tabela de componentes configurados
1 = Processar a tabela de componentes do configurador

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve processar os
componentes do configurador a partir da tabela Componentes do Configurador (F3215) e
inclui-los nas tabelas Arquivo de Detalhes de Pedidos de Vendas (F4211) e Lista de
Pecas de Ordem de Servigo (F3111). Se vocé inserir o valor 1 nesta opgéo de
processamento, o sistema processara os itens da tabela Componentes do Configurador
como itens de demanda.

Em branco = N&o processar os itens da tabela Componentes do Configurador
1 = Processar os itens da tabela Componentes do Configurador
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Paralelo

Estas opgbes de processamento especificam o nimero de processadores que o sistema usa
no processamento paralelo. Estas opg¢des também especificam se o sistema executa o pré-
processamento durante o processamento paralelo.

1. Nimero de Jobs do Subsistema
0 = valor predeterminado

Use esta opgao de processamento para especificar o nimero de subsistemas em um
servidor.

O valor predeterminado é 0 (zero).

2. Pré-processamento
Em branco = Nao executar o pré-processamento
1= Executar o pré-processamento

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve executar o pré-
processamento durante o processamento paralelo. Durante o pré-processamento, o
sistema verifica o suprimento e a demanda e executa o planejamento somente para os
itens envolvidos. O pré-processamento melhora o desempenho quando vocé executa o
MRP e s6 é valido quando o numero de itens de fato planejado € menor que o nimero
total de itens na selecao de dados.

Os valores validos séo:
Em branco O sistema ndo executa o pré-processamento.
1 O sistema executa o pré-processamento.

Saida do Planejamento de Requisitos

Quando vocé gera um planejamento da programacéo, o sistema de planejamento avalia as
informagdes selecionadas de suprimento e demanda, executa calculos e recomenda uma
programacao planejada em intervalos de tempo para os itens selecionados. Em seguida, o
sistema apresenta aos planejadores mensagens de agao e de aviso que sugerem novas
ordens de servigo ou uma nova programacgao das ordens existentes. Existem outras
ferramentas de planejamento, como a consulta a suprimento e demanda e os registros de

pegging.

Verificagdo de Séries Cronologicas

As séries cronoldgicas sédo registros do célculo, em intervalos de tempo, dos requisitos
liguidos de suprimento e demanda de itens selecionados. O sistema recupera estes dados
da geracao ou execucgao de alteracdo liquida mais recente.

Use as versdes Planejamento de Requisitos de Distribuicao (DRP) ou Programacéo Principal
da Producao (MPS) do programa Série Cronoldgica da MPS (P3413) para verificar a
programagao principal e decidir se quer aceitar o planejamento que o sistema sugere ou se
eu substitui-lo. Vocé deve verificar as mensagens de acao de numeros de itens individuais
para determinar se alguma agao deve ser tomada e qual.
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Use as opgdes de processamento do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS
(R3482) para configurar periodos diarios, semanais ou mensais (periodos).

A lista a seguir mostra algumas informacgdes pertinentes as séries cronoldgicas de DRP e de

MPS:

Quantidades para
periodos especificos

Quantidades de
periodos ajustadas
ou hao

Consumo da
previsao

Varios formatos de

exibicao

Acesso a outros
programas

Vocé pode verificar o seguinte:

e Atividades de estoque em intervalos de tempo em qualquer unidade de medida
e Quantidades comprometidas em qualquer unidade de medida valida

e Limites de tempo e leadtime no nivel de item

e Ocorréncias de leadtime cumulativo e de manufatura

As quantidades do periodo sao ajustadas ou néo ajustadas.

Os calculos das quantidades ajustadas consideram que o usuario ndo ira processar as
mensagens de agdo.

Os calculos das quantidades néo ajustadas consideram que o usuario ira processar as
mensagens de agao. A letra U no final dos tipos de quantidade indica que as
quantidades do periodo ndo s&o ajustadas.

Quando vocé usa uma regra de limite de tempo de planejamento para o calculo da
quantidade disponivel final que é baseada no maior valor, previsdo ou demanda do
cliente, como G, C ou H, a previsdo é consumida. Isto significa que a previsao é
reduzida pelo valor da demanda do cliente naquele mesmo periodo.

Vocé pode exibir as séries cronoldgicas em varios formatos, como os seguintes:

e Todas as linhas de demanda resumidas em uma s6 linha de demanda
e Todas as linhas de suprimento resumidas em uma so linha de suprimento
e  Omitindo ou selecionando as linhas de informacao escolhidas

e Alternando entre duas tabelas de tipos de quantidade, como definido nas
opgdes de processamento

Vocé pode acessar outros programas enquanto verifica as séries cronoldgicas:
e Consulta a Suprimento/Demanda e a Referéncia de Utilizagao, para determinar
onde as demandas de nivel superior estdo sendo geradas

e Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS, para verificar os detalhes de
mensagens e executar as agdes apropriadas

e Informacgdes Adicionais do Sistema para verificar os detalhes de configuragao
do item

e Revisdo de Previstes Detalhadas, para verificar as previsdes e o histérico de
vendas do item

o Revisdo de Programagdes de Taxa, para verificar as programacgbées de taxa do
item

e Geragdo de MPS ou DRP para executar uma regeragao on-line para o item
exibido

O programa Séries Cronoldgicas — MRP é o mesmo usado para fazer consultas sobre séries
cronologicas de DRP/MPS. Utilize a versao adequada do programa Séries Cronoldgicas de
MPS (P3413) para verificar as séries de itens para o planejamento de requisitos de
materiais. Vocé pode mudar as definicdes nas opg¢des de processamento de MRP para
atender as diversas necessidades do Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP).
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Utilize o programa Janela Chave de Séries Cronoldgicas de MPS/MRP/DRP (P34KEY) para
verificar os tipos de quantidade que sdo geradas para o planejamento de requisitos de
materiais. Estes tipos de quantidade incluem:

Pedido planejado Representa pedidos de reabastecimento recomendados para um item.

(+PLO)

Orden_1 de servico Representa a demanda por componentes necessario para a ordem de servico
planejada (-PWO) planejada pai (+PLO).

Ordens de servigo Representa uma ordem de servigo de manufatura de suprimento do componente

(+*WO) (+wo/wou) que tem um cabegalho de ordem de servigo. O cédigo -WOU indica a ordem de
servigo que esta na tabela Cadastro de Ordens de Servigo (F4801). O cédigo +WO
indica a ordem de servigo se vocé processou todas as mensagens de agéo
aplicaveis.

Ordem de servigo fixa Representa a demanda por componentes que serdo consumidos das ordens de
(-FWO) servico pai liberadas (+WOU).

Codigos de Exibicdo de Séries Cronoloégicas

Os dias do lead time do item e do periodo de planejamento sdo mostrados na exibi¢cao da

série cronolégica. Os periodos de planejamento e lead times sdo anotados nos seus
periodos especificos como se segue:

L Lead time de nivel

M Leadtime de manufatura
c Leadtime cumulativo

F Periodo de congelamento
P

Limite de planejamento

Periodo de exibicdo de
mensagens

Instrugcoes Preliminares

0 Gere um planejamento de requisitos de materiais atualizado que inclua as datas
inicial e final dos periodos de planejamento a serem verificados. Consulte Geragéo
de Planejamentos de Requisitos de Materiais no manual Planejamento de Requisitos

» Verificagdo de séries

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operacgbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgdo Consulta a Séries
Cronolégicas/ATP de DRP.
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No menu Operacgées Diarias de MPS (G3412), selecione a op¢gdo Consulta a Séries
Cronolégicas de MPS/ATP.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgcdo Consulta a Séries
Cronolégicas de MRP/ATP.

1.

Na tela Acesso a Séries Cronoldgicas, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Filial/Fabrica

e N°do Item

- — =T —
= ' Portal  J.0. Edw: Knowlege |

]DEDWVARDS o = - @ [EE]

Select Workspace: | Active Foundation =l

Active Foundation | Personalize ‘ Change Role | Logout

GG

Find Cloze Form Tools

RIE =

¥ suppress Blank Lines Branch/Plant 30

[ Summatize Supply Demand StartFrom Date | IHNIE

[~ Alternate GQuantity Type Unitof Measure  [E&

Itern MNurmber |22El Touring Bike, Red
Leadtime Level 2 Fined

Customize Grid Records 1- 10

Description 6/3/2005L C 6/10,2005 61172005 F 6/242005 71/2005 P
+BAU 134 134 80, 80
+BA, 134 134
oL 2000
O 0
-Fscu 288
FoET 288
-8ou 134 a0 74
-850 134 a0, 74
=EAU 134 -20 80! 1558 e
=EA 134

@) e e e | e e e e e o]

Para alterar a exibigao, escolha quaisquer das seguintes opg¢des:

e  Omitir Linhas em Branco

e Resumir Suprimento/Demanda

e Tipo de Quant. Alternativa

Para alterar a exibigdo de itens, preencha os campos a seguir e clique em Procurar:
e Data Inicial

¢ Unid.de Medida

Para acessar outras telas, escolha a tela adequada no menu Tela.
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Opcoes de Processamento: Séries Cronolégicas de MPS (P3413)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento permitem especificar os tipos de UDC obrigatérios e
alternativos para as descri¢cdes de linha de séries cronolégicas no programa Séries
Cronoldgicas de MPS (P3413).

1. Tipo de UDC (Obrigatoério). O valor predeterminado é QT.

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo definido pelo usuario (UDC)
no sistema 34 para a lista de descrigdes de linha que é exibida na série cronolégica. Se
vocé deixar esta op¢cdo em branco, o sistema utilizara o coédigo de tipo de quantidade
(QT).

2. Tipo de UDC Alternativo (Opcional).

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo definido pelo usuario (UDC)
no sistema 34 para a lista de descri¢cdes de linha alternativas que é exibida nas telas
associadas ao programa Série Cronologica (P3413). Escolha a opgao Tipo de Quantidade
Alternativa para exibir as descricdes de linha alternativas. Se vocé nao marcar uma
op¢ao, o sistema nao exibira as descrigdes de linha alternativas.

Processamento

Estas opgbes de processamento identificam que informagdes sdo exibidas de que forma na
tela Séries Cronolodgicas. Vocé pode escolher periodos vencidos e de consumo da previsao
especificos. Além disso, pode optar por resumir os dados de suprimento e demanda em uma
unica linha.

1. Periodos Vencidos

0 (valor predeterminado)
1
2

Use esta opcao de processamento para especificar o nUmero de periodos que o sistema
deve exibir na série cronolégica antes da data de inicio da geragdo de MRP. Os valores
validos sao:

0 Zero periodos (valor predeterminado) antes da data de inicio da geracdo de MRP.
1 Um periodo antes da data de inicio da geragao de MRP.
2 Dois periodos antes da data de inicio da geracao de MRP.

Este valor deve corresponder aos periodos vencidos da Geragdo de MRP
(R3482/R3483). Se o programa Geragado de MRP tiver um periodo vencido, esta opgao
deve ser definido com o valor um.

2. Resumo de Suprimento e Demanda
Em branco = Nao resumir (valor predeterminado)
1 = Resumir

Use esta opcao de processamento para consolidar as linhas de suprimento em uma Unica
linha e as linhas de demanda em outra linha Unica nas telas associadas ao programa
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Série Cronologica (P3413). Os valores validos séo:

Em branco O sistema nao consolida as linhas de suprimento e demanda em
linhas unicas.
1 O sistema consolida as linhas de suprimento e demanda em linhas Unicas.

3. Periodos de Consumo da Previséo (FCP)
Em branco = Nao indicar o FCP (valor predeterminado)
1 = Indicar o FCP

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve indicar os periodos
de consumo da previsédo (FCP) no programa Série Cronoldgica (P3413) quando a MRP
usa o consumo da previsao. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao indica os periodos de consumo da previsao.
1 O sistema indica os periodos de consumo da previsao com um
asterisco préximo a data.

Versoes

Essas opc¢des de processamento permitem especificar as versdes de relatérios e programas
como Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) e Revisado de Detalhes de
Mensagens de MRP/MPS (P3411) acessadas pelas opgdes dos menus Tela e Linha do
programa Séries Cronologicas de MPS (P3413).

1. MRP de Item Unico (R3482)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa MRP de Item
anico (R3482) que o sistema deve utilizar quando este programa é acessado a partir da
opcéao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta opgéo em
branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOO1.

2. Revisao de Mensagens de Detalhes de MRP (P3411)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Verificagao de
Mensagem de Detalhe de MRP (P3411) que o sistema deve utilizar quando este
programa for acessado com a opgao de linha da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se
vocé deixar esta opgao em branco, o sistema utilizara a versao ZJDE00O1.

3. Consulta a Suprimento e Demanda (P4021)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Consulta a
Suprimento e Demanda (P4021) que o sistema deve utilizar quando este programa for
acessado com a opc¢ao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOO1.

4. Revisdo de Previsdes (P3460)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Revisdo de
Previsbes (P3460) que o sistema deve utilizar quando este programa for acessado com a
opgao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta opgéo em
branco, o sistema utilizara a versao ZJDEOO0O1.
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5. Consulta a Ref. de Utilizagcéo (P3412)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Consulta a
Referéncia de Utilizagao (P3412) que o sistema deve utilizar quando este programa for
acessado com a opgéao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema utilizara a versédo ZJDEOOO1.

6. Revisdo de Programacéao de Taxa (P3109)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Revisao de
Programacao de Taxas (P3109) que o sistema deve utilizar quando este programa for
acessado com a opc¢ao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE00O1.

7. Calendario de Dias Uteis (P00071)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Calendario de
Dias Uteis (P00071) que o sistema deve utilizar quando este programa for acessado com
a opgao de tela da tela Acesso a Séries Cronoldgicas. Se vocé deixar esta opgao em
branco, o sistema utilizara a versédo ZJDEOOO1.

8. Filiais de Itens  (P41026)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Filial do ltem
(P41026) que o sistema deve utilizar quando este programa for acessado com a opgéo de
tela da tela Acesso a Séries Cronolégicas. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema utilizara a versdo ZJDE00O1.

Verificagdo de Familias de Planejamento

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operacgées Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Familias de Planejamento de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opg¢do Verificagdo de
Familias de Planejamento de MPS.

No menu Operacgées Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagéo de Familias de
Planejamento de MRP.

Depois de gerar o MRP, vocé pode verificar todos os nimeros de itens que tém mensagens.
E possivel exibir a lista de itens com mensagens utilizando os filtros a seguir:

e Cddigo de Planejador

e Numero do Comprador

e Familia de Planejamento
e Numero do Projeto

e Filial/fabrica

e Data Final

e Tipo de Mensagem

e Coddigo de Planejamento
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e Tipo de armazenamento

Utilizagcao de Mensagens

Use uma das instrugdes de navegagéo a sequir:

No menu Operagées Diarias de DRP (G3411), realce a opgao Verificagdo de Mensagens
de Detalhe de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opgdo Verificagao de
Mensagens de Detalhe de MPS

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

Vocé pode verificar e processar manualmente as mensagens usando o programa Revisao
de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411) ou processar as mensagens
automaticamente usando o programa Processamento de Mensagens de Detalhe de
MRP/MPS (R3411).

Use as opgoes de processamento de Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS para
especificar os valores predeterminados para os tipos de pedidos exibidos na tela Revisdo de
Mensagens de Detalhe.

As mensagens de agao para Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP),
Programacao Principal da Produgcdo (MPS) e Planejamento de Requisitos de Materiais(MRP)
séo definidas na tabela de Cddigos Definidos pelo Usuario 34/MT. Os cédigos de caracteres
a seguir sdo codigos fixos: Nao altere os codigos de caracteres nesta lista.

Atencao

Dependendo da organizacédo da sua empresa, a pessoa que trabalha com as mensagens de
acado de DRP/MPS/MRP deve consultar o pessoal da produgdo ou de compras antes de
executar uma agdo com base nas mensagens que tenham impacto sobre esses
departamentos.

Sempre que vocé gera um planejamento de requisitos de materiais o sistema produz
mensagens de agao para identificar as situa¢gdes em que a demanda requer uma das agdes
a seguir:

e Alteracao dos pedidos de suprimento existentes

e Criagao de novos pedidos

Use a versao Mensagens de Detalhe — MRP do programa Revisdo de Mensagens de
Detalhe de MRP/MPS para verificar as mensagens de excegao da geragao de planejamento
mais recente. Estas mensagens podem auxiliar na avaliacdo dos pedidos planejados e
existentes. Vocé pode verificar primeiramente as mensagens mais criticas e depois as
outras, na ordem em as processar.

Processamento de Mensagens para uma Familia de Planejamento

Vocé pode processar as mensagens para uma familia de planejamento usando Resumo de
Mensagens (P3401).
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» Processamento de mensagens para uma familia de planejamento

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Familias de Planejamento de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opg¢do Verificagdo de
Familias de Planejamento de MPS.

No menu Operacgées Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagéo de Familias de
Planejamento de MRP.

1. Na tela Acesso a Resumo de Mensagens, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar uma familia de planejamento:

e Filial/Fabrica

e Familia Plane;j.
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2. Escolha os itens cujas mensagens vocé quer processar e selecione a opgao

Mensagem, no menu Linha.

A tela Acesso a Mensagens de Detalhe é exibida com os itens selecionados.
Processe as mensagens para cada item da mesma forma como vocé processa
mensagens utilizando a consolidagao.

Verificagao de Mensagens de Detalhe

As mensagens de detalhe incluem todas as mensagens na tela Resumo de Mensagens
(P3401). Depois de gerar a saida da programacao principal, verifique as mensagens de agéo
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para saber os niumeros dos itens individuais. Apés verificar cada mensagem, vocé pode
executar uma das acdes a seguir:

e Suspensdo de mensagens
e Remocédo de mensagens
o Exclusdo de mensagens

e E possivel excluir qualquer mensagem que tenha sido verificada mas n&o
processada.

e Processamento de mensagens

Opg¢oes de Processamento: Revisao de Mensagens de Detalhe de
MRP/MPS (P3411)

Informagoes de PC

Use estas opgdes de processamento para definir as informacgdes de pedidos de compras.

1. Tipo de Linha

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve processar as linhas
em uma transagdo. O tipo de linha tem efeito sobre os sistemas com os quais a transagéo
mantém uma interface (Contabilidade Geral, Custo de Servigo, Contas a Pagar, Contas a
Receber e Gerenciamento de Estoques). A linha também especifica as condigbes para
inclusdo de uma linha nos relatérios e nos célculos. Alguns exemplos de valores validos,
que foram definidos na tela Revisdo de Constantes de Tipo de Linha, sao:

Iltem de estoque
Custo de servigo, subcontratos ou compras para a contabilidade geral
Numero de conta da contabilidade geral e de item

Itens que nao se encontram em estoque

Frete

Texto informativo

Encargos e cobrangas variados

Ordem de servigo

szATMzZzweon

2. Status Inicial

Use esta opcao de processamento para indicar o status inicial que é a primeira etapa do
processamento do pedido. Vocé deve especificar um cédigo definido pelo usuério (40/AT)
que tenha sido configurado na tela Regras de Atividade de Pedido para o tipo de pedido e
o tipo de linha que vocé esta usando.

3. Consolidagao
Em branco = Nao consolidar
1 = Consolidar

Use esta opgao de processamento para indicar se vocé quer consolidar todas as
mensagens processadas que se aplicam a um fornecedor ou pedido de compras.

Os valores validos sdo:
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1 Consolidar as mensagens
Em branco Nao consolidar as mensagens

Informagoes de OS
Use estas opgdes de processamento para definir as informacgdes de ordens de servico.

1. Status Inicial

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo definido pelo usuario (00/SS)
que identifica o status de ordem de servigo predeterminado a ser usado quando uma
ordem de servigo é criada.

2. Status de Pedido Cancelado

Use esta opgao de processamento para identificar o cédigo de status predeterminado
definido pelo usuario (00/SS) para uma ordem de servigo cancelada.

Informagoes de PT
Use esta opgao de processamento para definir as informagdes de pedidos de transferéncia.

1. Consolidagao
Em branco = Nao consolidar
1 = Consolidar

Use esta opgao de processamento para indicar se vocé quer consolidar todas as
mensagens processadas que se aplicam a uma filial/fabrica em um pedido de
transferéncia.

Os valores validos sdo:

1 Consolidar as mensagens
Em branco Nao consolidar as mensagens

Informagoes de PP
Use esta opcao de processamento para definir as informagdes de pedidos programados.

1. Tipo de Documento de Pedido Programado a Liberar
Em branco = Nao liberar interativamente

Use esta opcao de processamento para indicar se vocé quer que o programa execute
uma liberagao interativa considerando o pedido programado correspondente quando
processar mensagens para criar pedidos de compras.

o Digite o tipo de documento a ser considerado na liberagéo
0 Se este campo for deixado em branco, o programa nao executara a
liberagcéo considerando um pedido programado.
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Versoes

Use estas opcgdes de processamento para definir que versao deve ser usada quando este
programa acessar outros programas.

1. Liberagéo de Pedidos Programados (P43216)

Use esta opgao de processamento para especificar uma versao do programa Liberagao
de Pedido Programado. O sistema chamara esta versao quando vocé acessar a
Liberacao de Pedido Programado a partir deste programa.

Quando vocé escolher uma verséo, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

2. Série Cronoldgica (P3413)
Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa

Série Cronoldgica. O sistema chamara esta versao quando vocé acessar Série
Cronolégica a partir do menu Tela de Detalhes de Mensagens ou Revisédo de Detalhes de
Mensagem.

Quando vocé escolher uma verséo, verifique a opgcao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

3. Consulta a Ref. de Utilizagcéo (P3412)

Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa Consulta a
Referéncia de Utilizagdo. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar Consulta
a Referéncia de Utilizagao a partir do menu Tela das telas Detalhes de Mensagens ou
Reviséo de Detalhes de Mensagem.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

4. Consulta a Suprimento/Demanda (P4021)

Use esta opgao de processamento para especificar uma versao do programa Consulta a
Suprimento e Demanda. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar
Suprimento e Demanda a partir do menu Tela das telas Detalhes de Mensagens ou
Revisao de Detalhes de Mensagem.

Quando vocé escolher uma verséo, verifique a opgcao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

5. Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa Pedido de
Compras. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar Detalhes de Pedidos a
partir do menu Linha das telas Detalhes de Mensagens ou Revisdo de Detalhes de
Mensagem.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.
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6. Entrada de Ordens de Servico (P48013)

Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa
Processamento de Ordem de Servigo. O sistema chamara esta versdo quando vocé
acessar o Processamento de Ordem de Servigo a partir deste programa.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

7. Revisédo de Programacoes de Taxa (P3109)

Use esta opcao de processamento para especificar uma versao do programa
Entrada/Alteragéo de Programacao de Taxa. O sistema chamara esta versdo quando
vocé acessar Programacdes de Taxas a partir do menu Tela das telas Detalhes de
Mensagens ou Revisédo de Detalhes de Mensagem.

Quando vocé escolher uma verséo, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

8. Entrada de Pedidos de Transferéncia (P4210)

Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa Entrada de
Pedidos de Vendas. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar a Entrada de
Pedidos de Vendas a partir deste programa.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

9. Bancada de Programacgao (P31225)

Use esta opgao de processamento para especificar uma versado do programa Bancada de
Programacao de Manufatura. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar a
Programacao de Ordens de Servigo a partir do menu Tela das telas Detalhes de
Mensagens ou Revisao de Detalhes de Mensagem.

Quando vocé escolher uma verséo, verifique a opgcao de processamento da verséo para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

10. Consulta a Listas de Materiais (P30200)

Use esta opgéo de processamento para especificar uma versao do programa Consulta a
Listas de Materiais. O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar Consulta a
Listas de Materiais a partir do menu Linha das telas Detalhes de Mensagens ou Reviséo
de Detalhes de Mensagem.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

11. Filiais de Itens (P41026)

Use esta opgao de processamento para especificar uma versao do programa Filial de
Item.

O sistema chamara esta versdo quando vocé acessar Dados de Manufatura da Fabrica a
partir do menu Linha das telas Detalhes de Mensagens ou Revisao de Detalhes de
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Mensagem.

Quando vocé escolher uma versao, verifique a opgao de processamento da versao para
assegurar que ela atenda aos seus requisitos.

Exibicao
Use esta opgao de processamento para especificar se devem ser exibidas as mensagens da
filial/fabrica de demanda ou de suprimento.

1. Exibicdo de Mensagens para:
Em branco/D = Filial de Demanda
S = Filial de Suprimento

Use esta opgao de processamento para especificar se as mensagens devem ser exibidas
por filial/fabrica de demanda ou de fornecimento.

Os valores validos séo:
1 Exibir as mensagens por filial/fabrica de suprimento.
Em branco Exibir mensagens por filial/fabrica de demanda.

Processamento de Mensagens de Ordem de Servigo

Apos verificar as mensagens, vocé pode processa-las. Quando vocé processa mensagens
de ordens de servico, o sistema cria cabegalhos de ordem de servigo na tabela Cadastro de
Ordens de Servigo (F4801) e atribui os numeros das ordens de servigo. O sistema nao
anexa informacgdes de lista de pegas nem de roteiro neste momento.

Vocé pode processar as mensagens de ordens de servico usando um dos seguintes
métodos:

e Processamento de uma uUnica mensagem de agdo para um item

e Processamento de varias mensagens de acdo para um item

e Processamento de mensagens usando uma familia de planejamento
e Processamento automatico de mensagens

Primeiramente, o sistema processa as mensagens de ordens de servigo. As mensagens de
ordens de servigo sdo exibidas na tela Revisao de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS
(P3411) com o tipo de pedido WO. A programagao principal continua ou nao ¢é alterada da
data inicial até a final em que o sistema processa estas mensagens de ordens de servigo.
Estas ordens fixas ndo serao replanejadas automaticamente nas geracdes de MPS
posteriores. Contudo, se a nova geragao detectar uma inconsisténcia entre as quantidades
ou datas de suprimento e de demanda, o programa recomendara o realinhamento das
ordens de servigo existentes.

Quando vocé usa quantidades de ordem fixas (FOQ), a MPS e o DRP ndo geram uma
mensagem Aumentar para as ordens existentes para cobrir a demanda. Em vez disso, o
sistema gera mensagens para as ordens solicitando multiplos da FOQ, como necessario
para atender a demanda.
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Quando cria ou atualiza uma ordem, vocé pode modificar o status da ordem para indicar o
estagio da produgdo. Para fazer isso, digite outro status no campo Status. O sistema exibe
este campo somente para mensagens relacionadas ao processamento da ordem.

» Processamento de mensagens de ordens de servigo

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operagées Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MPS.

No menu Operacgbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

1. Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item:

e Filial Demanda
e N°do ltem

2. Selecione a mensagem que deseja processar.
No menu Linha, selecione a opg¢ao Processar Mensagens.
4. Para exibir as mensagens que foram processadas, selecione a opgédo Mensagens
Processadas no menu Exibir.
Consulte também

O Execucdo do Processamento de Ordens no manual Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica

Processamento de Mensagens de Pedidos de Compras

As mensagens de pedidos de compras sdo exibidas na tela Revisdo de Mensagens de
Detalhe de MRP/MPS (P3411) com o tipo de pedido OP. Vocé pode processar as
mensagens de pedidos de compras usando um dos seguintes métodos:

e Processar uma unica mensagem de agdo sem a verificagdo ou consolidagao de
pedidos programados.

e Processar uma ou mais mensagens de agéo com a verificagédo de pedidos
programados.

¢ Processamento de mensagens utilizando a consolidagao de pedidos de compras
para inserir mais de um item em um pedido de compras

o Processar as mensagens de pedidos de compras utilizando uma familia de
planejamento

e Processar mensagens utilizando o sistema Programacgéo de Fornecedores.
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Observagao
Se um item nao tiver um fornecedor atribuido, o sistema exibira uma mensagem de
erro. Insira o numero de um fornecedor e clique em OK.

Para tornar mais rapido o processamento de mensagens, a J.D. Edwards recomenda que
vocé configure versdes diferentes da tela Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS
para cada um dos métodos descritos acima. Isto é, configure uma versao para processar
uma unica mensagem de agcado sem a verificagdo ou consolida¢ao de pedidos programados,
outra versao para processar uma ou mais mensagens de agéo com verificacdo dos pedidos
programados, e assim por diante.

Dependendo de como vocé configurou as opgdes de processamento para o programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482), ele criara uma requisicdo de compra
(tipo de documento OR) ou um pedido de compras (tipo de documento OP). O programa
insere uma identificagdo de usuario no pedido de compras e utiliza a data do sistema para
definir a data em que o pedido foi criado.

Além disso, o programa cria o pedido de compras na unidade de medida de compras,
mesmo que a mensagem de agdo mostre a unidade de medida principal. O programa faz as
conversodes de unidade de medida apropriadas. Depois da regeracdo de DRP/MPS seguinte,
as quantidades associadas as mensagens processadas s&o exibidas na série cronoldgica,
na linha Tipo de Quantidade +PO.

Quando vocé processa mensagens, o sistema torna fixa aquela parte do plano de
reabastecimento de DRP/MPS. A regeragcdo DRP/MPS subseqliente ndo altera as datas
nem as quantidades associadas as mensagens previamente processadas. Contudo, se a
nova geragao detectar uma inconsisténcia entre as quantidades ou datas de suprimento e de
demanda, o programa emitira uma mensagem recomendando o realinhamento das
quantidades +PO existentes.

Consulte também

Consulte os tépicos a seguir no manual Planejamento de Requisitos:
Processamento de Mensagens para uma Familia de Planejamento

Processamento de Ordens de Servigo

Geracdo de Programacgées de Fornecedores para obter informagdes sobre o
processamento de mensagens usando este sistema

» Processamento de uma Unica mensagem de agdo

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operagées Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagédo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MPS.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

1. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhe, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:
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e N°do ltem

e Filial Demanda

2. Escolha a mensagem a ser processada e, no menu Linha, selecione a opgao
Processar Mensagens.

Observacao

Se um item nao tiver um fornecedor atribuido, o sistema exibira uma mensagem de erro.
Insira o numero de um fornecedor e clique em OK.

3. Clique em Fechar.

RN - L T Potal 0. Edws Knowlege - |
IDEDWARDS o 9 = @ [E‘]
Select Workspace: | Active Foundation =l
Active Foundation | persomsize | crange rote | Logou
Suppliers Selected for Order @
Form  Row Tools
Custornize Grid
= Order or Order - Supplier Branch/ Request
HNumber Ty Co Supplier Hame Plant Date
== OF 00200 4343|Pants Emporium W30 =

4. Na tela Fornecedores Selecionados para o Pedido, escolha a opgéao Gerar Pedidos,
no menu Tela.
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5. Na tela Pedidos de Compras Gerados, clique em Fechar.

Para exibir a mensagem que foi processada na tela Acesso a Mensagens de
Detalhe, selecione a op¢cdo Mensagens Processadas no menu Exibir. O sistema
designa um numero de pedido de compras e o exibe no campo Numero do Pedido.

» Processamento de mensagens utilizando a consolidagio

O sistema cria um cabecgalho de pedido de compras com tantos itens de linhas de detalhes
de mensagem quantos necessarios. As datas correspondem as mensagens. Se uma peca
tiver mais de um fornecedor, vocé pode alterar o numero do fornecedor na area de detalhe
da mensagem. O sistema gera um pedido de compras para cada fornecedor.

Use uma destas instru¢des de navegacéo:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), clique com o botdo da direita em
Verificagdo de Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), clique com o botdo da direita em
Verificagdo de Mensagens de Detalhes de MPS.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), clique com o botdo da direita em
Verificagdo de Mensagens de Detalhes de MRP.

1. Clique em Solicitar e, em seguida, em Valores.

2. Defina a opgéo de processamento apropriada para consolidar todas as mensagens
para o mesmo fornecedor em um sé pedido de compras e, em seguida, clique em
OK.

3. Clique duas vezes no mesmo programa a partir do menu.
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4. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhe, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item:

e N°do ltem
e Filial Demanda

5. Escolha a mensagem a ser processada e, no menu Linha, selecione a opgao
Processar Mensagens.

O sistema atribui os numeros de pedido de compras e os exibe no campo Numero
do Pedido para cada item.

Observagao
Se um item nao tiver um fornecedor atribuido, o sistema exibira uma mensagem de
erro. Insira o numero de um fornecedor e clique em OK.

6. Para exibir as mensagens que foram processadas, selecione a op¢cao Mensagens
Processadas no menu Exibir.

» Cancelamento de itens em um pedido de compras

Use uma das instrugdes de navegagdo a seguir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagcdo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operacgées Diarias de MPS (G3412), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MPS.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

Se itens que ndo devem ser incluidos forem exibidos em um pedido de compras, vocé pode
exclui-los do pedido.

1. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhes, selecione o item que deseja excluir do
pedido de compras.

2. Clique em Excluir.

Processamento Automatico de Mensagens

Use uma das instrugdes de navegagéo a sequir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), realce a opgao Processamento de
Mensagens de Detalhe de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a op¢do Processamento de
Mensagens de Detalhe de MPS.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione Processamento de Mensagens
de Detalhe de MRP.

Como alternativa ao processamento interativo de mensagens, vocé pode executar o
Processamento de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (R3411). Este programa processa
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0s seguintes tipos de mensagem para ordens de servico, pedidos de compras e pedidos de

transferéncia:
B Fazer Pedido e Expedir
c Cancelar
D Adiar
E Expedir
G Aumentar a Quantidade do Pedido Para
L Diminuir a Quantidade do Pedido Para
o

Pedido

Este programa nao gera relatérios. Vocé pode verificar as mensagens de erros na tela
Centro de Trabalho (P012501) em Fila de Jobs Submetidos. Pode também verificar qualquer
mensagem que o programa nao tenha processado na tela Acesso a Mensagens de Detalhe.

Suspensdo de Mensagens

Vocé pode suspender mensagens para impedir que o sistema as altere durante a geragao
seguinte (por exemplo, para preservar um lembrete manual). O sistema retém as mensagens
suspensas até que vocé as remova ou exclua manualmente.

>

Suspensido de mensagens

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operacgées Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MPS.

No menu Operacgbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

1. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhe, escolha uma linha e selecione a opgao
Revisdo de Mensagens, no menu Linha.

2. Na tela Revisdao de Mensagens de Detalhe, selecione Suspender/Liberar no menu
Linha.

O sistema destaca as mensagens suspensas.

Remocgdo de Mensagens

Vocé pode remover mensagens a partir do programa Revisdo de Mensagens de Detalhe de
MRP/MPS (P3411) quando nao quiser processa-las.
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» Remocgido de mensagens

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MPS.

No menu Operacgbes Diarias de MRP (G3413), selecione Verificagdo de Mensagens de
Detalhe de MRP.

1. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhe, escolha uma linha e selecione a opgéo
Limpar Mensagem, no menu Linha.

2. Para exibir novamente as mensagens depois de té-la removido, selecione a opgao
Todas as Mensagens no menu Exibir.

Inclusdo de um Cédigo de Congelamento em um Pedido de Compras

E possivel congelar os valores de tempo e de quantidade no pedido de compras para que o
Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP) e o Planejamento de Requisitos de
Materiais (MPS) ndo gerem nenhuma mensagem de agéo para alteragdo do pedido. Congele
os pedidos de compras antes das negociagdes finais ou quando um contrato de compras foi
assinado com um fornecedor.

» Inclusdao de um cédigo de congelamento em um pedido de compras

No menu Processamento de Pedidos de Compras (G43A11), selecione Entrada de
Pedidos de Compras.

1. Na tela Acesso a Cabecalhos de Pedidos, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar um pedido de compras:

e N°do Pedido
e Filial/Fabrica

2. Escolha o pedido de compras e selecione a opgéo Revisdo de Detalhes no menu
Linha.

3. Na tela Detalhes de Pedido, escolha uma linha e selecione a opgao Informagdes
Adicionais 2, no menu Linha.

Se vocé esta usando o Gerenciamento de Projetos de Engenharia, o campo Numero
do Projeto sera exibido na grade.
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4. Na tela Detalhes de Pedido - Pagina Il, preencha os campos a seguir e clique em
OK:

e (Cod. Congel.

Descrigdo dos Campos de Inclusdo de Cédigos de Congelamento

Descrigao Glossario

Caod. Congel. Um cédigo que indica se a linha de um pedido esta congelada. Os programas
MPS e MRP néo sugerem alteragdes nos pedidos congelados. Os valores

validos sao:

Y = Congelar o pedido
N = Nao congelar o pedido. Este é o valor predeterminado.

Inclusdo de um Coédigo de Congelamento em uma Ordem de Servigo

E possivel congelar os valores de tempo e de quantidade na ordem de servigo para que o
Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP) e o Planejamento de Requisitos de
Materiais (MPS) ndo gerem nenhuma mensagem de agéo para alteragdo do pedido. Congele
as ordens de servico quando elas estiverem dentro do limite de tempo de congelamento.
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» Inclusdo de um cédigo de congelamento em uma ordem de servigo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Entrada/Alteragao de Ordens.

1.

3.

Na tela Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Tipo
e 2°Numero do Item
e Filial/Fabrica

Escolha a ordem de servigo que deseja congelar e clique em Selecionar.

= - — - ot 3. e
IDEDWARDS s T
SelectWiorkspace W
Active Foundation | persomsize | cange rote | Logou
Gl
Ok Cancel Form Tools
=
Order NoiType [stone | fwo BranchiPlant W30
W0 Dest [Tauring Bike, Red W.0. Scheduling
Iterm Mo, |20

Select Tab: | Status & Type =
Sts Comm. l—

Bill Type IM— Standard Manufactring Bl

Rig. Type IM— Standard Manufacturing Rowing
Status IAS— Material [ssued

Type IS— Shop Order

Freeze Code |v Freeze the order.

Na tela Detalhes de Ordem de Servico, clique na guia Status/Tipo e preencha os
campos a seguir:

e (Cdd. Congel.

Note
A Programacéo Principal da Produgéo (MPS) e o Planejamento de Requisitos de
Materiais (MRP) ndo sugerem alteragdes para as ordens congeladas.
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Geracado de Planejamentos de Requisitos de Materiais

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgéo Regeracéo de MRP.

Use a versao de MRP- Regeragao Bruta do relatério Planejamento de Requisitos de
MRP/MPS (R3482) para gerar uma programagao de planejamento de MRP de local unico
para os itens selecionados. Como alternativa, vocé pode utilizar a versdao MRP - Atualizagao
do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS para gerar uma programacgao de
planejamento de MRP de local unico. Os planejamentos de requisitos de materiais podem
ser gerados para:

e Um Unico item
e Todos os itens
e Somente os itens afetados pelas transag¢des desde a ultima geragéo

Quando vocé gera um plano de requisitos de materiais, o sistema avalia as informagdes
selecionadas, executa os calculos e recomenda um plano de reabastecimento com base em
intervalos de tempo para todos os itens selecionados. A regeracéo de MRP utiliza os
mesmos programas que a regeragao de DRP/MPS.

Verifique os tdpicos a seguir para obter informagdes adicionais sobre a geragdo do MRP:

Lista de O MRP utiliza a lista de materiais para expandir a demanda para todos os itens componentes.
Materiais Caso n&o exista uma lista de pegas para uma ordem de servigo, a geracdo do MRP utilizara a
lista de materiais padrao para expandir a demanda.

Vocé deve definir uma lista de materiais tipo M (lista de manufatura padrédo) para os cabecalhos
de ordens de servigo sem lista de pecas e para os pedidos planejados do item pai. A geragéo
de MRP utiliza o tipo de lista M para programar os itens de acordo com a maneira como o
produto é fabricado.

Codigode  ( sistema utiliza o caédigo de nivel inferior para determinar as relagdes entre itens pai e

Nivel Inferior componentes. O sistema expande a demanda do item pai até o nivel dos componentes. A
geragao de MRP expande a demanda de nivel inferior somente para os itens manufaturados. O
sistema ndo expande a demanda até os niveis abaixo de um item adquirido, mesmo que o item
tenha uma lista de materiais.

Tipo de Os tipos de geracao 4 e 5 devem ser usados para gerar uma programacao de planejamento

geragao principal para os itens do MRP. Se o status do MPS for de congelado, a geragao tipo 5 ira
expandir somente os itens componentes do item principal programado. Selecione a geracdo do
tipo 4 para expandir os itens e componentes da MPS

Pedidos Se vocé identificar como congeladas as ordens de servigo ou pedidos de compras de
congelados m jtem, o programa nao recalculara o planejamento de nenhum pedido daquele item.
Em vez disto, vocé recebe uma mensagem de pedido congelado para aquele item.

Selegdo de  pyrg executar uma regeracdo de MRP, baseie sua selegéo na filial/fabrica, nos codigos de
dados categoria e no cédigo de planejamento. O sistema pode processar qualquer selegdo dos
campos baseados em tabelas.

Para executar uma geragao de alteragao liquida, defina o indicador de alteragéo liquida como 1
para selecionar os itens que foram alterados desde a ultima geragéo do programa.
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Instrugcoes Preliminares
O Certifique-se de que o MRP tenha sido configurado.

O Gere uma previsao para os itens com demanda independente. Consulte Criagdo de
Previsées Detalhadas no manual Gerenciamento de Previsées.

Como Executar o MRP com Eficiéncia?

O MRP (Planejamento de Requisitos de Material) é executado da forma mais eficiente
quando vocé assegura a exatidao e validade dos itens a seguir:

Programagéd certifique-se de que a programacao principal tenha uma precisdo de no minimo 95%. Esta

o Principal  reciss0 é medida pela comparagéo entre a criacdo de um produto final e o desempenho da
programacao.

Lista de Voceé deve certificar-se de que a lista de materiais tenha uma precisdo de pelo menos 98% e

Materiais contenha as quantidade e componentes corretos. A precisdo é avaliada pela comparagao
entre a maneira como o item é construido na fabrica e as quantidades e componentes
corretos contidos na lista de materiais.

Estoque

possivel atingir este nivel de precisdo por meio do processo de contagem ciclica.

Lead times  Certifique-se de que os leadtimes sejam validos.O sistema fornece os lead times
planejados. Na execugéo, o tempo real necessario para concluir um pedido pode
variar.

Validagao de Planejamentos de Requisitos de Materiais

Apbs gerar o planejamento de requisitos de materiais, vocé precisa valida-lo para assegurar-
se de que dispde de capacidade suficiente nos centros de trabalho. Utilize o Planejamento
de Requisitos de Capacidade (CRP) para determinar se o planejamento de materiais pode
ser executado com os recursos disponiveis.

Utilizagao de Planejamentos de Requisitos de Materiais

A saida do MRP consiste das informagdes contidas nas séries cronoldgicas e nas
mensagens de agao. Utilize as informagbes de série cronolégica para aceitar ou ignorar o
planejamento sugerido pelo sistema.Vocé deve verificar as mensagens de agao dos
numeros de item individuais para determinar se é necessério executar alguma acéo e qual.
Use o pegging para identificar a demanda de componentes do item pai.

Verificagao de Mensagens de Detalhe de MRP

As mensagens de detalhe incluem todas as mensagens na tela Resumo de Mensagens
(P3401). Depois de gerar um planejamento de requisitos de material, verifique as
mensagens de acao para os numeros dos itens individuais. Apés verificar cada mensagem,
vocé pode executar uma das agdes a seguir:

e Suspensdo de mensagens.
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e Remocgao de mensagens.

e Exclusdo de mensagens.

e Processamento de mensagens.

Com base nas mensagens relacionadas ao item pai, os componentes diretos também
recebem mensagens de aviso. No nivel dos componentes hd mensagens especiais (S) que
sdo semelhantes as mensagens de aviso (A). Embora os dois tipos de mensagem sejam
originados do item pai, as mensagens S indicam que a demanda do item pai é planejada e

fixa (status 41).

A tabela a seguir mostra como o sistema utiliza os tipos de documento, os tipos de
quantidade e os cédigos de ordem de servigo durante o processo de geragdo do MRP.

Observagao

Os codigos de status sado definidos pelo usuario.

Saida de Ordem de Servico de DRP/MPS/MRP

Tipo de Outros

Documento Caédigos

(Série

Cronolégica)

WP (+PLO) Status = P
(planejada)

WO (+WO nem  giatys = 10

sempre é igual a (fo)

+WOU nas datas

ou quantidades

da

programacao)

WO (*WO nem  statys = 40

sempre é igual a (fo)

+WOU nas datas

ou quantidades

da

programacao)

WO (+WO nem  gsiays = 41

sempre é igual a (yedido

+WOU nas datas ,|5neiado

Descrigao

Pedidos planejados. WP é um tipo de
documento sem cabegalho gerado pelo
sistema na tabela Cadastro de Ordens de
Servigo (F4801). DRP/MPS/MRP alteram
automaticamente as datas e quantidades do
planejamento a cada vez que o programa &
executado.

Pedidos fixos. Os cabegalhos ficam na tabela
Cadastro de Ordens de Servigo (F4801).
DRP/MPS/MRP criam mensagens que exigem
uma acéo do planejador para equilibrar
suprimento e demanda. Para a demanda de
componentes, o sistema considera que o
planejador ira executar a agéo.

Pedidos fixos que tém listas de pecas e
instrucdes de roteiro anexadas.
DRP/MPS/MRP criam mensagens que exigem
uma agéo do planejador para equilibrar
suprimento e demanda. Para a demanda de
componentes, o sistema considera que o
planejador ira executar a agéo.

Pedidos fixos com planejamento fixo.
Estes sdo os pedidos que foram planejados
por uma aeracao de DRP/MPS/MRP
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Demanda do Componente

-PWO

-FWO/-FWOU. O tipo de
mensagem A é um aviso
sobre desequilibrios entre
suprimento e demanda do
item pai. -FWO nem sempre
é igual a -FWOU nas datas
ou quantidades da
programacgao.

-FWO/-FWOU. O tipo de
mensagem A € um aviso
sobre desequilibrios entre
suprimento e demanda do
item pai. -FWO nem sempre
€ igual a -FWOU nas datas
ou quantidades da
programacéo.

-FWO/-FWOU. O tipo de
mensagem S é um aviso
sobre deseauilibrios entre



ou quantidades
da
programacgao)

WO (+WO é
igual a +WOU
nas datas ou
quantidades da
programagao)

WO (+WO é
igual a +WOU
nas datas ou
quantidades da
programacgao)

fixo)

Dentro do
limite de
congelament
o (qualquer
cédigo de
status)

Cddigo de
congelament
o no
cabecalho da
ordem de
servigo
(qualquer
cédigo de
status)

especificando o status 41 na opgéo de suprimento e demanda do
processamento Status Final de Ordem de FPO do item pai. -FWO
Servigo. DRP/MPS/MRP criam mensagens que sempre ¢ igual a -FWOU
exigem uma agéo do planejador para equilibrar nas datas e quantidades de
suprimento e demanda. Para a demanda de planejamento da
componentes, o sistema considera que o programagao.

planejador n&o ira executar a agéo. As

mensagens contém observagdes do planejador

de FPO.

Todos os pedidos fixos dentro do limite de -FWO/-FWOU. O programa
congelamento. DRP, MPS e MRP nao exibem n&o cria mensagens a partir
mensagens de agao dentro do limite de da demanda do item pai.

congelamento. O programa cria mensagens de
aviso (tipo A) para indicar que ha um
desequilibrio entre suprimento e demanda
dentro do limite de congelamento. O programa
gera uma mensagem de agéo fora do limite de
congelamento para corrigir o desequilibrio
entre suprimento e demanda.

Pedidos fixos congelados. DRP, MPS e MRP  -FWO/-FWOU. O programa
nao criam mensagens de agdo para estas nao cria mensagens a partir
ordens de servigo. O programa cria da demanda do item pai.
mensagens de aviso tipo A e F. O programa

cria mensagens para novos pedidos para

solucionar os desequilibrios entre suprimento e

demanda.

» Verificagdo de mensagens de detalhes

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgéo Verificagdo de
Mensagens de Detalhes de DRP.

1. Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item:

e N°do Item

e Filial Demanda
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PeopleSoft.

Acesso a Mensagens de Detalhe

(Selecionar Procurar Incluir  Excluir Fechar  Tela  Linha  Exibir  Ferramentas ‘

+

Filial Demanda | TER aQ
N do ltem 220 Touring Bike, Red

Flangjador il Comprador [+
Familia de Plangj = Céd. Plangjarm ,_
N* Prajeto "

Mensagem

[} 220 E Expedir A 2000 EA 451004 WO 45
[} 2 L Reduzir Quant. do Pedida A 80 EA 451004 WO 45
| 20 Q Pedida A T4 EA Wo 10
(| 220 ] Pedido A 288 EA WO 10
[} 220 [s] Pedido A 197 EA Wo 10
[} 2 Q Pedida A 158 EA Wo 10
edido
| 20 Q Pedid A 218 EA Wo 10
(| 220 ] Pedido A 96 EA WO 10
[} 220 [s] Pedido A 197 EA Wo 10
[} 2 Q Pedida A 242 EA Wo 10
4 i »

2. Verifique os campos a seguir:
e Tp. Msg.
e Mensagem Proc.
¢ N°do Pedido

e Tp.Pd.

Verificagado da Demanda de Pegging do MRP

Use a tela Consulta a Pegging (P3412) para determinar a origem da demanda de requisitos
dependentes. A Consulta a Pegging exibe somente os itens pai que contém pedidos em
aberto ou planejados. Este programa permite:

e Exibir as ordens de servigo para um item especifico.
e Encontrar a origem da demanda de cada item.

e Visualizar os varios niveis em uma lista de materiais e, dessa forma, determinar a
origem (referéncia de utilizagdo) da demanda desde o nivel inicial até o item pai.

E possivel rastrear a trajetdria dos requisitos dependentes dos itens pai até o item montado
final e também até o pedido de vendas ou a previsdo. Estas informagdes podem ser usadas
para determinar se é necessario reprogramar ou alterar os pedidos.
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» Verificagdo da demanda através da Pegging do MRP

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opg¢do Consulta a Pegging.

1. Na tela Acesso a Consulta a Pegging, preencha os campos a seguir para localizar o
item cuja demanda de referéncia de utilizagdo vocé quer revisar:

e Filial/Fabrica
e N°do ltem

2. Para limitar a pesquisa a uma data especifica, preencha o campo a seguir e clique
em Procurar:

e Data Solicitada

PeopleSoft.

Acesso a Consulta a Pegging

Procurar Fechar Tels  Linha Ferramentas

@ X 0 8 k

FilialFabrica | TER Q
N do ltem |2004 Cro-Maly Frame
Data Solicitada UM EA
MN® Projeta *
Nivel Leadtime £ Fixo

Registros 1-10 M

Data 2° Hamero Descrigdo Descrigio N do H° do
Solicitada Quant. do tem do ltem Tlpu do Tipo Filial Pedido Projeto

061 3/05 10 2001 Cro-Moly Frame, Red Firm Waork Order WiP: 451012
o a7r1a/08 187 2001 Cro-Maly Frame, Red WP Planning Waork Order: M30
8] ogmM7os 158 2001 Cro-Maly Frame, Red P Planning Waork Order: Ma0
8] 09/16/05 218 2001 Cro-Maoly Frame, Red WP Planning Work COrders mMao
o 10/17/05 46 2001 Cro-Maly Frame, Red WP Planning Work QOrder: M3an
o 11116/05 187 2001 Cro-Maly Frame, Red WP Planning Waork Order: M30
8] 1216/08 242 2001 Cro-Moly Frame, Red P Planning Work Orders mMa0
[al 011706 54 2001 Cro-Moly Frame, Red Lt Planning YWork Crdere M3
o 02/14/06 51 2001 Cro-Maly Frame, Red WP Planning Work Qrder: M3n
o 03M17/06 131 2001 Cro-Maly Frame, Red WP Planning Waork Order: M30
4 | »

Descricao de Campos de Demanda de Pegging do MRP

Descrigao Glossario

Data Solicitada A data em que um item esta programado para chegar ou em que uma agéo
esta programada para ser concluida.
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Opg¢oes de Processamento: Consulta a Pegging (P3412)

Versao

Digite a versao para cada programa. Se deixado em branco, sera usada a versao
ZJDEOO001:

1. Revisao de Arquivo de Mensagens
2. Série Cronoldgica

3. Consulta a Suprimento/Demanda
4. Filial do Item (P41026B)

Verificagao de Suprimento e Demanda de MRP

Utilize a tela Consulta a Suprimento e Demanda (P4021) para verificar a demanda atual de
um item selecionado. A tela Consulta a Suprimento e Demanda permite:

o Visualizar a posicéo atual do estoque, incluindo todos os suprimentos e demandas
programados.

o Verificar o suprimento, a demanda e a disponibilidade de quantidade do item por
ordem de data.

Impacto da Regra de Limite de Planejamento na Consulta a
Suprimento e Demanda

A consulta apresentada pelo programa Consulta a Suprimento e Demanda (P4021) usa a
regra de limite de planejamento identificada para o item para calcular os valores de
requisitos liquidos em tempo real. A exibigao da consulta a suprimento e demanda respeita a
regra de limite de planejamento designada quando identifica os elementos de demanda que
sdo considerados nos calculos dos valores liquidos em tempo real dos itens.

Observagao

A consulta a suprimento e demanda reflete todas as regras de limite de planejamento com
excegao da regra Consumo de Previséo (H). A Iégica de Consumo da Previséo so é exibida
por meio da série cronoldgica.

Os caélculos das quantidades disponiveis para promessa podem ser exibidas na consulta de
demanda quando vocé define as op¢des de processamento apropriadas do programa
Consulta a Suprimento e Demanda.

» Verificagdo de suprimento e demanda do MRP

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgao Consulta a
Suprimento/Demanda.

1. Na tela Acesso a Suprimento/Demanda, preencha os campos a seguir para localizar
o item cujo suprimento e demanda vocé quer revisar:

e Filial/Fabrica
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e Numero do ltem

2. Para limitar a pesquisa a uma data especifica, preencha o campo a seguir e clique
em Procurar:

e Data Final

PeopleSoft.

Acesso a Suprimento e Demanda

Procurar Cancelar Tela  Linha  Ferramertas

FilialfF abrica M20

Nomero do ftem  [z22g Touring Bike, Red

Data Final = U EA

Mivel Leadtime 2 Fixo
Data
Prometida 3 i i abri Home ClienteFornecedor
Lo} OB/30/06 27 1621 FR M30 Capital System
e} OB/20/06 50 15871 FR M30 Cloud Mine Inc.

Opcoes de Processamento: Consulta a Suprimento e Demanda
(P4021)

Processamento

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir os seguintes
valores no programa Consulta sobre Suprimento e Demanda (P4021):

e Disponibilidade sem o estoque de seguranga
¢ Quantidades das instrugdes de roteiro

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve exibir o seguinte:

e Pedidos planejados
e Registros de tipo de estoque a granel

Use estas opgdes de processamento para especificar como o sistema deve processar as
seguintes quantidades:

e Quantidade da ordem de servigo

e Quantidade Disponivel
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Use estas opcdes de processamento para especificar se o sistema deve exibir a linha
Disponivel para Compromisso ou a linha Cumulativo Disponivel para Compromisso, a versao
de inclus&o predeterminada e o tipo predeterminado de programacéo baseada em taxa.

Use estas opgdes de processamento para especificar quais tipos de previsao devem ser
incluidas na consulta e o numero de dias a partir da data do sistema a ser incluido nos
registros de previsao.

1. Deduzir o Estoque de Seguranga da Quantidade Disponivel
Em branco = Nao deduzir
1 = Deduzir

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir a linha do
estoque de seguranca e deduzir a quantidade do estoque de seguranca da quantidade
disponivel. Os valores validos sao:

Em branco O sistema ndo deduz o estoque de seguranga.
1 O sistema deduz o estoque de seguranga.

2. Quantidades de Roteiro de Recebimento consideradas como Disponivel
Em branco = Nao considerar

1 = Considerar

Quantidade em Transito

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve considerar a
Quantidade em Transito como parte da quantidade existente. Em um ambiente de
manufatura, pode ser necessario estabelecer onde esta o estoque para determinar se ele
esta disponivel para uso imediato. Os valores validos séo:

Em branco O sistema exibe a Quantidade em Transito para a data adequada.
1 O sistema inclui a Quantidade em Transito no estoque existente.

Quantidade em Inspegao

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve considerar a
Quantidade em Inspec¢ao como parte da quantidade existente. Em um ambiente de
manufatura, pode ser necessario estabelecer onde esta o estoque para determinar se ele
esta disponivel para uso imediato. Os valores validos sao:

Em branco O sistema exibe a Quantidade em Inspec¢éo para a data adequada.
1 O sistema inclui a Quantidade em Inspecao no estoque existente.

Quantidade Definida pelo Usuario 1

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve considerar a
Quantidade Definida pelo Usuario 1 como parte da quantidade existente. Esta quantidade
€ definida no campo Operacgéo de Atualizagio 1 da tela Definicdo de Roteiro de
Recebimento. Em um ambiente de manufatura, pode ser necessario estabelecer onde
esta o estoque para determinar se ele esta disponivel para uso imediato. Os valores
validos sao:

Em branco O sistema exibe a Quantidade Definida pelo Usuario 1 para a

data adequada.

1 O sistema inclui a Quantidade Definida pelo Usuario 1 no estoque existente.
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Quantidade Definida pelo Usuario 2

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve considerar a
Quantidade Definida pelo Usuario 2 como parte da quantidade existente. Esta quantidade
¢é definida no campo Operacgéo de Atualizagio 2 da tela Definicdo de Roteiro de
Recebimento. Em um ambiente de manufatura, pode ser necessario estabelecer onde
esta o estoque para determinar se ele esta disponivel para uso imediato. Os valores
validos sao:

Em branco O sistema exibe a Quantidade Definida pelo Usuario 2 para a

data adequada.

1 O sistema inclui a Quantidade Definida pelo Usuario 2 no estoque existente.

3. Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo das regras de incluséo de
suprimento e demanda a ser usada pelo sistema. Estas regras definem o tipo de pedido e
o tipo e status da linha. A versado da regra de inclusdo € um codigo definido pelo usuario
(40/RV) que identifica a versdo a ser usada para processamento. Digite a regra de
inclusdo a ser usada como valor predeterminado ou escolha uma na tela Selecéo de
Cadigos Definidos pelo Usuario.

4. Subtragao das Quantidades de Lotes Vencidos
Em branco = Nao subtrair
1 = Subtrair

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve deduzir as
quantidades de lotes vencidos da quantidade disponivel. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao reduz a quantidade disponivel.
1 O sistema reduz a quantidade disponivel.

Esta opgéo de processamento nao trabalha com as linhas de quantidade disponivel para
compromisso. Se vocé escolher a opgao 1 nesta opgéo de processamento, tera que
definir a opgéo de processamento Indicador da Linha Disponivel para Compromisso, na
guia Processamento 1, com o valor 2 ou deixa-la em branco.

5. Ativacao do Gerenciamento de Projetos de Engenharia (EPM)
Em branco = Nao ativar o EPM
1 = Ativar o EPM

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve ativar a
funcionalidade Gerenciamento de Projetos de Engenharia (EPM). Os valores validos s&o:

Em branco = No ativar a funcionalidade EPM
1 = Ativar a funcionalidade EPM

6. Incluir o Suprimento Vencido na Quantidade Disponivel
Em branco = Nao incluir
1 = Incluir

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se as quantidades vencidas devem
ser consideradas no calculo da quantidade disponivel. Os valores validos s&o:
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Em branco = Nao incluir as quantidades vencidas
1 = Incluir as quantidades vencidas

7. Tipo de Programacéo com Base em Taxa
Em branco = Nao incluir os itens com base em taxa

Use esta opgéo de processamento para especificar o tipo de programagao com base em
taxa a ser exibida pelo sistema. Tipo de programagdo com base em taxa € um codigo
definido pelo usuario (31/ST) que identifica o tipo de programacéo. Digite o tipo a ser
usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos Definidos
pelo Usuario. Se este campo for deixado em branco, o sistema nao exibira nenhuma
programagédo com base em taxa.

8. Incluir os Pedidos Programados em MPS/MRP/DRP
Em branco = N&o incluir
1 = Incluir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir a tela de
pedidos planejados a partir das geragdes de MPS/MRP/DRP.

Os valores validos sdo:

Em branco O sistema n&o exibe os pedidos planejados.
1 O sistema exibe os pedidos planejados.

9. Tipos de Previsdo (maximo de 5 tipos)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar quais tipos de previsdo, até cinco, o
sistema deve incluir na consulta. Se este campo for deixado em branco, o sistema nao
incluird nenhum registro de previsdo. Digite varias previsdes como se segue: Para
determinar 01, 02 e BF, digite 0102BF.

10. Inclusao dos dias a partir da data atual na previséo
Em branco = Incluir os dias a partir de hoje

Use esta opgéo de processamento para especificar o numero de dias (+ ou -) a partir da
data do sistema em que o sistema deve incluir registros de previsdo. Se este campo for
deixado em branco, sera usada a data do sistema.

11. Exclusédo de itens a granel
Em branco = N&o excluir
1 = Excluir

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve exibir os registros
do tipo armazenamento a granel. Os valores validos séo:

Em branco O sistema exibe os registros do tipo armazenamento a granel.
1 O sistema nao exibe os registros do tipo armazenamento a granel.

12. Inclusado das taxas vencidas como suprimento
Em branco = Nao incluir
1 = Incluir
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Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve considerar como
suprimento as quantidades em aberto dos pedidos de taxa vencidos.

Observagao: Se vocé inserir o valor 1 nesta opgéo de processamento, o sistema incluira
estas quantidades na linha Programagao de taxa n&o ajustada (+RSU) assim como na
linha Programacgéo de taxa ajustada (+RS) do programa Programagéo do Planejamento
Principal - Varias Fabricas (R3483). Os valores validos s&o:

Em branco = Nao usar as quantidades em aberto dos pedidos de taxa vencidos como
suprimento

1 = Usar as quantidades em aberto dos pedidos de taxa vencidos como suprimento

13. Data Inicial da Previsao

Em branco = Data do sistema

1 = Data inicial do periodo de previsao atual

Use esta opg¢ao de processamento para determinar a Data Inicial. Os valores validos sao:

Em branco = Usar a data do sistema
1 = Usar a Data Inicial do periodo de previsao atual

Observagao: Se vocé inserir o valor 1, a opgéo de processamento Ativar o Gerenciamento
de Projetos de Manufatura deve ficar em branco.

14. Cadigos de Lote Suspenso (até 5)

Em branco = Nao incluir os lotes suspensos no calculo do estoque existente

1 = Incluir todos os lotes suspensos no calculo do estoque existente

Use esta opcao de processamento para especificar os lotes a serem incluidos no
calculo de estoque existente. Vocé pode inserir um maximo de 5 cddigos de
suspensao de lote (41/L).

em branco né&o inclui nenhum lote suspenso no calculo de estoque existente.
* inclui todos os lotes suspensos no calculo de estoque existente.

Exibicao
Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir os seguintes
valores no programa Consulta sobre Suprimento e Demanda (P4021):

¢ Quantidades das etapas das instru¢des de roteiro resumidas

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve exibir o seguinte:
e Programa Consulta sobre Suprimento/Demanda (P4021) no formato de janela
o Pedidos planejados

Use estas opcgdes de processamento para especificar como o sistema deve processar as
seguintes quantidades:

¢ Quantidade da ordem de servigo

135



¢ Quantidade Disponivel

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve exibir a linha
Disponivel para Compromisso ou a linha Cumulativo Disponivel para Compromisso, a versao
de inclusdo predeterminada e o tipo predeterminado de programacao baseada em taxa.

Use estas opgdes de processamento para especificar quais tipos de previsdo devem ser
incluidas na consulta e o niumero de dias a partir da data do sistema a ser incluido nos
registros de previsao.

1. Conversao de quantidades para o teor padrao
Em branco = N&o converter
1 = Converter

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve converter as
quantidades para a poténcia padrdo. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao converte as quantidades.
1 O sistema converte as quantidades.

2. Exibi¢do da Linha ATP

Em branco = Nao exibir

1 = Exibir a linha ATP (Disponivel para Promessa)

2 = Exibir a linha CATP (Acumulado Disponivel para Promessa)

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir uma linha

"quantidade disponivel para compromisso", "quantidade cumulativa disponivel para
compromisso" ou nenhuma linha. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao exibe estas linhas.
1 O sistema exibe a linha "quantidade disponivel para compromisso".
2 O sistema exibe a linha "quantidade cumulativa disponivel para compromisso".

Se vocé escolher exibir a linha "quantidade disponivel para compromisso" (valor 1) nesta
opcgéao de processamento, ndo podera usar a guia Exibigdo 3, opcéo de processamento
Reduzir Quantidades de Lotes Vencidos (acima).

3. Resumo de todos em Etapas do Roteiro de Recebimento
Em branco = Nao resumir
1 = Resumir

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve resumir todas as
quantidades para as etapas de roteiro Em Recebimento em uma sé linha. Os valores
validos sao:

Em branco O sistema ndo resume as informagoes.

1 O sistema resume as etapas de roteiro Em Recebimento.

4. Resumo dos registros de Quantidade de Saldo de ltem
Em branco = Nao resumir
1 = Resumir
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Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve resumir todas as
quantidades nos registros de local do item para em uma sé linha. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao resume as informagdes.
1 O sistema resume todas as quantidades nos registros de local
do item.

35. Exibicdo de dados no modo Janela
Em branco = Nao exibir
1 = Exibir no modo Janela

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir o programa
Consulta a Suprimento e Demanda (P4021) no formato de janela se for chamado a partir
de outro programa. Os valores validos sao:

Em branco O sistema exibe o programa no formato de tela inteira.
1 O sistema exibe o programa no formato de janela.

Versoes

Use estas opc¢des de processamento para especificar as versées dos programas descritos a
seguir que o sistema deve usar com o programa Consulta sobre Suprimento e Demanda
(P4021):

e Entrada de Pedidos de Compras (P4311)

e Consulta a Pedidos de Compras (P4310)

o Entrada de Pedidos de Vendas (P4210)

¢ Consulta a Pedidos de Vendas (P4210)

e Bancada de Programacgao (P31225)

e Consulta a Referéncia de Utilizagdo de MRP/MPS/DRP (P3412)
e Séries Cronoldgicas de MRP/MPS/DRP (P3413)

e Mensagens de Detalhes de MRP/MPS/DRP (P3411)

e Consulta a Listas de Materiais (P30200)

e Filial do ltem (P41026)

e Processamento de Ordens de Servigo de Manufatura (P48013)
o Entrada/Alteragdo de Programacées de Taxa (P3109)

e Disponibilidade de ltens (P41202)

As versodes controlam a forma como o programa exibe as informagdes. Portanto, pode ser
necessario configurar as opgdes de processamento para especificar versdes que atendam
as suas necessidades.

1. Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Entrada de
Pedidos de Compras (P4310) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O1 do programa Entrada de Pedidos de Compras.
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A versao define como o programa Entrada de Pedidos de Compras exibe as informagoes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar a versao
que melhor atende as suas necessidades.

2. Consulta a Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Consulta ao
Pedido de Compras (P430301) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da
tela Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a
versao ZJDEOO0O01 do programa Consulta ao Pedido de Compras.

As versodes controlam como o programa Consulta ao Pedido de Compras exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento para
especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

3. Entrada de Pedidos de Vendas (P4210)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Entrada de
Pedidos de Vendas (P4211) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O1 do programa Entrada de Pedidos de Vendas.

A versao define como o programa Entrada de Pedidos de Vendas exibe as informagoes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar a versao
que melhor atende as suas necessidades.

4. Consulta a Pedidos de Vendas (P4210)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Consulta ao
Pedido de Vendas (P42045) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O1 do programa Consulta ao Pedido de Vendas.

A versao define como o programa Consulta ao Pedido de Vendas exibe as informacoes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar a versdo
que melhor atende as suas necessidades.

5. Bancada de Programacgéo (P31225)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Bancada de
Programacao (P31225) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEO00O1 do programa Bancada de Programacgao.

A versao determina como o programa Bancada de Programacgao exibe as informacdes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar a versao
que melhor atende as suas necessidades.

6. Consulta & Referéncia de Utilizagdo de MPS/MRP/DRP (P3412)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Consulta a
Referéncia de Utilizagdo de MPS/MRP/DRP (P3412) que o sistema deve utilizar quando
chamado a partir da tela Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco,
0 sistema usara a versao ZJDEOO0O01 do programa Consulta a Referéncia de Utilizag&o.
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A versao define como o programa Consulta a Referéncia de Utilizagao exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento para
especificar a versdo que melhor atende as suas necessidades.

7. Série Cronolégica MPS/MRP/DRP (P3411)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Série
Cronologica de MPS (P3413) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O1 do programa Série Cronolégica de MPS.

A versao define como o programa Série Cronoldgica de MPS exibe as informacoes.
Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a versao
que melhor atende as suas necessidades.

8. Mensagem de Detalhe de MPS/MRP/DRP (P3411)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Revisdo de
Mensagens de Detalhe de MPS/MRP (P3411) que o sistema deve utilizar quando
chamado a partir da tela Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco,
o sistema usara a versdo ZJDE00O1 do programa Revisdo de Mensagens de Detalhe de
MPS/MRP.

A versao define como o programa Revisao de Resultados de Detalhes de MPS/MRP
exibe as informacgdes. Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

9. Consulta a Lista de Materiais (P30200)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Consulta a
Lista de Materiais (P30200) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela
Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O1 do programa Consulta a Lista de Materiais.

A versao define como o programa Consulta a Lista de Materiais exibe as informacoes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar a versao
que melhor atende as suas necessidades.

10. Filiais de Itens (P41026B)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar a versdo do programa Filial do ltem
(P41026) que o sistema deve utilizar quando acessado a partir das opgdes de linha e tela
da tela Acesso a Suprimento e Demanda. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema utilizara a versdo ZJDE000O1 do programa Filial do Item. A versao define como o
programa Filial do ltem exibe as informagdes.

11. Processamento de Ordens de Servigo de Manufatura (P48013)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Processamento
de Ordens de Servigo da Manufatura (P48013) que o sistema deve utilizar quando
chamado a partir da tela Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco,
o sistema usara a versao ZJDE0OOO1 do programa Processamento de Ordens de Servigo
da Manufatura.
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A versao define como o programa Processamento de Ordens de Servigo da Manufatura
exibe as informacgdes. Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento
para especificar a versdo que melhor atende as suas necessidades.

12. Entrada/Alteragdo de Programacgoes de Taxa (P3109)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa
Entrada/Alteracdo da Programacgéo de Taxa (P3109) que o sistema deve utilizar quando
chamado a partir da tela Suprimento e Demanda. Se este campo for deixado em branco,
o sistema usara a versdo ZJDE0OO1 do programa Entrada/Alteragdo de Programagéo de
Taxa.

A versao define como o programa Entrada/Alteragao de Programagao de Taxa exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento para
especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

13. Disponibilidade de Itens (P41202)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Disponibilidade
de Item (P41202) que o sistema deve utilizar quando chamado a partir da tela Suprimento
e Demanda. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao ZJDE00O1
do programa Disponibilidade de Item.

A versao define como o programa Disponibilidade de Item exibe as informagées. Portanto,
pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a versdo que
melhor atende as suas necessidades.

Verificagdo da Bancada de Trabalho da Fabrica para MRP

Depois que uma ordem de servigo chega a fabrica, vocé precisa verifica-la e confirmar a
capacidade na linha de producao planejada. Pode ser necessario alterar uma programagéao
para manter validas as programagodes do Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP).
Consulte também
O Revisdo de Informagbes de Status de Ordem de Servigo no manual Gerenciamento
de Chdo-de-Fabrica

» Verificagdo da bancada de trabalho da fabrica para MRP

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgdo Bancada da Produgéo.

1. Na tela Acesso a Planejamento de Ordens de Servigo, preencha o campo a seguir
para localizar a filial/fabrica cuja bancada da produgéo vocé quer exibir:

e Filial/Fabrica

2. Para limitar a pesquisa a uma ordem de servigo especifica, preencha os campos a
seguir e clique em Procurar:

e N°do ltem

e Planejador
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e Cliente
e OS Pai
e Status Inicial

e Pesq. Ref. Cr.

PeopleSoft.

Acesso a Programagdo de Ordens de Servigo

A AR

(Selecionar Procurar Fechar  Tela  Linha Ferramentas

v @ X 8 B

Inf. da Ordem de Servigo |\&;

N do ltem
Planejador
Cliente

05 Pai

Status Inicial Status Final

[l

Q. Towring Bikke, Red

FilialfF abrica

Pesi. Ref Cr

H° Ordem

de Serviga

451004 WO Touring Bike, Red
451184 WO Touring Bike, Red
451418 WO Touring Bike, Red
451426 WO Touring Bike, Red

o ooa

Himero
do ltem

220
220
220
220

2000 EA
11 EA
9EA
1EA

Quant. Secund.
em Aberto

Verifique 0 campo a seguir:

e Qtd. em Aberto

Descricdo de Campos da Bancada de Trabalho da Fabrica para MRP

Descrigdo

Planejador

Cliente

Glossario

O numero de referéncia do cadastro geral de um gerente ou planejador.

Observacéo: Uma opgao de processamento pode permitir, em algumas telas,
a insergao de valores predeterminados neste campo com base nos valores
dos codigos de categoria 1 (Fase), 2 e 3. Os valores predeterminados séo
configurados na tela Gerentes e Supervisores Predeterminados. Depois que
vocé configurar os valores predeterminados e a opgéo de processamento, as
informagdes predeterminadas seréo exibidas automaticamente nas ordens de
servigo criadas se o critério de codigo de categoria for atendido. Vocé pode
aceitar ou substituir o valor predeterminado.

Um numero que identifica um registro do cadastro geral, como um empregado,

candidato, participante, cliente, fornecedor, locatario ou local.
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OS Pai Um numero que identifica a ordem de servigo pai. Vocé pode usar este
numero para executar as seguintes tarefas:

- Inserir valores predeterminados para novas ordens de servigo, como tipo,
prioridade, status e gerente

- Agrupar as ordens de servigo para a configuragédo de projetos e geragéo de
relatérios

Status Inicial Cédigo definido pelo usuario, sistema 00, tipo SS, que descreve o status de
uma ordem de servico. Qualquer alteracdo de status de 90 a 99 atualiza
automaticamente a data de concluséo.

Pesq. Ref. Cr. Um valor alfanumérico usado como referéncia cruzada ou nimero de
referéncia secundario. Em geral, este € o niumero do cliente, do fornecedor ou
do servigo.

Qtd. em Aberto A quantidade original da linha de detalhe do pedido, adicionando ou

subtraindo qualquer alteragcao dessa quantidade, subtraindo todas as
quantidades enviadas, recebidas ou que tiveram voucher emitido para a data.

Processamento de Ordens de Servigo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢édo
Processamento de Ordens.

Depois que vocé executar a versdo MRP — Geracao Bruta ou MRP- Atualizagéo do
programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482), use o programa em lote
Processamento de Ordens (R31410) para processar varias ordens de servigo. O sistema:

o Anexa a lista de pegas
* Anexa as instru¢des de roteiro
e Configura um status inicial para as ordens
e Gera pedidos de compras para operagdes externas
e Gera o pacote da fabrica, incluindo:
o Listas de pecgas
e Instrucdes de roteiro
e Resumo do pacote da fabrica
¢ Quantidades em falta de componentes

O programa utilizado para processar as ordens para o Planejamento de Requisitos de
Materiais (MRP) € o mesmo utilizado no processamento de ordens para o Planejamento de
Requisitos de Distribuicdo (DRP), a Programagéo Principal da Produgéo (MPS) € o
Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP).

Consulte também

O Processamento de Ordens de Servigo e Programagdes de Taxa no manual
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica
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Validagadao de Planejamentos de Requisitos

Apos gerar o planejamento de requisitos, seja uma programagéao principal ou um
planejamento de requisitos de materiais, vocé pode valida-lo para assegurar que o centro de
trabalho disponha de capacidade suficiente. Use o programa Regeracdo de CRP/RCCP
(R3382) para gerar as informacgdes de capacidade minima inicial.

No software da J.D. Edwards, o mesmo programa batch gera as informacgées de
planejamento de capacidade tanto para o Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP)
como para o Planejamento da Capacidade Minima Inicial (RCCP). A unica diferenca esta
nos centros de trabalho que vocé identifica na selegdo de dados.

As diferencgas principais entre CRP e RCCP sao:

e O RCCP em geral é executado para itens finais da Programacgéo Principal da
Produgéo (MPS) e s6 considera os centros de trabalho criticos.

e O CRP geralmente é executado para todos os itens manufaturados e considera
todos os centros de trabalho.

Se os centros de trabalhos criticos forem exibidos nos roteiros das ordens de servico de
componentes geradas pelo Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP), o sistema
podera incluir também os pedidos de MRP no RCCP, pois o RCCP e o CRP utilizam o
mesmo programa em lote.

O programa regeragao de CRP/RCCP gera o seguinte:

e Mensagens de capacidade em excesso ou insuficiente
e Carga de centro de trabalho
e Resumo do periodo

Os recursos que determinam a velocidade dos centros de trabalho podem ser a mao-de-obra
ou as maquinas, dependendo de qual pode aumentar a capacidade do centro de trabalho. O
centro de trabalho tem a velocidade determinada pela mao-de-obra, isto €, quando o niumero
de empregados aumentar, a capacidade do centro também aumentara. A velocidade do
centro de trabalho é determinada pelas maquinas, quando o nimero de maquinas aumentar,
a capacidade do centro também aumentard. Use o campo Codigo de Carga Principal na tela
Revisao do Cadastro de Centros de Trabalho para definir o recurso que determina a
capacidade do centro de trabalho.

Os termos a seguir sdo importantes para a compreensao das programagdes principais:

Unidades As unidades de recursos indicam as unidades associadas ao centro de trabalho para cada dia

de recursos | na tela Calendario de Dias Uteis. O sistema mostra as unidades de recursos como horas,
unidades, valores monetarios, espago na fabrica, etc. Estas informacdes sdo associadas a um
centro de trabalho para cada dia Util do Calendario de Dias Uteis. O sistema utiliza essas
informacdes para fazer a programagéo retroativa das ordens de servigo no sistema
Gerenciamento da Produgao e para calcular as horas disponiveis para o planejamento de
capacidades. Vocé pode inserir manualmente ou revisar as informagées de unidade de recursos
para cada centro de trabalho e para cada dia util utilizando o programa Unidades de Recursos
de Centro e Trabalho (P3007).
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Horas de  (se o programa Geraggo de Unidades de Recursos de Centros de Trabalho (R3007G) para

centrode  recalcular as horas dos centros de trabalho. S6 é possivel usar este programa para o

trabalho processamento de dados. Ele n&o gera relatérios impressos. Entretanto, vocé pode visualizar os
resultados da operagéo de atualizagdo mais recente na tela Unidades de Recursos de Centro de
Trabalho.

Instrugcoes Preliminares

o O Planejamento de Requisitos de Capacidade (CRP) segue o mesmo nivel de
planejamento operacional do Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP). Vocé
deve sincronizar as informagdes a seguir para o MRP e o CRP:

e O horizonte de planejamento
e Os tipo de documento de ordem de servigo

e Os status nas regras de inclusdo de suprimento e demanda

Geragao do Planejamento de Capacidade

Use o programa Regeracdo de CRP/RCCP (R3382) para comparar os requisitos de recursos
esperado com a capacidade disponivel nos centros de trabalho criticos. O planejamento da
capacidade indica se é necessario revisar a programacao para criar cargas de trabalho
viaveis ou para aprimorar o uso de recursos limitados.

Quando vocé executa o programa Regeracdo de CRP/RCCP, o sistema:

e Identifica os centro de trabalho criticos

e |dentifica os recursos que determinam a velocidade dos centros de trabalho criticos
¢ Calcula a capacidade nominal para os centros de trabalho criticos

e Calcula a carga da MPS para os centros de trabalho criticos

Para calcular a capacidade nominal para centros de trabalho criticos, o sistema utiliza a
seguinte férmula padréo:

Numero de empregados (ou maquinas) x horas por dia x fator de eficiéncia x fator de
utilizacao

E possivel calcular manualmente a eficiéncia dividindo as horas padréo pelas horas reais.
Por exemplo, se uma equipe precisa de 10 horas para concluir um servigo que tem as horas
padrao definidas como 8 horas, esta equipe esta trabalhando com 80% de eficiéncia (8 / 10
=0,80).

Para referéncia, a operacgéo inversa (horas reais / horas padrdo) é chamada realizagao.

A utilizagao é calculada considerando o numero de horas por dia em que o centro de
trabalho esta de fato disponivel para trabalhar em comparagdo com o padréo. Portanto,
100% de utilizagdo é um objetivo irrealista considerando a manutengao preventiva, os
intervalos de descanso dos empregados e outros fatores que normalmente afetam a
utilizagao.

A carga da MPS é calculada nos centros de trabalho criticos utilizando-se a tabela de
arquivo de roteiros para as ordens de servigo planejadas (+PLO) ou a tabela de instrugbes
de roteiro para as ordens de servigo fixas (+WO) com roteiro anexado. Se a ordem de
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servico for fixa (o cabegalho foi criado), mas nao tiver instrugbes de roteiro anexadas, o
sistema utilizara a tabela de roteiros. As formulas para o célculo da carga da MPS sao:

Ordens planejadas x horas de velocidade de acordo com a tabela de roteiros
Ordens fixas x horas de velocidade de acordo com a tabela de instrugdes de roteiro

O cédigo no campo Carga Principal, na tabela Cadastro de Centros de Trabalho (F30006),
determina o tipo de velocidade do centro de trabalho.

As operagbes sao incluidas na programacao retroativa usando a mesma légica do sistema
Gerenciamento da Producéo. Esta programacgao de operagdes insere as cargas nos limites
de tempo corretos. Vocé deve inserir o cédigo de base cronoldgica e a quantidade da ordem
na equagao para o calculo da carga.

O sistema utiliza a formula a seguir para calcular a carga para uma operagao.

Quantidade da ordem de servigo x numero de horas de velocidade no codigo de
roteiro/base cronoldgica

O sistema gera mensagens que indicam se a carga esta acima ou abaixo da capacidade.

Instrugoes Preliminares

O Faga um relatério das horas e quantidades nas operagdes concluidas ou
parcialmente concluidas para assegurar a corregdo dos numeros da Carga Liberada
restante nas ordens de servico existentes. Consulte Horas e Quantidades no manual
Gerenciamento de Chdo-de-fabrica.

a Certifique-se de que existam unidades de recursos para todos os centros de trabalho
criticos na geragéo. Consulte Configuragdo de Centros de Trabalho no manual
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica .

0 Configuragao das regras de incluséo de suprimento e demanda para Planejamento
da Capacidade Minima Inicial (RCCP).

O Execute o programa Programacgao Principal da Produgédo (MPS).

Opcoes de Processamento: Regeragcao de CRP/RCCP (R3382)

Processamento

Estas opgbes de processamento permitem especificar as informacdes variaveis que o
sistema deve utilizar para regerar o CRP/RCCP.

1. Porcentagem de Capacidade Abaixo da Nominal

Use esta opgao de processamento para especificar a porcentagem abaixo da capacidade
nominal que o sistema deve ainda considerar como uma condi¢ao de centro de trabalho
abaixo da capacidade. O sistema exibe mensagens com o status U (abaixo da
capacidade) para as cargas inferiores que a porcentagem definida como carga abaixo do
valor nominal.

2. Porcentagem de Capacidade Acima da Nominal

Use esta opgéo de processamento para especificar a porcentagem acima da capacidade
nominal que o sistema deve exibir como sobrecarga e como uma condi¢éo de centro de
trabalho sobrecarregado. O sistema exibe mensagens como o status O (acima da
capacidade) para as cargas superiores a porcentagem definida como carga acima do
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valor nominal.

3. Filial

Use esta opgao de processamento para especificar a filial que o sistema deve usar para o
programa Regeragéo de Planejamento de CRP/RCCP (R3382).

4. Regra de Inclusao de Suprimento/Demanda

Use esta opgéo de processamento para especificar qual regra de inclusao de
suprimento/demanda o sistema deve utilizar para a geragéo de um item. As Regras de
Inclusdo de Suprimento/Demanda definem os critérios que o sistema utiliza para
selecionar ordens ativas para processamento.

5. Modo de Planejamento da Capacidade
2 = Capacidade Minima Inicial
3 = Requisitos de Capacidade

Use esta opgao de processamento para especificar qual modo de capacidade o sistema
deve usar.

Os valores validos séo:
2 = O sistema usa o planejamento da capacidade minima inicial.
3 = O sistema utiliza o planejamento de requisitos de capacidade.

6. Unidade de Medida

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida a ser usada pelo
sistema para fazer a a programagéo retroativa da carga maxima. A unidade de medida
padrédo € HR (hora).

7. Acumulo para Grupo de Expedigéo
Em branco (valor predeterminado)

1

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve acumular varios
centros de trabalho em um grupo de expedicao para verificagdo. Os valores validos sao:

Em branco =Os centros de trabalho ndo sdo acumulados em um grupo de expedic¢ao.
1 = Os centros de trabalho sdo acumulados em um grupo de expedicao.

8. Status de Operacgao de Roteiro Fechada

Digite o status para operagdes de roteiro fechadas. O CRP (Planejamento de Requisitos
de Capacidade) n&o calcula as cargas para operagdes cujo status (OPST) é maior ou
igual a este valor. Se esta opgéao for deixada em branco, as cargas serao calculadas para
todas as operagdes do roteiro.
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Verificagao da Carga dos Centros de Trabalho

Use a versao Configuragéo Preliminar da Capacidade/Carga do programa
Capacidade/Carga (P3313) para verificar as informagdes de capacidade e carga do centro
de trabalho selecionado. Estas informagdes dependem do Cédigo de Carga Principal que
vocé inseriu para o centro de trabalho na tela Revisdo do Cadastro de Centros de Trabalho.

» Verificagdo da carga dos centros de trabalho

No menu Planejamento Diario da Capacidade Minima Inicial (G3312), selecione a opgao

Verificagdo da Carga de Centros de Trabalho.

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Capacidade (G3313), selecione a opgédo

Verificacdo de Cargas de Centro de Trabalho.

1.

Na tela Verificagdo de Cargas de Centros de Trabalho, preencha o campo a seguir e
cligue em Procurar:

Filial C. Trabalho

Centro de Trab.

PeopleSoft.

Verificagdo de Cargas de Centros de Trabalho

Selecionar Procurar Fechar  Tela  Ferramentas

v & ¥ 0O &

Centro de Trab.

Q Fiter

Filial C. Trahalho M320

Unid. Medida HR Data Inic. |

|Somente Horas de Maguina

Registros 1- 10

Custol

Descrigio Vencido 1 Vencido 2

¢ CARGA- INCLUI CONFIGURAGAD
' Carga Liberada

7 Carga Planejada

 Carga Total

o

' GARGA X CAPACIDADE

" Capacidade Bruta

" Capacidade Mominal

% de Capacidade Utilizada

" Capacidade Disponivel

< |

2. Verifique os campos a seguir:

e Unid. Medida
e Data Inic.

o Descricao
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Verificagdo de Resumos de Periodos

Use o programa Resumo de Periodos (P3312) para verificar itens especificos que fazem
parte da carga de capacidade de um centro de trabalho em um periodo determinado. Vocé
pode ver os detalhes de todas as ordens atuais e futuras que foram programadas para um
centro de trabalho.

O sistema resume a carga por periodo utilizando a unidade de medida selecionada. O
sistema também exibe a porcentagem da carga total planejada de um item em uma ordem
para o periodo.

» Verificagdo de resumos de periodos

No menu Planejamento Diario da Capacidade Minima Inicial (G3321), selecione a opgéo
Resumo do Periodo - Capacidade Minima Inicial.

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Capacidade (G3313), selecione a opgéo
Resumo do Periodo - Requisitos de Capacidade.

1. Na tela Acesso a Revisdo de Resumo de Periodo preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Filial Centro Trab.
e Centro Trab.
¢ Unid. Medida
e Periodo Inicial
e Final
2. Verifique os campos a seguir:

e Periodo Final

e ltem
e Unid.
e %

e N°do Pedido
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Verificagao do Status da Produgdo nas Programacgoes de
Trabalho

Use o programa Consulta a Expedi¢ao de Operagdes (P31220) para localizar e atualizar as
informacdes de programacao do centro de trabalho. Este ambiente de bancada de trabalho
serve como ponto inicial para a programagao de centros de trabalho e a liberagéo de
servigos para a producgao. Utilize este programa para:

o Acessar as informagdes de ordens de servigo, incluindo cabegalho, lista de pegas e
instrucdes de roteiro

e Verificar as informacdes de ordens de servico, por exemplo, centro de trabalho,
mao-de-obra restante e horas de maquina e de configuragao

o Classificar as ordens de servigo por data de inicio, data de solicitacao ou codigos do
status de operagao

o Alterar o codigo de status das ordens de servico, data inicial ou data solicitada

» Verificacdo do status da producio nas programacgées de trabalho

No menu Planejamento Diario da Capacidade Minima Inicial (G3312), selecione
Consulta a Expedigao de Operagdes.

No menu Planejamento Diario de Requisitos de Capacidade (G3313), selecione a opgao
Lista de Expedigéo.

1. Na tela Acesso a Expedicao de Operacdes, preencha os campos a seguir e clique
em Procurar:

e Centro Trab.
e Data/Per. Inicial
e Data/Per. Final

e Status Op. Final
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PeopleSoft.

Acesso a Expedigdo de Operagdes

(Selecionar Procurar Fechar Linha Ferramentas

v @ X B B

ia de Exibigao

Centra Trah. 200-101 Weld
Data/Per. Inicial 08071405 DataiPer. Final

@ Data Solicitada

' Data Inicial

Status Op. Inicial Status Op. Final an

ol 451039 W0 40,00 07/06/05 07/06/04
o
e} 451021 Wi 40,00 08065 1 2106/05
o
o 452437 WO 40,00 15/06/05 24106105
o

Horas Rest.
de Miquina

Horas Rest.
Mio-de-obra

10,00
10,00
510
5,10
25510
256,10

Horas Prep.
Restanttes

2. Verifique as informagdes da producgao.

Descricao de Campos de Revisdo do Status da Produgdo na Programagdo de

Trabalho

Descrigido Glossario
Status Op. Final

Cadigo definido pelo usuario (UDCs 31/0S) que indica o status da

operagéo. O status de operagao Final é usado como ponto inicial para a

selecdo das informacdes da ordem de servigo para exibigdo.

Opg¢oes de Processamento:Consulta a Expedigao de Operagoes

(P31220)

Valores Pred.

1. Digite as informagdes de Status de OPERACAOQ Predeterminado a ser pré-carregado

na tela na consulta inicial . O campo em branco determina que nenhum valor sera pré-

carregado:

Status Inicial

Status Final

2. Digite o Numero de Dias Predeterminado:

Antes da data atual para a Data Inicial

Apo6s a data atual para a Data Final

Versao

Digite a versdo a ser executada para cada programa.
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1. Processamento de Ordem de Servigo (P48013)
Em branco= ZJDE00O1

2. Roteiros de Ordem de Servigo (P3112)
Em branco = ZJDE00O1

3. Lista de Pegas de Ordem de Servigo (P3111)
Em branco = ZJDE0OO1

4. Consulta a Lista de Pecas de Ordem de Servigo (P3121)
Em branco =ZJDE0001

5. Consulta a Expedigéo de Operagdes (P31220)
Em branco = ZJDE00O1

6. Quantidades de Ordem de Servigo (P31121)
Em branco = ZJDEOOO1

7. Horas de Ordem de Servigo (P31122)

Em branco = ZJDE00O1

Processamento

1. Calculo de Quantidades

Em branco = A Quantidade Restante n3o inclui as quantidades sucateada/cancelada
1 = A Quantidade Restante n&o inclui as quantidades cancelada/sucateada

Verificagao de Programacgoes de Taxas e Cargas de Centro de
Trabalho

Use o programa Verificagdo de Programacéo de Centro de Trabalho (P31224) para verificar
as cargas das programacgoes de taxa e ordens de servico em um centro de trabalho. Vocé
pode verificar a carga da programacgao de taxas e da ordem de servigo para um dia, uma
semana ou um més. Pode também selecionar a faixa de datas especifica para a qual quer
ver a carga do centro de trabalho. Se for necessario ajustar a carga programada no centro
de trabalho, vocé pode acessar diversas telas para fazer os ajustes.

A Verificagdo de Programacgéao do Centro de Trabalho é usada principalmente para os itens
com base em taxas e é uma alternativa de visualizagdo da carga dos centros de trabalho.
Uma opcéo de processamento permite incluir as cargas geradas por um centro de trabalho
antes ou depois do calculo das cargas.
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» Verificagdo da programacgéo de taxas e das cargas de centros de trabalho

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢édo
Verificagdo de Programacéo de Centro de Trabalho.

1. Na tela Reviséo de Programagéo de Centro de Trabalho, preencha os campos a
seguir para localizar a programacao do centro de trabalho:

e Filial/Fabrica
e Centro Trab.

2. Para limitar ainda mais a pesquisa, preencha os campos opcionais a seguir e clique
em Procurar.

e Tipo Ped.
e Dt. Entrada em Vigor
e Final

PeopleSoft.

Revisdo de Programagdo de Centro de Trabalho

\Selecionar Procurar Fechar Tela  Linha Ferramentas

v @ X 0O B &

FilialiFahrica | mao

Centro Trah. R-112 Tipo Ped. m Q

Dt. Entrada em Vigor 1,080 Final

3 Himero Data Quant. Unid.  |Linhal st.
do tem Data Ordem Tipo  |Solic. Planejada Med. |Célula op. Capacidade

2031 18/06/05 452277 5C 160 EA R-A1 14,06
2031 180605 452277 SC 160 EA R-A1 19,05
2032 180605 452285 SC 400 EA R-A1 56,60
2032 18/06/05 452285 8C 400 EA R-A1 66,60
2033 18/06/05 452293 5C 330 EA R-A1 97,59
2033 180605 452283 5C 330 EA R-AT 105,84
2037 180605 452348 5C 160 EA R-C1 107,89
2038 18/06/05 452357 5C 400 EA R-C1 112,94
2039 18/06/05 452365 5C 330 EA R-C1 min
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Opcoes de Processamento: Verificagdo de Programac¢ao de Centro
de Trabalho (P31224)

Valor Predeterminado

1. Tipo de Documento

Um tipo de documento especifico

Em branco = Sem valor predeterminado
Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento predeterminado
associado a ordem de servigo ou programacao de taxas. Tipo de Documento é um cédigo
definido pelo usuario (00/DT) que identifica a origem e o objetivo do documento. Digite o
tipo de documento a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela
Selegao de Cadigos Definidos pelo Usuario.

Opcoes de Exibicdo

1. Datas de Subarquivo

1 = Mensal
2 = Semanal
3 = Diario

Use esta opcao de processamento para especificar como o sistema deve exibir e calcular
os carregamentos. Os valores validos s&o:

1 O sistema calcula e exibe os carregamentos mensalmente.
2 O sistema calcula e exibe os carregamentos semanalmente.
3 O sistema calcula e exibe os carregamentos diariamente.

Em branco O sistema calcula e exibe os carregamentos diariamente.

Processamento de OS

1. Incluir Carregamentos Gerados
por Ordens de Servigo
1 = Carregamentos Antes do Imposto
2 = Carregamentos Depois do Imposto
Em branco = Sem Carregamentos de Ordens de Servigo

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve incluir os
carregamentos das ordens de servigo antes ou depois das programacgodes de taxas ou se
nao deve inclui-los. Os valores validos sao:

1 O sistema gera os carregamentos das ordens de servigo antes
das programagdes de taxas.
2 O sistema gera os carregamentos das ordens de servigo depois

das programagdes de taxas.
Em branco O sistema nao reconhece os carregamentos das ordens de servigo.
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2. A Partir do Status da Operacéao
Incluir como operacéo ativa
Em branco = Sem status
especifico a serem incluidos

Use esta opgao de processamento para especificar o status que o sistema usa para as
ordens de servigo ou programagdes de taxa conforme as etapas do roteiro sao
concluidas. O status de operagéo € um cédigo definido pelo usuario (31/0S) que
descreve o status de uma ordem de servi¢o ou programacéo de taxa. Digite o status de
operagao a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selecdo de
Cadigo Definido pelo Usuario.

3. Para Status de Operagao
Incluir como operacéo ativa
Em branco = Sem status
especifico a serem incluidos

Use esta opg¢ao de processamento para especificar o status de operagao que o sistema
usa para as ordens de servigo ou programagcoes de taxa conforme as etapas do roteiro
séo concluidas. O status de operagéo € um cédigo definido pelo usuario (31/0S) que
descreve o status de uma ordem de servi¢o ou programacéo de taxa. Digite o status de
operagao a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selecdo de
Cadigo Definido pelo Usuario.

Versdo

1. Revisdo de Taxas (P3109)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando se escolhe a opgdo de linha para o programa Entrada/Alteragdo de Programacao
de Taxa (P3109) a partir do programa Verificagdo de Programacéo de Centro de Trabalho
(P31224). Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versdo ZJDE0001 do
programa Entrada/Alteragdo de Programacéao de Taxa.

A versao define como o programa Entrada/Alteracdo de Programagéo de Taxa exibe as
informacgdes. Assim, pode ser necessario definir opgdes de processamento para
especificar a versao que melhor atenda as suas necessidades.
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Consumo da Previsao

O consumo da previsao esta associado a regra de limite de planejamento H e é baseado na
suposigao que os pedidos de vendas reais reduzem ou "consomem" as quantidades
previstas. O planejamento comega com uma previsao bruta. Sdo inseridos no sistema
pedidos reais que consomem a previsao. O consumo da previsdo compara as previsoes dos
pedidos de vendas e usa a maior delas no calculo que consome a previsao bruta e depois
cria uma previsao liquida.

Os periodos de consumo da previsdo (FCPs) sao definidos pelo usuario e armazenados na
tabela Periodos de Consumo da Previsédo (F3405). Dentro de um periodo do PCP (Periodos
de Consumo da Previséo), o sistema processa os pedidos de vendas comparando-os com a
previsdo (tipo de quantidade -FCSU) bruta (sem ajuste) usando o sistema FIFO (primeiro a
entrar, primeiro a sair). O sistema cria periodos adicionais se as datas finais do periodo de
consumo da previsdo nao coincidirem com as datas finais do periodo da série cronoldgica.

Os periodos de consumo da previsao adicionais sao feitos em incrementos do nimero de
periodos que sao identificados no programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS
(R3482). O numero total de todos os periodos ndo pode ultrapassar 52.

O sistema somente aplica os calculos de consumo da previsdo se vocé definir a opgéo de
processamento apropriada. Para usar o consumo da previsdo, a regra de periodo de
planejamento de um item precisa ser H e o periodo de planejamento precisa ser 999. Esses
valores sao definidos na ela Informagdes Adicionais do Sistema.
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Periodos Vencidos

Vocé pode definir o nimero de periodos vencidos como 1 ou 2.

Periodos Vencidos

Ciata da Geragdo

Anterior an atual i 3
-4

FCP FCP

O primeiro periodo vencido (PD2) inclui todas as atividades que estao programadas
para ocorrer antes da data de geragéo atual mas dentro do periodo de consumo da
previsao atual.

O segundo periodo vencido (PD1) inclui todas as atividades que estdo programadas
para ocorrer antes do inicio do periodo de consumo da previsao atual.

Se vocé usar pelo menos um periodo vencido, o sistema calculara a quantidade nao
consumida para o primeiro periodo como a seguir:

Previsbes vencidas (-FCST antes da data de geragdo, mas apés a data inicial do
consumo da previsdo) sdo consumidas por:

o Pedidos de vendas vencidos (que nao foram enviados)que estdo dentro do
periodo de consumo da previsao.

e Pedidos de vendas que foram enviados dentro do periodo de consumo da
previsdo, mas antes da data da geragao.

Qualquer -FCST restante é somado a -FCST no primeiro periodo que nao estiver
vencido.
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Periodos do Horizonte de Planejamento

Vocé pode especificar o consumo da previsao e as datas finais do periodo das séries
cronolégicas na tela Acesso a Revisédo de Periodos de Consumo da Previsédo. Pode também
especificar o nimero de periodos diarios, semanais e de FCP a serem incluidos no horizonte
de planejamento na opgéo de planejamento da versao MPS — Regeracao Bruta do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482). O sistema n&o aceita um total de mais
de 52 séries cronoldgicas e periodos de consumo da previsao.

Se vocé especificar um nimero de semanas de horizonte de planejamento nas opgbes de
processamento e o final da série cronolégica ndo coincidir com o fim do periodo do consumo
da previsdo, o sistema criara outro periodo de série cronolégica para refletir o periodo de
consumo da previsao.

Se vocé definir os periodos de consumo da previsao por més e o final do periodo de
consumo da previsdo ndo coincidir com a data do final do més no Calendario da Producéo, o
sistema exibira a data de consumo da previsédo (n&o a data do final do més) como um
periodo da série cronolégica.

Vocé pode configurar uma opc¢ao de processamento para que o sistema destaque todos os
periodos de consumo da previsdo na tela Consulta a Séries Cronoldgicas. Isto ajuda a
diferenciar entre as séries cronolégicas e os periodos de consumo da previsao.

Calculo do Consumo da Previsdo

Os periodos de consumo da previsao sao definidos para representar os periodos em que as
previsdes selecionadas serao consumidas em parte, integralmente ou em excesso pelos
pedidos de vendas. Isto permite incluir de mais de um periodo de série cronolégica no
calculo do consumo da previsao. Isto €, vocé pode designar um periodo mas longo (o
periodo de consumo da previsao) para que o sistema compare as previsées brutas com os
pedidos de vendas brutas em conjunto com os envios.

Com o processamento do consumo da previséo, o sistema usa os seguintes tipos de

quantidade:

-FSCU Quantidade da previsdo sem ajuste (bruta) para um item especifico da tabela de previsées
detalhadas

-Sou Pedidos de vendas reais a partir da tabela de detalhes de pedidos de vendas

-SO Parte do total de pedidos de vendas que consome a previsdo. -SO pode superar a previsdo

quando os pedidos de vendas sdo maiores que a previsao.

-SHIP Envios que ocorrem dentro do periodo de consumo da previsdo
-FCST Previsdo ndo consumida (liquida)
+WO, Ordens de servigo e pedidos planejados: pedidos de reabastecimento que cobrem os requisitos

+PLO finais.
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No exemplo a seguir, as ordens de servico para 50 e 135 unidades estdo em aberto. A
previsao é distribuida por todo o periodo de consumo da previsédo e é consumida de acordo
com o método FIFO (primeiro a entrar, primeiro a sair). —SHIP + -SOU = Demanda total (10+
40 + 175 = 225). A Demanda total consome o FIFO, portanto, a previs&o inicial € consumida
e contabilizada na linha —SO. O saldo liquido da previsao é contabilizado na linha —FCST.
Observe que, nos trés primeiros periodos, —FCST (liquida) foi reduzida em um total de 225
pecas. —SO indica o valor que é consumido em cada periodo e também totaliza 225 pecas.
As mensagens de ordem de servigo sugerem um aumento de +WOU de 50 para 85. As
mensagens sugerem o adiantamento e a redugao de +WOU em 6-30 de 135 para 100 no
periodo de 17 de junho. O periodo de consumo da previsdo € mensal e indicado por um
asterisco. Este recurso é ativado quando as opgdes de processamento para as séries
cronoldgicas estao ativas.

Tipo de Qtd ”Semanas
1 2 3 4 5
6-30-05 |6-10-05 |6-17-05 |6-24-05 |* 6-30-05
+BAU 75 15 -35 -135 -235
+BA 75 15
+WOU 50 135
+WO 85 100
-FSCU 60 100 100 100 80
-FCST 35 100 80
-SHIP 10
-SOuU 40 175
-SO 60 100 65
=EAU 15 -35 -135 -235 -180
=EA 15

Configuragdo de Periodos de Consumo da Previsdo

Os periodos de consumo da previsao sao definidos para identificar um periodo no qual todas
as previsdes sdo consumidas por todos os pedidos de vendas. O sistema armazena estas
informagdes na tabela Periodos de Consumo da Previsao (F3405).

A data final de cada periodo de consumo é definida na tela Acesso a Revisao de Periodos
de Consumo da Previsao. Os periodos sao aplicados em todo o sistema. Nao é possivel ter
periodos de consumo da previsao diferentes para cada local ou filial/fabrica.

158



O sistema acrescenta os periodos de consumo da previsdo ao nimero de periodos de séries
cronolégicas especificado nas opgbes de processamento do programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482). O ndmero total de todos os periodos ndo pode ultrapassar
52.

Observacao

Vocé nao esta confinado a entrada de programacgdes nos mesmos padrdes de periodos
usados para os periodos de consumo. Por exemplo, vocé pode ter previsdes semanais para
regularizar sua demanda e ter um periodo de consumo da previsdo mensal.

Instrugoes Preliminares
o Verifique se as informacdes a seguir foram definidas:

e Aregra de limite de planejamento H na tabela de codigos definidos pelo usuario
34/TF

e Os tipos de pedidos na lista de codigos definidos pelo usuario 40/CF, para incluir
nos calculos de pedidos enviados

e O tipo de quantidade -SHIP na lista de cédigos definidos pelo usuario 34/QT,
para calcular a quantidade de pedidos enviados

e Os tipos de pedido na lista de codigos definidos pelo usuario 40/1U para atualizar
o estoque (inclui o tipo de pedido SO)

e O campo Regra do Limite de Planejamento na tela Informagdes Adicionais do
Sistema na guia Fabrica de Manufatura, com o valor H

e O campo Regra de Limite de Planejamento na tela Informagdes Adicionais do
Sistema na guia Fabrica de Manufatura, com um valor além do final do horizonte
de planejamento

o As opgdes de processamento apropriadas no programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482)

Observaciao

Vocé precisa configurar o campo Limite de Planejamento na tela Informagdes Adicionais do
Sistema, guia Manufatura da Féabrica, com um valor além do final do horizonte de
planejamento. (A J.D. Edwards recomenda o limite de planejamento 999). Se vocé néo
definir o limite de planejamento além do horizonte de planejamento, os programas de
planejamento batch (Regeragéo e Atualizacdo de DRP/MPS/MRP) néo funcionarao
corretamente.

» Configuragio de periodos de consumo da previsio

No menu Configuragdo do Planejamento de Materiais (G3442), selecione a opgdo
Periodos de Consumo da Previséo.

1. Na tela Acesso a Revisdo de Consumo da Previsao, preencha os campos a seguir €
cligue em OK:

e Data Final Periodo
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e Tipo Periodo

PeopleSoft.

Acesso a Revisdio de Consumo da Previsie

0K Procurar Exclur Cancelar Ferramentas

B & @0 X &

Data Final Periodo  ERIRE

W 4
@
r@a
rg
mllE=]
@
rg
rg
@
&

Registros 1- 10

al Tipo
fodo Periodo
/01706 FC I

2BI02I06 FC

31/03/06 FC
2Bi04i06 FC
31405i06 FC
3DI0GI0G FC
3107I06 FC
31i08i06 FC
29i0%i06 FC

3111 0/08 FC

Descricdo dos Campos de Periodos de Consumo da Previsdo

Descrigao

Data Final Periodo

Tipo Periodo

Glossario

Uma data na qual o periodo definido termina.

Um tipo de registro a ser usado em conjunto com a Previsdo de
Consumo. Os cédigos validos sao:

FC Periodo de consumo previsto.
TS Periodo de série de tempo.
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Programacgoes Principais Multinivel

As programagdes principais multinivel ddo suporte a produgéo e entrega de montagens por
pedido.

As programacoes principais multinivel sdo configuradas e geradas para:

e Definir as informagdes de demanda por familia e fazer alteragdes como necessario.

o Definir as listas de planejamento para adquirir as opgdes e caracteristicas
especificas que se espera vender. Quando ha varias opgdes de compra de material
disponiveis, os planejadores da companhia podem tomar decisdes bem informadas
dentro do limite de tempo disponivel. O sistema utiliza as listas de planejamento para
avisar os planejadores quando é necessaria atencao especial.

e Atualizar o planejamento de um produto que apresenta alteragdes na demanda do
cliente ou nas especificagdes do projeto

e Customizar a geragao de programagdes para incluir somente as informagdes
necessarias.

e Expandir os pedidos planejados até o nivel dos itens componentes.

O Que Sao Listas de Planejamento?

As listas de planejamento sao grupos de itens, no formato de lista de materiais, que refletem
como um item é vendido. As listas de planejamento auxiliam no gerenciamento das
aquisicoes de diversas opgdes e caracteristicas especiais que poderiam ser incluidas em um
item final vendavel.

As listas de planejamento permitem a configuragado de um item final ficticio. Com um item
ficticio ndo é necessario designar um nimero de peca exclusivo ou manter uma lista de
materiais para cada combinagao de opg¢des e caracteristicas especiais a ser incluida no
produto final.

As listas de planejamento sao definidas para a aquisicdo de opgbes e caracteristicas
especiais nas proporgdes que se espera vender. Uma programagao de montagem final
coordena a selecao e montagem de materiais depois de feito o pedido de opgdes do
produto.

O grafico a seguir ilustra uma lista de planejamento para um automével com duas opgdes de
motor:
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Um numero de pega pode ser designado a caracteristica especial de motor para propdsitos
de planejamento. Evidentemente, as duas opgdes de motor ndo podem ser montadas juntas;
portanto, a caracteristica especial de motor nunca existira de fato no estoque. Ela € um item
ficticio.

O tipo de armazenamento K indica que o item pai (automovel) é planejado da mesma forma
que um kit. O item de caracteristica especial (motor) tem o tipo de armazenamento 0
(ficticio). Os itens ficticios precisam de um tipo especial de processamento em que o
leadtime é zero e a politica de pedidos é de lote por lote.

O planejador ndo sabe qual automével sera enviado com qual motor no préximo més, mas a
taxa de tipos de motor consumidos & previsivel. A lista de planejamento de materiais descrita
acima identifica as porcentagens de cada tipo de motor que se espera enviar.

Expandindo esta lista em comparagdo com a programagéo principal da familia de
automoéveis T1000, o sistema pode calcular os requisitos totais para cada tipo de motor.

Exemplo: Expansao de Pedidos Planejados

Neste exemplo, o sistema utiliza o processamento de item ficticio para que a liberagdo de
pedidos planejados do item pai (automoével T1000) passe diretamente para a liberagéo de
pedidos planejados da caracteristica especial do motor. O sistema utiliza as porcentagens de
planejamento da caracteristica especial para expandir a liberacao de pedidos planejados
para a caracteristica especial do motor até o nivel dos requisitos brutos de motores V-8 e
V-6.
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% de Plangjamenta da % de Plangjamento da
Caracteriztica Especial = 75% Caracteriztica Especial = 25%

O Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) adquire os componentes necessarios
para a montagem dos motores, como pistdes, blocos, etc. Quando vocé recebe um pedido
de um automével T1000 com uma combinagao especifica de op¢des, o motor pedido é
reservado para o item final de venda apds a anexagéo da lista de pegas a ordem de servigo
para a montagem final.
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Configuracdo de Porcentagens de Caracteristicas Especiais
Planejadas

Vocé pode configurar uma porcentagem de caracteristica especial planejada para definir a
porcentagem de demanda de uma determinada caracteristica especial com base nas vendas
projetadas.

Quando configura uma porcentagem de caracteristica especial planejada, vocé pode alterar
as porcentagens que servem como base para o item pai hipotético. Isto permite levar em
conta qualquer variacao de planejamento que pode servir como base para os pedidos
planejados.

» Configuragdo de uma porcentagem de caracteristica especial planejada

No menu PDM Diério - Discreta (G3011), selecione a op¢do Entrada/Alteracdo de Listas.

1. Na tela Acesso a Listas de Materiais, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar o item para o qual vocé quer planejar pedidos:

e Filial/Fabrica
e N°do Iltem

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.

3. Na tela Entrada de Informagbes de Lista de Materiais, preencha o campo a seguir e
cligue em OK:

e 9% Plan. Recurso

Descri¢do de Campos de Percentual Planejado da Caracteristica

Descrigao Glossario

% Plan. Recurso A porcentagem de demanda para um recurso especifico com base na
produgéo projetada. Por exemplo, uma companhia pode produzir 65% de
seu lubrificante com viscosidade alta e 35% com viscosidade baixa com
base na demanda do cliente.

O sistema Planejamento de Material usa essa porcentagem para planejar
precisamente para subprodutos e co-produtos de um processo. Digite as
porcentagens como numeros inteiros, por exemplo, 5% como 5,0. O valor
predeterminado é 0%.
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Geracdo de Programacoes Principais Multinivel

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgéo Regeragédo de MPS

Quando vocé executa a versdo MPS — Regeragao Bruta do programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482), o sistema compila uma programacao principal. Escolha a
versdo MPS — Atualizagao do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS quando
quiser incluir somente os itens que foram alterados desde a ultima geragéo. E possivel criar
uma versao do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS especificamente para a
programagao principal multinivel.

Quando vocé gera uma programagao principal multinivel, o sistema expande os pedidos
planejados até os componentes da lista de materiais e identifica as porcentagens para todos
os componentes. Expandindo a lista de materiais em comparagdo com o numero total de
vendas esperadas de um item pai, vocé pode obter os requisitos totais para cada item em
cada nivel da lista de materiais.

Quando vocé gera uma programacgao principal, o sistema avalia as informagdes
selecionadas, executa calculos e recomenda uma programagéao planejada em intervalos de
tempo para todos os itens selecionados.

Instrugcoes Preliminares

O Configure as programagdes principais multinivel.
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Planejamento em Lote

Na manufatura em lotes, um produto é fabricado a partir de uma lista de materiais em uma
quantidade padréo. A quantidade é determinada pelo tamanho do recipiente ou ciclo de
execucgao padrao. Alguns produtos tipicos da manufatura em lote séo:

e Farmacéuticos

e Alimentos

e Colas

e Bebidas fermentadas
e Tintas

O objetivo da manufatura em lotes é processar as ordens de servigo com uma quantidade de
lote que corresponda a lista de materiais de um lote e usar estas ordens para o
processamento do MRP. Assim como o tipo de lista define de forma exclusiva uma lista de
materiais, a quantidade do lote com o tipo de lista podem ser usados para definir melhor uma
lista Unica.

Neste método de manufatura, algumas restricdes de capacidade determinam o tamanho do
lote produzido. Por exemplo, pode ser necessario preencher os recipientes até determinado
nivel para que o processo seja executado corretamente.

Além disso, o sistema define especificamente as quantidades dos componentes para o lote.
Por exemplo, um recipiente de 50 litros requer uma quantidade especifica de um
componente, mas o sistema nao necessariamente duplica a quantidade para recipientes de
100 litros. Estes componentes em geral sdo enzimas ou catalisadores.

Os recipientes freqlientemente estao localizados préximos a um processo posterior mais
repetitivo. Por exemplo, na manufatura de paes, a massa € misturada e deixada
descansando em um tonel para crescer antes de ser colocada em formas individuais e
enviada para assar e para a embalagem.

E comum expressar as unidades de medida de lotes em termos de volume ou peso, como
litros ou quilograma.

Depois de criar uma lista de materiais e um roteiro de lote para o cabegalho da ordem de
servigo, processe a ordem de servigo de lote para anexar a lista de materiais e as instrugoes
de roteiro ao cabecalho. Em seguida, gere uma programacéo principal de ordens de servigo
de lote e verifique a saida.

Consulte também

Q Utilizagao de Instrugées de Roteiro no manual Gerenciamento de Dados de Produtos
para obter informacdes adicionais sobre os roteiros de lotes

Verificagao de Listas de Materiais de Lote

As listas de materiais de lotes sdo usadas para levar em conta restrigdes fisicas. Por
exemplo, alguns setores, como o farmacéutico e o de alimentos, utilizam fornos ou
recipientes para fabricar produtos em quantidades fixas ou lotes. Vocé pode inserir varias
combinagdes de tamanhos de lote ou tipos de lista.
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Consulte também

Q Utilizagéo de Listas de Materiais no manual Gerenciamento de Dados de Produtos
para obter mais informagbes sobre listas de materiais em lote

Instrugcoes Preliminares

O Defina a opg¢ao de processamento apropriada para exibir o campo Quantidade do
Lote.

» Verificagido de uma lista de materiais em lote

No menu PDM Discreto Diario (G3011), selecione Entrada/Alteracdo de Listas.

1. Na tela Acesso a Listas de Materiais, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar a lista de materiais:

e N°do ltem
e Tipo de Lista

e Filial/Fabrica

PeopleSoft.

Acesso aListas de Mat.

[Selecionar Procurar Incluir  Copiar Fechar Linha  Tela  Relatdrio Ferramentas

v @ + B X B8 O B

FilialiFabrica IER a,

MN° do ltem 4200 Multivitarmin Tahlets
Tipo de Lista M
Data Corte -

wuant. ipo Lista H° Curto
" H° do em Descrigdo ilialFabricaido Lote UM Materiais H° do Projeto3” H° do temdo itern Pai

o 38 4200/ M30/ 10000 PC /1 4200 Multivitamin Tablets M30 10.000 PC ] 4200 700023

[e! 3% 4200130 £ 30000 PG/ 1 4200 Multivitamin Tablets M30 30.000 PC M 4200 700023

2. Verifique os campos a seguir:
e Quant. do Lote
e UM

e Tipo de Lista
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Descricdo de Campos de Listas de Materiais em Lote

Descricao Glossario

Tipo de Lista Cédigo definido pelo usuério (40/TB) que designa o tipo de lista de
materiais. Vocé pode definir diferentes tipos de listas de materiais para
usos diversos. Por exemplo:

M = Lista de manufatura padrao
RWK = Lista de retificagédo
SPR = Lista de pecas sobressalentes

Quando vocé cria uma ordem de servico, o sistema registra a lista
como tipo M no cabegalho dessa ordem, a menos que vocé especifique
outro tipo de lista. O sistema Ié o codigo do tipo de lista no cabegalho da
ordem de servigo para saber que lista de materiais usar e assim poder
criar a lista de pegas da ordem de servigo. O Planejamento da
Solicitagdo de Materiais (MRP) usa o cédigo do tipo de lista para
identificar a lista de materiais que deve ser usada quando anexa
mensagens MRP. As listas dos lotes de materiais devem ser do tipo M
para o gerenciamento de ch&o-de-fabrica, custeio de produtos e
processamento do MRP.

Quant. do Lote A quantidade de unidades acabadas que podem ser produzidas por
esta lista de materiais ou por este roteiro. Vocé pode especificar variar
as quantidades dos componentes com base no valor de produtos
acabados. Por exemplo, s&o necessarios 100 gramas de solvente por
unidade até 100 unidades de produtos acabados. Entretanto, se forem
produzidas 200 unidades de um produto acabado, sdo necessarios 200
gramas por unidade acabada. Neste exemplo, seriam configuradas as
quantidades em lote para 100 e 200 quantidades de produtos
acabados, especificando o valor apropriado de solvente por unidade.

Exemplos: Geragao da MPS para Listas em Lote

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgao Regeragao de MPS

Use a versdo MPS- Regeracgao Bruta do programa Planejamento de Requisitos de
MRP/MPS (R3482) para gerar uma programacao principal para todos os itens ou s6 para os
itens selecionados. Este programa funciona de forma diferente quando existe mais de uma
lista de lotes.

Se existir somente uma lista de lote, a MPS utilizara a quantidade do lote como a seguir:

e Como um multiplo se os requisitos liquidos forem maiores que a quantidade do lote
e Como o minimo se os requisitos liquidos forem menores que a quantidade do lote

Seja qual for o caso, o programa ira gerar um pedido planejado individual para a quantidade
de cada lote.

168



Por exemplo:

Quantidade do Lote HRequisitos da MPS HPedido Planejado da MPS Resultante

1000 1500 1000
1000
1000 967 1000

Por exemplo, se a quantidade do lote é 1.000 e a quantidade requisitada pela MPS é:

e 1.500, o programa gera dois pedidos planejados, cada um com uma quantidade de
1.000 cada

e 967, o programa gera um pedido planejado de 1000

Se a lista de um lote for maior que todas as quantidades dos lotes, o programa utilizara a
maior quantidade de lote em conjunto com qualquer outra quantidade para atender os
requisitos da forma mais exata possivel.

Por exemplo:

Quantidade do Lote HRequisitos da MPS ”Pedido Planejado da MPS Resultante
400 1500 1000

600 600

800

1000

400 3000 1000

600 1000

800 1000

1000

e Por exemplo, as quantidades dos lotes s&o:

e 400
e 600
e 800
e 1000

e Os requisitos da MPS sao de 1500.

e O programa gera um pedido planejado de 1000 e outro de 600. Usando as
quantidades de lote, 1600 é a quantidade que atende os requisitos com mais
exatidao.

Se houver varias listas de lotes e os requisitos liquidos forem menores que a maior

quantidade de lote, o programa utilizara a préxima maior quantidade de lote para satisfazer
0s requisitos.
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Por exemplo:

Quantidade do Lote ”Requisitos da MPS HPedido Planejado da MPS Resultante
400 780 800

600

800

1000

e Por exemplo, as quantidades dos lotes sao:

e 400
e 600
e 800
e 1000

o Os requisitos da MPS sao de 780.

e O programa gera um pedido planejado de 800.

Verificagdo da Saida de Lotes da MPS

Apobs gerar uma programagao principal, utilize os programas Séries Cronoldgicas de MPS
(P3413) e Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411) para verificar as séries
cronolégicas e mensagens da geragao da MPS.

As séries cronoldgicas sdo registros do calculo, em intervalos de tempo, dos requisitos
liquidos de suprimento e demanda de itens selecionados. As mensagens indicam como o

sistema utiliza os lotes para gerar as quantidades dos pedidos para os requisitos finais em
cada periodo.

» Verificagdo das séries cronolégicas para saidas de lotes

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opgdo Consulta a Séries
Cronolégicas de MPS/ATP.

1. Na tela Acesso a Séries Cronoldgicas, preencha os campos a seguir para localizar a
série cronoldgica do item:

e N°do Item

e Filial/Fabrica

2. Para omitir os tipos de quantidade sem quantidades na série cronoldgica, clique na
opc¢ao a seguir e depois selecione Procurar:

e  Omitir Linhas em Branco
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Acesso a Séries Cronolégicas

Procurar Fechar Tela Ferramentas

@ X 0 &

¥ Omitir Linhas em Branco

] Tipo de Guant. Alternativa

[ Resumir SuprimentaiDemanda

Filial/F dbrica ER Q
Data Inicial
Unid.de Medida  |pc

N do ltem |42DD

Mivel Leadtime 1

Fixo

Multivitamin Tablets

Registros 1- 10

(s +BAU
0 +BA
WO
0 +W0
 -FSCU
0 -FCET
0 =EAl
0 =EA
0 +PLO
0 ATRU
ul

10000 10000
10000 10000
10000 10000
10000 10000

10000
10000

10000
10000

10000
10000
10000

20000
10000

10000

20000
10000

10000
16000
116000
-96000
4000
100000

» Verificagdo das mensagens de agio para a saida de lotes

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opg¢do Verificacdo de

Mensagens de Detalhe de MPS

Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em

Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item:

e N°do Item

e Filial Demanda
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Acesso a Mensagens de Detalhe

(Selecionar Procurar Incluir  Excluir Fechar Tela  Linha

Exibir  Ferramentas

v @ + 0 X 0O B E
Filial Demanda | TER a
M° do tem 4200 Multivitarmin Tablets
Planejador * Comprador ’7*
Farnilia de Planej. [ Céd. Plansjam ,*7

MN® Projeta

oooooooonon

Registros 1- 10
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4200
4200
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4200
4200
4200

o
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Diiferir
Pedido
Pedido
Fedido
Pedido
Padido
Pedido
Fedido
Pedido
Padido

= oEoF F FE OE F F =
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30000 PC
30000 PC
30000 PC
10000 PC
30000 PC
30000 PC
30000 PC
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30000 PC

451135 W0
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WO
o
o
WO
WO
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o
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Planejamento da Manufatura por Processo

A manufatura por processo gera produtos como liquidos, fibras, pés ou gases. Produtos
farmacéuticos e alimenticios e bebidas s&o exemplos tipicos de produtos fabricados por
processo. Produtos como estes sdo geralmente manufaturados por processos em duas
etapas:

e Mistura ou combinagcao
e Enchimento ou empacotamento

Estes tipos de produtos podem envolver também etapas intermediarias, como cura,
cozimento ou preparagao.

A manufatura por processo utiliza ingredientes e listas de materiais. Estes ingredientes
podem ser consumidos ou produzidos durante o processo de manufatura. Em uma lista de
materiais de processo a quantidade de um componente pode variar de acordo com sua
qualidade ou poténcia.

As caracteristicas exclusivas da manufatura por processo sao:

e Os co-produtos determinam o ritmo
e Os co-produtos sao planejados (subprodutos nao sao planejados)
e Opcdes de processamento adicionais para MPS e MRP

A manufatura por processo gera co-produtos e subprodutos. Um co-produto € um item final
vendavel que resulta de um processo. Um subproduto € um material de valor produzido
incidentalmente ou como residuo no processo.

Os tipos de manufatura por processo sao:

e Lote
e Continuo

No processamento em lotes, geralmente o produto é fabricado em um ciclo de produgao ou
tamanho de lote padrao determinado pelo tamanho dos recipientes, pelas taxas da linha ou
pela duragéo do processo padrao. Devido ao ciclo de vida do produto apés sua concluséao,
geralmente os itens produzidos desta forma sdo programados em ciclos de produgéo curtos.
Os co-produtos e subprodutos podem ser gerados durante o processamento em lotes.
Alguns itens tipicos produzidos no processamento em lote sao:

e Farmacéuticos

o Alimentos

e Tintas

e Colas

¢ Oleos ou produtos quimicos

No ambiente de fluxo continuo, os ciclos de produ¢cao normalmente continuam por um
periodo prolongado. Os equipamentos sdo dedicados a um produto ou linha de produgao.
Este método de manufatura é caracterizado pela dificuldade de corresponder o volume de
saida com a demanda e pela variagao de rendimento das operagdes do processo. Sao
exemplos produtos a base de petroleo e a purificagdo da agua. Os co-produtos e
subprodutos sdo geralmente mais predominantes nos processamento continuo do que nos
processamentos em lote.
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A MPS calcula as séries cronoldgicas para os co-produtos. A demanda dos co-produtos gera
as mensagens dos pedidos da MPS para orientar o processo de produgao. Os co-produtos
cuja demanda é integralmente atendida pelo processo ndo recebem mensagens das ordens.
Os processos podem também gerar um subproduto, que tem um valor mas nao é a
finalidade central do processo. Por exemplo, o processo de fabricagédo de lubrificantes tem
como co-produtos lubrificantes de uso doméstico e de grafite e como subproduto os
depositos no fundo dos tanques. O lubrificante ndo sera processado com o objetivo de obter
o depdsito no fundo dos tanques.

Geralmente, os métodos de processamento em lotes e continuo exigem uma manutengao
extensiva de registros e o registro de valores de tolerancia e qualidade durante o processo,
além de um acompanhamento e rastreamento rigoroso dos lotes.

Configuragcao do Planejamento da Manufatura de Processo

Para identificar um item para a manufatura por processo, vocé deve definir o tipo de
armazenamento do item para distingui-lo dos co-produtos e dos itens da manufatura
discreta. Portanto, vocé deve especificar tanto a porcentagem da demanda de co-produtos
que é atendida pelas ordens de servigo por processo como a porcentagem que € atendida
por outras fontes, como as ordens de servigo de co-produtos.

Definicao dos Tipos de Armazenamento para Processos

Vocé define o tipo de armazenamento para distinguir os itens da manufatura por processo
dos seus co-produtos ou dos itens da manufatura discreta. O tipo de armazenamento de um
processo é definido no cadigo definido pelo usuario R da tabela de UDCs 41/I.

Definicdo de Co-produtos e Subprodutos

Use o programa Tabela Planejamento/Custeio de Co-produtos (P3404) para configurar os
processos de co-produtos e subprodutos para a Programacéao Principal da Produgéo (MPS)
e o Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP). Esta tabela especifica a porcentagem
da demanda de co-produtos que é atendida pelas ordens de servigo de processo € a
porcentagem que é atendida por outras fontes.

Vocé pode também especificar circunstancias especiais. Por exemplo, digitando 75% na
tabela vocé especifica que 75% da demanda é atendida pelas ordens de servigo de
processo e o restante € atendido por outras fontes. O sistema atende automaticamente o
saldo, por exemplo, planejando ordens de servigo para os co-produtos ou criando pedidos de
compras.

Se o co-produto puder ser produzido por mais de um processo, todos 0s processos serao
exibidos na tabela quando vocé localizar o co-produto. Por exemplo, pode haver uma
relacéo 65% - 35% entre dois processos.

» Definigdo de co-produtos e subprodutos

No menu Configuragdo da Definigdo de Custos de Produtos (G3042), selecione Tabela
Planejamento de Co-produtos/Subprodutos.

1. Na tela Acesso a Tabela de Planejamento de Co-produtos e Subprodutos, preencha
0s campos a seguir e clique em Procurar para localizar a tabela de co-produtos e
subprodutos:
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e Co-/Subprod.
o Filial/Fabr.

2. Selecione um processo e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Revisio da Tabela Planejamento de Co-produtos e Subprodutos

OK  Exchir Cancelar Ferramertas ‘

B 0 X &

FilialiF dbrica M30

Co-/Subprod ‘51 10 Hausehald Lubricant Bulk

Data Corte =

ade

Processo/ 5 [ Inicio Data Final 3" Himero
Item Descrigio Proc.  [Planej. |Custo  |daVig. Vigéncia do tem

A 1, Lubricant Process ¥ 100,00 | [1o0,00 | |o326mEs 12315110 5000
o
il ; »

3. Na tela Revisdo de Tabela de Planejamento de Co-produtos e Subprodutos,
preencha os campos a seguir € clique em OK:

e % Planej.
e % Custo
e Inicio da Vig.

e Data Final Vigéncia
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Descrigao de Campos da Definigdo de Co-produtos e Subprodutos

Descricao Glossario

% Plane;j. A porcentagem de demanda para um recurso especifico com base na
producao projetada. Por exemplo, uma companhia pode produzir 65% de seu
lubrificante com viscosidade alta e 35% com viscosidade baixa com base na
demanda do cliente.

O sistema Planejamento de Material usa essa porcentagem para planejar
precisamente para subprodutos e co-produtos de um processo. Digite as
porcentagens como numeros inteiros, por exemplo, 5% como 5,0. O valor
predeterminado é 0%.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
A porcentagem de fornecimento a partir de um determinado processo.

% Custo Uma porcentagem que o programa Simulacao de Acumulo de Custo utiliza
para calcular o custo de um recurso ou item opcional como uma porcentagem
do custo total do item pai.

Digite a porcentagem como um ndmero inteiro, por exemplo, 5% como 5,0.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

Usado para calcular o custo de um co-produto ou subptroduto quando ele
pode ser produzido por mais de um processo ou por uma combinag¢do de um
processo e uma ordem de servigo. Este valor determina que porcentagem do
custo do co-produto ou subproduto é alocada para o processo selecionado.

Planejamento da Manufatura de Processo

Uma vez que vocé tenha definido os tipos e armazenamento e os co-produtos e subprodutos
dos seus processos, em geral vocé pode gerar ou verificar a programagao principal de todas
as ordens de servigo e saidas do processo. Estas saidas consistem de séries cronoldgicas e
mensagens sobre os co-produtos e subprodutos.

Geragdo de MPS para a Manufatura por Processo

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgao Regeragao de MPS

Quando vocé seleciona a versdo MPS — Regeracéo Bruta do programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482), o sistema:

e Avalia as informacdes selecionadas
o Executa os calculos

e Gera séries cronoldgicas e mensagens para os itens selecionados
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Verificagdo da Saida da Manufatura de Processo na Geragdo da MPS

Apdbs gerar uma programacao principal, utilize a versdo Série Cronolégica - MPS do
programa Séries Cronoldgicas de MPS (P3413) e a versao Mensagens de Detalhe — MPS do
programa Revisao de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411) para verificar as séries
cronolégicas e mensagens geradas pelo sistema.

Muitos processos geram varios co-produtos. Em cada periodo é o co-produto que tiver maior
demanda que determina o ritmo da produgao. Por exemplo, um processo pode produzir tanto
plastico como etileno-glicol (anti-congelante). Se, em um periodo, houver maior demanda
pelo plastico, o sistema planejara o processo com base nesta demanda, o que pode resultar
em uma producao excessiva de anti-congelante.

As séries cronoldgicas sdo um registro do calculo da diferenga liquida em intervalos de
tempo entre o suprimento e a demanda dos co-produtos e subprodutos selecionados. Os co-
produtos cuja demanda é integralmente atendida pelo processo ndo recebem mensagens
das ordens. Em vez disto, o sistema cria mensagens de aviso para os co-produtos
planejados por um processo.

Observacao

Numeros de itens de processo ndo tém séries cronolégicas.

» Verificagido de séries cronolégicas de co-produtos e subprodutos

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a op¢gdo Consulta a Séries
Cronolégicas de MPS/ATP.

1. Na tela Acesso a Séries Cronoldgicas, preencha os campos a seguir para localizar a
série cronolégica de co-produtos ou subprodutos:

e N°do ltem
e Filial/Fabrica

2. Para omitir os tipos de quantidade sem dados na série cronolégica, clique na opgao
a seguir e depois selecione Procurar:

e  Omitir Linhas em Branco
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» Verificagdo de mensagens para processos

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opg¢do Verificacdo de

Mensagens de Detalhe de MPS

1. Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item de processo:

e N°do ltem

e Filial Demanda
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Acesso a Mensagens de Detalhe

AdE
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Observagiao

Os co-produtos cuja demanda é integralmente atendida pelo processo ndo recebem

mensagens das ordens.
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Planejamento da Manufatura Repetitiva

Utilize a manufatura repetitiva para as produgdes altamente repetitivas que se baseiam em
uma taxa de producao. A manufatura repetitiva permite especificar uma programacéao de
taxas pela data de vigéncia em quantidades diarias, semanais ou mensais.

A manufatura repetitiva tem as caracteristicas a seguir:

e O volume de produgao é estavel e previsivel.
¢ O leadtime é curto.

o O layout da fabrica é orientado pelo produto e geralmente caracterizado como
"manufatura celular"; as operagdes que ndo sdo semelhantes sao agrupadas
fisicamente para que o produto flua rapidamente de uma operagao para outra.

e As configuragdes sao rapidas, de forma que, quando se muda o produto a ser
produzido, isso ndo tem efeito significativo sobre o tempo disponivel para a
producao.

o Atecnologia de agrupamento € frequientemente incorporada a engenharia dos
projetos e da manufatura para permitir alguma variagdo com um impacto reduzido no
custo ou velocidade da producéo.

e Aunidade de medida é geralmente a unidade. No entanto, a unidade de medida
pode também estar relacionada ao volume ou peso quando usada em um ambiente
semelhante ao da manufatura por processo (em comparagao com a manufatura
discreta).

Alguns exemplos de produtos fabricados pela manufatura repetitiva séo:

e Produtos eletrénicos
e Automobveis

e Mercadorias de consumo duraveis (maquina de lavar, geladeira, etc.)

Configurac¢ao do Planejamento da Manufatura Repetitiva

Para planejar itens na manufatura repetitiva:

o |dentifique o item como um item de programagéo de taxas para uma determinada
filial/fabrica

e Crie um roteiro para o item

e Anexe o item da programacao de taxas a uma linha

Definicao de Informagoes de Itens de Programagao de Taxa

O planejamento em um ambiente de manufatura repetitiva requer a configuragédo das
informagdes do cadastro de itens ou da filial/fabrica descritas a seguir:

o O tipo de armazenamento precisa ser definido como M para os itens manufaturados

e O cddigo de politica de pedido precisa ser definido como 5 (item de programacao de
taxa)
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e O valor da politica de pedido precisa ser definido para indicar a duragao da
programagéao de taxa

Consulte também

O Entrada de Informagdes de Manufatura da Filial/Fabrica do Iltem no manual
Gerenciamento de Estoques

Verificagao de Roteiros Repetitivos

Um roteiro é uma lista das operagdes e recursos necessarios para concluir um processo. Os
roteiros para manufatura repetitiva incluem informagdes de linha e célula na area de
cabecalho do roteiro assim como para cada operagéo na area de detalhes.

Consulte também

Q Utilizagao de Instrugdes de Roteiro no manual Gerenciamento de Dados de Produtos
para obter informagdes sobre como inserir, alterar e excluir roteiros

» Verificagdo de roteiros repetitivos

No menu PDM Diério - Discreta (G3011), selecione Entrada/Alteragéo de Roteiros.

1. Na tela Acesso a Operagdes de Roteiro, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Filial/Fabrica
e N°do ltem

2. Para alterar qualquer operacéo, escolha a linha e clique Selecionar.
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PeopleSoft.

Entrada de Inf. Roteiro

0K Excluir Cancelar Tela Linha Exibir Ferramentas

8 @ X 0 B &

miE]

<

FilialiFabrica M30

IN° do Itern |ggn Touring Bike, Red
Qtd. do Lote ,7 ’K
Data Corle ,W LinhaiCél ,*7 Tipo Roteiro ,Mi
Rev. ltem ’li e Projeto |zooT Passar piop. [+

Trabalho Oper Descrigio Exec. Maqulna Prepar. Prnd Fila Mov. LiniCél. da Vig.

\ 200801 | 10,00 | [assembly 0,50 0,00 0,00 cons (0,00 || [04i0are7
| . 200-9m 20,00 Assembly 0,25 0,00 0,00 Cons 0,00 041
[} 200-901 30,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cans 0,00 04/
[} 200-901 40,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cans 0,00 0441
[} 200-911 50,00 Test/ Inspect 0,25 0,00 0,00 Cons 0,00 04
| 200-920 60,00 Package 0,25 0,00 0,00 Cons 0,00 041

3. Na tela Entrada de Informagdes de Roteiro, verifique os campos a seguir:

e Linha/Cél.

e Local de Consumo

e Unidades Recurso

4. Se vocé alterar qualquer operagao, clique em OK.

Descrigcdo dos Campos de Verificagdo de Roteiros Repetitivos

Descrigao Glossario

Linha/Cél.

Um numero que define uma linha de produgao ou célula. As operagdes

detalhadas de centro de servigo podem ser definidas dentro da linha ou

da célula.

Local de Consumo

Unidades Recurso

necessarias para produzir um item.

Local de estoque a partir do qual as mercadorias serdo movidas.

Numero que indica quantas das unidades de recursos da linha séo
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Criagcdo de Relagoes Linha/ltem

O programa Relagdes Linha/ltem (P31093) identifica em que linha de produ¢do um produto &
montado. Define também as informagdes de periodo e turno para aquela linha.

Consulte tamb

ém

O Configuragdo de Relacionamentos Linha/ltem no manual Gerenciamento de Chéo-
de-Fabrica

» Criagdo de relagdes linha/item

No menu Configuragdo do Gerenciamento da Produgéo (G3141), escolha a opgdo
Relacionamentos Linha/ltem.

1. Na tela Acesso a Relacionamentos Linha/ltem, preencha os campos a seguir e

clique em Procurar:
e NO°do ltem

o Filial/Féab.

2. Clique em Incluir.

PeopleSoft. -
Revisdo de Relagdes Linhalltem
OK  Cancelar Ferramentas
S)

FilialiF 4h W30

N*do ltem ‘2g31 = Aluminum Frame, Towring

Identificador da R-A1 Frame Lina 1

Capac. Consumida Y W Weld Uinits

Usary. P

red. (0/1)

-

Turno Padrdo 4

Per. Padrdo

]

Days
Weelkly

|

3. Na tela Revisado de Relagdes Linha/ltem, preencha os seguintes campos e clique em

OK:

e |dentificador da Linha / Célula

e Capac. Consumida

183



Usar V. Pred. (0/1)

Identifique a linha/célula predeterminada digitando 1.

Turno Padrao

Per. Padrao

Descricdo de Campos da Criagdo de Relacionamentos Linha/ltem

Descrigao Glossario

Identificador da Linha / Um numero que define uma linha de produgao ou célula. As operagdes

Célula detalhadas de centro de servigo podem ser definidas dentro da linha ou
da célula.

Capac. Consumida Numero que indica quantas das unidades de recursos da linha sédo
necessarias para produzir um item.

Usar V. Pred. (0/1) Cdédigo que determina qual relagdo o sistema deve selecionar como

Turno Padréao

Per. Padrao

valor predeterminado.

Um codigo definido pelo usuario (00/SH) que identifica os turnos diarios
de trabalho. Nos sistemas de folhas de pagamentos, vocé pode usar um
cédigo de turnos para incluir uma porcentagem ou um valor na taxa da
hora de servigo no cartdo de ponto.

Para os registros da folha de pagamento e de horas:

Se um empregado sempre trabalha num turno para o qual é aplicavel
uma taxa diferencial, registre este cddigo de turno no registro do
cadastro de empregados. Ao digitar o turno no registro do cadastro de
empregados, vocé nado precisara registrar o cédigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o codigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

O sistema usa este campo como valor predeterminado quando vocé
registra as taxas.

Caédigo que especifica a frequiéncia da programacgao. Os valores validos

sao:

1 = Mensal.
2 = Semanal
3 = Diario

4 = Por turno (para uso futuro)

- ESPECIFICO DA TELA ---
O sistema utiliza este campo como valor predeterminado quando sao
inseridas taxas.
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Verificagao de Programagoes de Taxa

Uma programacao de taxa é uma requisi¢cao para a producao de determinada quantidade de
itens, com uma determinada periodicidade, durante determinado tempo. As programacgdes
de taxas eliminam a necessidade da criagao de varias ordens de servigo para itens que
precisam ser produzidos mensalmente, semanalmente ou diariamente em quantidades
regulares. Em geral vocé usa as programacgodes de taxa na manufatura repetitiva.

Para criar uma programacéo de taxa, vocé:

e Especifica as informagdes de engenharia, como os tipos de programacgao e datas de
vigéncia

o Especifica informagbes de produg¢ado, como o item e as quantidades em que a taxa é
baseada

Vocé pode utilizar opgdes de processamento para definir o tipo de programacao
predeterminada, o periodo da programacgao e o valor de distribuicdo. Também ¢é possivel
exibir somente as programagdes ativas. Além disso, vocé pode acessar as telas associadas
indicando a versao destas telas nas opg¢des de processamento. Estas telas podem ser
usadas para visualizar e modificar informacgdes de roteiros, centros de trabalho, séries
cronoldgicas de MPS/MRP/DRP, geracao de taxas e programagdes.

Para trabalhar com programacdes de taxa, vocé precisa saber o seguinte:

Exclusao de S6 é possivel excluir uma programacéo se ela ndo tiver sido utilizada anteriormente.
programagoes de  programagdes de taxa ativas n&o podem ser excluidas. Vocé deve fechar a

taxa programacao.

Duplicagéo de Vocé pode inserir programagdes de taxas duplicadas.

programacgoes de

taxa

Criagdo automatica \/oce cria automaticamente uma taxa quando processa uma mensagem Criagdo de
Taxas na tela Verificagdo de Mensagens de Detalhe.

Consulte também

Consulte os seguintes tdépicos no manual Gerenciamento de Chao-de-Fabrica:

Q Entrada de Programacgées de Taxa

O Conclusao de Programacgdes de Taxa

Instrugcoes Preliminares

0 Configure os centros de trabalho onde a manufatura é concluida. Consulte
Configuragdo de Centros de Trabalho no manual Gerenciamento de Chéo-de-
Fabrica .

0 Configure as instrugdes de roteiro. Consulte Anexacgao de Instrugdes de Roteiro no
manual Gerenciamento de Chao-de-Fabrica.

0 Configure os relacionamentos linha/item. Consulte Criagdo de Relacionamentos
Entre Linha e Item no manual Planejamento de Requisitos.
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» Verificagao de programagdes de taxa

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgéo
Entrada/Alteracdo de Programacao de Taxa.

1. Na tela Acesso a Programacdes de Taxas, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Linha/Célula

e N°do Item

e Data Inicio Vig.
e Data Final

e Status Inicial

e Status Final

¢ Filial/Fabrica

e Tipo Ped.

PeopleSoft. n

Acesso a Programagdes de Taxas

v & + @1 X 8 B

[Selecionar Procursr Incluir Excluir Fechar Linha  Tela  Ferramentas ‘

Filialif abrica | M30
Linha/Célula ’*7 Tipo Ped ,507
N* do term W Q Aluminum Frame, Touring
Data Inicio Vig ’W Data Final ,W
Status Inicial ’10— Status Final ,gg—

otd. Secund. 2 Himero
Pedida Periodo [Turno  |do lem g
(= 160 EA 2 2031 Aluminum Frame, Touring R-A1 Frame Line 1
O 117 EA 2 2031 Alurminum Frame, Touring R-A1 Frame Line 1
4| »

2. Verifique as seguintes informagdes predeterminadas:
e Periodo

e Turno
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Categoria 1

Categoria 2

Categoria 3

Qtd. Concluida

Qtd. Sucateada

Descricao de Campos de Programagoes de Taxa

Descrigdo

Periodo

Turno

Categoria 1

Categoria 2

Glossario

Caddigo que especifica a frequiéncia da programacao. Os valores validos
s&o:

1 = Mensal.
2 = Semanal
3 = Diario

4 = Por turno (para uso futuro)

Um cadigo definido pelo usuario (00/SH) que identifica os turnos diarios
de trabalho. Nos sistemas de folhas de pagamentos, vocé pode usar um
cédigo de turnos para incluir uma porcentagem ou um valor na taxa da
hora de servi¢o no cartdo de ponto.

Para os registros da folha de pagamento e de horas:

Se um empregado sempre trabalha num turno para o qual é aplicavel
uma taxa diferencial, registre este cédigo de turno no registro do
cadastro de empregados. Ao digitar o turno no registro do cadastro de
empregados, vocé nado precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o codigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.

Um cddigo definido pelo usuario (00/W1) que indica o estagio ou fase
atual de desenvolvimento de uma ordem de servico. E possivel atribuir
a uma ordem de servigo somente um cédigo de fase por vez.

OBSERVACAO: Determinadas telas contém uma opgao de
processamento que permite digitar um valor predeterminado para este
campo. Caso seja digitado um valor predeterminado em uma tela para a
qual foi configurada esta opgao de processamento, o valor sera exibido
nos campos apropriados em qualquer ordem de servigo que for criada.
O sistema também exibe o valor na tela Configuragdo do Projeto. Vocé
pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.

Um cadigo definido pelo usuario (00/W2) que indica o tipo ou a
categoria de uma ordem de servico.

Observacgao: Uma opgao de processamento permite, em algumas telas,
digitar um valor predeterminado para este campo. O sistema insere o
valor predeterminado automaticamente nos campos apropriados de
qualquer ordem de servigo criada nessas telas e na tela Configuragao
de Projetos. Vocé pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.
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Categoria 3

Qtd. Concluida

Qtd. Sucateada

Um cadigo definido pelo usuario (00/W3) que indica o tipo ou a
categoria de uma ordem de servico.

Obs.: Uma opgao de processamento permite, em algumas telas, a
entrada de um valor predeterminado para este campo. O sistema insere
o valor predeterminado automaticamente nos campos apropriados de
qualquer ordem de servigo criada nessas telas e na tela Configuracao
de Projetos. Vocé pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.

O numero de unidades reservadas para envio em Entrada de Pedidos
de Vendas, usando a unidade de medida inserida ou a principal definida
para este item.

No sistema Manufatura e na tela Entrada de Horas de Ordem de
Servigo, este campo indica as quantidades concluidas ou sucateadas.
O tipo de quantidade é determinado pelo tipo de cdédigo inserido.

O numero de unidades canceladas no Processamento de Pedidos de
Vendas ou Ordens de Servigo, usando a unidade de medida digitada ou
a principal do item.

Na Manufatura, pode ser também o nimero de unidades sucateadas
até a data.

Planejamento de Manufatura Repetitiva

Depois de configurar o processamento de itens da manufatura repetitiva, vocé pode gerar
uma programacao principal e verificar a saida. Esta saida consiste de séries cronoldgicas e
mensagens. Em seguida, vocé pode validar a carga nas linhas ou células de produgéo
visualizando os efeitos de uma programagéao de taxas em um centro de trabalho especifico e
ajustando as prioridades da programacao.

Instrugcoes Preliminares

Indique o cédigo de politica de pedidos para os itens da manufatura repetitiva.

O

O

O

Certifiqgue-se de que todos os roteiros foram configurados.
Certifique-se de que todas as linhas de producao foram identificadas.

Certifique-se de que todas as programacgdes de taxa foram configuradas.

Geracao de MPS para ltens de Manufatura Repetitiva

No menu Operagées Periédicas de Planejamento de Local Unico (G3422), selecione a
opgao Regeragao de MPS

Quando vocé seleciona a versdo MPS — Atualizagdo ou MPS — Regeracgéo Bruta do
programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482), o sistema:

e Avalia as informacdes selecionadas

e Executa os calculos

o Gera séries cronoldgicas e mensagens para os itens selecionados
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Para gerar a Programagéo Principal da Produgéo (MPS) para itens da manufatura repetitiva:

e Defina as opgbes de processamento para gerar a programagao principal da
producgao.

¢ Digite o tipo de programacéao de taxa a ser usado para o processamento.

o Defina uma opgao de processamento para estender os ajustes de taxa aos itens de
nivel inferior.

Verificagdo da Saida da Manufatura Repetitiva da MPS

Apods gerar uma programagao principal, utilize os programas Séries Cronoldgicas de MPS
(P3413) e Revisao de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411) para verificar as séries
cronoldgicas e mensagens que o sistema gerou.

As séries cronoldgicas sdo registros do calculo, em intervalos de tempo, dos requisitos
liquidos de suprimento e demanda de itens selecionados. O sistema vincula as liberagdes de
pedidos planejados do item pai aos requisitos brutos dos itens componentes.

Se um componente nao tiver sua propria programacao de taxas, o sistema aplicara a ele
demanda do item pai. A demanda do item pai da programacgao de taxas segue a mesma
I6gica das ordens de servigo normais. Quando uma programagéao de taxas € incluida para
um componente de um item pai com base na taxa, o calculo considera as informagdes do
componente nas linhas de dados tanto da programagéao de taxas (+RS) como da
programagao de taxas nao ajustadas (-RS). O componente é processado como suprimento e
a légica normal da MRP ¢ aplicada.

As mensagens indicam como o sistema utiliza itens programados por taxa para gerar as
quantidades dos requisitos finais em cada periodo. Os programas MPS e MRP geram trés
mensagens de agao principais relacionadas aos itens de manufatura repetitiva:

I'= Aumentar at,aliza a taxa existente para a quantidade aumentada.
a taxa para

H = Reduzir A,aliza a taxa existente para a quantidade reduzida.

a taxa para
N = Criar Trata as mensagens como um grupo da tela Verificagdo de Mensagens de Detalhe MPS/MRP.
taxa E possivel responder mais de uma mensagem por vez.

Em vez de criar uma taxa unica para um tipo de periodo de programacgéo determinado durante
um intervalo de datas, o sistema cria uma série de taxas para cobrir o periodo todo. Por
exemplo, em vez de ter uma taxa semanal em vigor por quatro semanas, o sistema cria quatro
taxas semanais, cada uma em vigor por uma semana.

Quando o usuario processa uma mensagem Criar Taxa, o sistema pode anexar
automaticamente a lista de pecgas e o roteiro.

Quando o sistema processa as mensagens para atualizar taxas, (mensagens | e H), ele ndo
verifica a validade das datas recebidas. A regeragdo de MPS/MRP produz mensagens com
datas validas. No entanto, vocé pode alterar estas datas antes de processar a mensagem.
Para evitar a atualizacao de taxas nao validas, certifique-se de que as datas inseridas sejam
validas sempre que alterar as datas de mensagens antes do processamento.
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Observagao

Os itens que nao sdo de manufatura repetitiva usam o lead time para determinar a data
inicial de um pedido usando a programacao retroativa. Os itens da manufatura repetitiva néo
usam esta légica. Estes itens usam as datas de inicio e final de vigéncia das taxas para fazer
a programagao retroativa.

» Verificagido de séries cronolégicas da saida da programacio de taxas

No menu Operagées Diarias de MPS (G3412), selecione a op¢do Consulta a Séries
Cronoldégicas de MPS/ATP.

1. Na tela Acesso a Séries Cronoldgicas, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar a série cronolégica do item:

¢ N°do ltem
e Filial/Fabrica

PeopleSoft.

Acesso a Séries Cronolégicas

HEHE

[Procurar Fechar Tela Ferramentas

W Ormitir Linhas em Branco FilialFabrica [ w30

™ Resurmir SuprimentoiDemanda Data Inicial |08i09103
I™ Tipo de Quant. Atternativa Unid de Medida Q

MN* do Item |2[|31 Aluminum Frame, Tauring

Mivel Leadtime 5 Fixa

| [Descrigia  |Vencide  [10me@s  [17we0s  [2amems  [oewmes |29

+ +BAU -150

© +RSU 160

" +RS 160 140 145
 -FSCU 160 150 145

~ -FCST 160 150 145

" =EAU -140 -295
 ATPU 160

i ATP 160 150 145

© CATRU 160 160 160

4 »
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» Verificagdo de mensagens de agdo da saida da programacgéo de taxas

No menu Operagbes Diarias de MPS (G3412), selecione a opg¢do Verificacdo de
Mensagens de Detalhe de MPS

1. Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens relacionadas ao item:

e N°do ltem
e Filial Demanda

PeopleSoft.

Acesso a Mensagens de Detalhe

(Selecionar Procurar Incluir  Excluir Fechar Tela  Linha  Exibir  Ferramentas

v @ + I X 8 B &

Filial Demanda | TTER aQ
M* do e 2031 Alurninum Frame, Tauring

Planejador i Comprador [+
Farnilia de Plangj I* Céd. Planejam ,—
N> Prajeta =

Mensagem

O 2031 I Aumentar Quantidade Tax A 150 EA 452453 BC 10
O 203 il Criar Taxa A 150 EA gc
2031 ] Criar Taxa A 145 EA 5C
O
[} 203 N Criar Taxa A 142 EA 5C
[} 203 M Criar Taxa A 170 EA 8C
(| 200 M Criar Taxa A 145 EA 5C
[} 203 N Criar Taxa A 130 EA 5C
[} 203 M Criar Taxa A 132 EA 5C
[} 203 M Criar Taxa A 128 EA 8C
(| 20M M Criar Taxa A 125 EA SC
Ol | »
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Verificagao de Cargas de Programac¢ao de Taxas

Use o programa Verificagdo da Programacéao de Linhas (P3152) para verificar a carga da
programagao de taxa em uma determinada linha de produg&o. Vocé pode selecionar a faixa
de datas especifica para a qual quer ver a carga da linha de produgao repetitiva. Se for
necessario ajustar a carga programada da linha, vocé pode acessar a tela Entrada/Alteragao
de Programacdes de Taxa (P3109) para fazer os ajustes. Por exemplo, alteragbes imediatas
nas previsoes feitas continuamente, ou pedidos de grandes quantidades na ultima hora
podem requerer que vocé aumente ou reduza uma quantidade da programacgao de taxa que
ja estd em producao.

A tela Verificagdo de Programacéo de Linhas é usada somente para itens com base em
taxa. Qualquer identificador de linha ou célula que vocé inserir no cabegalho da tela é
validado com os valores em Tipo de Centro de Trabalho na tabela Cadastro de Centros de
Trabalho (F30006). Quando séao inseridos identificadores de linhas nao repetitivas, um erro é
gerado.

Consulte também

Q Verificagdo de Cargas de Programacgébes de Taxas e Centros de Trabalho no manual
Planejamento de Requisitos
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Planejamento de Vdrias Instalagoes

Em uma operacgao de varias instalagdes, os pedidos planejados na instalagdo de demanda
sdo a fonte de demanda da instalagao de suprimento. Os planejamentos de varias
instalacdes s&o definidos e mantidos para:

e Gerenciar a movimentacado de materiais através das redes de distribuicao e de
varias instalagdes de produgao

e Formalizar o processo de transferéncia de itens entre as instalacoes

e Criar pedidos de transferéncia interna para assegurar e facilitar o rastreamento de
materiais e seus custos entre as instalagdes

o Assegurar que a filial da qual vocé esta gerando pedidos tenha estoque suficiente
para atender os pedidos ou programar a instalagéo de suprimento para produzir este
estoque

e Programar a produg¢ao de acordo com prazos realistas

e Utilizar as linhas de montagem de uma fabrica para iniciar a montagem de um
produto e outra fabrica para a montagem final

e Trabalhar com todos os movimentos de reabastecimento através de toda a rede de
manufatura

O planejamento de varias instalagbes permite um controle melhor de toda a companhia. E
possivel definir relagdes entre as instalagdes em qualquer nivel de detalhe para toda uma
instalagcdo, um grupo de produtos, uma familia de planejamento principal ou um nimero de
item individual. Além disso, € possivel incorporar todas as instalagdes em um unico
planejamento.

No Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP), o sistema transfere itens entre as
instalagcdes de manufatura no nivel dos componentes. O sistema transfere os itens
componentes gerando:

e Pedidos de compras na fabrica de demanda para a fabrica de suprimento
o Pedidos de vendas da fabrica de demanda na fabrica de suprimento

No exemplo a seguir, a fabrica de demanda (M55) recebe componentes de trés fabricas de
suprimento. As fabricas de suprimento também podem fabricar o item de entrega final.
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Uma divisdo da porcentagem recebida de cada filial/fabrica de suprimento indica que M55
satisfaz 80% da demanda necessaria, a partir de trés filiais/fabricas de suprimento. Neste
caso, a fabrica de demanda também fornece os 20% restantes do item final.

Estéo disponiveis dois tipos de planejamento de varias instalagdes:

Consolidagao O planejamento de varias instalagdes para a consolidagéo permite:

e Combinar toda a atividade de planejamento em uma instalagédo especifica

e Visualizar os requisitos totais de toda a rede para uma projecao corporativa
global

e Visualizar as contribui¢cdes individuais de cada instalagao para suprimento e
demanda, disponibilidade de itens e vendas

e Selecionar as op¢des de processamento que geram planejamentos para as filiais
nao consolidadas

e Consolidar todos os requisitos de planejamento em uma filial selecionada

e  Criar programacgdes para cada uma das instalagbes, assim como um
planejamento geral para a matriz
RelacGes entre O planejamento de varias instalagdes para a relagdes entre filiais permite:
filiais
e Ultilizar as relagdes filial/fabrica para expandir a demanda em toda a rede de
suprimento

e  Fornecer um cédigo de instalagdo de manufatura ou de transferéncia para um
item componente dentro da lista de materiais

e Selecionar ou fabricar uma peca em outra instalagdo sem criar um pedido de
transferéncia entre instalagées

e  Especificar qualquer nimero de instalagdes de suprimento para cada
componente

e Passar qualquer demanda da fabrica de demanda para a fabrica de suprimento
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Configuragdo do Planejamento de Vdrias Instalagoes

As programacoes de varias instalagbes sdo configuradas para rastrear suprimentos,
demandas e movimentagdes de materiais entre as instalagdes individuais da companhia. A
programagcéao de varias instalagbes oferece um método flexivel para o planejamento de
atividades de suprimento e reabastecimento.

Vocé precisa configurar uma tabela de relagées entre suprimento e demanda das
instalagdes da companhia. O sistema utiliza estas relagées para gerar € manter os
planejamentos de varias instala¢des.

Instrugcoes Preliminares

O Conhega os conceitos e termos descritos em Conceitos do Planejamento de
Requisitos, no manual Planejamento de Requisitos.

Configuracao de Relagoes Entre Suprimento e Demanda

Use a tela Revisao de Relagdes Entre Filiais (P3403T) para configurar as relagdes entre
suprimento e demanda em qualquer nivel de detalhe, incluindo:

o Filial/fabrica

e  Grupo de produtos

o Familia de planejamento principal
e Numero de itens individuais

Esta abordagem permite que as relagdes entre suprimento e demanda sejam mantidas em
um local central, reduzindo os erros de estoque causados por relagdes complexas entre as
instalagdes. Além disto, quando vocé configura as relagdes entre suprimento e demanda,
pode usar 0s recursos opcionais a seguir:

Aumentode /e pode determinar que o sistema deve aumentar o prego de custo de um item
custo automaticamente quando voceé cria um pedido de transferéncia. O sistema pode ajustar o
custo usando um valor ou uma porcentagem fixos.

V.erifica.lgf?\f) de voce pode assegurar que a filial na qual vocé esta gerando o pedido tenha estoque
disponibilidade g iciente para atendé-lo. Caso a quantidade solicitada néo esteja disponivel, o sistema
verificara as instalagdes subseqiientes na seqiiéncia definida.

Datas de As datas de vigéncia sdo usadas para controlar as demandas impostas as filiais de
vigencia suprimento. Se uma data de vigéncia atribuida a uma filial de suprimento vencer, o sistema
ira procurar outra instalacéo.

As versdes Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP), Planejamento de Requisitos de
Distribuicdo (DRP) e Programagéao Principal da Produgédo (MPS) do programa Revisao de
Relagdes entre Filiais usam as mesmas opg¢des de processamento. Vocé pode modificar as
definicées nas opgdes de processamento para levar em conta os diversos requisitos de um
planejamento de requisitos de materiais.
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Atencao

Quando vocé exclui uma relagao entre suprimento e demanda, o sistema exclui todo o
registro.

» Configuragio de relagées entre suprimento e demanda

No menu Configuracdo de Varias Instalagbes (G3443), selecione Revisao de Rela¢bes
entre Filiais

1. Na tela Acesso a Relagdes entre Filiais preencha um dos campos opcionais a seguir
e clique em Procurar.

e Filial/Fabrica Suprim.

e Filial/Fab. Demanda

Use o menu Exibir para alternar entre a exibicdo das filiais/fabricas de suprimento e
de demanda. Uma opgéao de processamento controla qual destas exibi¢des é a
predeterminada.

2. Para limitar ainda mais a pesquisa, preencha um dos campos a seguir e clique em
Procurar. Digite um nimero de item para exibir todas as filiais/fabricas de demanda
ou suprimento de uma peca especifica. Digite a familia de planejamento para exibir
todas as filiais/fabricas de suprimento ou demanda de pegas que pertencem a uma
familia de planejamento principal especifica.

e Familia Plane;j.

e N°do Iltem

3. Destaque um registro e clique em Selecionar.
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Na tela Revisdo de Rela¢des entre Filiais, preencha os campos a seguir:

e Incluir/ Excluir

Algumas pecas podem vir de outras filiais/fabricas. No planejamento de varias
instalagdes, se Excluir estiver selecionado, o item é fornecido somente pela filial
de demanda.

e Dt. Entrada em Vigor

Este campo assume a data predeterminada, definida na lista de materiais.

e % Origem
A porcentagem de demanda a ser fornecida pela filial/fabrica de origem.

e % a Atender

Este valor da porcentagem da origem precisa estar disponivel para ser atendido
por esta filial/fabrica. A porcentagem da demanda precisa ser atendida para
enviar uma mensagem de pedido de transferéncia. Um pedido de transferéncia é
gerado quando Verificagdo de Disponibilidade estiver ativo.

Preencha os campos opcionais a seguir e clique em OK:

¢ Nivel Filial

A filial que sera considerada primeiro, depois a segunda, e assim por diante. O
nivel mais inferior & processado primeiro (o valor numérico mais alto). Certifique-
se de que toda a demanda seja gerada antes que o suprimento seja alocado.
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e Prioridade Filial

Este campo mostra a seqliéncia dentro do nivel de filial/fabrica onde os
requisitos sao processados.

e Leadtime Transfer.

Este campo mostra o tempo para envio do item da filial/fabrica de suprimento
para a de demanda, em dias.

e Verificagao Disponib.

Se a verificagao de disponibilidade estiver ativa, o sistema verifica a
disponibilidade somente do estoque da filial de suprimento. O saldo disponivel é
reservado até que o estoque tenha saldo zero do estoque, e entdo a reserva
passa para outra filial de suprimento ou é criado um pedido na filial de demanda.

Se a verificagao de disponibilidade estiver desativada, o saldo do estoque pode
ficar negativo.

Descricao dos Campos de Relagcoes de Suprimento e Demanda

Descrigao Glossario

Incluir/ Excluir Um cédigo que indica se um codigo de categoria/item no arquivo de
Relacdes da Filial (F3403) sera incluido ou excluido quando processando
varias filiais DRP/MPS/MRP.

Se um cédigo de categorialitem for excluido, entdo este codigo sera
comprado ou fabricado na filial que solicitou.

Dt. Entrada em Vigor Uma data que indica um dos seguintes eventos:

o Quando uma pega do componente entra em vigor na lista de
materiais.

o Quando uma etapa de roteiro entra em vigor como uma sequéncia
no roteiro de um item.

o Quando uma programagéo de taxas entra em vigor.

O valor predeterminado ¢ a data atual do sistema. Vocé pode inserir
datas de entrada em vigor futuras para que sistema planeje alteragdes
futuras. Itens que ndo serdo mais efetivos no futuro podem ser
registrados e reconhecidos em Custos de Produtos, Gerenciamento da
Produgéo e Planejamento de Requisitos de Capacidade. O sistema
Planejamento de Requisitos de Material determina os componentes
vélidos pela data de vigéncia, n&o pelo nivel de reviséo da lista

de materiais. Algumas telas exibem as datas de acordo com base nas
datas de entrada em vigor que vocé inserir.
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% Origem

% a Atender

Nivel Filial

Prioridade Filial

Leadtime Transfer.

Verificagao Disponib.

O sistema utiliza a porcentagem fonte para determinar qual porcentagem
de um pedido planejado deve ser fornecida a filial de origem.

Por exemplo:
Filial de Demanda - ATL

Filial de Suprimento - porcentagem fonte DEN = 40%,
porcentagem fonte CHI = 60%

Se ATL precisa de 100 pegas, o sistema gera uma mensagem para
transferir 40 pecas de DEN e 60 de CHI.

Uma porcentagem fonte igual a 100 indica a transferéncia de todo o
suprimento daquela filial/fabrica.

Campo utilizado durante o processamento de varias fabricas para
determinar que porcentagem de um pedido sera preenchida para criar
uma mensagem de pedido de transferéncia. Por exemplo:

o Porcentagem a Preencher - 75%
o Demanda - 200

o Se afilial suprimento tiver 150 (75% de 200) ou mais
disponiveis, o sistema de planejamento criard a mensagem de
pedido de transferéncia.

O sistema gera a mensagem de pedido de transferéncia quando a
porcentagem a ser preenchida é zero.

O nivel da filial é utilizado em processamento multi-fabricas para
determinar o nivel o qual uma filial de componente deve ser processada.
As filiais do nivel mais baixo (que recebem uma designagao com valor
numeérico mais alto) sdo processadas primeiras, seguidas pelas filiais de
nivel mais alto (recebem uma designagado com valor numérico mais
baixo).

NOTA: Vocé deve disgnar niveis de filiais com cuidado para que o
sistema de planejamento gera todas as demandas antes de alocar
fornecimento.

Isto é utilizado em multi-fabrica DRP/MPS/MRP para determinar a
sequéncia dentro do nivel que as filiais sdo processadas. Vocé pode
utilizar este campo junto com o campo de Nivel da Filial para verificar
disponibilidade de estoque primeiro em uma filial, e depois em outra.

O numero de dias para enviar itens da filial de suprimento para a filial de
demanda. Este prazo de entrega é configurado no arquivo Mestre de
Relagbes da Filial e pode variar para diferentes cédigos de categoria ou
mesmo para diferentes itens.

Indica se o sistema de planejamento vai verificar a disponibilidade do item
ou familia na filial/fabrica de fornecimento. Se vocé permitir verificagéo de
disponibilidade no item ou familia sendo demandada, o estoque
disponivel na filial/fabrica sera comprometido até um saldo zero. Se vocé
nao permitir verificagdo de disponibilidade, o saldo do estoque na
filial/fabrica de fornecimento podera ficar negativo.
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Opg¢oes de Processamento: Revisao de Relagoes Entre Filiais (P3403T)

Valores Pred.

Digite o modo de exibi¢cao predeterminado para Relagao entre Filiais
1. D = Filial de Demanda

S = Filial de Suprimento

Digite 1 para atualizar automaticamente o campo Nivel de Filial.

2. Atualizacao de Nivel de Filial

Observacao

Vocé precisa configurar esta opgédo de processamento para assegurar que o nivel da filial do
componente estd um nivel acima do cabecalho da filial de origem. O nivel da filial na guia
Valores Predeterminados, juntamente com a sua prioridade, determinam a sequéncia na
qual o sistema processara as fabricas de suprimento e demanda. O sistema processa
primeiro as filiais com os niveis numericamente mais altos.

Verificagao de Relagoes Entre Filiais

Use o programa Grafico de Relagdes Entre Filiais (P34031) para verificar as relagdes entre
suprimento e demanda em um formato grafico hierarquico. O Grafico de Relagbes entre
Filiais mostra o seguinte:

o Filial
o Nivel da filial
e Filiais de suprimento para a filial de demanda correspondente

As versoes Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP), Planejamento de Requisitos de
Distribuicdo (DRP) e Programagao Principal da Produgdo (MPS) do programa Gréfico de
Relagdes entre Filiais usam as mesmas opgdes de processamento. Vocé pode modificar as
definicdes nas opgdes de processamento para levar em conta os diversos requisitos de um
planejamento de requisitos de materiais.

» Verificagdo das relagoes entre filiais

No menu Configuragdo de Varias Instalagbes (G3443), selecione a opgdo Grafico de
Relagbes entre Filiais.

1. Na tela Acesso a Hierarquia de Relag¢des Entre Fabricas, preencha o campo a seguir
para localizar a filial/fabrica cujas relagdes de suprimento e demanda vocé quer
exibir:

o Filial Pai
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2. Para limitar a pesquisa a um nivel especifico de detalhe, preencha um dos campos
opcionais a seguir e cligue em Procurar:

e N°do Item
e Familia Planejam.

3. Na tela Acesso a Hierarquia de Relagbes Entre Filiais, destaque uma linha e clique
em Selecionar para verificar as relagdes da filial.

Descricdao dos Campos de Relagoes Entre Filiais

Descrigao Glossario

Familia Planejam. Este € um cddigo definido pelo usuario do sistema 41, tipo P4, sob o qual
vocé pode organizar itens relacionados logicamente.

Vocé pode simplificar o processo de planejamento mestre concentrando
somente nos 10% dos melhores dos valores de estoque. Isto é similar ao
uso da Analise ABC, exceto que vocé pode usar este cédigo para permitir
excessdes as regras impostas do ABC.

Geralmente, Vocé deve incluir somente itens com um investimento alto de
estoque no Planejamento Mestre. Estoque excessivo pode ser carregado
como itens de estoque sem grande impacto financeiro.

Pedidos de Transferéncia e Planejamento de Vdrias Instalagoes

Os pedidos de transferéncia sdo usados pelo sistema Planejamento de Varias Instalagdes
para transferir estoque entre filiais/fabricas dentro da companhia. A transferéncia de estoque
¢é feita pela geragao de um pedido de compras na filial de demanda e de um pedido de
vendas na filial de suprimento.

Em vez de inserir manualmente os pedidos de transferéncia, vocé deve executar o programa
Programacao Principal da Produgéo — Varias Fabricas (R3483), que gera o planejamento e
as respectivas mensagens. Em seguida, vocé pode processar as mensagens.

Quando o sistema cria um pedido de transferéncia a partir de uma mensagem de
planejamento, o sistema faz o seguinte:

e Cria um pedido de compras para filial/fabrica de suprimento, que envia os itens
e Cria um pedido de vendas para filial/fabrica de demanda, que recebe os itens

e Processa as quantidades de estoque no pedido de transferéncia como uma
transacéao formal de compra e venda de mercadorias

e Gera os documentos, como pedidos, listas de retirada do almoxarifado ou faturas,
necessarios para concluir a transferéncia

Quando o pedido de vendas € gerado, o sistema usa o Cadastro de Clientes para obter
certos valores predeterminados e validagdes. O sistema pode verificar o seguinte:

o verificagdo de disponibilidade
e permissdo para envios parciais
e transportadora predeterminada

e suspensao de pedidos
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e taxas de frete

Os acréscimos também podem ser aplicados pela configuracao da tabela Cadastro de
Relacionamentos entre Filiais (F3403).

Quando o pedido de vendas é gerado, o sistema usa o Cadastro de Clientes para obter
certos valores predeterminados e validagdes. O sistema pode verificar o seguinte:

e suspensao de pedidos
e mensagens a imprimir
e custos adicionais

O software J.D. Edwards contém tipos de documento padrao configurados para pedidos de
transferéncia. Os pedidos de vendas usam o tipo de documento ST e os pedidos de compras
usam o tipo OT. Esses tipos de documento sao definidos na tabela de cédigos definidos pelo
usuario (UDCs) 00/DT. Assim, vocé pode criar seus proprios tipos de documento. Por
exemplo, as transferéncias que sao geradas pelo planejamento pode usar os tipos de
documento ST/OT, enquanto os pedidos gerados manualmente usam tipos de documento
alternativos. Junto com a diferenca visivel no tipo de documento, o uso de diferentes tipos
permite considerar as diferengas relacionadas a contabilidade, aprovagdes e regras de
atividade de pedidos.

Os Cadastros de Clientes e Fornecedores e o Planejamento de Vdarias
Fdabricas

Para criar pedidos de transferéncia no sistema Planejamento de Vérias Instalagées, vocé
precisa configurar os cadastros de clientes e de fornecedores predeterminados para as
filiais/fabricas usadas.

Observacao

Os pedidos de transferéncia usam os cadastros de clientes e fornecedores de maneiras
especificas durante a geracao de pedidos.

Um cadastro de clientes é obrigatério para a filial de demanda e um cadastro de
fornecedores € obrigatdrio para a filial de suprimento.

Um pedido de vendas padrédo usa o numero de cadastro do cliente para determinar as
instrugdes de faturamento. O pedido de vendas que é criado para um pedido de
transferéncia usa o nimero de cadastro da filial que esta fazendo o envio.

Um pedido de compras padrao usa o numero de cadastro do fornecedor. O pedido de
compras que é criado para um pedido de transferéncia usa o numero de cadastro da filial
que esta recebendo o produto.

Consulte também

O Configuragéo de Instrugées para Faturamento de Clientes no manual Gerenciamento
de Pedidos de Vendas.

O Entrada de Registros no Cadastro de Fornecedores no manual Contas a Pagar
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Geracdo do Planejamento de Vdrias Instalagoes

Use uma das instrugbes de navegagdo a seguir:

No menu Planejamento de Varias Fabrica (G3423), selecione a opgdo Regeragéo de
MPS.

No menu Planejamento de Vérias Fabrica (G3423), selecione a opgdo Regeragéo de
MRP.

Depois de configurar as relagbes de suprimento e demanda entre suas filiais/fabricas, vocé
pode usar o Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP), a Programacao Principal da
Produgéo (MPS) e as versdes de regeragao bruta de Planejamento de Requisitos de
Material (MRP) da Programacéo Principal da Produgao — Varias Fabricas (R3483) para gerar
um planejamento de varias fabricas. Como alternativa, vocé pode usar as versdes de
atualizacdo de DRP, MRP e MPS do programa Programacao Principal da Produgéo -
Multifdbricas para gerar um planejamento de varias fabricas.

Quando vocé gera um planejamento de varias instalagdes, o sistema avalia as informacgdes
selecionadas, executa os calculos e recomenda um planejamento em intervalos de tempo
para todos os itens selecionados.

Instrugcoes Preliminares

O Configure o planejamento de varias instalagdes de DRP/MPS.

Opg¢oes de Processamento: Programagao Principal da Produgao -
Multifabricas (R3483)

Guia Horizonte

Estas opgbes de processamento especificam datas e periodos usados pelo programa para
criar o planejamento.

1. Data Inicial da Geragao

Use esta opgao de planejamento para especificar a data que o programa usa para iniciar
0 processo de planejamento. Esta data é, também, o inicio do horizonte de planejamento.

2. Periodos Vencidos

3. Periodos de Horizonte de Planejamento
Numero de dias de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o nimero de dias a serem incluidos
no plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronoldgicas, vocé vé os dados
diariamente para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para 0 numero
de semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de
planejamento.

Numero de semanas de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o nimero de dias a serem incluidos
no plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronoldgicas, vocé vé os dados
diariamente para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para 0 numero
de semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de
planejamento.
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Numero de meses de planejamento

Use esta opgao de processamento para especificar o nimero de dias a serem incluidos
no plano. Por exemplo, quando vocé examina as séries cronoldgicas, vocé vé os dados
diariamente para o numero de dias de planejamento, os dados semanais para 0 numero
de semanas de planejamento, os dados mensais para o numero de meses de
planejamento.

Guia Parametros

Use estas opgdes de processamento para definir os critérios do processamento. Considere
as seguintes informagdes sobre a escolha do tipo de geragao.

Tipo de Geragado 1 = MPS/DRP de nivel unico. Este tipo de geragéo pode ser usado
em um ambiente de distribuicao para pecgas adquiridas sem relagéo pai/componente
ou em um ambiente de manufatura com relagdes pai/componentes.

e O programa gera uma série cronoldgica para cada item especificado na selecao
de dados com o Cédigo de Planejamento 1 na guia Dados de Manufatura da
Fabrica da tela Acesso a Flliais de ltens. Este codigo indica se o item é
manufaturado ou comprado.

e Para itens manufaturados, ndo ocorre a expansao da demanda até o nivel dos
componentes. Use o tipo de geragdo 1 se quiser processar somente os itens
finais da programacao principal. Desta forma, vocé pode estabilizar a
programagéo antes de inserir a demanda dos componentes.

e Nao sao criados registros de referéncia de utilizagao.

Tipo de Geragéo 3 = MPS multinivel. Este tipo de geragdo € uma alternativa ao tipo
1 e executa um processamento completo e total dos itens da programacéao principal.
O programa expande para os componentes a demanda de todos os itens pai
especificados na selecao de dados. Vocé deve especificar na selegdo de dados
todos os itens a serem processados, ndo apenas os itens pai. O programa também
cria registros de referéncia de utilizagao.

Tipo de Geragao 4 = MRP com ou sem MPS. Este tipo de geracdo tem a mesma
funcionalidade do tipo de geracéo 3. Se vocé tiver executado uma geragdo completa
e estabilizado a programacao principal, podera limitar a selecdo de dados aos itens
do MRP (com os codigos de planejamento 2 ou 3), de forma a reduzir o tempo de
processamento. Isto é possivel porque a demanda dos itens da programacao
principal ainda estdo armazenados na tabela Requisitos de Nivel Inferior de
MPS/MRP/DRP (Referéncia de Utilizagao).

Tipo de Geragao 5 = MRP com MPS congelado. Este tipo de geragao congela a
programagao principal depois de ela ter sido estabilizada. Antes de executar este
tipo de geracao, faca todos os ajustes necessarios nos itens da programagéao
principal e liberar ordens para cobrir a demanda. Este tipo de geragdo congela todo
o horizonte de planejamento de forma semelhante a forma como o limite de
congelamento congela uma parte do horizonte. A execucéo deste tipo de geracéo
tem as seguintes consequéncias, que se aplicam somente aos itens de MPS:

¢ Nenhuma nova ordem sera planejada.
o Nenhuma mensagem sobre pedidos existentes sera criada.
e Sao aceitas quantidades negativas de Disponibilidade Final Ajustada.

e A demanda so é expandida para o nivel dos componentes a partir de ordens de
servigo existentes. Nao existem demandas -PWO a partir dos itens pai, somente
demandas -FWO.
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1. Modo de Geracéao
1 = alteragéo liquida
2 = regeragao bruta

Uma nova geragao completa inclui todo item especificado na selegdo de dados. Uma
alteragao secundaria inclui apenas aqueles itens na selegao de dados que mudaram
desde a ultima vez que vocé executou o programa.

Os valores validos sao:
1 alteracéo secundaria
2 nova geragao completa

2. Tipo de Geragéao
1 = MPS/DRP de nivel Unico
3 = MPS multinivel
4 = MRP com ou sem MPS
5= MRP com MPS congelada
Consulte a Ajuda da guia Paradmetros para obter informacgdes detalhadas.

Os valores validos sao:

1 MPS/DRP de nivel Gnico

3  MPS multiniveis

4 MRP com ou sem MPS

5 MRP com MPS congelada
3. Tipo de UDC

Use esta opgéo de processamento para especificar a tabela UDC (sistema 34) que
contém a lista de tipos de quantidade a serem calculados e gravados para a tabela Séries
Cronologicas (F3413). Assumido = QT.

4. Verséao de Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda

Use esta opgao de processamento para definir qual versédo de regras de inclusao de
fornecimento/demanda o programa |é. Estas regras definem os critérios usados para
selecionar os pedidos a serem processados.

Dados Existentes

Estas opgdes de processamento definem como o programa calcula o estoque existente.

1. Incluir Datas de Validade de Lote

Em branco = Nao incluir

1 = Incluir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema considera as datas de
vencimento do lote quando estiver calculando o estoque existente. Por exemplo, se vocé
tiver 200 disponiveis com uma data de vencimento 31 de agosto de 2005 e vocé precisar
de 200 em 1 de setembro de 2005, o programa nao reconhece o lote vencido e cria uma
mensagem para pedir ou manufaturar mais exemplares daquele item para satisfazer a
demanda.
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Os valores validos séo:
em branco n&o considera as datas de expiragao de lote quando estiver
calculando estoque existente.
1 considera as datas de expiragéo de lote quando estiver
calculando estoque existente.

2. Redugao de Estoque de Seguranga
Em branco = nao reduzir
1 = reduzir

Use esta opgao de processamento quando especificar se € necessario fazer o
planejamento com base em uma quantidade disponivel inicial a partir da qual a
quantidade de seguranga do estoque foi subtraida.

Os valores validos sao:
em branco nao diminui
1 diminui

3. Quantidades de Roteiro de Recebimento
Quantidade em Transito
Em branco = n&o incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, para determinar se o estoque esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1
se vocé quer que quantidades em transito sejam incluidas no calculo de Disponibilidade
Inicial nas séries cronolégicas. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha
Em Recebimento (+IR) das séries cronoldgicas. As quantidades sdo ainda consideradas
disponiveis por este programa. A diferenca estd em como vocé visualiza as quantidades
nas séries cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco nao inclui no estoque existente.
1 inclui no estoque existente.

Quantidade em Inspecao
Em branco = nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes € necessario estabelecer onde esta o
estoque, para determinar se o estoque esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1
se vocé quer que quantidades em inspecéo sejam incluidas no calculo de Disponibilidade
Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na linha Em Recebimento (+IR)
das séries cronoldgicas. As quantidades sdo ainda consideradas disponiveis por este
programa. A diferenca esta em como vocé visualiza as quantidades nas séries
cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco n&o inclui no estoque existente.
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1 inclui no estoque existente.

Quantidade Definida pelo Usuario 1
Em branco = Nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, para determinar se o estoque esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1
se vocé quer que estas quantidades definidas pelo usuario (definidas nas Revisbes de
Roteiros de Recebimento, no campo 1 de Operagao Atualizada) sejam incluidas no
calculo de Disponibilidade Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na
linha Em Recebimento (+IR) das séries cronolégicas. As quantidades s&o ainda
consideradas disponiveis por este programa. A diferenga esta em como vocé visualiza as
quantidades nas séries cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco n&o inclui no estoque existente.
1 inclui no estoque existente.

Quantidade Definida pelo Usuario 2
Em branco = Nao incluir no estoque existente
1 = Incluir no estoque existente

Num ambiente de manufatura, algumas vezes é necessario estabelecer onde esta o
estoque, para determinar se o estoque esta ou nao disponivel para uso imediato. Insira 1
se vocé quer que estas quantidades definidas pelo usuario (definidas nas Revisbes de
Roteiros de Recebimento, no campo 2 de Operacao Atualizada) sejam incluidas no
calculo de Disponibilidade Inicial. Do contrario, o programa inclui estas quantidades na
linha Em Recebimento (+IR) das séries cronoldgicas. As quantidades s&o ainda
consideradas disponiveis por este programa. A diferenga esta em como vocé visualiza as
quantidades nas séries cronoldgicas.

Os valores validos séo:
em branco nao inclui no estoque existente.
1 inclui no estoque existente.

4. Cdodigos de Suspenséao de Lote (até 5)
Em branco = Nao incluir lotes suspensos no calculo do estoque existente
* = Incluir todos os lotes suspensos no calculo do estoque existente

Use esta opgao de processamento para especificar os lotes a serem incluidos no calculo
de estoque existente. Vocé pode inserir um maximo de 5 cddigos de lotes suspensos
(41/L).

em branco né&o inclui lotes suspensos no célculo do estoque existente.
* inclui lotes suspensos no calculo do estoque existente.

5. Inclusao de Taxas Vencidas como suprimento

Em branco = Nao incluir

1 = Incluir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve considerar como
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suprimento as quantidades em aberto dos pedidos de taxa vencidos. Se vocé inserir o
valor 1 nesta opgéo de processamento, o sistema incluira estas quantidades na linha
Programacéao de taxa nao ajustada (+RSU) assim como na linha Programacéao de taxa
ajustada (+RS) do programa Programagéo do Planejamento Principal - Varias Fabricas
(R3483). Os valores validos séo:

Em branco = Nao considerar os pedidos vencidos como suprimento.
1 = Considerar os pedidos vencidos como suprimento.

Previs@o
Estas opgdes de processamento servem a dois propdsitos:
e Determinar que tipos de previsado o programa lIé como demanda

e Iniciar uma légica especial para o consumo da previséo

1. Tipos de Previsdo Usados (até 5)

As previsdes sao fontes de demanda. Vocé pode criar previsdes usando 12 tipos
diferentes de previsdes (34/DF) dentro do sistema de Previsdo. O tipo 1 € considerado o
tipo de Melhor Ajuste (BF) comparado com um histérico de item de demanda. Use esta
opcgao de processamento para definir quais quantidades previstas, criadas por qual tipo
de previsdo, estdo incluidas no processo de planejamento. Insira valores multiplos, sem
espacos. Por exemplo: 0102BF.

2. Légica de Consumo da Previsao

Em branco = Nao usar o consumo da previsao
1 = Usar o consumo da previsao

2 = Usar o consumo da previsao por cliente

Use esta opgao de processamento para especificar o sistema usa o consumo da
previsao. Se vocé usa o consumo da previsdo, qualquer pedido de vendas devido no
mesmo periodo da previsao € incluido como parte da previsdo para aquele periodo. Estes
pedidos de vendas n&o sao uma fonte de demanda adicional. Para usar o consumo da
previsdo, a Regra de Limite de Planejamento do item deve ser H e o Limite de
Planejamento deve ser 999.Vocé define estes valores na tela Dados de Manufatura da
Fabrica.

Observagao: Quando vocé usa o consumo da previsao, o sistema aplica a logica de
consumo da previséo ao pedido de vendas agregadas e as quantidades da previsao.

Em branco = Nao usar o consumo da previséo
1 = Usar o consumo da previsao

3. Consumo da Previsao pela Demanda Entre Filiais
Em branco = N&o usar
1 =Usar

Quanto utilizar o consumo da previs&o, use esta op¢do de processamento para
especificar se a demanda entre fabricas deve ser usada como consumo da previsao.
Quando usar qualquer outra regra de planejamento, vocé pode usar esta opgéo para
especificar se a demanda entre fabricas deve ser considerada como demanda dos
clientes. Quando esta opcao é definida, o sistema considera a demanda entre filiais nos
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pedidos de transferéncia fixos e planejados.

Quando esta opgéao é deixada em branco, o sistema ignora a demanda entre filiais no
consumo da previs&do ou nas regras de planejamento e a considera com uma fonte de
demanda individual. Os valores validos sao:

Em branco Nao considerar a demanda entre filiais como demanda de cliente.
1 Considerar a demanda entre filiais como demanda de cliente.

4. Tipo de previsao para consumo da previsao por cliente
Para uso futuro.

Quando a Ldgica de Consumo da Previséo é definida com o valor 2, Consumo da
Previsdo pelo Cliente, esta opgéo de processamento especifica o tipo de previsédo (34/DF)
usado para criar uma previsao para a demanda diaria real por cliente. Este valor ndo pode
ser igual ao da opgéo de processamento Tipos de Previsdo Usados desta funcionalidade.

5. Relacionamento de Referéncia do Cliente predeterminaa para o Consumo da Previsao
por Cliente

1 = Referéncia de Envio
2 = Referéncia de Vendas

Quando a Logica de Consumo da Previséo é definida com o valor 2, Consumo da
Previséo pelo Cliente, esta opgéo de processamento especifica o relacionamento do
registro do cliente, isto €, o nimero de cadastro (referéncia de envio ou de vendas) a ser
usada nos calculos.

Os valores validos séo:
1 = Usar o numero do cadastro geral da referéncia de envio
2 = Usar o numero do cadastro geral da referéncia de vendas

Guia Tipos de Documento

Estas opgdes de processamento estabelecem os tipos de documento predeterminados.

1. Pedidos de Compras

Quando vocé recebe mensagens relacionadas a criacdo de pedido de compras, este tipo
de documento aparece como o assumido. O valor assumido é OP.

2. Ordens de Servigo

Quando vocé recebe mensagens relacionadas a criagdo de pedido de compras, este tipo
de documento aparece como o assumido. O valor assumido é WO.

3. Programacdes de Taxa

Quando vocé recebe mensagens relacionadas a criacdo de pedido de compras, este tipo
de documento aparece como o assumido. O valor assumido é AC.

Lead times

Use lead times de seguranga para permitir um tempo adicional para atrasos no recebimento
ou na produgao. Use dias de prazo extra para filirar as mensagens desnecessarias.
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1. Leadtime de Seguranca de ltem Comprado

Para os itens com tipo de estoque P, o programa inclui o valor que vocé insere aqui para
o leadtime de nivel de item para calcular o leadtime total.

2. Leadtime de Seguranga de ltem Manufaturado

Para itens com tipo de estoque M, o programa inclui o valor que vocé insere aqui para o
leadtime de nivel de item para calcular o leadtime total.

3. Dias de Prazo Extra de Expedigao

Mensagens expressas sdo suspensas, comegando na data de inicio da geragéo e
continuando pelo niumero de dias que vocé insere aqui.

4. Dias de Prazo Extra de Adiamento

Mensagens diferidas sdo suspensas, comecando na data de inicio da geragéo e
continuando pelo numero de dias que vocé insere aqui.

Desempenho

Estas opgbes de processamento definem a saida e aumentam ou reduzem o tempo de
processamento.

1. Limpeza das tabelas F3411/F3412/F3413

Em branco = Nao limpar as tabelas
1 = Limpar as tabelas

Use esta opgao de processamento com muito cuidado! Se vocé digitar 1, todos os
registros nas tabelas Mensagens de MPS/MRP/DRP (F3411), Requisitos de Nivel Inferior
de MPS/MRP/DRP (Referéncia de Utilizacao) (F3412) e Resumo de MPS/MRP/DRP
(Série Cronologica) (F3413) serdo removidos.

O acesso a este programa deve ser limitado. Se varios usuarios executarem este
programa ao mesmo tempo com esta opg¢ao de processamento definida como 1, ocorrera
um erro de bloqueio de registro que impedira o processamento completo.

Os valores validos séo:
Em branco N&o limpar as tabelas
1 Limpar as tabelas

2. Limpeza da entrada nas tabelas de Filial/Fabrica Local de Planejamento
Em branco = Todas as tabelas de planejamento serdo limpas

Use esta opcao de processamento para especificar quais registros de Filial/Fabrica nas
tabelas Mensagens de MPS/MRP/DRP (F3411), Requisitos de Nivel Inferior de
MPS/MRP/DRP (F3412) e Resumo de MPS/MRP/DRP (Série Cronoldgica) (F3413) serao
removidos.

Observacao: Esta opcao so6 é valida quando a opcéo de processamento Limpeza das
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Tabelas F3411/F3412/F3413 na guia Desempenho esta definida com o valor 1 e a opgao
Exclusédo de Filial/Fabrica contém uma Filial/Fabrica valida. Esta opgéo de processamento
ativa a limpeza pré-processo destas tabelas. Se esta opg¢édo de processamento nao for
ativada ou for deixada em branco, o sistema removera os registros de um item e
filial/fabrica especificos quando vocé fizer o planejamento do item. Dependendo das
combinacgdes das op¢des de processamento, podem ocorrer 0s seguintes cenarios:

Exemplo 1:
Limpeza das Tabelas F3411/F3412/F3413 contém o valor 1.
(a) Exclusao de Filial/Fabrica esta em branco.
Todos os registros das trés tabelas serdo removidos antes do processamento.
(b) Exclusao de Filial/Fabrica contém um numero de Filial/Fabrica valido.

Os registros de todos os itens que pertencem a filial/fabrica serdo excluidos das trés
tabelas antes do processamento.

(b) Exclusao de Filial/Fabrica contém um numero de Filial/Fabrica invalido.
Todos os registros das trés tabelas serdo removidos antes do processamento.

Exemplo 2:

Limpeza das Tabelas F3411/F3412/F3413 esta em branco.

Excluséao de Filial/Fabrica esta desativado.

Todos os registros das trés tabelas serdo removidos antes do processamento.

3. Inicializagdo do Cdédigo de Impressao de MPS/MRP
Em branco = N&o inicializar a tabela Filiais de ltens
1 = Inicializar a tabela Filiais de Itens

Se vocé inserir 1 nesta opgao de processamento o programa ira iniciar todos os registros
da tabela Filial do Item (F4102) com o campo Cddigo de Exibicdo de Iltem (MRPD) em
branco.

Se este campo for deixado em branco, o tempo de processamento sera reduzido. O
sistema nao ira limpar os registros da tabela Filial do Item

(F4102).

Seja qual for o valor inserido nesta opgéo de processamento para cada item da selegao
de dados, o campo MRPD sera atualizado como a seguir:

o 1 se nao forem criadas mensagens
0 2 se forem criadas mensagens

O programa Impresséo da Programagéo Principal da Produgéo (R3450) permite inserir a
selegao de dados com base no campo MRPD.

Os valores validos sdo:

Em branco Na&o inicializar a tabela Filial do ltem.
1 Inicializar a tabela Filial do Item.
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4. Mensagens e Séries Cronologicas para ltens Ficticios
Em branco = Nao gerar
1 = Gerar

Use esta opgéo de processamento para especificar se o programa gera mensagens e
séries cronoldgicas para os itens genéricos.

Os valores validos sdo:

em branco n&o gera
1 gera

5. Status Final de Ordem de Servico
Em branco = Todas as mensagens sédo expandidas

Use esta opgao de processamento para especificar o status da ordem de servigo no qual
as mensagens nao expandem para os componentes. Se vocé deixar este campo em
branco, todas as mensagens sédo expandidas para os componentes.

6. Totalizagdo de Ajustes com Base em Taxa
Em branco = Nao totalizar
1 = Totalizar

Use esta opgéo de processamento para especificar se ajustes para itens com base nas
taxas sdo expandidos para os componentes criando, desse modo, mensagens para 0s
componentes.

Os valores validos séo:
em branco n&o expande
1 expande

7. Status de Taxa Fechada

Use esta opgao de processamento para especificar o status de taxa fechada. Quando
vocé planeja um item com base em taxa, o sistema nao processa os pedidos de taxa que
estdo com um status de taxa fechada ou superior.

8. Definigdo de Chave para tabela F3411

Use esta opgéo de processamento para obter suporte para execugdes simultaneas de
MRP/MPS. O valor que vocé inserir determina a faixa do numero de registros nas tabelas
F3411/F3412 para uma determinada execugéo. Este valor precisa ser grande o suficiente
para incluir o numero de registros que serdo gerados para a tabela. Por exemplo, se vocé
inserir o valor 8 para a primeira execucao e 10 para a segunda, o sistema reservara para
duas execucgdes simultaneas de MRP/MPS as faixas de registros descritas a seguir:

Primeira execugao:
O sistema reserva registros na faixa de 1 a [1 x 10 a 82 poténcia] ou de 1 a 1.000.000.000.
Segunda execugéo:

O sistema reserva registros na faixa de [1* x 10 a 82 poténcia + 1] a [2 x 10 a 102
poténcia] ou de 100.000.001 a 20.000.000.000.
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Observe que os valores que vocé insere sdo usados como expoentes nas equagdes
acima. Os valores validos séo:

Valor predeterminado: 10
Valor minimo: 7
Valor maximo: 14

Observagao: Esta opgao de processamento s6 se aplica quando um job de MRP/MPS
subsequente é submetido enquanto um job existente esta sendo executado. Os
programas Planejamento de Requisitos de MPS/MRP (R3482 e Programagao do
Planejamento Principal - Varias Fabricas (R3483) aplicam estes valores. Vocé determina
o valor ideal para a definicao da chave. Todos os valores desta tabela devem ser os
mesmos em todas as versdes. Se as definicbes ndo forem as mesmas, os resultados
podem ser imprevisiveis.

9. Definigdo de Chave para tabela F3412

Use esta opg¢ao de processamento para obter suporte para execugdes simultaneas de
MRP/MPS. O valor que vocé inserir determina a faixa do numero de registros nas tabelas
F3411/F3412 para uma determinada execugao. Este valor precisa ser grande o suficiente
para incluir o numero de registros que serdo gerados para a tabela. Por exemplo, se vocé
inserir o valor 8 para a primeira execug¢ao e 10 para a segunda, o sistema reservara para
duas execucgdes simultdneas de MRP/MPS as faixas de registros descritas a seguir:

Primeira execugao:
O sistema reserva registros na faixa de 1 a [1 x 10 a 82 poténcia] ou de 1 a 1.000.000.000.
Segunda execugao:

O sistema reserva registros na faixa de [1* x 10 a 82 poténcia + 1] a[2 x 10 a 102
poténcia] ou de 100.000.001 a 20.000.000.000.

Observe que os valores que vocé insere sdo usados como expoentes nas equagdes
acima. Os valores validos séo:

Valor predeterminado: 10

Valor minimo: 7

Valor maximo: 14

Observagéao: Esta opgao de processamento sé se aplica quando um job de MRP/MPS
subsequente é submetido enquanto um job existente esta sendo executado. Os
programas Planejamento de Requisitos de MPS/MRP (R3482 e Programagao do
Planejamento Principal - Varias Fabricas (R3483) aplicam estes valores. Vocé determina
o valor ideal para a definicao da chave. Todos os valores desta tabela devem ser os
mesmos em todas as versdes. Se as definicbes ndo forem as mesmas, os resultados
podem ser imprevisiveis.

10. Configuragado de Numero Maximo de Filiais

Use esta opcdo de processamento para especificar o nUmero maximo de filiais a ser
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processado pelo sistema quando o programa Programacéo do Planejamento Principal -
Varias Fabricas (R3483) é executado. Como esta opgao de processamento controla a
alocagao de memoaria para matrizes, vocé deve usar o0 numero minimo necessario de
filiais.

Atencao: O software da J.D. Edwards oferece suporte para até noventa e nove locais. Se
vocé especificar mais de 99 locais, o programa pode gerar resultados imprevisiveis. A
J.D. Edwards recomenda expressamente que vocé ajuste este valor em incrementos.

11. Omisséo de Série Cronoloégica
Em branco = Gerar a série cronolégica
1 = Nao gerar a série cronolégica

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve gerar a série
cronoldgica. Os valores validos séo:

Em branco = Gerar as séries cronoldgicas
1 = N&o gerar as séries cronologicas

Observagao: O desempenho é melhor quando a série cronoldgica néo é gerada.

Modo de Manufatura

Essas opc¢des de processamento definem a integragao com outros sistemas.

1. Planejamento de Processos
Em branco = Discreta
1 = Por processo

Se vocé utiliza manufatura de processamento, insira 1 para gerar o plano com base nas
previsdes dos produtos intermediarios/subprodutos para o processo. O programa entao
cria mensagens para O processo.

Os valores validos sdo:
em branco descontinuo
1 processamento

2. Funcionalidade do Configurador
Em branco = Nao incluir os componentes configurados
1 = Incluir os componentes configurados

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve processar os
componentes do configurador a partir da tabela Componentes do Configurador (F3215) e
inclui-los nas tabelas Arquivo de Detalhes de Pedidos de Vendas (F4211) e Lista de
Pecas de Ordem de Servigo (F3111). Se vocé inserir o valor 1 nesta opgéo de
processamento, o sistema processara os itens da tabela Componentes do Configurador
como itens de demanda.

Em branco = Nao processar os itens da tabela Componentes do Configurador
1 = Processar os itens da tabela Componentes do Configurador
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Vérias Instalagoes

Estas opgbes de processamento definem os critérios em ambientes de varias instalagdes.

1. Filial da Data

Digite o valor assumido para a filial/fabrica do qual deve se recuperar o calendario de
produgad. Se deixar este campo em branco, o calendario para cada filial/fabrica é
utilizado e o tempo de processamento aumenta.

2. Método de Consolidacao
1 = Consolidagao simples
2 = Relacionamentos entre filiais (valor predetrminado)

O método de consolidagao simples (1) inclui o fornecimento e a demanda para as filiais,
calcula uma nova série de horarios e emprega o resultado na filial especificada na opgao
de processamento Filial de Consolidagao.

O método de relacionamentos de filiais (2) utiliza a tabela Relacionamentos de Filiais.
Este é o valor assumido.

Os valores validos séo:
1 consolidagéo simples
2 relacionamentos de filiais (valor assumido)

3. Filial de Consolidacdo

Se o seu método de consolidagéo for 1 (consolidagao simples), digite a filial/fabrica que
contera os resultados consolidados. Se a filial/fabrica consolidada ja contém os seus
préprios dados de série de horarios, estes dados estéo incluidos nos totais.

4.Cddigos de Categoria

1=41/P1
2=41/P2
3=41/P3
4 =41/P4
5=41/P5

Se o seu método de consolidagéo for 2 (relagdes entre filiais), digite o cédigo de categoria
da pega que é fornecida por uma filial/fabrica a outra. Existem cinco tabelas de cédigos de
categoria definidos pelo usuario.

Os valores validos séo:

41/P1

41/P2

41/P3

41/P4

41/P5

5. Manufatura na origem

Em branco = Criar pedidos de transferéncia para os itens manufaturados e comprados

1 = Criar pedidos de transferéncia somente para os itens comprados

Digite 1 se houver itens manufaturados e comprados com o mesmo codigo de categoria,

a ~h WN -
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mas vocé deseja obter apenas os itens comprados de outra filial/ fabrica. Mensagens de
pedido de transferéncia sao criadas para os itens comprados e mensagens de ordem de
servigo sdo criadas para itens manufaturados.

Os valores validos séo:
Branco cria pedidos de transferéncia para itens manufaturados e comprados.
1 cria pedidos de transferéncia para itens comprados.

6. Tipo de Documento de Pedido de Transferéncia
Em branco = OT

Ao receber mensagens relacionadas a criagdo de pedidos de transferéncia, este tipo de
documento aparecera como o valor assumido. O valor assumido é OT.

Paralelo

Estas opgbes de processamento especificam o nimero de processadores que o sistema usa
no processamento paralelo. Estas opg¢des também especificam se o sistema executa o pré-
processamento durante o processamento paralelo.

1. Namero de Jobs do Subsistema
0 = valor predeterminado

Use esta opcao de processamento para especificar o nimero de subsistemas em um
servidor.

O valor predeterminado é 0 (zero).

2. Pré-processamento
Em branco = Nao executar o pré-processamento
1= Executar o pré-processamento

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve executar o pré-
processamento durante o processamento paralelo. Durante o pré-processamento, o
sistema verifica o suprimento e a demanda e executa o planejamento somente para os
itens envolvidos. O pré-processamento melhora o desempenho quando vocé executa o
MRP e s6 é valido quando o numero de itens de fato planejados é menor que o nimero
total de itens na selecédo de dados. Os valores validos sao:

Em branco O sistema n&o executa o pré-processamento.
1 O sistema executa o pré-processamento.

Utilizagcao da Saida do Planejamento de Vdrias Instalagoes

A saida do planejamento de varias instalagbes é composta pelas informagdes contidas nas
séries cronolégicas e mensagens de acdo. Use as informagdes das séries cronoldgicas para
aceitar ou ignorar o planejamento que o sistema sugere. E possivel verificar as mensagens
de pedidos de transferéncia de numeros de itens individuais para determinar se alguma agao
deve ser executada, e qual.

216



Verificagdo de Séries Cronolégicas para a Programagado de Vdrias
Instalagoes

Use o programa Séries Cronolégicas de MPS (P3413) para verificar as séries cronoldgicas
das programagdes de varias instalagbes. Estas programacdes séo registros do suprimento e
demanda em intervalos de tempo para itens selecionados. Estes dados sdo derivados da
regeracao ou execugao de alteragao liquida mais recente. As opgdes de processamento no
programa Programacao Principal da Producao — Multifabricas (R3483) permitem configurar
periodos diarios, semanais ou mensais.

No planejamento de varias instalaces o sistema usa os seguintes tipos de quantidade nas
séries cronoldgicas:

+PLO Representa os pedidos de reabastecimento recomendados para um item. Este tipo de quantidade é exibido
na série cronologica da filial de demanda.

-ID Demanda entre fabricas. Indica a demanda liquida que o sistema transfere para a filial/fabrica de suprimento

de todas as filiais/fabricas de demanda.

Consulte fambém

a Verificagdo de Séries Cronoldégicas no manual Planejamento de Requisitos

» Verificagido de séries cronoldgicas de varias instalagdes

No menu Operacgbes Diarias de Planejamento de Vérias Instalagbes (G3414), selecione
a opg¢éo Consulta a Séries Cronolégicas/ATP.

1. Na tela Acesso a Séries Cronoldgicas, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar a série cronolégica de um item:

e N°do Item

e Filial/Fabrica

217



PeopleSoft. —

Acesso a Séries Cronelégicas

Procurar Fechar Tela Ferramentas

& X B =
¥ Omitir Linhas em Branca Gilialkannca [ mio] Q
I Resumir Suprimento/Demanda Data Inicial |
I Tipo de Guant. Altemativa Unid.de Medida |4

Ne do ltem |ZD13 Shift Kit

Mivel Leadtime 5 Fixn

Registros 1- 10

Descrigio Vencido 2T/05/05 03/06/05 10/06/05 L 17/06.05 PF 240

= +BAU ar ar ar ar
T +BA 37 37 ar 37
 +FOU a7

© +PO v

 -D

© =EAU ar a7 37 ar B
© =EA a7 BT 37 ar i
i +PLO

" ATPU a7

i ATP 37

4 »

Processamento de Mensagens de Pedidos de Transferéncia para a
Programacado de Vdrias Instalagoes

Utilize a tela Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411) para verificar as
mensagens de pedidos de transferéncia para a programacgao de varias instalagdes. Esta
programagao cria mensagens adequadas as instalagbes de suprimento e de demanda. Se
VvOCé processar as mensagens, o sistema criara automaticamente os pedidos de
transferéncia. E possivel transferir itens entre as instalagées, seja pelo custo ou pelo
acréscimo.

» Processamento de mensagens de pedido de transferéncia de varias instalagées

No menu Operacgbes Diarias de Planejamento de Vérias Instalagbes (G3414), selecione
a opgéo Verificagdo de Mensagens de Detalhe.

1. Na tela Acesso a Detalhes de Mensagem, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar para localizar as mensagens de pedido de transferéncia de um item:

e N°do Item
e Filial Demanda

2. Selecione as mensagens de pedido de transferéncia que quer processar.
No menu Linha, selecione Processar Mensagens para criar:
e O pedido de transferéncia do item

e O numero do pedido de compras para a instalagdo de demanda
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e O numero do pedido de vendas para a instalagdo de suprimento

4. Na tela Acesso a Mensagens de Detalhe, verifique as informagbes dos novos

pedidos nos campos a seguir:
¢ N°do Pedido

e Data Inic.

e Data Solic.

¢ Data Inicial Recomendada
e Conclusdo Recomend.

e Filial Demanda

e Filial Suprim.
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Consumo da Previsdo em Vdrias Instalagoes

O consumo da previsdo em varias instalagdes no Planejamento de Requisitos de Materiais
(MRP) é um processo que reduz a quantidade da previsdo por meio do niumero de pedidos
de vendas e pedidos enviados. A meta do consumo da previséo é ter uma quantidade da
previsdo maior do que o total dos pedidos de vendas e enviados. A quantidade da previséo é
consumida seja integral ou parcialmente. Por exemplo, quando a quantidade do pedido de
vendas é maior do que a quantidade da previsao, esta é integralmente consumida. A opgéo

que vocé escolhe depende da sua necessidade de prever a demanda entre fabricas.
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Tipos de Quantidade de Série Cronolégica

O sistema usa os seguintes tipos de quantidade (34/QT) para o consumo em varias
instalagdes:

-FIDU

-FID

-TIU

Fixa entre fabricas (ndo ajustada). Este tipo de quantidade representa os pedidos de transferéncia de
vendas geradas pelo sistema. Esta quantidade n&o usa as mensagens do planejamento para
aumentar, reduzir, expedir ou adiar os pedidos.

Demanda fixa entre fabricas. Este tipo de quantidade representa os pedidos de transferéncia de
vendas geradas pelo sistema. Esta quantidade utiliza as mensagens do planejamento para aumentar,
reduzir, expedir ou adiar os pedidos.

Demanda independente total (ndo ajustada). Este tipo de quantidade representa o total usado pelo
sistema para consumir a previsao quando vocé utiliza o recurso de consumo da previsao. Quanto
vocé compara a demanda do cliente com a quantidade da previsédo, por exemplo as regras de
processamento G ou C, -TIU é a quantidade que o sistema usa como demanda dos clientes. Esta
quantidade pode ou nao incluir a demanda entre fabricas (-ID e -FID). A demanda entre fabricas
depende da opgao de processamento Demanda Entre Fabricas do programa Programagéo do
Planejamento Principal - Multifabricas R3483).

Demanda independente total. Este tipo de quantidade representa a quantidade da demanda dos
clientes depois que o sistema executa a légica de consumo da previsao.

Demanda entre fabricas. Este tipo de quantidade representa a quantidade da demanda gerada pelo
sistema para dar suporte aos requisitos de outra instalagéo.

Cdlculos

Se a opcao de processamento Demanda Entre Fabricas do programa Programacgao do
Planejamento Principal - Varias Instala¢des (R3483) estiver ativada, os pedidos de
transferéncia consomem a previsao da fabrica de suprimento. O sistema nao planeja
novamente os pedidos de transferéncia. Quando esta opgao de processamento esta ativada,
o sistema utiliza os célculos a seguir:

-TIU = (-SOU) + (-ID) + (-FID)
+PLO = (-FSCT) + (-Tl)

Se a opgao de processamento Demanda Entre Fabricas estiver desativada, o sistema
processara os pedidos de transferéncia como demanda adicional para a fabrica de
suprimento. Se esta opgao de processamento estiver desativada, o sistema usara os
calculos a seguir:

(TIU) = (-SOU)
+PLO = (-FSCT) + (-FID) + (-Tl) + (-ID)

Opc¢oes Adicionais para o Consumo da PrevisGo em Vdrias Instalagoes

Para que a demanda consuma a previsao, vocé precisa incluir seu tipo de pedido de
transferéncia na tabela de UDCs 40/CF. O sistema entao calcula os pedidos de transferéncia
com envio confirmado no tipo de quantidade —SHIP mas ainda usa os pedidos para consumir
a previsao. Além disso, independentemente da opgao de processamento Demanda Entre
Fabricas, o sistema processa a demanda entre fabricas de forma consistente quando a
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demanda do pedido ¢ planejada ou fixa. Por exemplo, a demanda entre fabricas pode
consumir ou n&o a previsao.

Se vocé nao quiser utilizar os novos tipos de quantidade, pode fazer uma cépia da tabela
34/QT com os tipos de quantidade necessarios. O sistema executa os calculos, mas ndo os
exibe nas séries cronoldgicas. Os resultados destes calculos séo exibidos quando vocé
remove os tipos de quantidade a seguir:

-FIDU o sistema nao grava os pedidos nas séries cronoldgicas.

FID o sistema grava os pedidos no tipo de quantidade -ID.
-TIU o sistema nao grava os pedidos nas séries cronolégicas.
-Tl

O sistema grava os pedidos no tipo de quantidade -SO.
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Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP)

O Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP) é uma opgao do programa Planejamento de
Requisitos de MRP/MPS (R3482) usado para gerar programagdes de reabastecimento para
as ordens de servigo e componentes de itens finais usados em um projeto.

O PRP reconhece os itens do projeto que estao prontos para envio como itens de
suprimento do item final e usar esse suprimento para direcionar a demanda dos
componentes necessarios. Desta forma, o suprimento do projeto tem sua propria demanda.

A demanda dependente é gerada pela estrutura da lista de materiais (LM) ou pela lista de
pecas da ordem de servigo associada aos itens finais. O estoque adquirido, seja por
recebimento de pedidos de compras ou por conclusdes de ordens de servigo, desses itens
especificos do projeto devem ser usados somente para atender a demanda do projeto.

A demanda e o suprimento do projeto sdo considerados estaveis ou independentes, de
forma que qualquer demanda ou suprimento da previsdo, de ordens de servico, pedidos de
compras ou de vendas para o item final nao interferem com os requisitos do projeto.

Consideragoes de Configuragdao do Planejamento de
Requisitos de Projeto (PRP)

Para planejar com sucesso um projeto executando a opgéo Planejamento de Requisitos de
Projeto (PRP) do programa Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482), vocé precisa
verificar certas informagdes do sistema.

O programa Cadastro de Itens (P4101), o tipo de armazenamento para itens especificos de
um projeto é definido com o cédigo de procedimento especial P (Projeto). O PRP usa o tipo
de armazenamento para indicar que o item é especifico de um projeto.

Atencao

Um item n&o pode ser identificado como especifico de um projeto e como item padrdo ao
mesmo tempo na mesma filial/fabrica.

Para listas de materiais multinivel, quando um item é identificado como especifico de um
projeto, todos os itens pai na hierarquia, incluindo o item final, também devem ser
especificos de um projeto. Caso contrario, os requisitos do pedido originador (registros de
pegging) nao pode ser vinculado.

O PRP usa o cédigo de nivel inferior para identificar o nivel mais inferior em que um item
reside em uma estrutura de lista de materiais. O codigo de nivel inferior é atribuido a um item
quando ele ¢ incluido em uma lista de materiais de manufatura (LM). Um item pode residir
em uma LM de manufatura, na estrutura analitica do projeto, ou em ambos. Como a
estrutura analitica do projeto € semelhante a uma estrutura de LM mas ndo é uma lista de
materiais, o sistema requer uma maneira de atribuir um cédigo de nivel inferior quando vocé
0 usa em um determinado projeto. Para atribuir cédigos de nivel inferior corretos, execute o
programa Analise de Estrutura de Lista de Materiais (R30601) com a opgéo de
processamento definida para considerar itens de projetos.
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O PRP identifica o suprimento para itens finais especificos de projetos na estrutura analitica
do projeto quando o campo Envio contém o valor 1.

Observacao

Inicialmente, quando vocé inclui um item na estrutura analitica do projeto, ndo inclui nenhum
item de submontagem na estrutura. O PRP usa a ordem de servigo de suprimento do item
final pai para expandir a estrutura até os itens componentes e submontagens. Depois de
processar uma mensagem de ordem de servico, o sistema atualiza os itens de
submontagens especificas de projetos na estrutura analitica do projeto.

Vocé pode também configurar as regras de inclusdo de suprimento e demanda para o PRP.
Considere os status das ordens de servico de manufatura na estrutura analitica do projeto
quando usar regras de inclusdo de suprimento e demanda para o PRP.

Geracgao do Planejamento de Requisitos de Projeto

Quando vocé executa a op¢ao Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP) do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482), o sistema gera uma programacao de
reabastecimento para o projeto..

As demandas dos projetos tém preferéncia quando o sistema distribui o estoque existente. A
tabela Detalhes de Reserva de Projeto (F410211) armazena os registros de detalhe de itens
de estoque especificos de projetos. O PRP usa esta tabela para determinar que estoque
especifico de projeto alocar a um determinado projeto.

O suprimento de projeto ou a disponibilidade de um item final € armazenada na Tabela
Complementar do Cadastro de Ordens de Servigo (F4801T) como uma ordem de servigo
comum, mas contendo informagdes no campo de niumero do projeto.

Saida do Planejamento de Requisitos de Projeto

Depois que a opgdo Planejamento de Requisitos de Projeto (PRP) do programa
Planejamento de Requisitos de MRP/MPS (R3482) for executado com éxito, vocé pode
verificar as informagdes de saida no sistema.

O cadigo definido pelo usuario (UDC) 34/QT contém os tipos de quantidade especificos do
suprimento e demanda de projetos:

Tipo de Quantidade Descrigao Ajustada/Nao ajustada
+BAPU Saldo Inicial do Projeto Nao Ajustado Nao ajustada

+POPU Pedidos de Compras do Projeto Nao ajustada

+WOPU Ordem de Servigo do Projeto N&o ajustada

-FWOPU Ordem de Servigo Fixa do Projeto Nao ajustada

+BAP Saldo Inicial do Projeto Ajustada
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+IRP Roteiro de Recebimento do Projeto Ajustada

+POP Pedidos de Compras do Projeto Ajustada
+WOP Ordem de Servico do Projeto Ajustada
-PWD Demanda de Ordem de Servigo do Projeto  Ajustada
-FWOP Ordem de Servico Fixa do Projeto Ajustada
-PWOP Ordem de Servigo Planejada do Projeto Ajustada
-SOP Pedido de Vendas do Projeto Ajustada

As mensagens de planejamento para montagens e componentes especificos de um projeto
incluem o numero do projeto e as informagbes da ordem de servigo pai. O numero do projeto
pode ser usado para filtrar mensagens de planejamento especificas do projeto nos
programas Resumo de Mensagens (P3401) e Revisdo de Mensagens de Detalhes de
MRP/MPS (P3411). As ordens de servigo e pedidos de compras que s&o criados pelas
mensagens de planejamento contém o numero do projeto.

Quando cria registros de pegging, o PRP armazena o numero do projeto na tabela
Requisitos de Nivel Inferior de MPS/MRP/DRP (F3412) para indicar a origem dos requisitos
resultantes do projeto. Os pedidos que sdo marcados pelo pegging para o projeto sao
usados somente para aquele projeto.

A tabela Resumo de MPS/MRP/DRP (F3413) n&o contém o numero do projeto, mas os tipos
de quantidade especificas do projeto sdo usados pelo PRP para calcular e exibir as
quantidades daquele projeto.

O programa Consulta a Suprimento e Demanda (P4021) tem colunas adicionais na grade
para exibir a demanda e o suprimento do projeto. Vocé precisa definir a opgéo de
processamento para ativar a exibicdo do PRP.
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Programacgao de Fornecedores

A definicdo de programacgdes de fornecedores proporciona aos fornecedores informagdes
consistentes sobre envio e perfis avangados de demanda, para permitir atingir o objetivo de
produgéao e entrega "just-in-time". Usando as programacdes de fornecedores vocé pode
converter seus planejamentos de DRP, MPS e MRP em uma programacgao de envio realista.

A programacao de fornecedores identifica as necessidades da instalagao, a curto e a longo
prazos, de itens adquiridos. Os compradores mantém informagdes atualizadas para
monitorar as condigdes dos contratos em comparagdo com as necessidades atuais da
companhia. Os compradores podem entéo utilizar a programacéao de fornecedores para
planejar as programagdes de producao e envio.

As programagodes de fornecedores sao criadas e mantidas para:

e Apoiar as relagdes especificas dos itens para os envios programados no local do

fornecedor

e Configurar os pedidos de compras programados e as disposigdes de envio de
materiais para cada fornecedor

e Gerar uma programacao de envio para toda a demanda programada do fornecedor
dentro do horizonte de liberacéo

e Gerar varias programacoes de fornecedores para um unico item

e Ajustar a programacao de envio para eventos ndo planejados e criar liberacbes de

pedidos programados

Vocé pode usar o sistema Compras da J.D. Edwards para fazer pedidos de compras ou
programados para seus fornecedores.

O que é um pedido programado?

Pedido programado é um pedido de compras fixo emitido para um
fornecedor para uma quantidade grande de mercadorias sem data de
entrega especifica. O processo de programacéao de itens de
fornecedores tem inicio no sistema Compras da J.D. Edwards com a
criagdo de um pedido programado. Vocé precisa criar um pedido
programado para cada item que vocé deseja que seja programado para
entrega pelo fornecedor. Use a versdo Entrada de Pedidos — Pedidos
Programados do programa Pedidos de Compras (P4310) do sistema
Compras para inserir pedidos programados a partir dos itens. Vocé
pode verificar os pedidos programados de um item quando configura
uma programagao de fornecedores. A programacgao de liberagdo de
fornecedores permite configurar varios pedidos programados para o
mesmo fornecedor. O sistema utiliza uma técnica semelhante ao das
datas de vigéncia para determinar quais sédo os pedidos ativos. O
sistema usa a data do pedido programado como data inicial e a data
solicitada como a data final.
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O que é a liberagcéo de pedidos A liberacdo de pedidos programados € usada para os fornecedores
programados? para os quais vocé libera periodicamente a entrega de algumas, ndo

todas, as mercadorias em um pedido de compras. Por exemplo, vocé
pode emitir para um fornecedor a liberagado de um pedido programado
de 16.000 itens. Pode também ter um contrato para aceitar a entrega de
até 2.000 itens por més, até que o pedido seja atendido. Quando a
Programacao de Fornecedores processa as sugestdes de pedidos, o
sistema cria um pedido de compras a partir do pedido programado. Os
recebimentos dos pedidos gerados reduzem a quantidade total que
permanece em aberto no pedido programado.

O que s&o datas de vigéncia? A faixa de datas de vigéncia de um pedido de compras programado é

especificada pela data de inicio da entrada de pedidos e a data
solicitada de vencimento.

O exemplo a seguir descreve as etapas de criagdo de uma programacgao de fornecedores:

1.

Entrada de Pedidos Programados

Insira um pedido para um determinado fornecedor, solicitando itens especificos para
uma faixa de datas determinada.

Definigdo de um Contrato de Fornecedor

Defina os detalhes do contrato com o fornecedor na tela Entrada/Alteracao de
Informacgdes sobre Fornecedores.

Definicdo dos Padroes de Envio

Defina quais dias séo validos para o recebimento da carga.

Execugao do DRP, MPS ou MRP

Execute o DRP, MPS ou MRP para as quantidades do planejamento de pedidos em
termos de tempo e quantidade.

Verificagdo de Mensagens do MRP

Verifique, apresse, adie ou cancele qualquer mensagem do MRP . Nao processe as
mensagens de pedidos do tipo O neste momento.

Porcentagem Dividida entre Fornecedores (Opcional)

Defina as porcentagens necessarias para divisdo entre os fornecedores por item.

Geragédo da Programacgao de Fornecedores

Gere um rascunho da programagéao de fornecedores antes de comprometer-se com
uma programacéao final.

Verificagao e Revisdo da Programacgao de Fornecedores

Atualize as quantidades programadas pelo sistema para compensar alteragdes de
ultima hora introduzidas na programacéo.

Aprovagao e Liberagao da Programacao de Fornecedores

Libere as quantidades do pedido programado e crie os pedidos de compras para
todas as quantidades dentro do limite de tempo que pode ser liberado.
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10. Impressao da Programacgao de Fornecedores (Opcional)

Imprima um relatério mostrando a programacgao de envio e as quantidades que
podem ser liberadas.

Usando Pedidos Programados e Liberaces

w ITTTT UCTITT T . T T 1 ren
_ I
| S |
! !
| |
| ¢
Guantidade e Pedido de Compras Quantidade de Pedido Planejdo emn Aberto
2.000 16.000 unidades
14.000 unidades
Quantidade de Liberagdo de Pedido
Programado 2.000 Padrio de Envio Farnececor
Semanal 2000
Quantidade em Aberto reduzida )
&rm 2.000 unidades 16.000 unidades

Consulte também
O Entrada de Pedidos Programados no manual Compras

O Geragao de Planejamentos de Requisitos de Materiais no manual Planejamento de
Requisitos
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Definicao de Contratos de Fornecedores

Vocé precisa inserir no sistema as condicdes do contrato de cada um dos fornecedores. O
sistema utiliza estas condi¢cbes contratuais para gerar e manter as programacodes dos
fornecedores.

Além disto, se vocé quiser gerar varias programagdes de fornecedores para um mesmo item,
tera que definir as porcentagens de divisdo necessarias entre os fornecedores, por item.

Definicdao de Informagoes dos Contratos dos Fornecedores

Quando vocé define um contrato de fornecedor, pode definir também os periodos de limite
de tempo, ou regras, para o congelamento de quantidades de entrega, dias de programacgao
que podem ser liberados e requisitos futuros.

Quando vocé gera uma programacao, o sistema:

o Classifica as liberagbes de pedidos programados pendentes nos periodos
apropriados.

¢ Acumula as quantidades vencidas e as quantidades recebidas antes da data
solicitada

e Expressa os valores vencidos como numeros positivos no campo Vencido

e Expressa os valores de recebimentos antecipados no campo Recebimentos
Antecipados e soma os valores a quantidade recebida acumulada

Quando vocé gera a programacéo, o sistema exibe as quantidades nos campos
Recebimentos Antecipados e Vencidos na tela Revisdo do Cadastro de Programacgdes de
Fornecedores. Quando vocé exclui informagdes sobre fornecedores, o sistema exclui todo o
registro, incluindo o histérico.

Instrugoes Preliminares

o Crie um pedido programado para cada item que deseja programar por meio da
programagcéao de fornecedores.

» Definigdo de informagées dos contratos dos fornecedores

No menu Operacgées Diarias de DRP (G3411), selecione a opgédo Entrada/Alteracdo de
Informagédes de Fornecedores.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgédo Entrada/Alteracdo de
Informacgébes de Fornecedores.

1. Na tela Acesso a Cadastro de Programagéao de Fornecedores, preencha os campos
a seguir e clique em Procurar para incluir as informagdes sobre a programagao em
cada linha do pedido programado:

e N°do Pedido
e N°dalLinha
e Tipo Ped.

e Cia do Pedido
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2. Clique em Selecionar.

PeopleSoft. -
Revisdo do Cadastro de Programagdes de Fornecedores
OK  Cancelar Tela  Ferramentas
8 X 8 &k ‘
e da Pedido |ggg |OB |[|[|2[|[| FilialiF &brica ’W
M° da Linha W Status ’7
CTw—
’90047 A0 mm Cro-Moly Bar
Fomec. W
RefEny ,W
Local de Entrega "7 Tam. Lote Forn ’7
Quant da Carga ’7 Dias Congel ’7
Unid.fCont. Envio ’17 Dias Fabricagéo ’—
Leadtime de Ervio P Dias Mat-Prima 1
Prog. Fornecedar DiSi ’F W ’57 Dias Liberagéo ’207
]

3. Na tela Revisdo do Cadastro de Programacéo de Fornecedores, preencha os
campos a seguir:

e Prog. Fornecedor D/S/M

o Dias Liberagao
Identifique o periodo de tempo, a partir da data de inicio da geragéo, no qual os
pedidos de compras serao criados. Qualquer quantidade que esteja programada
fora deste periodo ainda é considerada como com o status de planejamento e
nao gera pedidos de compras reais.

4. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em OK:

e Local de Entrega

¢ Quant. da Carga

e Unid./Cont. Envio

e Leadtime de Envio

e Tam. Lote Forn.

e Dias Congel.

Especifica o limite de tempo, a partir do inicio da geracéo, no qual as entregas
ficam congeladas.
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e Dias Fabricagao

Identifique o periodo, a partir da data de inicio da geragéo, em que os clientes
garantem os custos de fabricagao para as quantidades que eles pediram na
programagao, mesmo que o pedido seja cancelado. Esta regra é opcional.

e Dias Mat.-Prima

Identifique o periodo, a partir da data de inicio da geragéo, em que os custos da
matéria-prima sdo garantidos pelo cliente, mesmo que o pedido seja cancelado.
Esta regra € opcional.

Definigao das Informagoes de Definigao de Contratos de Fornecedores

Descricao Glossario

Prog. Fornecedor D/S/M O numero de dias Uteis, semanas e meses que serdo exibidos na
programacao do fornecedor.

Dias Liberagao Um limite de tempo que indica o niumero de dias uteis da data de inicio
da geracao a usar quando identificando a data de corte para a liberagcao
real do pedido antecipado. O sistema usa o limite de tempo quando o
programa de geragéao de liberagédo da programagéao do fornecedor &
executada.

Local de Entrega O local que o embarque deve ser entregue, tal como um centro de
trabalho.

Quant. da Carga Esta é a quantidade que o fornecedor esta desposto a enviar como o
minimo.

Unid./Cont. Envio A quantidade padrao de contéiners que sao utilizados no processo de
manufatura
(normalmente, em um ambiente de manufatura repetitiva). A quantidade
digitada determina o niumero de etiquetas de codigo de barra que serédo
necessarias para o envio. Também modifica as quantidades de
liberagéo de pedido.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

Identifica as exigéncias do fornecedor com relagédo aos recipientes.
Quando o sistema gera a programacao do fornecedor, ele calcula as
unidades a serem enviadas em contéineres como um multiplo e ajusta
as quantidades planejadas a medida em que s&o necessarias.

Leadtime de Envio O tempo de transporte de um carregamento levado da plataforma de
desembarque do fornecedor para a plataforma de desembarque do
cliente. O sistema usa este valor para deslocar a data solicitada e
determinar a data real do envio. Também conhecido por Tempo de
Trajeto. O nivel de leadtime para um item comprado deveria incluir o
leadtime do envio.

Dias Congel. O numero de dias de trabalho da data de inicio da geragdo que os
grupos de quantidades serdo mantidos sem alteragdes ou liberagdes
possiveis. Também é usado para calcular a quantidade congelada
acumulada (veja CFRO).

Dias Fabricagao O numero de dias uteis, da data de inicio da geragéo, que o cliente
garante os custos de fabricagdo para a quantidade pedida.
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Dias Mat.-Prima O numero de dias uteis, da data de inicio da geragéo, que o cliente
garante os custos da matéria prima para a quantidade pedida.

Tam. Lote Forn. Um valor que identifica os requisitos de tamanho de lote do fornecedor.
Quando o sistema gera a programagéao do fornecedor, ele calcula o
tamanho de lote do fornecedor como um multiplo e ajusta as
quantidades como necessario.

Opcoes de Processamento: Revisao do Cadastro de Programacgoes de
Fornecedores (P4321)

Versao

Digite a versao para cada programa. Se for deixado em branco, ZJDE0OO1 sera utilizado.
1. Cabecalho de Pedido de Compras, Cabegalho de Pedido de Compras (P4310)

2. Pedidos de Compras, Detalhe de Pedido de Compras (P4310)

3. Programacao de Fornecedor

(P34301)

4. Porcentagem de Parcela do Fornecedor (P43211)

Valores PredeterminadosDigite o Tipo de Documento a ser exibido.

2. Tipo de Calendario de Dias Uteis

3. Chave de Calendario de Dias Uteis

Definigdo de Padroes de Envio

Vocé precisa definir quais dias sao validos para o recebimento da carga. Vocé pode definir
um padrao que determine a frequiéncia das entregas dos fornecedores. Por exemplo, vocé
pode definir um dos seguintes padrbes de envio:

e Todos os dias uteis
e Todas as segundas-feiras
o De segunda a sexta-feira das primeiras e terceiras semanas do més
O padrao de envio é baseado no calendario da fabrica, seja no calendario numérico ou

nomeado.

» Criacao de padrdes de envio

Use uma das instrugdes de navegagédo a segquir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgdo Entrada/Alteragéo de
Informacgébes de Fornecedores.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgédo Entrada/Alteragdo de
Informacgbes de Fornecedores.
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Na tela Acesso a Cadastro de Programacgao de Fornecedores, preencha os campos
a seguir e cligue em Procurar para localizar uma linha do pedido programado:

e N°do Pedido
e N°daLinha
e Tipo Ped.

Destaque um registro e clique em Selecionar.

Na tela Revisdo do Cadastro de Programagéo de Fornecedores, selecione a opgéo
Padr&o de Envio, no menu Tela.

PeopleSoft.

Revisio de Padrées de Envie

Ok Cancelar  Tela  Ferramertas

H X 0 &

Formecedor W Filial WQ
e do ltem ’90047 e/ou M° da Linha ,wT
M° do Pedido ’Mi,ﬁ elou Cia do Pedido W
Inicio da Vigéncia ‘ Final | M&o & dia Gtil ,7
Dia e Envio Semana de Envio

[ Domingos [T segunda [ Terga [ quarta [T gemana

[ auinta [ sexta [ sébado [ semana

ou [ 5emana

Dia do Més ’_ [gemana

[ semana
Qu ou
[~ Todos dias dtei: SemanaliQuinzenal ’_

Na tela Revisao de Padrdes de Envio preencha o campo a seguir:

e |nicio da Vigéncia

Selecione uma ou mais das seguintes opg¢des sob o cabecgalho Dia de Envio:
e Domingo

e Segunda

e Terca
e Quarta
e Quinta
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e Sexta
e Sabado

6. Como alternativa, selecione uma das seguintes op¢des sob o cabegalho Dia de
Envio:

e Dia do Més
e Todos dias uteis
7. Selecione um dos seguintes campos opcionais sob o titulo Semana de Envio:
e Semana 1
e Semana 2
e Semana3
e Semana4

e Semanab

Observagao
A semana 1 comega no primeiro dia do més. Por exemplo, uma semana pode iniciar
na quarta-feira e terminar na terga-feira seguinte.

8. Como alternativa, preencha o campo opcional a seguir:
e Semanal/Quinzenal

9. Clique em OK.

Observagao

O sistema gera padrbes de envio, que vocé pode verificar usando a opgéo Datas de
Envio do menu Tela. Para fazer alteragbes em padrbes de envio recém-criados, use
a tela Acesso a Datas de Envio.

Quando vocé entrar novamente na tela Revisdo de Padroes de Envio, todos os valores
estardo em branco. Vocé pode fazer o seguinte:

e Inserir novos valores e gerar um novo padrao

e Usar atela Acesso a Datas de Envio para exibir o padrao de envio correto

Descricdo dos Campos de Criagdo de Padroes de Envio

Descrigdo Glossario
Dia do Més Dia do més ( 1 até 31)
Todos dias uteis Cadigo para selecionar todos os dias Uteis em uma semana.
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Semanal/Quinzenal Um codigo que determina o padrao semanal que o sistema constroi

com base na data inicial de vigéncia.
Os cédigos validos sao:

1 Programacéo semanal
2 Programacgao quinzenal

» Revisdo de padroes de envio

Use uma das instrugdes de navegagédo a segquir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgdo Entrada/Alteragao de
Informacgébes de Fornecedores.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgédo Entrada/Alteragdo de
Informacgbes de Fornecedores.

1.

Na tela Acesso a Cadastro de Programacéao de Fornecedores, preencha os campos
a sequir e clique em Procurar para localizar uma linha do pedido programado:

e N°do Pedido
¢ N°daLinha
e Tipo Ped.

Destaque um registro e clique em Selecionar.

Na tela Revisdo do Cadastro de Programagéo de Fornecedores, selecione a opgéo
Datas de Envio, no menu Tela.

Na tela Acesso a Datas de Envio escolha um registro e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

Revisdo de Datas de Envie

AdE

0K Cancelar Tela Ferramentas

8 X 8 &k

Filial | M30
he Cad. Geral W e do Pedido 257 ,H
I° do ltem W b° da Linha ,W
AnpiMés Civil ,3_ ,g_
2003 Septermber 2003 2003 September 2003
D 2 32 L 5 D 2 3* L 5
FE R E 6 Tow W W W
[P e e o ffr hz s ] I T Y T TR T
(E CET CCRREEAN (ERECET L T Y T T T Y
(EZ X0 X =R T I T Y T A T Y
s [ o WO

5. Na tela Revisédo de Datas de Envio, verifique o padrado de envio.

6. Revise o padrdo como necessario.

Definicao de Porcentagens de Divisdo entre Fornecedores

Os compradores freqlientemente compram o mesmo item de varios fornecedores para
evitar depender de um unico fornecedor. A programagéao de fornecedores permite obter o

mesmo item de varios fornecedores usando como base uma porcentagem de divisdo
predeterminada. Use a tela Revisdo de Porcentagens de Divisdo entre Fornecedores

(P43211) para definir as porcentagens dos fornecedores.

» Definigdo de porcentagens de divisdao entre fornecedores

Use uma das instrugbes de navegagéo a seguir:

No menu Operagbes Diarias de DRP (G3411), selecione a opgdo Porcentagens de

Divisao entre Fornecedores.

No menu Operagbes Diarias de MRP (G3413), selecione a opgcdo Porcentagens de

Diviséao entre Fornecedores.

1. Na tela Acesso a Porcentagens de Divisdo de Fornecedores, preencha os campos a

seguir e clique em Procurar para definir as porcentagens de divisdo entre os

fornecedores:

e Filial/Fabrica
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e N°do ltem

Destaque um registro e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Revisdo de Porcentagens de Parcela de Fornecedor

OK  Procurar Exclur Cancelar  Tela  Ferramentas

B @ @ X 0 &

FilialfF dbrica M30 Data Corte

M do Itern |g[|[|1 25 rrwn Cro-Moly Tubing

E . Pars Empnnum \zu 0o |mtuatu5 \31m5m5 60838 |1
[} 4344 Universal Incorporated 20,00 01i068/05 /0506 m3o 60839
[

Total [100,00

Na tela Revisédo de Porcentagens de Diviséo entre Fornecedores, preencha os
campos a seguir:

e N°Cad. Geral
e Descricao
e % das Parc.

e Inicio da Vig.

Final Vigéncia
Preencha os campos opcionais a seguir € clique em OK:
o Filial Fabrica

e Data Corte
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Descrigao dos Campos de Porcentagens de DivisGo entre Fornecedores

Descrigido

% das Parc.

Inicio da Vig.

Final Vigéncia

Glossario

A porcentagem aplicada.

Na Programacgéo de Liberacdo de Fornecedores: a porcentagem da
quantidade planejada que o sistema aplica ao fornecedor correspondente. A
quantidade planejada total deve ser igual a 100%. Do contrario, o sistema
exibira uma mensagem de erro.

Uma data que indica um dos seguintes eventos:

o Quando uma pega do componente entra em vigor na lista de
materiais.

o Quando uma etapa de roteiro entra em vigor como uma sequéncia no
roteiro de um item.

o Quando uma programacao de taxas entra em vigor.

O valor predeterminado é a data atual do sistema. Vocé pode inserir datas
de entrada em vigor futuras para que sistema planeje alteragdes futuras.
Itens que ndo serdo mais efetivos no futuro podem ser registrados e
reconhecidos em Custos de Produtos, Gerenciamento da Produgéo e
Planejamento de Requisitos de Capacidade. O sistema Planejamento de
Requisitos de Material determina os componentes validos pela data de
vigéncia, ndo pelo nivel de reviséo da lista de materiais. Algumas telas
exibem as datas de acordo com base nas datas de entrada em vigor que
voceé inserir.

Uma data que indica uma das seguintes ocorréncias:

o0 Quando a pega componente ndo esta mais em vigor na lista de
materiais

o Quando uma etapa do roteiro de um item n&o estad mais em vigor como
uma sequéncia do roteiro de um item

o Quando uma programagéo de taxa nédo estd mais ativa

O valor predeterminado € 31 de dezembro do ano predeterminado definido
no Dicionario de Dados para Ano de Mudanga de Século. Vocé pode inserir
datas de vigéncia futuras para que o sistema planeje as alteragdes futuras.
Os itens que ndo estardo mais em vigor no futuro ainda poderao ser
gravados e reconhecidos nos sistemas Definigdo de Custos do Produto,
Gerenciamento da Produgéo e Planejamento de Requisitos de Capacidade.
O sistema Planejamento de Requisitos de Material determina os
componentes validos de acordo com as

datas de vigéncia, e ndo pelo nivel de revisao da lista de materiais. Algumas
telas mostram dados com base nas datas de vigéncia que vocé inserir.
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Geracado de Programagoes de Fornecedores

No menu Operagées de Planejamento Periédico de Local Unico (G3422), selecione a
opgéo Geragao de Programacgéo de Fornecedores.

Use o programa Geragao de Programagéo de Fornecedores (R34400) para processar as
mensagens do tipo O (ordem) no Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP). Se vocé
nao utilizar este programa, podera processar os pedidos de compra manualmente. O
sistema nao exibe os pedidos que vocé inserir manualmente para o fornecedor.

Quando vocé gera a programacao de fornecedores, o sistema utiliza as mensagens da
geracao de MRP recente, os pedidos programados e as informagdes definidas na tabela
Cadastro de Programagdes de Fornecedores (F4321) para criar uma programacgao de
fornecedores. O sistema determina a demanda a partir das mensagens do MRP.

Vocé pode definir a opgao de processamento adequada para Geragao de Programagées de
Fornecedores para limpar as mensagens de MRP depois da geragao da programagéao. O
sistema remove somente as mensagens dentro do limite de tempo que pode ser liberado.

Atencao

N&o altere as mensagens depois que elas forem geradas a partir do MRP.

Quando vocé gera uma programagao de fornecedores, o sistema cria um rascunho da
programagao e imprime um relatério que detalha qualquer incoeréncia que possa tornar
ineficaz a programacéao de fornecedores. Vocé pode verificar o rascunho da programacgao
utilizando a tela Revisdo de Programacgdes de Fornecedores (P34301) e fazer as revisdes
necessarias antes de comprometer-se com uma programacéao final.

Se vocé tiver varios fornecedores, o sistema cria programagoes de varios fornecedores para
um mesmo item. Isto é feito por meio da distribuigdo das mensagens de MRP pelas
porcentagens que vocé definiu na tabela Cadastro de Programacgdes de Fornecedores
(F43211).
Instrugoes Preliminares
O Verifique se as informagdes a seguir foram definidas:

e O sistema DRP ou MPS

e Um pedido programado ativo para o item

¢ Informagdes associadas sobre o fornecedor para o pedido

¢ O pedido programado, o tipo de pedido, o tipo de linha e o status na versédo das
regras de inclusédo de suprimento/demanda utilizadas durante a geragéo da
programacéao de fornecedores

O Execute a geragdo de MPS/MRP/DRP para que o sistema:
o Crie mensagens de pedidos para itens das programacdes dos fornecedores

e Gere um planejamento de materiais com série cronoldgica para que vocé possa
analisar o impacto causado pela aceitac&o ou rejeicdo das sugestdes de
planejamento
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Opcoes de Processamento: Geragao de Programagado de
Fornecedores (R34400)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento permitem especificar a data de inicio da geragao, o tipo de
documento e a versao das regras de inclusdo de suprimento/demanda que o sistema usa
quando gera uma programagao de fornecedores.

1. Data Inicial da Geragao
O valor predeterminado é a data atual.
Use esta opcao de processamento para especificar a data que o sistema deve

utilizar para iniciar o processo de Geragao de Programacao de Fornecedores. Se vocé
nao especificar uma data, o sistema usara a data atual.

2. Tipo de Documento
O valor predeterminado é OB.

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento (UDC 00/DT)
que o programa deve usar para localizar pedidos programados de um item quando vocé
executa o programa Geragéo de Programacgdes de Fornecedor (R34400). Se vocé deixar
esta opgao de processamento em branco, o sistema usara o tipo de documento OB
(pedido programado).

3. Regra de Inclusdo de Suprimento/Demanda

Use esta opcao de processamento para definir que versao do programa Regras de
Inclusdo de Suprimento/Demanda o sistema deve ler. Esta regra define os critérios que o
programa usa para selecionar os pedidos programados para a execugao do processo de
programagao de fornecedores.

Processamento

Estas opgbes de processamento permitem especificar como o sistema limpa mensagens e
atualiza a programacéo. Além disso, vocé pode especificar como o sistema utiliza as
mensagens.

1. Status de Programacéao de Fornecedores
Use esta opgao de processamento para especificar o status de programacao

apos o sistema executar o processo de geragao da programacgao de fornecedores. Se
vocé deixar esta op¢cdo em branco, o sistema n&o atualizara a programacao.

2. Limpar Mensagens

Em branco = N&o limpar mensagens
1 = Limpar mensagens

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve apagar as
mensagens de MPS, MRP e DRP depois de executar o programa Geragéo de
Programacao de Fornecedores (R34410). Os valores validos séo:

Em branco O sistema n&do apaga as mensagens depois da execugéo do
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programa Geragao de Programacgao de Fornecedores.
1 O sistema apaga as mensagens depois da execugao do programa
Geracao de Programagéao de Fornecedores.

3. Indicador de Regeragao

Em branco = Nao usar Mensagens Limpas
1 = Usar Mensagens Limpas

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve executar
novamente o programa Geragao de Programagéo de Fornecedores quando usar
mensagens de MPS, MRP e DRP apagadas anteriormente. O sistema s6 exibe
mensagens depois da execugéo do programa Regeracdo de MRP. Os valores validos
sdo:

Em branco O sistema utiliza as mensagens apagadas.
1 O sistema n&o utiliza as mensagens apagadas.

4. Indicador de Dias de Congelamento
Em branco = Nao ignorar o Periodo de Congelamento
1 = Ignorar o Periodo de Congelamento

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve ignorar o limite de
tempo de congelamento de liberagéo de fornecedores e permitir operagées normais
dentro deste limite de tempo. Se o sistema ignorar o limite de tempo de congelamento, ele
incluira quantidades dentro deste limite de tempo.

Os valores validos sdo:

Em branco O sistema nao ignora o limite de tempo de congelamento.
0 O sistema ignora o limite de tempo de congelamento.

5. Indicador de Mensagens de Pedido de Transferéncia

Em branco = Nao ignorar mensagens de pedido de transferéncia
1 = Ignorar mensagens de pedido de transferéncia

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve ignorar as
mensagens de pedidos de transferéncia durante a geragédo da programacgao. Se o sistema
ignorar as mensagens de pedidos de transferéncia, ele programara quantidades somente
para as mensagens de pedidos de compras.

Os valores validos sdo:

Em branco O sistema ndo ignora as mensagens de pedidos de transferéncia.
0 O sistema ignora as mensagens de pedidos de transferéncia.
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Revisdo de Programacoes de Fornecedores

Vocé pode verificar e revisar as programacodes de fornecedores geradas. Por exemplo, vocé
pode precisar ignorar as quantidades programadas pelo sistema para compensar alteracées
de ultima hora na programacéo.

Depois de verificar a programagéo e fazer as revisdes necessarias, vocé precisa aceitar as
informagdes na tela Entrada/Alteragcao de Programagdes para comprometer-se com uma
programagao final.

A tela Revisédo de Programacao de Fornecedores permite:

¢ Verificar as informacdes sobre as quantidades planejadas, liberadas e histéricas
e Exibir a programagéao de fornecedores atual

o Verificar as informagdes sobre quantidades cumulativas

e Atualizar as quantidades planejadas na programacgao antes de libera-las

e Finalizar a programacgao de fornecedores

O campo Planejada é o campo que pode ser alterado na tela Revisdo de Programagées de
Fornecedores. O sistema recalcula as quantidades nos campos Congelada Cumulativa, A
Fabricar e Matéria-prima quando uma alteragao é feita.

Qualquer alteragdo que vocé faga na programagao nao tera efeito na geragdo mais recente
da Programacao Principal da Produgao (MPS), Planejamento de Requisitos de Materiais
(MRP) e Planejamento de Requisitos de Distribuicdo (DRP). Depois que vocé liberar a
programagao do fornecedor e criar os pedidos de compras para a liberagao dos pedidos
programados, a proxima geragdo de MPS, MRP ou DRP tratara os pedidos de compras
como itens com suprimento disponivel.

» Revisio de programagées de fornecedores para um Gnico item

No menu Operagées Diarias de MRP (G3413), selecione a opgédo Entrada/Alteragdo de
Programacgées

1. Na tela Acesso a Programacgdes de Fornecedores, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para exibir um ou mais pedidos programados existentes para o
item selecionado:

e N°do ltem
e AS of Date

e Filial/Fabrica

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.

3. Na tela Revisdo de Programacéo de Fornecedores, clique na guia Informagdes do
Pedido e preencha o seguinte campo:

e Status
4. Clique na guia Informacgdes de Recebimento e preencha os campos a seguir:

e N°Cad. Transp.
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e Entregarem

e Fornecedor

¢ Recebim. Acum.
e Fabricado Acum.
e FOB

o Ultima Lib. PC

e Ultimo Receb.

e Qtd. Receb.

e Cong. Acum.

e M-Prima Acum.

5. Aceite o registro clicando em OK ou preencha o campo a seguir, para atualizar as
quantidades planejadas na programacao e, em seguida, clique em OK:

¢ Quantidade Planejada

Vocé pode atualizar as quantidades em qualquer um dos campos de quantidade
na linha Planejadas.

Descrigdo de Campos de Revisdo de Programagoes de Fornecedores

Descrigao Glossario

N° do Item Numero que o sistema atribui a um item. Pode ser um numero de item
de formato curto ou longo ou do terceiros.

Filial/Fabrica Identifica uma filial ou fabrica.

Observacgao: Vocé pode inserir caracteres numéricos ou alfabéticos
neste campo. O sistema alinhara os caracteres a direita, por exemplo,
C0123 sera exibido como __ C0123. Vocé nao pode localizar
unidades de negécios sobre as quais ndo tem autoridade.

Data Corte A data de envio prometida para o pedido de vendas ou pedido de
compras. Os Programas Suprimento e Demanda usam esta data a fim
de calcular as informagdes da tela Disponivel para Prometer. Este valor
pode ser calculado automaticamente durante a entrada do pedido de
vendas. Esta data representa o dia em que o item podera ser enviado a
partir do almoxarifado.

Status O status atual da programacgao do fornecedor. Isto é atualizado de
acordo com a movimentagao da programacao pelo sistema.

N° Cad. Transp. O numero do cadastro geral para a transportadora que ¢ especificado
pelo cliente ou pela organizagéo. Vocé pode usar esta transportadora
por causa das exigéncias do roteiro ou de procedimentos especiais.
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Entregar em

Fornecedor

Recebim. Acum.

Fabricado Acum.

FOB

Ultima Lib. PC

Ultimo Receb.

Qtd. Receb.

Cong. Acum.

M-Prima Acum.

Quantidade Planejada

O local que o embarque deve ser entregue, tal como um centro de
trabalho.

Um numero que identifica um registro do cadastro geral, como um
empregado, candidato, participante, cliente, fornecedor, locatario ou
local.

A quantidade recebida até hoje em um pedido de compra em branco.
Resulta em um calculo.

Um cédigo definido pelo usuario (42/FR) que designa o método pelo
qual as entregas dos fornecedores séo despachadas. Por exemplo, o
fornecedor poderia despachar a sua plataforma de embarque e
desembarque ou vocé poderia pegar a entrega na plataforma do
fornecedor.

Vocé também pode usar estes cddigos para indicar quem é responsavel
pelos encargos de frete. Por exemplo, pode haver um cédigo indicando
que o cliente tem posse legal dos bens assim que estes deixarem o
almoxarifado do fornecedor, e que é responsavel pelos encargos de
transporte até o local de destino.

Um numero que identifica o documento original, como vouchers, faturas
ou langamentos. Nas telas de entrada de dados, vocé pode atribuir o
numero do documento original ou permitir que o sistema o faca através
do programa Préximos Numeros (P0002). Os numeros de documentos
correspondentes (DOCM) identificam os documentos relacionados aos
originais nos sistemas Contas a Receber e Contas a Pagar. Exemplos
de documentos correspondentes:

Contas a Pagar

- Documento original - Voucher

- Documento correspondente - Pagamento

Contas a Receber

- Documento original - Fatura

- Documento correspondente - Recebimento

Observacgao: No sistema Contas a Receber, as transagdes a seguir
geram simultaneamente documentos originais e correspondentes:

dedugdes, recebimentos ndo aplicados, cobrangas retroativas e faturas
consolidadas.

A data em que o item foi recebido pela ultima vez.
A quantidade recebida mais recente.

Resulta em um calculo.

Resulta em um calculo.

A quantidade de unidades planejadas para cada periodo na série de
tempo ou plano.
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Opcoes de Processamento: Revisao de Programacgoes de
Fornecedores (P34301)

Verséao

Digite a versao para cada programa. o campo em branco determina o uso da verséo
ZJDEOOO1 para1a?.

. Consulta a Pedidos em Aberto  (P4310)

. Consulta a Suprimento/Demanda (P4021)

. Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

. Informacgdes sobre Vendedor/Pedido Programado (P4321)

. Informagdes de Referéncia de Utilizagdo (P3412)

. Geragéao de Liberagao de Bancada de Fornecedores (R34410)
. Filial do Item (P41026B)

. Digite a versao de Regras de Inclusao de Suprimento/Demanda a ser usada para a
selecdo de Pedidos Programados ativos.

9. Self-service de Consulta a Pedido de Compras (P4310SS)
Valores Pred.

O N O oA~ WN -

1. Digite o Tipo de Documetno a ser usado como filtro na tela.

Tipo de Documento de Pedido

2. Funcionalidade de Self-Service para Fornecedores

Em branco = Ignorar Fornecedor

1 = Ativar Self-Service para Fornecedores para uso em JAVA/HTML

3. Insira o Tipo de Referéncia Cruzada para o Numero de ltem do Fornecedor (usado
somente no modo Web)

Cddigo de Tipo de Referéncia Cruzada de Item

4. Permitir alteracdes da programacao

Em branco = Permitir alteragdes na programagéao

1 = Nao permitir alteracbes na programacao

Atualiz. Status

1. Digite o Status para Atualizagdo de Programacéao de Fornecedores
Status de Programacao de Fornecedores

2. Digite o status além do qual ndo sera possivel fazer alteragées na Programacéo de
Fornecerores. O campo em branco determina que a programagao podera sempre ser
alterada.

Status Final
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Liberacdo de Programagoes de Fornecedores

No menu Operagées de Planejamento Periédico de Local Unico (G3422),selecione a
opgéo Liberagdo de Programacgéo de Fornecedores.

Ap0s finalizar uma programacao usando a tela Revisao de Programacdes de Fornecedores
(P34301), vocé pode liberar a programagao de fornecedores atual. Depois de processada a
programagao, o sistema atualiza as quantidades planejadas dentro do limite de tempo.

O programa Liberacédo de Programacéo de Fornecedor (R34410) utiliza os pedidos de
compras pendentes, os pedidos programados existentes e as informagdes de liberagdo do
fornecedor especifico para cada pedido programado para criar:

o Pedidos de compras gerados a partir de pedidos programados liberados para todas
as quantidades necessarias dentro do limite de tempo

¢ Uma programagéao de envio com base na data em que os itens serdo necessarios,
no leadtime de envio e em outras variaveis definidas

¢ Um unico pedido de compras com varias linhas para cada data de liberagao

Instrugcoes Preliminares

O Gere uma programacao de fornecedores atualizada.

Opg¢oes de Processamento: Geragdo da Liberagao de Programagao
de Fornecedores (R34410)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento permitem especificar um valor predeterminado para tipo de
linha, status inicial, tipo de documento e area tributaria.

1. Tipo de Linha (Obrigatério)

Use esta opgao de processamento para especificar um tipo de linha predeterminado. Os
tipos de linha cotrolam como o sistema processa as linhas das transagdes. O tipo de linha
tem efeito sobre os sistemas com os quais a transagao mantém uma interface, como
Contabilidade Geral, Custo de Servigos, Contas a Pagar, Contas a Receber e
Gerenciamento de Estoques. A linha também especifica as condi¢des para inclusdo de
uma linha nos relatérios e nos calculos. Alguns exemplos de valores validos definidos no
programa Revisao de Constantes de Tipo de Linha s&o:

S Item de estoque

J Custo de servigos, subcontratos ou compras para a Contabilidade Geral
B Numero de item e conta contabil

N Item n3o estocados

F Frete

T Texto informativo

M Despesas e créditos diversos

W Ordem de servigo

O sistema usa os valores de tipo de linha para criar pedidos de compras quando o
programa Geragao de Liberagdo da Programacgéao de Fornecedores é executado.
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2. Status Inicial (obrigatorio)

Use esta opgao de processamento para indicar o status inicial de um pedido de compras
gerado pelo sistema.

3. Tipo de Documento
O valor predeterminado é OP.

Use esta opcao de processamento para indicar o tipo de documento de um pedido de
compras gerado pelo sistema. Se esta opgao for deixada em branco o sistema usara o
tipo de documento para pedido de compras (OP).

4. Area de Imposto Predeterminada
Em branco = Usar como valor predeterminado o Fornecedor
1 = Usar como valor predeterminado o campo Referéncia de Envio

Use esta opgao de processamento para especificar a area de imposto predeterminada.
Vocé pode usar a area de imposto do que esta definida no cadastro geral para o valor do
campo Referéncia de Envio ou o numero de cadastro do fornecedor. Os valores validos
sao:
Em branco O sistema usa a area de imposto do fornecedor, de acordo com
o Cadastro Geral.
1 O sistema usa a area de imposto da referéncia de envio, de

acordo com o Cadastro Geral.

Processamento

Estas opgbes de processamento permitem especificar o processamento que o sistema deve
utilizar para gerar a liberagdo da programacéao de fornecedores.

1. Status de Programacao de Fornecedores

Use esta opgao de processamento para especificar o status da programacéo de
fornecedores atribuido pelo sistema apds a execugao do programa Liberacdo de
Programacao de Fornecedores (R34410). Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema nao atualizara o status da programagéao de fornecedores.

2. Limpar Mensagens
Em branco = Nao limpar mensagens
1 = Limpar mensagens

A programacéo de fornecedores utiliza as mensagens da geracdo de MRP mais recente
para determinar a demanda.Use esta opcao de processamento para especificar se o
sistema deve limpar as mensagens de MPS, MRP e DRP depois de executar o programa
Liberacao de Programacéo de Fornecedor (R34410). O sistema apaga somente as
mensagens que estdo dentro do limite de liberagédo. Os valores vélidos sao:

Em branco O sistema ndo apaga as mensagens.
1 O sistema apaga as mensagens.
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3. Liberacédo de Pedidos Programados
Em branco = Sem Liberacao Automatica
1 = Com Liberagédo Automatica

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve liberar
automaticamente os pedidos programados durante a execugéo do programa Liberagao da
Programacao de Fornecedores (R34410). Os valores validos séo:

Em branco O sistema nao libera os pedidos programados automaticamente.
1 O sistema libera automaticamente os pedidos programados.

4. Controle de Precos
Em branco = Usar como valor predeterminado o Pedido Programado.
1 = Recuperar o Prego do Sistema Compras

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve recuperar o prego
a partir de um pedido programado ou do sistema Gerenciamento de Pregos de Compras.
Os valores validos séo:

Em branco O sistema recupera o precgo a partir de um pedido programado.
1 O sistema recupera o preco a partir do sistema Gerenciamento
de Precos de Compras.

Impressao de Programacgoes de Fornecedores

No menu Operagées de Planejamento Periédico de Local Unico (G3422),selecione a
opcéo Impresséo de Liberagédo de Fornecedores.

Use o programa Impressao de Programagodes de Fornecedores (R34450) para imprimir um
relatério da programacéao de fornecedores. O sistema utiliza as informagdes inseridas nas
outras telas juntamente com a versao das regras de inclusao de suprimento/demanda
selecionadas para criar o relatério. Este relatério mostra a programacgéao de envio, as
quantidades que podem ser liberadas e todos os pedidos programados de o sistema gera a
partir de Liberagdo de Pedidos Programados (P43060).

Instrugcoes Preliminares

O Execute o processamento em lote Liberagdo de Programagdes de Fornecedores
(R34410).

Opg¢oes de Processamento: Impressao da Programagado de
Fornecedores (R34450)

Processamento

1. Digite o tipo de documento a utilizar quando recuperando o pedido programado de um
item. Se deixado em branco, "OB" sera utilizado.

Tipo de Pedido Programado

N NiAidtA A AbtabiiA A LibilisAar mAvrA AA Al A AARAA AA vvAaAvArA~RARA AA fAavimnAa~nnAdAr OA
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deixado em branco, nenhuma alteragao sera feita no status atual do fornecedor.
Status da Programacgao do Fornecedor
Versao

1. Digite a verséao das regras de Inclusao de Suprimento/Demanda a utilizar para a
selecdo de pedido programado ativo.

Verséo das Regras de Inclusao de Suprimento/Demanda
Texto Associado

1. Digite "1" para imprimir o texto associado do pedido programado. Se deixado em
branco, nenhum texto associado sera impresso.

Impresséo do Texto de Pedido
Programado
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