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Visao Geral do Gerenciamento de Chdo-de-Fdbrica

O sistema de gerenciamento de chdo-de-fabrica desempenha um papel chave no
gerenciamento do fluxo de materiais dentro da fabrica. Um sistema de gerenciamento de
chao-de-fabrica bem implementado serve de mediador entre o controle da produgéo e o
chao-de-fabrica. O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica da J.D. Edwards fornece
uma maneira eficiente de manter e comunicar as informagdes de que o sistema precisa para
cumprir as necessidades de produgao. Ele permite gerenciar e acompanhar as ordens de
servico da manufatura. Ele mantém e comunica as informagdes de chao-de-fabrica relativas
ao status dos materiais, aos centros de trabalho, instru¢des de roteiro e operacdes finais
necessarias para atender as exigéncias do processo de produgéo. Uma fabrica tradicional
usa listas de expedigao, requisitos de capacidade, programacao finita, planejamento da
capacidade, simulagéo de capacidade e otimizagdo. Algumas companhias podem também
usar codigos de barras, kanban e processos de manufatura just-in-time no chao-de-fabrica.

Esta secao fornece uma visdo geral do gerenciamento de chao-de-fabrica no setor de
manufatura, além de informacdes sobre como o sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica
se comunica com os outros sistemas da J.D. Edwards.

Processos de Chdo-de-Fdbrica

O processo de programacao da produgéo comega com o gerenciamento da liberagéo de
pedidos para o chao-de-fabrica. A programacéao da produgéao envolve a definigéo de
prioridades realistas e programacgdes de ajustes com base nas datas solicitadas e reais.

A etapa seguinte é gerenciar a produgao por meio do controle do trabalho que esta em
andamento do ch&o-de-fabrica. Isso significa que vocé precisa acompanhar a produgéo do
chao-de-fabrica para atualizar o sistema. A atualizagdo do seu sistema envolve o
acompanhamento do status dos servigos e a obtencéo das informagdes mais atualizadas
sobre as atividades de produgéo. Depois que o monitoramento do chdo-de-fabrica € definido
em uma companhia, o sistema gera relatérios com as informagdes necessarias aos varios
departamentos.

Desdafios do Setor

Atualmente, os clientes querem produtos especializados e lead times menores entre o
pedido e a entrega do produto. Os fabricantes precisam responder mais rapidamente as
necessidades de seus clientes, que mudam constantemente. Hoje, os fabricantes enfrentam
dificuldades como documentos preparados manualmente, tempos de resposta lentos e falta
de integracao entre os sistemas. Além disso, a necessidade de um volume maior de
produtos em contraste com a complexidade das etapas da manufatura requer um
gerenciamento sistematico. Para resolver esses problemas, os fabricantes precisam de
flexibilidade e agilidade para fornecer produtos especializados num ritmo mais rapido e a
pregos competitivos.

Eles precisam controlar o chdo-de-fabrica. Isto €, eles precisam iniciar, manter e gerar
relatérios sobre todas as atividades que ocorrem no chao-de-fabrica. Além disso, eles
precisam transmitir essas informacdes ao resto da companhia. Uma companhia com um
chao-de-fabrica bem administrado precisa ter um sistema rapido, exato e flexivel para
produzir produtos de qualidade.

Melhorias do Setor

O acompanhamento do ch&o-de-fabrica inclui o monitoramento do status das maquinas,
empregados ausentes, operac¢des ndo terminadas no prazo e pegas rejeitadas, tudo que tem
um impacto significativo na programac¢éo. Quando o sistema monitora e gera relatérios sobre
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essas informagdes, ele fornece meios para redirecionar a produgéo e recuperar o tempo
necessario para cumprir as datas acertadas com os clientes.

Os relatérios de chao-de-fabrica fornecem os custos estimados e reais. A companhia pode
comparar as quantidades de tempo, material e mao-de-obra usados na produgao do item
final com as quantidades planejadas. Pode também usar as informagdes do sistema para
direcionar melhorias no chao-de-fabrica.

O sistema elimina o desperdicio de atividades improdutivas, reduz o trabalho em andamento
e diminui os ciclos de vida dos produtos. Todas essas melhorias resultam no aumento da
flexibilidade e rapidez e da qualidade dos produtos. O sistema Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica da J.D. Edwards atende as expectativas dos clientes permitindo a redugao de custos

e a melhoria da qualidade, além de um lead time de manufatura que assegura as entregas

no prazo.

A Vantagem Competitiva Através do Gerenciamento de
Chado-de-Fabrica

A tabela a seguir fornece exemplos de problemas tipicos do setor manufatureiro e suas

possiveis solugoes:

Companhias multinacionais podem
ter sistemas de chao-de-fabrica
incompativeis que os forgam a
preparar manualmente o
planejamento. Além de inexato, o
planejamento manual é muito
demorado.

O planejamento pode nao estar
considerando o estoque real.

O trabalho em andamento (WIP) nem

sempre usa informagdes atualizadas.

A companhia precisa saber se esta
operando com lucro ou perda.

Vocé pode usar o planejamento de varios locais para definir listas
de materiais e roteiros para o mesmo item em cada instalagédo. O
sistema mostra os materiais, as listas de materiais e os roteiros
de todas as unidades de negdcios definidas. Um planejamento
exato consiste de dados atualizados sobre o servigo em
andamento (WIP), os niveis de estoque, as listas de materiais e
os roteiros.

A integragéo do planejamento de varios locais assegura um
planejamento exato e eficiente e reduz o nimero de itens e o
WIP. Isso resulta na redugao de custos com materiais, maior
exatidao do estoque e diminui¢gao dos lead times.

No setor de manufatura é possivel, por meio do gerenciamento
do estoque, preparar planejamentos exatos e consistentes para
toda a organizagao.

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica inclui recursos de
planejamento que consideram o WIP, os niveis de estoque, as
listas de materiais e os roteiros.

Vocé pode usar o custeio de produtos e varias fungdes de
contabilidade para verificar o custeio e a contabilidade em cada
nivel da organizagao.

Os custos sao compilados em um unico registro do razao, onde
quer que o sistema tenha gerado o registro.

O software fornece a capacidade de classificar as informagdes de
custos e gerar relatérios resumidos ou detalhados.



A companhia precisa saber o origem
dos custos.

Muitas empresas precisam reduzir o
lead time.

Recursos inadequados forgam a
empresa a recorrer a dispendiosas
horas extras para atender as
programagoes da manufatura.

As conversées e contagens de
estoque sao inexatas quando a
companhia usa unidades de medida
diferentes para compra e para
retirada de itens do estoque.

A maioria das companhias nao pode
fazer interface com os sistemas
operacionais de outras companhias.

O sistema integra o custeio de produtos (por item, horas e
quantidade) e a contabilidade da manufatura. Assim, vocé pode
ver todos os elementos que influenciam o custo de um item.

O custeio de produtos confere ao sistema uma melhor visibilidade
dos custos e suporte para melhores decisdes administrativas. As

informacgdes do sistema podem tornar mais exata a determinagéo
de custos para os clientes.

Vocé pode usar o programa Acumulo de Lead Time (R30822A)
para exibir os lead times de cada item em cada filial. Vocé pode
identificar os problemas potenciais de produgao e entrega.

Quando a companhia produz itens manufaturados a uma taxa
definida pelo roteiro, os planejadores podem determinar se o
chéo-de-fabrica esta dentro do planejamento. Se o planejamento
nao esta sendo cumprido, os planejadores avaliam as causas e
identificam as solugdes mais cedo, no estagio de producéo.

Vocé pode usar o programa Bancada de Trabalho de Chao-de-
Fabrica (P31225) para verificar com antecedéncia as ordens de
servigo, centros de trabalho e situagdes de produgao acima da
capacidade. Pode também modificar a programacéao para
assegurar que a producdo atenda a demanda.

A demanda dos clientes é atendida por meio do planejamento e
programacgao aprimorados do programa Bancada de Trabalho de
Chéo-de-Fabrica.

O sistema converte as varias unidades de medida em uma
unidade padrédo que permite que a companhia compre, consuma
e produza itens nas unidades de medida adequadas. O estoque é
exato porque o sistema executa essas conversdes. Cada item
pode ter até oito unidades de medida.

O software J.D. Edwards pode operar interativamente com
sistemas de terceiros, como o Manugistics e o SynQuest. O
usuario pode usar o sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica
da J.D. Edwards completo ou um sistema compativel de
terceiros.

Atualmente, as companhias tém mais opgdes de como
administrar seus negdcios e de que sistemas usar para dar
suporte a seus processos de negdcios.



Integracdo do Sistema Gerenciamento de Chao-de-Fdabrica

O Gerenciamento de Chao-de-Fabrica € um dos varios sistemas usados no Gerenciamento
da Cadeia de Abastecimento. Estes sistemas permitem coordenar recursos de estoque,
matérias primas e mao-de-obra para fornecer produtos de acordo com uma programagao
gerenciada. Eles sao inteiramente integrados, e asseguram que as informacgées sejam atuais
e exatas em todas as operagdes da organizagado. O Gerenciamento da Cadeia de
Abastecimento é um sistema de manufatura que formaliza as atividades da companhia e o
planejamento das operac¢des, assim como a sua execugao.

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica é compativel com os outros sistemas da J. D.
Edwards para que as informagdes inseridas uma unica vez, sejam compartilhadas e que os
dados sejam consistentes em todos os sistemas.

Esta integracéo € descrita no grafico a seguir.

Integracéo do Sistemas do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica

Gerenciamento de " Gerenciamento
Dados de » de Eztogue
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O sistema Gerenciamento de Dados do Produto fornece informacdes sobre as listas de
materiais, centros de trabalho, instrugées de roteiro e custos de produtos.

Os sistemas Planejamento de Requisitos de Distribuigdo, Programagéao Principal da
Produgéo e Planejamento de Requisitos de Material fornecem sugestdes de pedidos de
compras e de manufatura necessarios para manter uma programacgao da produgao valida.

O sistema Compras permite gerar automaticamente pedidos de compras para operacdes
subcontratadas nas instrugdes de roteiro.

O sistema Gerenciamento da Qualidade permite trabalhar com os resultados de testes a
medida que vocé:

o Cria, processa, gerencia e conclui as ordens de servigo e programacdes de taxa
o Registra as horas e quantidades reais
e Executa o backflush da mao-de-obra e das pecas

O sistema Planejamento de Requisitos de Capacidade I€ as instrugdes dos roteiros das
ordens de servigo e programacgdes de taxa e monitora a carga nos centros de trabalho
envolvidos no processo. Isto permite o gerenciamento eficaz das cargas nos centros de
trabalho para maximizar a producéo e atender a demanda programada.

O sistema Gerenciamento de Projetos de Engenharia permite trabalhar com grandes
projetos sob encomenda. Alguns programas do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica; por
exemplo, Processamento de Ordens de Servico (R31410), Retiradas de Estoque (R31113),
Conclusées de Ordens de Servigo (P3114) e outros, sdo usados para processar as ordens
de servigo que voceé criar para o projeto.

O sistema Gerenciamento de Almoxarifado permite gerar solicitagdes de retirada do
almoxarifado através dos sistemas de manufatura, o que torna ainda mais eficiente o método
automatizado de acompanhamento da movimentacao do estoque dentro do almoxarifado.

O sistema Gerenciamento de Pedidos de Vendas permite gerar ordens de servigo durante a
entrada dos pedidos de vendas e atualizar as informacgdes de vendas a partir do sistema
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica.

O sistema Folha de Pagamento permite fazer a entrada das horas dos empregados somente
uma vez. O usuario pode registrar as horas e quantidades por solicitagdo de servigo ou por
empregado, dependendo da forma como a taxa é calculada, por hora ou por producgao.

O sistema Gerenciamento de Estoque permite acompanhar a movimentagcao dos materiais
entre os locais de estoque ou armazenamento e o chao-de-fabrica. Vocé pode gerenciar as
retiradas e reservas do estoque, concluir pedidos e acompanhar as quantidades dos pedidos
por todo o processo de produgéo.



Recursos do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica

O grafico a segquir ilustra os recursos disponiveis no sistema Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica. Estes recursos séo descritos em detalhes no texto seguinte ao grafico.
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Acompanhamento de Horas e Quantidades

Os recursos de acompanhamento de horas e quantidades sdo usados para:

¢ Inserir e acompanhar as horas e as quantidades concluidas e as quantidades
sucateadas por ordem de servi¢o e por empregado

e Alocar e acompanhar a utilizagdo de recursos por centro de trabalho por més corrido

e \Verificar e analisar relatérios com informacdes detalhadas sobre as ordens de
servigo, quando vocé usa valores reais em comparagao com os valores padrao de:



e Horas de preparagédo, mao-de-obra e maquina
¢ Quantidades concluidas e sucateadas

Debitar na ordem de servigo as horas e quantidades reais a medida que cada etapa
da manufatura é concluida

Geragdo de Relatérios

Os recursos de geracgao de relatérios sdo usados para:

Gerar relatérios que comparam os valores reais com os planejados e indicam a
variagao entre eles

Gerar relatorios sobre quantidades em falta, por item ou ordem de servigo, para
identificar possiveis restricbes da manufatura devido a falta dos componentes
necessarios

Imprimir os documentos da fabrica, como ordens de servigo, listas de pecas e
instrucées de roteiro dos itens

Revisar diariamente as listagens de servigos para monitorar o status dos servigos,
identificar problemas nas filas dos centros de trabalho e comunicar informagdes
relacionadas a outras areas da produgao, como alteragcdes de engenharia ou
extravio de material

Acompanhamento de Materiais

Os recursos de acompanhamento de materiais sdo usados para:

Criar automaticamente uma lista de pegas quando o programa Processamento de
Ordens (R31410) é executado.

Anexar a lista de pecgas e as instrugdes de roteiro a ordem de servigo e imprimir os
documentos da fabrica.

Verificar a disponibilidade dos componentes necessarios para fabricar um item pai e
gerar uma lista de quantidades em falta.

Retirar do estoque as pegas necessarias para uma ordem de servigo usando o
método manual, preflush ou backflush.

Executar o backflush tanto das quantidades de componentes requisitados para uma
ordem de servigco como da mao-de-obra utilizada nas operagdes de ponto de
contagem dos itens.

Indicar a movimentagao de materiais com o processamento kanban a partir do
estoque, das ordens de servigo ou dos pedidos de compras.

Inserir e acompanhar as conclusdes de estoque quando os itens pai sdo concluidos.

Acompanhar o local de uso dos lotes e dividir e rastrear locais de origem usando o
controle avangado de lotes.

Manter e monitorar as ordens de servigo de itens configurados criadas no sistema
Configurador.

Processar as ordens de servigo que produzem co-produtos e subprodutos.

Inserir transagdes de retirada para os itens de estoque associados a uma ordem de
servigo.

Gerar uma solicitagédo de retirada no sistema Gerenciamento de Almoxarifado para
selecionar um local e mover o estoque. Esta tarefa ocorre depois que o sistema cria
uma lista de pecas que nao tem anexado um centro de trabalho, e verifica a
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disponibilidade. Vocé precisa ter o sistema Gerenciamento de Estoque instalado
para executar esta etapa.

Contabilidade da Manufatura

Os recursos de contabilidade da manufatura sdo usados para:

Planejar e acompanhar os custos de configuragao, mao-de-obra, material e
despesas gerais

Comparar os custos planejados com os custos reais e calcular a variagao

Criar langamentos no razao geral para debitar os custos reais e de variagdo em uma
ordem de servigo ou programagao de taxa

Utilizar a porcentagem de custo de item opcional para o custeio de co-produtos e
subprodutos

Programag¢do e Acompanhamento da Produgdo

Os recursos de programagéao e acompanhamento da produgao sdo usados para:

Programar a producéo dos centros de trabalho para as ordens de servico,
programacgdes de taxa ou ambas

Acompanhar e comparar a programagao planejada com a programacéo real da
producéo

Utilizar a bancada de planejamento on-line para verificar, expedir e atualizar as
informagdes da programacéo da produgdo em tempo real

Calcular as datas de inicio e conclusido para cada ordem de servigco por operagao

Fazer a manutengéo da programagao de taxa apds o uso do sistema MRP ou MPS
com base em taxas

Criagao de Ordens de Servico e Programacoes de Taxa

Os recursos de criagédo de ordens de servigo e programagdes de taxas sdo usados para:

Inserir manualmente ordens de servigo ou programacdes de taxa

Criar automaticamente ordens de servigo e programacdes de taxa a partir dos
sistemas Programacéo Principal da Producao ou Planejamento de Requisitos de
Materiais quando as mensagens de agéo séo respondidas, ou a partir do sistema
Entrada de Pedidos de Vendas, onde vocé pode selecionar kits para os produtos
com montagem sob encomenda

Gerar automaticamente a documentagao para as programagdes de taxa, incluindo
as listas de pecas e instrugdes de roteiro padrao .

Diferenciar as ordens de servigo e as programacgdes de taxa por tipo, prioridade e
status.

Agrupar as ordens de servigo pelo numero do item pai. Por exemplo, vocé pode criar
numeros de servigo que contém os numeros de varias ordem de servigo.

Gerar automaticamente pedidos de compras para operagdes subcontratadas nas
instrugcdes de roteiro das ordens de servico e programacgdes de taxa. O sistema gera
esses pedidos de compras quando vocé executa o programa Processamento de
Ordens de Servigo (R31410).



Instrugoes de Processo ou de Roteiro

Os recursos de instrugdes de processo ou de roteiro sdo usados para:

Gerar automaticamente as instru¢des de roteiro quando o programa Processamento
de Ordens de Servigo (R31410) é executado.

Utilizar roteiros principais ou instrugdes de roteiro ndo padronizadas para os itens e
indicar quando usar cada item

Modificar os centros de trabalho e os procedimentos para cada operagao nas
instrugdes do roteiro

Alterar a seqliéncia e o status de cada operagao nas instru¢des do roteiro
Fazer modificagdes em tempo real nas instrugdes dos roteiros

Verificar as quantidades pedidas, concluidas e sucateadas de cada operagao, no
programa Status da Produgao (P31226) ou Histérico de Produgao (P31227)

Lista de Pecas

Os recursos de lista de pegas sédo usados para:

Gerar automaticamente uma lista de pegas quando o programa Processamento de
Ordens de Servigo (R31410) é executado.

Copiar uma lista de materiais existente com os itens requisitados por uma nova
ordem de servigo e anexa-la a nova ordem

Copiar uma lista de pecas de uma ordem de servigo existente e anexa-la a uma
nova ordem

Especificar ou alterar itens substitutos ou quantidades vindas de diversos locais

Selecionar itens substitutos definidos e suas quantidades existentes quando ocorre a
falta de um componente



Fluxo do Processo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica

O grafico a seguir ilustra todos os processos envolvidos no sistema de Gerenciamento de
Chao-de-Fabrica. As setas indicam a seqliéncia dos processos, comecando com a ordem de
servigo e terminando com a conclusao de estoque.

Fiuxo do Processo do Gerenciamendio de Chao-de-Fabrica
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Tabelas do Gerenciamento de Chdao-de-Fabrica

A lista a seguir mostra as tabelas usadas pelo sistema Gerenciamento de Ch&o-de-fabrica:

Cadastro de Unidades de
Negocios (F0006)

Taxas/Mensagens Genéricas
(F00191)

Cadastro de Contas (F0901)
Razao de Contas (F0911)

Cadastro de Centros de
Trabalho (F30006)

Cadastro de Listas de
Materiais (F3002)

Complementos de
Componentes de Custo do
Item (F30026)

Cadastro de Roteiros (F3003)

Unidades de Recurso de
Centros de Trabalho (F3007)

Constantes de Manufatura de
Produgao por Encomenda
(F3009)

Cadastro de Kanbans (F3016)

Detalhes de Cartiao Kanban
(F30161)

Armazenas as informacgdes sobre filial, fabrica, almoxarifado e unidade
de negdcios; por exemplo, companhia, descrigao e cédigos de categoria
atribuidos.

Armazena os codigos que correspondem a uma mensagem de texto e a
taxa de mao-de-obra dos empregados. No sistema Gerenciamento de
Chao-de-Fabrica, esses codigos sdo usados para o texto das instrugdes
de roteiro das ordens de servigo.

Armazena as definigdes das contas, incluindo nimeros e descrigdes.
Armazena os detalhes das transagdes no razéo geral.

Armazena informagdes detalhadas sobre todos os centros de trabalho
definidos, como os dados de eficiéncia.

Armazena e mantém as informagdes no nivel de unidade de negdcios
sobre as listas de materiais, como as quantidades dos componentes,
suas caracteristicas e opgdes e os niveis de detalhe de cada lista.

Armazena os custos padrao congelados para a criacao dos
langamentos relacionados as ordens de servigo.

Armazena as informagdes sobre instru¢des de roteiro, incluindo as
seqliéncias das operacgdes, os centros de trabalho e as horas de
execugado, configuragao e de utilizagdo das maquinas. O sistema utiliza
estas informagdes para calcular custos de mao-de-obra, maquina e
despesas gerais.

Armazena as informagdes de capacidade dos centros de trabalho, como
unidades de negdcios, meses, turnos e eficiéncia.

Armazena as informagdes gerais sobre a filial/fabrica, como validagéo
de listas de materiais e instrugdes de roteiro, controle de reservas,
horas de trabalho por dia e custos.

Armazena o conjunto de cartdes kanban associados aos itens. Cada
cartdo kanban indica os locais de suprimento e de consumo, a
quantidade e a unidade de medida. O sistema utiliza o recurso de
préoximos numeros para controlar o nimero de identificacdo dos
kanbans. Quando o sistema obtém um item de uma fonte externa, o
numero do fornecedor ¢ incluido.

Armazena informagdes relacionadas aos kanbans, como status,
quantidade da transacgéo e data atualizada.
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Custos de Producao (F3102)

Numeros de Série/Lote (LSN)
de Ordem de Servico (F3105)

Referéncia Cruzada Resumida
de Ordens de Servigo (F3108)

Cadastro de Relacionamentos
Linha/ltem (F3109)

Detalhes de Quantidades da
Programacao (F31091)

Listas de Pegas de Ordem de
Servigo (F3111)

Roteiros de Ordem de Servico
(F3112)

Transagoes de Horas de
Ordem de Servigo (F31122)

Cadastro de Manutenciao de
Quantidades em Falta (F3118)

Valores de AAls de
Distribuicao/Manufatura
(F4095)

Regras de Inclusao de
Montagem (F3293)

Mensagens de MPS/MRP/DRP
(F3411)

Previsdes (F3460)

Constantes de Estoque
(F41001)

Armazena a variagao de custos das ordens de servigo. Esta variagéo é
a diferenca entre os custos reais e os custos padrdo que foram
definidos no inicio do periodo contabil.

Armazena os dados que identificam as montagens das ordens de
servico com os numeros de série/lote.

Armazena as informagdes de referéncia cruzada das ordens de servigo,
como numeros e datas dos lotes, usuario, identificagdo do programa e
estagdo de trabalho.

Armazena as relagdes entre itens e linhas de produgao. O sistema
utiliza um dos registros como a regra predeterminada de geragéo de
taxas.

Armazena as quantidades diarias que compdem uma ordem de servigo
ou programagcéo de taxa. O sistema usa esta tabela para programar e
sequenciar as linhas de produgéo e os centros de trabalho.

Armazena os componentes necessarios para as ordens de servigo.

Armazena as etapas de roteiro anexadas as ordens de servigo ou
programacdes de taxa. Esta tabela contém um registro para cada
numero de sequéncia de operagdes e centro de trabalho.

Armazena as transag¢des de mao-de-obra relatadas nas ordens de
servigo e programacgoes de taxa.

Armazena as quantidades em falta dos componentes necessarios para
as ordens de servico.

Armazena as instrugdes para contabilizagdo automatica (AAls) dos
sistemas de manufatura.

Armazena os paradmetros de inclus@o para numeros de itens e unidades
de negdcios.

Armazena as relagdes de suprimento e demanda entre as filiais.

Armazena os dados de previsao a serem validados pelo Planejamento
de Requisitos de Recursos (RRP). Em seguida os dados sao usados
como entrada para os sistemas MPS/MRP/DRP.

Armazena as constantes para as transagdes diarias que ocorrem no
sistema Gerenciamento de Estoque. As constantes de estoque
direcionam a natureza de certas operacdes integradas entre o
Gerenciamento de Estoque e outros sistemas, como Gerenciamento de
Pedidos de Vendas, Compras e Contabilidade Geral.
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Cadastro de Itens (F4101)

Filiais de Itens (F4102)

Locais de Itens (F41021)

Referéncia Cruzada de Itens
(F4104)

Cadastro de Lotes (F4108)
Razao de Itens (F4111)

Historico de Itens (F4115)

Solicitagdoes do Almoxarifado
(F4600)

Informagoes de Detalhes de
Locais (F4602)

Sugestoes do Almoxarifado
(F4611)

Cadastro de Ordens de
Servigo (F4801)

Instrugoes de Ordens de
Servigo (F4802)

Armazena as informacdes basicas sobre cada item de estoque definido;
por exemplo: numero, descri¢cdo, cédigos de categoria e unidades de
medida do item.

Armazena as informagdes dos itens no nivel de almoxarifado ou fabrica,
como custos, quantidades, codigos de categoria e localizagao fisica.

Armazena os locais de estoque dos itens.

Armazena informagdes que permitem criar relagdes entre os numeros
dos itens para finalidades especificas.

Armazena o teor real dos lotes.
Armazena o historico de transacdes de todos os itens.

Armazena os dados sobre o uso dos itens que sdo opcionais em alguns
programas de transagdes do sistema Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica.

Armazena as solicitagdes de movimentagdo, armazenamento, retirada e
reabastecimento do almoxarifado.

Armazena as informacgdes dos locais, como itens, unidade de negdcios
e lotes.

Armazena sugestdes de armazenamento, retirada e reabastecimento
para movimentacgao de estoque.

Armazena as informagdes das ordens de servigo e programacgdes de
taxa, como numeros de itens, quantidades, datas, lotes, locais e
cédigos de turno.

Armazena o texto e as instru¢des para ordens de servigo especificas
identificadas, pelos diversos tipos de registro.
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Tipos de Manufatura

As manufaturas discreta, de processo e repetitiva usam listas de materiais e instrugbes de
roteiro. As listas de materiais contém as pecgas ou componentes individuais, como parafusos,
porcas, fios, pecas plasticas ou metalicas em quantidades fixas ou variaveis. Os produtos
podem ser divididos em submontagens que compdem diversas montagens maiores. As
instrugdes de roteiro incluem as operagdes a serem executadas, sua sequéncia, os varios
centros de trabalho envolvidos e os padrdes para configurar e executar as operagoes.

Todos os tipos de manufatura usam o termo item, tanto para matérias-primas como para os
produtos acabados. Nem todos os itens s&do planejados, programados ou produzidos em
suas unidades de medida principais. Para conciliar as variagdes, recursos completos para
definicdo de unidades de medida estédo disponiveis por todo o sistema Gerenciamento de
Chéao-de-Fabrica. A maior parte dos programas de entrada exibem uma unidade de medida
préximo dos campos de quantidade. As unidades de medida sdo armazenadas nas tabelas
de banco de dados, juntamente com as quantidades. Em todo o sistema Gerenciamento de
Chéao-de-Fabrica, os valores nos trés campos da tabela Cadastro de Itens (F4101), indicados
a seguir, sdo usados pelo sistema como valores predeterminados nas telas de entrada de
dados:

¢ Unidade de Medida do Componente

¢ Unidade de Medida da Produgéo

¢ Unidade de Medida Principal

O valor no campo Unidade de Medida Principal precisa ser o menor das trés unidades de
medida.
Consulte também
O Definicdo de Valores Predeterminados de Unidade de Medida para Itens a Granel no
manual Gerenciamento de Estoque a Granel, se sua companhia usa ou fabrica
produtos a granel
Manufatura Discreta

A manufatura discreta é caracterizada pelo seguinte:

o As ordens de servigo produzem uma quantidade determinada de um unico item com
uma data de conclusao especifica.

e Asinstrugdes de roteiro sdo uma série de operagdes independentes.

e Os componentes podem ser retirados do estoque manualmente quando a ordem de
servico é liberada, quando ela é concluida (backflush) ou em ambas as situagdes.

A manufatura discreta €, em geral, utilizada nos seguintes ambientes de producgao:

e Manufatura para estoque, utilizando um sistema baseado em ordens de servico
altamente repetitivas ou por processo

e Qualquer estratégia "sob encomenda", como manufatura sob encomenda,
montagem sob encomenda ou projeto sob encomenda.

e Ambientes de producgao unitaria ou por encomenda
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A manufatura discreta é usada para produzir itens como os seguintes:

Automoveis
Moveis
Eletrénicos

Avides

Manufatura de Processo

A manufatura de processo é caracterizada pelo seguinte:

As ordens de servigo produzem varios itens, tanto co-produtos como subprodutos,
para uma data de conclusao especifica.

As instrugdes de roteiro sdo uma série de operagdes interdependentes que
funcionam em conjunto e continuamente.

Os produtos séo geralmente produzidos em lotes ou por um processo continuo.

Os componentes ou ingredientes em geral sdo expressos em termos de uma receita
ou formula.

As quantidades dos componentes ou ingredientes podem variar de acordo com sua
classe e teor .

Os componentes ou ingredientes podem ser retirados por preflush, na liberagdo da
ordem de servigo, ou por backflush, na conclusdo da ordem de servigo.

A manufatura de processo muitas vezes é usada para fabricar os seguintes tipos de produto:

Farmacéuticos
Alimentos e bebidas

Matérias-primas, como madeira para construgao, metais e fluidos

Os tipos de processamento da manufatura de processo séo:

Processamento em N processamento em lotes, geralmente os produtos s&o fabricados em um tamanho de lote ou

lote

Processamento
continuo

ciclo padrao determinado pela dimenséao do recipiente, pelas taxas da linha ou pela duragao do
ciclo padrao. ltens produzidos desta forma séo tipicamente programados em ciclos de produgéo
curtos devido ao ciclo de vida do produto apds a conclusdo. Os produtos tipicos sdo os
farmacéuticos, quimicos, alimentos, tintas, colas, 6leos e cosméticos. Uma lista de co-produtos e
subprodutos pode ser gerada durante o processamento em lote.

Nos processamento continuo (ou de fluxo), a produgdo em geral dura um periodo longo, utilizando
equipamentos dedicados que produzem um produto ou linha de produtos com pequenas variagdes.
Este método de manufatura é caracterizado pela dificuldade de planejamento e controle das
variagdes nas quantidades e qualidades do rendimento. ltens tipicos sdo os produtos
petroquimicos e a agua marinha destilada. Co-produtos e subprodutos sdo geralmente mais
predominantes no processamento continuo do que no processamento em lote.

E possivel empregar estratégias semelhantes as da manufatura discreta, como operagdes
repetitivas ou qualquer das estratégias sob encomenda (por exemplo, manufatura sob
encomenda, montagem sob encomenda e projeto sob encomenda) para controlar o
processo. Em geral, ambos os métodos de processamento em lote e continuo requerem
uma extensa manutengao de registros. Vocé precisa acompanhar os valores de qualidade e
tolerancia durante o processo, assim como ser fiel ao rastreamento e acompanhamento de
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lotes. O rastreamento de lotes é usado para exibir os itens que sdo atribuidos a cada lote. O
acompanhamento de lotes € usado para exibir os itens removidos de cada lote.

Manufatura Repetitiva

A manufatura repetitiva € caracterizada pelo seguinte:

Linhas de producéo inteiras sdo dedicadas a uma familia de produtos.
As familias de produtos partilham componentes e roteiros semelhantes.

Os produtos muitas vezes séo fabricados de maneira continua, o que reduz a
movimentacao do estoque para e da linha de producgao.

O tempo de preparagao inicial e entre etapas do centro de trabalho para produtos
relacionados € minimizado.

A producéo é definida em unidades por hora. O tempo gasto no nivel operacional
pode ou nao ser importante. Portanto, vocé precisa ser capaz de configurar a
capacidade das linhas e definir as instrugdes de roteiro, em unidades por hora, no
nivel da linha. A base fundamental para a programagao retroativa e o planejamento
da capacidade é o tempo, medido em horas. Para exibir as informagdes em
unidades, o sistema utiliza um fator de conversao definido no nivel do centro de
trabalho.

Os kanbans sao indicagdes visuais que controlam a movimentacao dos materiais.
Eles representam quantidades predeterminadas de componentes em locais
especificos da linha de produgéo. Seu objetivo € minimizar os estoques dos servigos
em andamento.
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Comandos de Acesso Rdpido

A tabela a seguir lista os comandos de acesso rapido utilizados para navegacéao entre os
menus do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica. A partir de qualquer menu, digite o comando
de acesso rapido no quadro Acesso Rapido.

Acesso Rapido

SFC

DOPD

DORD

DOPP

DORP

DRB

MA

PSFD

PSFP

PMA

ASF

SSFC

Menu

G31

G3111

G3112

G3113

G3114

G3115

G3116

G3121

G3122

G3123

G3131

G3141

Titulo do Menu

Gerenciamento de Chao-de-Fabrica
Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta
Relatério Diario de Ordens - Discreta
Preparagéo Diaria de Ordens - Processo
Relatdrio Diario de Ordens - Processo
Processamento Diario - Repetitiva
Contabilidade da Manufatura

Fungdes Periddicas - Discreta

Fungbes Periddicas - Processo

Relatérios da Contabilidade da Manufatura
Gerenciamento Avangado de Chao-de-Fabrica

Configuragédo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica

A tela Acesso a Cdadigos Definidos pelo Usuario pode ser usada para localizar os comandos
de acesso rapido (UDCs 00/FP).
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Configuragcdo do Gerenciamento de Chdo-de-Fdbrica

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica precisa ser configurado antes de ser usado.
A configuragdo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica inclui a definicdo dos cédigos
necessarios para as ordens de servigo, como os cédigos de prioridade, status e de
categoria, e também das informagdes necessarias para os processos de manufatura
discreta, de processo e repetitiva, como os calendarios das fabricas e os centros de trabalho.

Vocé precisa também configurar as informagdes necessarias para a manufatura, como
mensagens genéricas, calendarios das fabricas, constantes da manufatura, centros de
trabalho, unidades de recursos e relagdes entre linhas e itens.

Instrugcoes Preliminares
O Defina os registros nas seguintes tabelas do sistema Gerenciamento de Estoque:
e Cadastro de Itens (F4101)
¢ Filiais de Itens (F4102)

Consulte Configuracdo do Sistema e Processamento em Lote no manual
Gerenciamento de Estoque para obter informagdes sobre a configuragao dos
registros principais do cadastro de itens, de filiais/itens e lotes.

a Certifique-se de que todos os itens a serem controlados por kanbans tenham sido
configurados e que os kanbans tenham sido gerados e impressos. Consulte
Configuragao de Itens Controlados por Kanban e Geragdo de Kanbans no manual
Gerenciamento de Dados de Produtos para obter informagdes sobre a defini¢do de
itens controlados por kanbans.

Cddigos Definidos pelo Usudrio para Ordens de Servigos

Muitos campos em todo o sistema Gerenciamento de Chéo—de—Fébrica aceitam somente
cédigos definidos pelo usuario para ordens de servigo. E necessario definir alguns UDCs
(Codigos Definidos pelo Usuario) para as ordens de servigo de manufatura.

Os caédigos definidos pelo usuario (UDCs) sdo armazenados em tabelas, por sistema e tipo.
Por exemplo, os UDC do sistema 31, tipo OS sao os cédigos do sistema Gerenciamento do
Chéo-de-Fabrica para os status das operagdes. Para configurar os codigos de status de
operagao para suas ordens de servigo, vocé deve identificar todos os codigos que indicam
os diversos status das operagdes usando o programa Cdédigos Definidos pelo Usuario
(PO004A). Se voceé inserir em outra tela um codigo de status de operagéo que nado tenha sido
identificado como tal no programa Cadigos Definidos pelo Usuario (UDCs), o sistema exibira
uma mensagem de erro. O campo cédigo de status de operagao, por exemplo, s6 aceitara
os codigos que existirem na tabela de UDCs do sistema 31 e do tipo OS.

Todos os coédigos podem ser acessados por meio de uma unica tela de codigos definidos
pelo usuario. Depois de selecionar a tela de UDCs a partir do menu, vocé pode alterar os
valores dos campos Caédigo do Sistema e Cédigos Definidos pelo Usuario para acessar
outras tabelas de UDCs. O sistema armazena os UDCs na tabela Cédigos Definidos pelo
Usuario (FO005).
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Os caédigos definidos pelo usuario para ordens de servigo s&o os seguintes:

Tipo de Ordem de
Servigo/ECO (00/TY)

Codigos de Prioridade de
Ordem de Servigo (00/PR)

Cédigos de Status de Ordem
de Servigo (00/SS)

Codigo de Fase ou Assunto
(0o/w1)

Cédigos de Categoria de
Ordem de Servigo (00/W2 e
00/W3)

Codigo de Status de
Operacgao (31/0S)

Tipo de Documento (00/DT)

Os cadigos de Tipo de Ordem de Servigo/ECO (Pedidos de Alteracédo
de Engenharia) indicam a classificagdo das ordens de servico. Por
exemplo, os pedidos de retificagdo podem ser tipo R e os pedidos de
design podem ser tipo D.

Os codigos de prioridade de ordem de servigo indicam a prioridade
relativa das ordens de servigo. Estes codigos servem apenas como
referéncia e ndo interferem com a programacao ou planejamento do
servico. Ndo use esses codigos como seu sistema formal de
prioridades.

Os cadigos de status de ordem de servigo descrevem o status da
ordem de servigo ou a etapa do processo de implementagdo em que
ela estd no momento. E possivel impedir que certas transacdes
ocorram com base no status da ordem de servigo. Por exemplo, o
sistema pode suspender as ordens de servigo com status que indica
aprovagao pendente ou inspegao de qualidade e liberar as ordens de
servigo com status indicando que elas foram aprovadas ou passaram
pela inspecgao de qualidade. Além disso, o sistema pode ser
configurado para atualizar automaticamente o cédigo de status das
ordens de servigo quando vocé insere transagdes de retirada de
estoque ou de concluséo.

Os codigos de fase ou assunto indicam a fase de implementagao das
ordens de servigo. Vocé pode usar os codigos de fase ou assunto para
agrupar familias de ordens para o gerenciamento de projetos, para a
contabilidade de custos ou para propodsitos de pesquisa. Por exemplo,
se a inspegao das pegas internas de um produto so for possivel até um
certo ponto na produgao, vocé pode dividir o roteiro em fases. Em
seguida, use o codigo de fase para indicar que o produto esta
disponivel para o proximo nivel de inspegéo.

Os codigos de categoria de ordem de servigo podem representar
qualquer categoria ou descricdo que vocé queira usar para agrupar as
ordens de servigo para o gerenciamento de projetos, a contabilidade
de custos ou para verificagdo. Vocé pode, por exemplo, definir um
cédigo de categoria para representar os tipos de problema que podem
ocorrer durante a implementagéo da ordem (como inicializagdo
incorreta ou manutengdo inadequada) e outro cddigo para representar
os locais onde o servigo esta sendo executado.

Os codigos de status de operagéo de ordem de servigo indicam o
progresso ou o status da ordem durante as etapas de uma operagao
especifica. Estes cddigos podem ser definidos para, por exemplo,
indicar se os materiais foram recebidos ou se o servigo foi iniciado para
uma operagao especifica. Com esses codigos, a geréncia pode
monitorar o andamento das operagdes que tém uma duragdo mais
longa e o pessoal da produgéo pode indicar quando os itens estdo
prontos para serem movidos para a operagao seguinte.

Os cadigos de tipo de documento classificam as informagdes em todos
os sistemas J.D. Edwards. Vocé pode especificar até 12 tipos de
documento a serem usados para ordens de servigo e taxas nos
calculos de suprimento/demanda inserindo-os nas opgdes de
processamento do programa Regras de Inclusao de
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Tipo de Pedido (48/0T)

Unidades de Medida (00/UM)

Suprimento/Demanda (P34004) do sistema Planejamento da
Manufatura. O sistema Contabilidade da Manufatura utiliza esses
UDCs para fazer as associagdes com os tipos de documento definidos
nas instrugdes para contabilizagdo automatica (AAls) quando vocé
contabiliza os langamentos no razao geral. Vocé pode usar os codigos
de tipo de documento para classificar suas ordens de servigo por tipo
de documento. E possivel, por exemplo, definir cédigos de tipo de
documento para indicar pedidos de retificagédo, pedidos de protétipo ou
pedidos de conserto. Se nao for especificado um tipo de documento
em uma nova ordem de servico, o sistema utilizara o tipo WO (ordem
de servigo fixa).

No campo Cédigos, digite os dois digitos do cadigo de tipo de
documento para o qual vocé quer que o sistema acompanhe as
quantidades de lote. Por exemplo, digite OP para determinar que o
sistema acompanhe as quantidades de lote de todos os pedidos de
compras.

Os tipos de cadigo de pedido permitem distinguir os registros de ordem
de servigo na tabela Cadastro de Ordens de Servigo (F4801) por tipo
de ordem de servigo. Por exemplo, vocé ndo usa os mesmos tipos de
documento e de ordem de servigo para representar uma ordem de
servigo para um equipamento e uma ordem de servigo de manufatura.
O relacionamento entre o tipo de documento e a ordem de servigo
relacionada é definido no programa Manutengao de Tipos de
Documento (P40040).

Vocé precisa atribuir codigos de unidade de medida a cada item que
comprar, retirar do estoque, fabricar ou vender. Cada item pode ter até
oito unidades de medida, mas uma delas precisa ser identificada como
a principal. Vocé precisa também configurar as tabelas de converséo
depois de definir todos os cédigos de unidade de medida e teor
percentual.

Os teores percentuais sdo a unidade de medida dos itens com teor. Os
teores percentuais sempre tém um cédigo comparavel na tabela de
UDCs 00/UM. Por exemplo, se sua companhia usa teores e mede os
produtos em galdes, defina um cddigo, por exemplo, GA para galbes e
um codigo de teor percentual, por exemplo, GP para o teor percentual
por galdo. Quando vocé configura teores percentuais, precisa inserir o
valor P no campo Cadigo de Procedimento Especial.

Quando o sistema cria reservas para um item que esta configurado
com uma medida de teor percentual, ele converte a quantidade para a
unidade de medida principal. Por exemplo, se vocé retirar o produto na
unidade de medida GP (galbes/teor), o sistema converte a medida
para a unidade principal, GA (galdes)
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Definicdo de Constantes de Tipo de Documento para Ordens
de Servico

Os tipos de documento sao usados no software J.D. Edwards para especificar os tipos de
transagéo. Vocé define as caracteristicas dos tipos de documento no programa Manutengao
de Tipos de Documento (P40040). As constantes de tipo de documento definidas nesse
programa sao aplicadas a todas as transagdes do software. E preciso definir um tipo de
pedido para cada tipo de documento para que o sistema saiba como processar a atividade
para o tipo de documento. Por exemplo, o tipo de documento de uma ordem de servigo de
manufatura pode ser definido como WO para as transagdes relacionadas ao processamento
de ordens de servico de manufatura.

Para diferenciar os varios tipos de documento de ordem de servigo, vocé atribui um tipo de
pedido especifico a cada tipo de documento de ordem de servigo. Por exemplo, uma ordem
de servigo de manufatura esta associada ao tipo de ordem 02.

Os valores de tipo de pedido para o processamento de ordens de servigo a seguir sao
codigos fixos e estdo armazenados na tabela de UDCs 48/OT (Tipo de Pedido):

Tipo de Documento Tipo de Pedido
Ordem de Servigo de Manufatura 02

Ordem de Servigo de Retificagdo de Manufatura 03

Ordem de Servigo de Equipamento 04
Ordem de Servigo 05
Ordem de Servigo de Garantia 06
Pedido de Reembolso ao Fornecedor 07
Pedido de Alteragdo de Engenharia 08
Solicitagao de Alteragdo de Engenharia 09
Gerenciamento de Propriedades 10
Pedido Resumido do EPM 11
Programacao de Taxa 12

Consulte fambém

O Configuragéo das Informagdes sobre o Tipo de Documento no manual
Gerenciamento de Estoque.
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Conversao de Tipos de Documento Existentes

No menu Conversées de Upgrade (GH9619A), selecione Conversdo da F40039 para
ERP 9.0.

No software J.D. Edwards ERP 9.0, cada tipo de ordem de servigco é indicada por um tipo
especifico de ordem de servigo (A201). Se vocé tiver registros na tabela Cadastro de Tipos
de Documento (F40039), esses registros precisarao ter um valor especifico no campo Tipo
de Ordem de Servigo (A201). Execute o programa Conversao da F40039 para ERP 9.0
(R31P40039) somente uma vez para inserir os valores adequados neste campo. Vocé
determina os valores inseridos nas op¢des de processamento. Preencha os campos nas
guias adequadas, de acordo com os sistemas que vocé usa. Por exemplo, para as ordens de
servico de manufatura, preencha os campos da guia Manufatura. E possivel executar este
programa nos modos final ou teste.

Opcoes de Processamento: Conversao do Cadastro de Tipos de
Documento (F40039) (R31P40039)

Processamento

Esta opcéo de processamento determina se este programa deve ser executado no modo
final ou no modo teste.

1. Modo
Em branco = Teste
1 = Final

Utilize esta opgao de processamento para especificar se sistema executara o relatério em
modo teste ou final. Os valores validos s&o:

1 = Teste (valor predeterminado)
2 = Final

Manufatura

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as ordens de servigo
de manufatura durante a converséo.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos de Manufatura

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servico de manufatura.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Manufatura

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servico de manufatura.
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3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Manufatura

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servico de manufatura.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Manufatura

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servico de manufatura.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Manufatura

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servico de manufatura.

Retificagcdo de Manufatura

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as ordens de servigo
de retificagdo de manufatura durante a converséo.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos Alteracdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servigo de retificacdo de manufatura.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Alteragado de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servigo de retificacdo de manufatura.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servigo de retificacdo de manufatura.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Alteracdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servigo de retificacdo de manufatura.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para ordens de
servigo de retificacdo de manufatura.
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Equipamentos

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as ordens de servigo
de equipamento a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Ordens de Servi¢co de Equipamento

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

2. Tipo de Pedido 02 para Ordens de Servico de Equipamento

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

3. Tipo de Pedido 03 para Ordens de Servigo de Equipamento

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

4. Tipo de Pedido 04 para Ordens de Servigo de Equipamento

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servigo.

5. Tipo de Pedido 05 para Ordens de Servigo de Equipamento

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servigo.

SWM

Estas opgdes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as ordens de servigo
durante a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Ordens de Servigo

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

2. Tipo de Pedido 02 para Ordens de Servico

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servigo.

3. Tipo de Pedido 03 para Ordens de Servigo
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Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servigo.

4. Tipo de Pedido 04 para Ordens de Servico

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

5. Tipo de Pedido 05 para Ordens de Servigo

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
servico.

Pedido de Pagamento da Garantia

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido aos pedidos de
pagamento da garantia durante a converséo.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos de Pagamento da Garantia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
pagamento da garantia.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Pagamento da Garantia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
pagamento da garantia.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Pagamento da Garantia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
pagamento da garantia.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Pagamento da Garantia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
pagamento da garantia.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Pagamento da Garantia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
pagamento da garantia.
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Pedido de Reembolso ao Fornecedor

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido aos pedido de
reembolso ao fornecedor durante a converséo.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos de Reembolso ao Fornecedor

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
reembolso ao fornecedor.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Reembolso ao Fornecedor

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Reembolso ao Fornecedor

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
reembolso ao fornecedor.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Reembolso ao Fornecedor

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
reembolso ao fornecedor.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Reembolso ao Fornecedor

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
reembolso ao fornecedor.

ECO

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido aos pedidos de
alteragao de engenharia durante a converséo.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos de Alteragao de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
alteragéo de engenharia.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Alteragado de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
alteracdo de engenharia.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
alteragédo de engenharia.
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4, Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
alteragéo de engenharia.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
alteracdo de engenharia.

Solicitagdo de Alteragdo de Engenharia

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as solicitagdes de
alteracdo de engenharia durante a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos de Alteragao de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para solicitagdes
de alteracdo de engenharia.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos de Alteragao de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para solicitagdes
de alteracdo de engenharia.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para solicitagdes
de alteracdo de engenharia.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos de Alteracdo de Engenharia

Utilize esta opg¢ao de processamento para especificar o tipo de pedido para solicitagcdes
de alteracédo de engenharia.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos de Alteragdo de Engenharia

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para solicitagdes
de alteracdo de engenharia.
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Gerenciamento de Propriedades

Estas opgbes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido aos pedidos do
Gerenciamento de Propriedades durante a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos do Gerenciamento de Propriedades

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
gerenciamento imobiliario.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos do Gerenciamento de Propriedades

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
gerenciamento imobiliario.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos do Gerenciamento de Propriedades

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
gerenciamento imobiliario.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos do Gerenciamento de Propriedades

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
gerenciamento imobiliario.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos do Gerenciamento de Propriedades

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para pedidos de
gerenciamento imobiliario.

Programagao de Taxa

Estas opgdes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido as programacoes de
taxa durante a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos da Programacgao de Taxa

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para programacgodes
de taxa.

2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos da Programacgao de Taxa

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para programacgodes
de taxa.

3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos da Programagéao de Taxa
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Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para programacgoes
de taxa.

4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos da Programacéao de Taxa

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para programacgodes
de taxa.

5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos da Programagéao de Taxa

Utilize esta opgéo de processamento para especificar o tipo de pedido para programacgdes
de taxa.

Pedido Resumido do EPM

Estas opgdes de processamento especificam o tipo de pedido atribuido aos pedidos
resumidos do EPM durante a conversao.

1. Tipo de Pedido 01 para Pedidos Consolidados do EPM
2. Tipo de Pedido 02 para Pedidos Consolidados do EPM
3. Tipo de Pedido 03 para Pedidos Consolidados do EPM
4. Tipo de Pedido 04 para Pedidos Consolidados do EPM
5. Tipo de Pedido 05 para Pedidos Consolidados do EPM

Conversao de Tipos de Pedido

No ambiente Windows do software J.D. Edwards, selecione Versées em Lote no menu
Ferramentas de Administraggo do Sistema (GH9011).

No software J.D. Edwards ERP 9.0, as diferentes ordens de servigo precisam ser
designadas por diferentes tipos de documento. Por exemplo, se as ordens de servigo de
manufatura tém o tipo de documento WO, as ordens de servigo de equipamento precisam ter
outro tipo de documento. Para assegurar que cada tipo de ordem de servi¢o tenha um tipo
exclusivo de documento, execute o programa Conversao de Tipos de Pedido (R31P802). Ele
atribui novos tipos de documento as ordens de servigo com base nas definigbes das opgdes
de processamento.

Opg¢oes de Processamento : Conversdo de Tipos de Pedido (R31P802)

Valor Predeterminado

Esta opcao de processamento define o novo tipo de documento, para o qual as ordens de
servigco selecionadas devem ser convertidas.

1. Tipo de Ordem (para a conversao)

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de pedido para o qual os
pedidos sdo convertidos. O tipo que vocé especificar aqui sera o tipo de pedido
predeterminado para os registros selecionados
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Processamento

Esta opcéo de processamento determina se este programa de converséo deve ser
executado no modo final ou no modo teste.

1. Modo
Em branco = Teste
1 = Final

Use esta opgao de processamento para especificar se o programa deve ser executado no
modo teste ou final. Quando vocé executa o programa no modo teste, o sistema gera um
relatério, ndo atualiza as tabelas. Quando vocé executa o programa no modo final, o
sistema atualiza o tipo de pedido na tabela Cadastro de Ordens de Servigo (F4801). Os
valores validos sao:

Em branco = Modo teste
1 = Modo final

Configuragao de Procedimentos Padrao

E possivel configurar codigos e textos para descrever procedimentos padrdo para as ordens
de servigo. Por exemplo, vocé pode:

e Designar um procedimento especifico para uma ordem de servigo ou grupo de
ordens de servigo

e Fornecer uma lista de instrugdes para concluir uma ordem de servigo
¢ Incluir mensagens nas ordens de servigo

Vocé pode, por exemplo, configurar um coédigo denominado 1000 para as inspegdes de
manutengdo executadas a cada 1000 horas. Em seguida, vocé pode inserir neste codigo um
texto descrevendo os procedimentos de inspecao, como: verificar o nivel do liquido de
resfriamento e ajustar a tensdo da correia.

Para evitar o trabalho de digitar novamente procedimentos semelhantes para cada ordem de
servico, vocé pode também copiar o texto de outro procedimento.

Depois de configurar os procedimentos padrao, vocé pode atribui-los as ordens de servigo
adequadas.

» Configuragdo de procedimentos padrio

Use uma destas instrugbes de navegagao:

No sistema Ordens de Servigo, selecione a opgao Procedimentos Padrdo do menu
Configuragdo de Ordens de Servico (G4841).

No sistema Gerenciamento de Dados de Produtos, selecione a op¢do Descrigbes de
Procedimentos Padrdo do menu Configuragdo do Gerenciamento de Dados de Produtos
(G3041).
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No sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica, selecione a opgdo Procedimentos
Padrdo do menu Configuragdo do Gerenciamento de Chdo-de-fabrica (G3141).

1. Na tela Acesso a Mensagem Genérica/Tipos de Taxa, clique em Selecionar ou

Incluir.
PeopleSoft. -

Procedimentos Padrie - Entrada de Taxas/Mensagens Genéricas
OK  Procurer Excluir Cancelar Tela  Linha Ferramertas

& O X Bk ‘
Cod. Praduta [4' ] Work Oicler Processing

Cédigo Def. Usudrio \'SN—_"

@ A o - |Overhaul Mator #

(@ 1000 1000 hour maintenance steps

(@] 1001 General Azsembly Procedure

(@] 1002 GQuality Contral General Prac

(@] 280 240 hour maintenance steps

(@] 00 500 hour maintenance steps

(o] CHECKLIST Maintenance Checklist

(@ LOCKOUT Lockout/ Tagout Procedure

(! WYEHICLE General Waork On Vehicle

[

|

2. Na tela Entrada de Taxas/Mensagens Genéricas, em um registro em branco,
preencha os campos a seguir:

e Codigo
o Descricao

3. Realce o registro que vocé inseriu e selecione a opgao Mensagem Geral do menu
Linha.

4. Na tela Mensagem Geral, para inserir o texto da mensagem, preencha o campo a
seguir:
e Descricao

Digite uma descricdo do procedimento padrao.

5. Clique em OK e va para a etapa 10.

Na tela Mensagem Genérica, para copiar o texto da mensagem de outro
procedimento, selecione Pesquisar no menu Linha.
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7. Na tela Pesquisa por Texto Padrao, preencha qualquer um dos campos a seguir e
clique em Procurar:

e Cod. Produto
e (Cdds. Def. pelo Usuario
e N°da Mensagem

8. Selecione as linhas de texto que quer copiar e clique em Selecionar.

O texto que vocé selecionou para copia € exibido na tela Mensagem Genérica.

9. Na tela Mensagem Genérica, clique em OK.

O sistema inclui o texto da mensagem no cédigo de procedimento padrao.

10. Na tela Entrada de Taxas/Mensagens Genéricas, clique em OK.

Se for necessario alterar o texto da mensagem de um cdodigo de procedimento
padrao, vocé pode sobrescrever o texto existente.

Descricdo dos Campos

Descrigao Glossario

Céd. Produto Um cadigo definido pelo usuario (98/SY) que identifica um sistema da
J.D. Edwards.

Céds. Def. pelo Usuario Um caodigo que identifica a tabela que contém os cddigos definidos pelo

usuario. A tabela também é conhecida como um tipo de UDC.

N° da Mensagem Uma lista de cédigos validos para uma lista de cédigos definidos pelo
usuario.

Opcoes de Processamento: Procedimentos Padrao (P00191)

Valores Predeterminados

1. Digite o Cédigo de Sistema.

1. Cddigo do Sistema

2. Tipo de Registro

2. Digite o Tipo de Registro.

Autoridade Tributaria 5

Tipo de Registro

Exibicao

1. Digite 1 para exibir o Texto da Taxa ou 2 para exibir o Texto da Mensagem.
1. Tipo de Texto

1 = Exibir o texto da taxa
2 = Exibir o texto da mensagem
2. Exibigdo de Colunas de Texto
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1 = Exibir 60 colunas

2 = Exibir 80 colunas

2. Digite 1 para utilizar a exibicdo em 60 colunas ou 2 para utilizar a exibicdo em 80
colunas.

2. Exibigao de Colunas de Texto

1 = Exibir 60 colunas
2 = Exibir 80 colunas
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Configuracado das Taxas de Mao-de-Obra dos Empregados

Vocé pode configurar codigos que representam as taxas horarias dos seus empregados. A
tabela 31/ER contém as taxas de mao-de-obra de empregados que o sistema usa para
calcular os custos reais de méo-de-obra. Para cada codigo, pode-se definir o nome ou o tipo
de empregado representado pelo codigo e a taxa de m&o-de-obra por hora do empregado ou
da categoria de servico.

Quando vocé usa o custeio real, a taxa definida para cada empregado é exibida no campo
Taxa do Empregado da tela Revisdo de Apontamento de Horas (W311221C) quando o
empregado insere transagdes de horas.

Consulte fambém

0 Configuracao das Constantes de Manufatura no manual Custeio de Produtos e
Contabilidade da Manufatura para obter informagdes sobre os campos usados para
o custeio real

» Configuragio das taxas de mao-de-obra dos empregados

No menu Configuragdo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica (G3141), selecione a
opgao Taxas de Mao-de-Obra - Empregados.

1. Para acessar a tela Acesso a Mensagens/Tipos de Taxa Genéricos, selecione
Mensagem/Taxas no menu Linha.

PeopleSoft. — 7 ¢ —
Entrada de Taxas/Mensagens Genéricas
Ok Procurer Exclur Cancelsr Tela  Linha Ferramertas
E |
Cod. Produto [ | Shop Floor Conirol
Cddigo Def. Usudria ErR ]

Registros 1- 10

[owaros D scompray _________|[150000 |1
(@] 00002006 Walters, Annette 16,5000
el 00005127 Chester, Eby 19,0000
el 00008001 Allen, Ray 18,0000
(@] 00006002 Ahbott, Dominigue 18,5000
el 00007500 MeDougle, Cathy 17,5000
o} 000074045 Mastro, Robert 18,7500
o} 00007506 Mayeda, Donald 16,0000
(@] 00007701 Haliday, Anthony 14,0000
o} nono77o3 Bellas, Debhie 14,5000
=
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2. Na tela Entrada de Taxas/Mensagens Genéricas, realce uma linha em branco na
area de detalhes, preencha os campos a seguir e clique em OK:

e (Coddigo
e Descricao

e Taxa

O cddigo deve representar o registro do cadastro geral do empregado que conclui o
servico da ordem de servigo.

Descricao dos Campos

Descrigao Glossario

Taxa Um cadigo utilizado para definir informagdes da taxa no arquivo
Registros de Mensagem/Taxa Geral (FO0191).

Configuragdo do Calenddrio da Fabrica

Use o programa Calendario da Fabrica (P0O0071) para definir os dias uteis por més e ano
para cada uma ou todas as filiais inseridas no seu sistema. O sistema utiliza este calendario
para determinar as programacgdes da manufatura.

Também é possivel definir os calendarios por turno. O sistema utiliza estes calendarios para
a programacao das linhas por turno na manufatura repetitiva. Os calendarios de turno nao
sdo utilizados pelos sistemas DRP/MPS/MRP.

Para aumentar a capacidade das fabricas, as empresas determinam o funcionamento das
linhas de producdo em mais de um turno e também alternam as linhas nos dias da semana.
Os turnos e linhas sao especificados no programa Calendario da Fabrica.

Se nao houver ainda um calendario definido para uma filial, més e ano, o sistema carregara
automaticamente os dias uteis (segunda a sexta-feira) e finais de semana (sabado e
domingo) predeterminados. Os feriados sdo sempre definidos pelo usuario.

» Inclusdo de um calendario de dias uteis

Use uma destas instrugbes de navegagéo:

Nos sistemas Contas a Pagar e Contas a Receber, selecione Calendario de Dias Uteis
no menu Revisdo de Condigbes de Pagamento (G00141).

No sistema Gerenciamento de Ativos da Empresa, selecione Calendario de Dias Uteis
no menu Configuragdo do Planejamento (G1346).

No sistema Gerenciamento de Transporte, selecione Calendario de Dias Uteis no menu
Configuragéo de Transporte (G4941).

No sistema Gerenciamento de Chao-de-fabrica, selecione Calendario da Produgéo do
menu Configuracdo do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica (G3141).

No sistema Gerenciamento de Dados de Produtos, selecione Calendario da Fabrica no
menu Configuragdo do Gerenciamento de Dados de Produtos (G3041).
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A tela Acesso a Calendarios de Dias Uteis é exibida, mostrando todos os calendarios que ja
foram configurados.

PeopleSoft.

Acesso a Caledarios de Dias Uteis

Selecionar Procurer Incluir Excluir Fechar Ferramentas ‘

v & o+

FilialFdbrica 1

Tipo Calend. [~
Mome Calenddrio [~
Mes Civil 5 Ana Civil 05 Cad. Tumo F

Registros 1- 10 Cust e

Digin. [Céd.  [Tipo Nome do
FilialFabrica I]esl:rigﬁn Més Ano do Ano | Turno Calend. Calendario
20

[} 10 Western Distribution Center [ 4

[} 27 Eastern Area DC 1 e} 19
[} 27 Eastern Area DC 2 e} 19
[} 27 Eastern Area DG 3 98 19
[} 27 Eastern Area DG 4 98 19
[} 27 Eastern Area DG 1 98 19
[} 27 Eastern Area DC B 98 19
[} 27 Eastern Area DC 7 e} 19
[} 27 Eastern Area DC g e} 19
[} 27 Eastern Area DC a e} 19

1. Para incluir um novo calendario, na tela Acesso a Calendarios de Dias Uteis,
preencha os campos obrigatoérios a seguir:

e Filial/Fabrica

Com excecéao de ALL (todos), que é um valor de cddigo fixo para este programa,
a filial/fabrica que vocé atribuir precisa existir na tabela Cadastro de Unidades de
Negécios (F0006).

e Ano Civil
e Meés Civil

2. Preencha os campos opcionais a seguir para especificar calendarios exclusivos para
a mesma filial/fabrica:

e Tipo Calend.
¢ Nome Calendario

e (Cbd. Turno

Se vocé inserir um valor no campo Nome do Calendério, tera que inserir um
codigo de turno.

3. Clique em Incluir.
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A tela Revisdo de Calendarios de Dias Uteis é exibida, mostrando dois calendarios
do més e o ano. O calendario a esquerda mostra os dias do més e o a direita mostra

os dias Uteis e os fins de semana e feriados.

PeopleSoft.

Revisdo de Calendarios de Dias Uteis

OK  Cancelar  Tela Ferramentas

4 X 0O &

FilialiFabrica 1

Tipo Calend.
Mome Calenddrio
Més Civil & Ano Civil 5 Dig. Século 0 Cod. Tumo ,7

2005 Junha 2005 2005 Junho 2005
D 5 T Q Q 5 5 D 5 T Q Q 5 5

IR TR k] @ E
BB IF JF T o i ]f |E] W] W] W Wl wlE]
fz [ s (e | fis [ e [ir s [fJE DWW [
fa [ o T far |2 [z fe s [ B D W] W [ ]
P ] ][] ] fo] B ] i W]

|

Na tela Revisdo de Calendarios de Dias Uteis, altere os valores predeterminados
como necessario para cada dia da semana e clique em OK.

Os tipos de dias que vocé pode especificar estao na tabela de UDCs 00/TD. Com
excecgao do valor W, que é um cdédigo fixo para os dias uteis, todos os outros valores
especificados sao dias n&do considerados como dias uteis. Sdo exemplos dos tipos
de dias que podem ser especificados no calendario:

e W (dia util)

e E (fim de semana)

e H (feriado)

e S (interrupgéo de atividades)

37



Descrigdo dos Campos

Descrigido

Filial/Fabrica

Tipo Calend.

Més Civil

Ano Civil

Céd. Turno

Glossario

Um cédigo que representa uma unidade de negdcios de nivel superior.
Use este cadigo para se referir a filiais ou fabricas que podem ter
departamentos ou oficinas subordinadas que representam unidades de
negacios de nivel inferior.
Por exemplo:

o Filial/Fabrica (MMCU)

o Dept. A (MCU)

o Dept. B (MCU)

o Oficina 123 (MCU)

A seguranca das unidades de negdcios é baseada na unidade de
negocios de
nivel superior.

Cadigo definido pelo usuario (42/WD) que especifica como o calendario
€ usado. Por exemplo, o calendario pode ser especifico para um setor,
como bancos, ou pode ser usado para programar pessoas de entrega
para uma rota.

Observacgao: Se vocé usar o valor predeterminado *, o sistema ira
atualizar o valor em branco mesmo que este valor ndo tenha sido
definido como valor valido na tabela de UDCs.

Um numero que corresponde a um més no ano civil.
O ano civil para este calendario.

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 cartbes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.
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Opcoes de Processamento: Calenddrio de Dias Uteis (P00071)

Interoperabilidade

1. Digite o tipo de transacao para a
operacgao de interoperabilidade. Se
for deixado em branco, o
processamento da interoperabilidade
de saida nao sera executado.

Tipo - Transagéao

2. Digite "1" para gravar as imagens
anteriores para as transagdes de
alteracao de saida. Se for deixado
em branco, apenas as imagens
posteriores serdo gravadas.
Processamento de Imagens
Anteriores

Configuragcao das Constantes de Manufatura

Configure as constantes da manufatura sao para definir informagdes especificas das filiais
que afetam o processamento em todos os sistemas de manufatura da J. D. Edwards. Vocé
pode usar o programa Constantes de Manufatura (P3009) para especificar os valores das
constantes. A tabela a seguir descreve as informagdes que séo exibidas em cada guia do
programa Constantes de Manufatura:

Constantes de  Egtas constantes especificam o seguinte:

manufatura
e Se o sistema deve validar as listas de materiais on-line & medida que elas forem
inseridas no sistema.
e Se uma trilha de auditoria deve acompanhar todas as alteragdes nas listas de
materiais.
e Se o sistema deve usar o roteiro principal do item ou as instru¢des de roteiro
definidas para o item pai.
Turnos Estas constantes especificam o nimero de horas de trabalho por dia normais para a
fabrica.
Controle de Estas constantes especificam quando é executada a reserva do estoque e quando
Reservas ocorre o backflush.
Opgoes de Estas constantes especificam quais calculos de custos indiretos s&o usados e se o
Custeio

sistema considera a eficiéncia do centro de trabalho quando calcula os custos diretos
de mao-de-obra e os custos indiretos. Vocé pode especificar se os custos sdo
mantidos por componente de custo somente ou também por centro de trabalho. As
opgdes de custeio também incluem a origem das taxas de maquinas e mao-de-obra.
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» Configuragio das constantes de manufatura para o Gerenciamento de Chao-de-
fabrica

No menu Configuracdo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica (G3141), escolha a
opgéao Constantes de Manufatura.

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

e Passar p/ Filial/Fab.

2. Realce afilial/fabrica adequada e clique em Selecionar.

PeopleSoft. -
Revisdo de Constantes de Manufatura
OK  Cancelar Ferramertas
g X L3
| FilialfF abrica M20 Eastern Manufacluring Center |
Constantes de Manufatura ( W ]
Opgies de Backilush ’rQ Aased on Commitment Conirol
Status Final piélter. ﬁ Manufacturing Complete

Onpgbes de Lista Mat.Roteiro

[ Registro da Lista de Materiais
[¥ validag&o de Lista de Materiais On-Line

[ Rateiras Principals

3. Na tela Revisdo de Constantes de Manufatura, na se¢do Opgao de Lista de de
Materiais/Roteiro, clique na opgao obrigatéria a seguir para ativa-la.

e Validacao de Lista de Materiais On-Line
4. Clique na guia Constantes de Manufatura e preencha os campos opcionais a seguir:
e Opcdes de Backflush

e Status Final p/Alter.
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9.

Na sec¢ao Opcao de Lista de de Materiais/Roteiro, clique em qualquer uma das
opc¢des a seguir, para ativa-la:

e Registro da Lista de Materiais

¢ Roteiros Principais

Clique na guia Turnos e preencha os seguintes campos:
e Horas /Dia

e (Cobd. Turno

E possivel inserir horas para até seis turnos. Entretanto, o campo Horas de Trabalho
por Dia mostra somente o total das horas inseridas para os primeiros trés turnos.

Abra a guia Controle de Reservas e, na segao Controle de Reservas, clique em uma
das opgdes a seguir:

e Local Principal

e Divisao - Cruza Limites da Filial

e Divisdo-Nao Cruza Limites da Filial

Na secao Reserva Temporaria/Definitiva, clique em uma das op¢des a seguir:
e Definitiva na criagédo L.Pecas

e Temporaria. Definitiva na impressao

e Temporaria na criagao da L. Pegas

Clique em OK.

Consulte também

0 Configuragdo das Constantes de Manufatura para o Custeio e Produtos no manual

Custeio de Produtos e Contabilidade da Manufatura para obter informagdes sobre
como definir as opgdes de custeio.
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Descrigdo dos Campos

Descrigido

Opcoes de Backflush

Status Final p/Alter.

Validagao de Lista de
Materiais On-Line

Registro da Lista de
Materiais

Glossario

Um cédigo que determina como o sistema executa comprometimento e
liberagao de estoque.Os valores validos séo:

1 Cria uma lista de pegas padréo com base no valor do campo
Controle de Comprometimento na tabela Constantes de
Manufatura de Job Shop (F3009).

2 Cria uma lista de pecgas, comprometendo-se com o local indicado

na tabela Cadastro de Centro de Trabalho (F30006). O campo
Sequéncia de Operagao na Tabela Cadastro de Lista de Material
(F3002) determina o centro de trabalho que é utilizado.

Observacgao: Vocé tem que criar o roteiro da ordem de servigo antes da
lista de pecgas. Se estiver executando a geragao de ordem de servico
(R31410), é necessario configurar a op¢ao de processamento Guia de
Processamentos, Lista de Pegas e Instru¢des de Roteiro para 3 para
gerar a lista de pecas e as instru¢des de roteiro ao mesmo tempo.

Se vocé define um local de consumo nas instrugdes de roteiro, este
local substitui o local de consumo definido na tabela Cadastro de Centro
de Trabalho.

Este campo especifica o status além do qual as ordens de servico e
taxas ndo podem ser alteradas nos programas Programagcéo de Linha e
Area de Trabalho de Sequenciamento de Linhas.

Uma opg¢éo que determina se o sistema executa um componente online
ou uma validagéo pai e uma atribuicdo de cddigo de nivel baixo quando
vocé revisa uma lista de materiais.

A J.D. Edwards recomenda que vocé valide os itens online a menos que
suas listas de materiais sejam extremamente longas. Se selecionar ndo
validar os itens online, sera necessario validar os itens no lote. Execute
o programa Impresséo de Andlise de Integridade (P30601) ap6s
atualizar a lista de material e antes de executar o programa Atualizagédo
de Custos Congelados (P30835) ou execute uma geragéo
DRP/MPS/MRP (P3482).

No World:
Os valores validos sao:

Y Sim, valida os itens online.
N Nao, nao valida os itens online.

No OneWorld:

Para especificar que o sistema valide itens online, clique na opgao
Validagdo BOM Online no cabegalho Opgdes de Roteiro/BOM. Se vocé
nao clicar na opgao Validagdo BOM Online, o sistema nao validara os
itens online.

Caddigo que determina se as alteragdes feitas na Lista de Materiais
serdo registradas na tabela Alteracdes de Listas de Materiais (F3011).
Quando vocé registra as alteragdes feitas em uma Lista de Materiais, o
sistema salva a lista antiga e a nova, com as alteragdes. Para registrar
as alteragdes na Lista de Materiais, clique na opgao Registro da Lista
de Materiais sob o cabegalho opgdes de Lista de Materiais/Roteiro.
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Roteiros Principais

Horas /Dia

Turno

Uma opgéo que determina se o sistema usa o roteiro principal para um
item ou um roteiro definido para o item pai. Os dois roteiros séo
recuperados através da tabela Cadastro de Roteiros (F3003).

Se vocé selecionar os roteiros principais, o sistema de Gerenciamento
de Producéo verifica a tabela Referéncia Cruzada do Item (F4104), tipo
de referéncia cruzada MR (Requisitos de Materiais), para o item pai. Se
o sistema localiza uma referéncia cruzada, ele utiliza o roteiro principal
da Tabela Cadastro de Roteiros (F3003). Se nenhuma referéncia
cruzada for localizada, o sistema usa o roteiro definido pelo item pai. Se
vocé nao selecionar a verificagdo de roteiros principais, o programa usa
o roteiro do item pai da tabela Cadastro de Roteiros.

No World:
Os valores validos séao:

Y Sim, use o roteiro principal, se houver, para o item.
N Nao, nao faga a verificagao de roteiro principal para o item.

No OneWorld:

Para especificar se o sistema faz a verificagéo de referéncias cruzadas
e usa um roteiro principal para o item, clique na opgéo Roteiros
Principais no cabegalho Opg¢des de Roteiro/BOM.

O numero de horas de trabalho em que a fabrica de manufatura opera
por dia.

Um cédigo 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 nao precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o cddigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.
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Local Principal

Uma opg¢éo que determina como o sistema compromete o estoque a
uma ordem de servigo e especifica o local do estoque para o qual sdo
feitos os comprometimentos. Os valores validos séo:

1 = Local Principal
2 = Divide - Atravessa os Limites da Filial.
3 = Divide - Nao Atravessa os Limites da Filial

Observacgéao: O sistema ativa este campo somente quando vocé cria
comprometimentos. As trés opgdes disponiveis sio:

- Local Primario. Faz comprometimentos aos locais primarios na
filial/fabrica onde a ordem de servigo se origina.

- Divide - Atravessa os Limites da Filial. Divide a lista de pecgas e os
comprometimentos para suprir qualquer falta de componentes. O
sistema pode atravessar os limites da filial para suprir as solicitagées.
Neste caso, o o sistema utiliza a proxima filial/fabrica na lista alfabética
na tabela que vem depois da filial/fabrica no cabegalho de ordem de
servigo. Por exemplo, para as filiais/fabricas CAL, CHI, CLE e HOU:

Se o sistema inicia 0 comprometimento de estoque na filial/fabrica CHI,
ele acessa CLE como a proxima filial/fabrica. Se o estoque estiver em
baixa em todos os locais, o sistema faz os comprometimentos restantes
ao local primario da filial/fabrica no cabegalho da ordem de servico.

- Divide - Ndo Atravessa os Limites da Filial. Esta opgao € similar a
opgao Divide-Atravessa os Limites da Filial, mas o sistema ndo pode
atravessar os limites da filial.

Observacéo: Quando vocé configura o campo Método de Reserva na
tabela Filial/fabrica do Item para 2 ou 3 (niUmero de lote ou data de
validade), precisa usar a opg¢ao Divide-Nao Atravessa Limites de Filial.
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Divisao - Cruza Limites da
Filial

Uma opg¢éo que determina como o sistema compromete o estoque a
uma ordem de servigo e especifica o local do estoque para o qual sdo
feitos os comprometimentos. Os valores validos séo:

1 = Local Principal
2 = Divide - Atravessa os Limites da Filial.
3 = Divide - Nao Atravessa os Limites da Filial

Observacgéao: O sistema ativa este campo somente quando vocé cria
comprometimentos. As trés opgdes disponiveis sio:

- Local Primario. Faz comprometimentos aos locais primarios na
filial/fabrica onde a ordem de servigo se origina.

- Divide - Atravessa os Limites da Filial. Divide a lista de pecgas e os
comprometimentos para suprir qualquer falta de componentes. O
sistema pode atravessar os limites da filial para suprir as solicitagées.
Neste caso, o o sistema utiliza a proxima filial/fabrica na lista alfabética
na tabela que vem depois da filial/fabrica no cabegalho de ordem de
servigo. Por exemplo, para as filiais/fabricas CAL, CHI, CLE e HOU:

Se o sistema inicia 0 comprometimento de estoque na filial/fabrica CHI,
ele acessa CLE como a proxima filial/fabrica. Se o estoque estiver em
baixa em todos os locais, o sistema faz os comprometimentos restantes
ao local primario da filial/fabrica no cabegalho da ordem de servico.

- Divide - Ndo Atravessa os Limites da Filial. Esta opgao € similar a
opgao Divide-Atravessa os Limites da Filial, mas o sistema ndo pode
atravessar os limites da filial.

Observacéo: Quando vocé configura o campo Método de Reserva na
tabela Filial/fabrica do Item para 2 ou 3 (niUmero de lote ou data de
validade), precisa usar a opg¢ao Divide-Nao Atravessa Limites de Filial.
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Divisdao-Nao Cruza Limites
da Filial

Uma opg¢éo que determina como o sistema compromete o estoque a
uma ordem de servigo e especifica o local do estoque para o qual sdo
feitos os comprometimentos. Os valores validos séo:

1 = Local Principal
2 = Divide - Atravessa os Limites da Filial.
3 = Divide - Nao Atravessa os Limites da Filial

Observacgéao: O sistema ativa este campo somente quando vocé cria
comprometimentos. As trés opgdes disponiveis sio:

- Local Primario. Faz comprometimentos aos locais primarios na
filial/fabrica onde a ordem de servigo se origina.

- Divide - Atravessa os Limites da Filial. Divide a lista de pecgas e os
comprometimentos para suprir qualquer falta de componentes. O
sistema pode atravessar os limites da filial para suprir as solicitagées.
Neste caso, o o sistema utiliza a proxima filial/fabrica na lista alfabética
na tabela que vem depois da filial/fabrica no cabegalho de ordem de
servigo. Por exemplo, para as filiais/fabricas CAL, CHI, CLE e HOU:

Se o sistema inicia 0 comprometimento de estoque na filial/fabrica CHI,
ele acessa CLE como a proxima filial/fabrica. Se o estoque estiver em
baixa em todos os locais, o sistema faz os comprometimentos restantes
ao local primario da filial/fabrica no cabegalho da ordem de servico.

- Divide - Ndo Atravessa os Limites da Filial. Esta opgao € similar a
opgao Divide-Atravessa os Limites da Filial, mas o sistema ndo pode
atravessar os limites da filial.

Observacéo: Quando vocé configura o campo Método de Reserva na
tabela Filial/fabrica do Item para 2 ou 3 (niUmero de lote ou data de
validade), precisa usar a opg¢ao Divide-Nao Atravessa Limites de Filial.
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Definitiva na criagao Uma opgéo que determina como o sistema Gerenciamento de Produgéo
L.Pecgas faz reserva de estoque. As opgdes sdo as seguintes:

o Reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. O sistema executa
uma reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. A reserva
definitiva permanece em efeito até que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria, que é alterada para reserva definitiva ao ser
impressa. O sistema executa uma reserva na criagao da lista de
pecas.

O sistema altera a reserva para reserva definitiva durante o
processo de impressao da lista de selegao de pegas (P31410) para
a ordem de servigo. A reserva definitiva permanece em efeito até
que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria na criagédo da lista de pegas. O sistema
executa uma reserva temporaria na criagcéo da lista de pegas. A
reserva temporaria permanece em efeito até que o estoque seja

liberado.

Quando vocé define o campo Método de reserva na tela Constantes da
Filial/Fabrica para 2 ou 3, é necessario usar Reserva definitiva ou
Reserva temporaria na criagao da lista de pecas, e entdo Reserva
definitiva para imprimir porque ela deve ser executada neste momento.

Se vocé deseja identificar itens substitutos quando ocorrer falta de
itens, & necessario selecionar a opgao Reserva definitiva na criagdo de
lista de pecas.

Quando vocé seleciona Reserva temporaria ou definitiva na impressao
ou Reserva temporaria na criagéo de Lista de Pecas, qualquer item da

linha na lista de pegas pode ser reservado em definitivo antes da
impressao ou da liberagao do estoque.

No World:
Quando a opgao Reserva temporaria/definitiva for definida para 2 ou 3,
qualquer item de linha na lista de pegas pode ser reservado em
definitivo antes da impresséao ou da liberagdo do estoque. Os codigos
vélidos sao:

1 Reserva definitiva

2 Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

3 Reserva temporaria
No OneWorld:

Para especificar como o programa faz reserva de estoques, clique em
uma das seguintes opg¢des no cabecalho Reserva temporaria/definitiva:

o Reserva definitiva na criagéo da lista de pegas.
o Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

o Reserva temporaria na criagao da lista de pecgas.
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Temporaria. Definitiva na Uma opgéo que determina como o sistema Gerenciamento de Produgao
impressao faz reserva de estoque. As opgdes sdo as seguintes:

o Reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. O sistema executa
uma reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. A reserva
definitiva permanece em efeito até que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria, que é alterada para reserva definitiva ao ser
impressa. O sistema executa uma reserva na criagao da lista de
pecas.

O sistema altera a reserva para reserva definitiva durante o
processo de impressao da lista de selegao de pegas (P31410) para
a ordem de servigo. A reserva definitiva permanece em efeito até
que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria na criagédo da lista de pegas. O sistema
executa uma reserva temporaria na criagcéo da lista de pegas. A
reserva temporaria permanece em efeito até que o estoque seja
liberado.

Quando vocé define o campo Método de reserva na tela Constantes da
Filial/Fabrica para 2 ou 3, é necessario usar Reserva definitiva ou
Reserva temporaria na criagao da lista de pecas, e entdo Reserva
definitiva para imprimir porque ela deve ser executada neste momento.

Se vocé deseja identificar itens substitutos quando ocorrer falta de
itens, & necessario selecionar a opgao Reserva definitiva na criagdo de
lista de pecas.

Quando vocé seleciona Reserva temporaria ou definitiva na impressao
ou Reserva temporaria na criagéo de Lista de Pecas, qualquer item da

linha na lista de pegas pode ser reservado em definitivo antes da
impressao ou da liberagao do estoque.

No World:
Quando a opgao Reserva temporaria/definitiva for definida para 2 ou 3,
qualquer item de linha na lista de pegas pode ser reservado em
definitivo antes da impresséao ou da liberagdo do estoque. Os codigos
vélidos sao:

1 Reserva definitiva

2 Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

3 Reserva temporaria
No OneWorld:

Para especificar como o programa faz reserva de estoques, clique em
uma das seguintes opg¢des no cabecalho Reserva temporaria/definitiva:

o Reserva definitiva na criagéo da lista de pegas.
o Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

o Reserva temporaria na criagao da lista de pecgas.
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Temporaria na criagao da Uma opgéo que determina como o sistema Gerenciamento de Produgéo
L. Pecas faz reserva de estoque. As opgdes sdo as seguintes:

o Reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. O sistema executa
uma reserva definitiva na criagdo da lista de pecgas. A reserva
definitiva permanece em efeito até que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria, que é alterada para reserva definitiva ao ser
impressa. O sistema executa uma reserva na criagao da lista de
pecas.

O sistema altera a reserva para reserva definitiva durante o
processo de impressao da lista de selegao de pegas (P31410) para
a ordem de servigo. A reserva definitiva permanece em efeito até
que o estoque seja liberado.

o Reserva temporéria na criagédo da lista de pegas. O sistema
executa uma reserva temporaria na criagcéo da lista de pegas. A
reserva temporaria permanece em efeito até que o estoque seja
liberado.

Quando vocé define o campo Método de reserva na tela Constantes da
Filial/Fabrica para 2 ou 3, é necessario usar Reserva definitiva ou
Reserva temporaria na criagao da lista de pecas, e entdo Reserva
definitiva para imprimir porque ela deve ser executada neste momento.

Se vocé deseja identificar itens substitutos quando ocorrer falta de
itens, & necessario selecionar a opgao Reserva definitiva na criagdo de
lista de pecas.

Quando vocé seleciona Reserva temporaria ou definitiva na impressao
ou Reserva temporaria na criagéo de Lista de Pecas, qualquer item da

linha na lista de pegas pode ser reservado em definitivo antes da
impressao ou da liberagao do estoque.

No World:
Quando a opgao Reserva temporaria/definitiva for definida para 2 ou 3,
qualquer item de linha na lista de pegas pode ser reservado em
definitivo antes da impresséao ou da liberagdo do estoque. Os codigos
vélidos sao:

1 Reserva definitiva

2 Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

3 Reserva temporaria
No OneWorld:

Para especificar como o programa faz reserva de estoques, clique em
uma das seguintes opg¢des no cabecalho Reserva temporaria/definitiva:

o Reserva definitiva na criagéo da lista de pegas.
o Reserva temporaria, reserva definitiva na impresséo (P31410)

o Reserva temporaria na criagao da lista de pecgas.
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Configuragcao de Centros de Trabalho

Vocé pode manter as informagbes gerais sobre os centros de trabalho, como pontos de
contagem, codigos de carga principal, numero de maquinas e de empregados, tamanho das
equipes e locais de backflush. Os centros de trabalho sdo configurados por filial/fabrica, o
que significa que vocé pode associar o mesmo centro de trabalho a varias fialiais/fabricas.
Vocé pode também definir um calendario da fabrica exclusivo para uma combinagao
especifica de centro de trabalho e filial/fabrica.

No programa Entrada/Alteragdo de Centros de Trabalho (P3006) vocé pode acessar as
informagdes de unidades de negdcios para fazer a manutengéo das unidades de negdcios e
acompanhar os custos.

Observagao

Se vocé usar o Gerenciamento de Almoxarifado sem definir locais de centro de trabalho
validos, o sistema fara a interface com o Gerenciamento de Almoxarifado quando vocé
anexar uma lista de pegas a uma ordem de servigo. Se vocé configurar locais de centro de
trabalho validos antes de anexar a lista de pegas, mas a quantidade da ordem de servigo
superar a quantidade existente no centro de trabalho, o sistema usara o Gerenciamento de
Almoxarifado para criar uma solicitagao de retirada da quantidade restante necessaria para
completar a quantidade solicitada na ordem de servigo. Este processo segue as regras que
vocé definir no sistema Gerenciamento de Almoxarifado.

Use o programa Entrada/Alteracdo de Centros de Trabalho para configurar as linhas de
producgao para a manufatura repetitiva. Essa configuragdo consiste em vincular os centros de
trabalho para estabelecer uma linha repetitiva especifica, em que uma familia de produtos
pode ser manufaturada.

Instrugoes Preliminares

O Configure os centros de trabalho e grupos de expedicao como unidades de negécios
validas no programa Revisdo de Unidades de Negdcios Individuais (P0006).
Consulte Utilizagdo de Unidades de Negodcios no manual Contabilidade Geral.
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» Configuragdo de centros de trabalho

No menu Configuragcdo do Gerenciamento da Produgéo (G3141), selecione a opgao
Entrada/Alteracdo de Centros de Trabalho.

1. Na tela Acesso a Centros de Trabalho, clique em Incluir.

PeopleSoft. -

Revisdo do Cadastro de Centros de Trabalho
OK  Cancelar Tela  Ferramertas
a |
|C Trabalha [ zoo-to1 | FilialiF dhrica 030 ‘
T o=

Grupo Expedi¢do 200100

Local de Retirada ’7

Filial do Local D30 Mome Calendario ’7

Tipo Centra Trab ’D— Tarm. da Equipe ’tﬂ—

Pto Cont ’D_ M de Maguinas ’2—

Carga Princ ’E_ M de Empregados ’37

C.Tr. Criticn F Compens. Recursos ’7

2. Na tela Revisao do Cadastro de Centros de Trabalho, preencha os seguintes
campos:

e C. Trabalho
o Filial/Fabrica
3. Na guia Cadastro de Centros de Trabalho, preencha os campos a seguir:
e Carga Princ.
e Tam. da Equipe
e N°de Empregados

4. Se vocé quiser associar o calendario de uma determinada fabrica ao centro de
trabalho, preencha o campo a seguir:

¢ Nome Calendario

Observaciao
Se vocé estiver configurando um centro de trabalho como uma linha de produgéo,
preencha também os campos a seguir:
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e Grupo Expedicao
e Local de Retirada
¢ Filial do Local

e Tipo Centro Trab.
e Pto Cont.

e C.Tr. Critico

e N°de Maquinas

5. Clique na guia Capacidade e Turnos e preencha os campos a seguir
e Horas /Dia

e Turnos

Observaciao
Se vocé estiver configurando um centro de trabalho como uma linha de produgéo,
preencha também os campos a seguir:

e Capacidade Padrao
e UM Capacidade
e Capacidade Minima

e Capacidade Maxima

6. Clique na guia Horas e Eficiéncia e preencha os campos opcionais a seguir:
e Horas de Fila
e Horas Mov.

7. Clique em OK.

Consulte também

Q Utilizagao de Centros de Trabalho no manual Gerenciamento de Dados de Produtos
para obter mais informagdes sobre a definicdo das informagbes de custeio e de
contabilidade dos centros de trabalho

O Configuragdo de Taxas Simuladas para Centros de Trabalho no manual Custeio de
Produtos e Contabilidade da Manufatura para obter informacdes sobre a
manutengéo de taxas simuladas de centros de trabalho
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Descrigdo dos Campos

Descrigido
C. Trabalho

Filial/Fabrica

Carga Princ.

Tam. da Equipe

N° de Empregados

Grupo Expedigao

Glossario

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

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.

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 cédigos validos sao:

L Somente Horas de Mao-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)

O numero de pessoas que trabalham num centro de trabalho ou
operagao de roteiro especifica.

O sistema multiplica o valor Mao-de-Obra de Execucgdo na tabela
Cadastro de Roteiros (F3003) pelo tamanho da equipe durante a
definicdo de custos, para gerar os valores totais de méo-de-obra.

Se o Cadigo de Carga Principal for L ou B, o sistema usara o total das
horas de mao-de-obra para a programagao retorativa. Se o Cddigo de
Carga Principal for C ou M, o sistema usara o total das horas de
maquina para a programagao retroativa sem nenhuma modificagao pelo
tamanho da equipe.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
xo Gerenciamento da Produgéo:

Se vocé deixar em branco o campo Horas, na tela Revisao de Roteiros,
o sistema usara o valor digitado neste campo para os calculos de
leadtime e de programacao.

O numero normal de empregados no centro de trabalho. Quando o
programa Atualizagdo das Unidades de Recursos do Centro de
Trabalho é executado, o sistema multiplica este nimero pelas Horas
Diarias de Trabalho, de acordo com a tabela Constantes de Manufatura
(F3009) para gerar o numero total de horas diarias de mao-de-obra
brutas disponiveis no centro de trabalho.

Um codigo 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.
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Local de Retirada

Filial do Local

Tipo Centro Trab.

Pto Cont.

C. Tr. Critico

N° de Maquinas

Capacidade Padrao

UM Capacidade

Capacidade Maxima

Local de estoque a partir do qual as mercadorias serdo movidas.
Esta ¢ a filial/fabrica do local associado ao centro de trabalho.

Cadigo que define o tipo de centro de trabalho. Os valores validos sao:

0 Centro de trabalho independente
1 Linha de produgdo em ambientes de manufatura repetitiva

Caédigo que indica se a mao-de-obra, os materiais ou ambos serdo
deduzidos dos recursos do centro de trabalho (Backflush) nos relatérios
que comparam quantidades e operagdes. Se o registro de roteiro ndo
for substituido, o sistema usara o valor definido no centro de trabalho
como predeterminado. Os cédigos validos sao:

Nao efetuar o Backflush neste centro de trabalho
Efetuar o Backflush de materiais e mao-de-obra
Efetuar o Backflush somente dos materiais
Efetuar o Backflush somente da mao-de-obra
Efetuar o Preflush somente dos materiais

uTrzwo

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

N = Nao 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 n&o inclui
este centro de trabalho no planejamento de capacidades.

Observagao: A selegédo de dados € um recurso do sistema que
processa certos grupos de informagdes com os programas RPP, CRP e
RCCP.

O numero normal de maquinas deste centro de trabalho. Quando o
programa Atualizagcao de Unidades de Recursos do Centro de Trabalho
é executado, este numero é multiplicado pelo nimero de horas de
trabalho diario, de acordo com a tabela Constantes de Manufatura
(F3009), para gerar as horas de maquina brutas totais disponiveis por
dia no centro de trabalho.

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 produgéo. S&o exemplos de unidade de media: horas,
numero de estampagens, demaos de tinta, etc.

Este item é usado somente para processos da manufatura repetitiva.

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

Horas de Fila

Horas Mov.

H. Reabastec.

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

O sistema armazena este valor na tabela Filial do Item (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
programacao 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 é usado somente para o processamento de cartdes kanban
no Gerenciamento de Producéo.
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Eficiéncia

Utilizagao

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 Produgéo 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 mao-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.

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: Revisao de Centros de Trabalho (P3006)

Interoperabilidade

1. Digite o tipo de transagao para transag¢des de interoperabilidade. Se deixado em

branco, o

processamento de interoperabilidade de saida ndo sera executado.

Tipo de Transagao

2. Digite 1 para gravar as imagens anteriores das transacgoes de alteragdes de saida. Se
deixado em branco, somente as imagens posteriores serdo gravadas.

Processamento de Imagem Anterior

Versao

Constantes de Manufatura (P3009)
Unidades de Negdcios (P0006)
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Configuragcao de Unidades de Recursos

As informacgdes sobre as unidades de recursos indicam a capacidade de um centro de
trabalho em um dia especifico. O sistema utiliza estas informacdes para fazer a
programagéao pendente das ordens de servigo no sistema Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica e para calcular as horas disponiveis para o planejamento de capacidades.

E possivel alterar manualmente os valores para levar em conta periodos de inatividade,
programados ou nao, turnos adicionais e férias. Entretanto, cada vez que vocé executa o
programa Geragao de Unidades de Recurso de Centros de Trabalho (R3007G), o sistema
recalcula os valores da tela com base nas informagdes dos programas Revisdo de Centros
de Trabalho (P3006) e Calendario da Fabrica (P00071) e na tabela Constantes de
Manufatura (F3009), e substitui as alteragdes que foram inseridas manualmente, com base
nas datas de vigéncia que vocé especificou nas opgdes de processamento.

O programa Geragao de Unidades de Recursos de Centros de trabalho recalcula as horas
do centro de trabalho e as atualiza no programa Unidades de Recursos de Centros de
Trabalho (P3007). O sistema recalcula as unidades de recurso para um centro de trabalho
com base nas informagdes do programa Reviséo de Centros de Trabalho, na tela Calendario
da Fabrica e na tabela Constantes da Manufatura (F3009). E possivel criar versdes para
recalcular as horas de mao-de-obra, maquina ou configuragao e definir as opgdes de
processamento para atualizar diversas datas e filiais.

O sistema multiplica 0 nUmero de maquinas ou empregados pelas horas por dia do
programa Revisao de Centros de Trabalho. Se as horas de trabalho por dia ndo estiverem
disponiveis no programa Revisdo de Centros de Trabalho, o sistema usa as informacdes da
tabela F3009 que o sistema define para cada dia util no Calendario da Fabrica.

Os calculos de horas relacionadas a maquinas e mao-de-obra da unidade de recurso sio os
seguintes:

¢ Horas de maquina (cédigo de carga principal = C ou M)

Numero de maquinas x horas de trabalho por dia

e Horas relacionadas a mao-de-obra (cédigo de carga principal = L ou B)

Numero de maquinas x horas de trabalho por dia

Instrugoes Preliminares

O Defina os dias uteis para a filial ou fabrica no calendario da fabrica.
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» Configuragdo de unidades de recursos

Use uma destas instrugbes de navegagao:

No sistema Gerenciamento de Chao-de-fabrica, selecione a opgao Entrada/Alteracdo de
Unidades de Recursos do menu Configuragdo do Gerenciamento de Chdo-de-Fabrica
(G3141).

No sistema Gerenciamento de Ativos da Empresa, selecione Unidade de Recursos de
Oficio (G1324).

1. Na tela Acesso a Unidades de Recursos, preencha os campos a seguir:
o Filial/Fabrica
e Centro de Trab.
o Més
e Ano
2. Para especificar um turno, preencha o campo a seguir:
e Turno

Clique em Procurar.

4. Destaque um registro e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Revisio de Unidades de Recurso de Centros de Trabalhe

Cancelar Tela  Ferramertas |

C. de Trahalho R-A1 Frame Line 1 FilialFabrica M30
Mésiana ,1_ ,U_ D.LAna 20 Unidade de Medida W Tumo
Domingo Sequnda  Terca Quarta Quinta Sexnta Sabado || Eficiéncia
[ 100,00
] B [ B B ] [
o | 10 [ iz | EN [1a ] 15
16| 17 [ [15] [0 1] 22 Utilizagdo
E o - B -0 B e
N :
[a
o [142 [142 [144 [144 [142 o
[a [1a2 [1a2 [1a2 [1a4 [1aa [a
[o 144 [144 144 [144 [144 [o Total Un. Recursos
[a [1a2 [1a2 [1a2 [1a4 [1aa [a
il 144 3.024,00
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5. Na tela Revisdo de Unidades de Recurso de Centros de Trabalho preencha, para
cada dia, o campo a seguir:

e Total Un. Recursos

6. Preencha os campos opcionais a seguir:
o Eficiéncia
e Utilizacao

7. Clique em OK.

8. Verifique o campo a seguir:

e Turno

Observacao

Nao é possivel alterar manualmente os valores quando o campo Turno esta em
branco. O campo Turno em branco indica a soma de todos os turnos de um centro
de trabalho em um determinado periodo.

9. Clique em OK.

Consulte também
Q Configuragdo do Calendario da Fabrica

Q Geragdo Automatica de Unidades de Recursos no manual Planejamento de
Requisitos para obter informacgdes sobre a atualizagdo das unidades de recursos dos
centros de trabalho
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario
Total Un. Recursos O total de unidades de recursos para o més.
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 mao-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 Atualizagao 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.

Observagéao: O sistema considera que que as horas de roteiro inseridas
para cada operador sao as horas reais necessarias para concluir a
operagao. A eficiéncia ndo afeta o custo total. Ela reatribui alguns dos
custos a outros componentes de custo. A eficiéncia nao altera a
duracgéo ou programagédo pendente das ordens de servico.

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 utilizagéo direta pelas atividades de
produgao consideradas no célculo das horas planejadas.

O programa Atualizagédo 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.

Opg¢oes 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 Entrada
Calendario de Dias Uteis (P00071)
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Configuracdao dos Relacionamentos Enire Iltem e Linha

Na manufatura repetitiva, as relagdes item/linha definem as linhas em que um item é
produzido e a quantidade de recursos consumido por um item em cada linha. O programa
Relacionamentos Linha/ltem (P31093) permite incluir, alterar e excluir dados armazenados
na tabela Cadastro de Relacionamentos Linha/ltem (F3109). Vocé pode definir as operagdes
dos centros de trabalho de uma linha de produgéo.

» Configuragio dos relacionamentos entre linha e item

No menu Configuracdo do Gerenciamento de Chao-de-fabrica (G3141), escolha a opgéo
Relagbes Linha/ltem.

1. Na tela Acesso a Relagbes Linha/ltem, preencha os campos a seguir e clique em
Incluir:

e Filial/Fabrica

e N°do ltem

PeopleSoft.

Revisdo de Relagdes Linhalitem

0K Cancelar Ferramertas ‘

5]

FilialfFah M30

]

M° do ltern

Identificador da
Capac. Consumida

Usary, Pred. (0/1) 0
Turmo Padréo
Per. Padrio

|

2. Na tela Revisdo de Relagbes Linha/ltem, preencha os seguintes campos e clique em
OK:

e Identificador da Linha / Célula
e Capac. Consumida

e UsarV. Pred. (0/1)
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e Turno Padrao

e Per. Padrao

Observacao

O sistema Requisitos de Planejamento usa o registro que vocé identificar como a linha
predeterminada quando cria as taxas. As especificagbes de turno e periodo sao validas
somente para a linha predeterminada.

Descricdo dos Campos

Descrigdo

Identificador da Linha /
Célula

Capac. Consumida

Usar V. Pred. (0/1)

Turno Padrao

Per. Padrao

Glossario

Um namero que define uma linha de produgao ou célula. As operagdes
detalhadas de centro de servigo podem ser definidas dentro da linha ou
da célula.

Numero que indica quantas das unidades de recursos da linha séo
necessarias para produzir um item.

Caédigo que determina qual relagdo o sistema deve selecionar como
valor predeterminado.

Um cédigo 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 nao precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o cddigo do turno em cada um dos cartbes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
O sistema usa este campo como valor predeterminado quando vocé
registra as taxas.

Cadigo que especifica a frequiéncia da programacdo. Os valores vélidos
s&o:

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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Ordens de Servigco e Programacgoes de Taxa

As ordens de servigo e programagodes de taxa sao solicitagdes para produzir uma
determinada quantidade de um item especifico. Uma programagéo de taxa € uma solicitagao
para concluir uma determinada quantidade de um item, durante um periodo e em uma linha
de produgéo especifica. As programagdes de taxa sdo usadas na manufatura repetitiva, em
que sao produzidos itens em um processo continuo em uma linha de produgao dedicada. As
ordens de servigo e as programacgdes de taxa consistem de um cabegalho, uma lista de
pecas e as instrugdes de roteiro.

O cabecalho da ordem de servico especifica a quantidade do item solicitado e a data em que
aquela quantidade sera necessaria. A lista de pecas e as instrugdes de roteiro especificam
0s componentes, operagdes e recursos necessarios para executar a ordem de servigo. Por
outro lado, o cabegalho da programacéo de taxa nao especifica somente a quantidade do
item e a data solicitada, mas também a linha de produgédo. Na manufatura de processo, as
ordens de servigo incluem também uma lista de co-produtos e subprodutos. Esta lista
identifica os produtos gerados durante o processo.

Criacdo de Ordens de Servico e Programagoes de Taxa

Vocé pode criar ordens de servigo ou programagodes de taxa de varias maneiras. Vocé pode
inseri-las manualmente. Pode cria-las como resultado da programagao principal da produgao
ou do planejamento de requisitos de materiais. Além disso, quando vocé cria um pedido de
vendas com o tipo de linha W, o sistema cria uma ordem de servigo automaticamente.

Depois de criar o cabegalho de uma ordem de servigo, vocé anexa a lista de pegas e as
instrugdes de roteiro, assim como a lista de co-produtos e subprodutos, se for o caso. Vocé
pode executar estas etapas manualmente, interativamente ou usando o programa
Processamento de Ordens (R31410). Este programa em lote também permite processar
varias ordens de servigo ou programacoes de taxa. Ele executa as seguintes agdes:

e Atualiza o status de cada ordem de servi¢o ou programacéao de taxa
e Fornece a data a ser usada para a verificagdo de vigéncia

o Emite as retiradas de estoque

e Imprime a documentacao da ordem

e Calcula os custos padrao para os itens configurados

o Permite a utilizagéo de itens substitutos

e Gera os pedidos de compras para operagdes externas

Em geral, vocé insere todos os cabecalhos das ordens de servi¢o ou programacoes de taxa,
depois anexa a lista de pegas, as instru¢des de roteiro e a lista de co-produtos e
subprodutos para criar a ordem de servigo ou programacao de taxa utilizando o programa
Processamento de Ordens. Vocé pode anexar essas informacdes interativamente ou revisa-
las manualmente depois de executar o programa em lote. E possivel, por exemplo, alterar
uma peca na lista de pecas ou especificar itens substitutos, manualmente depois de
executar o programa. Quando vocé anexa manualmente as instrugdes de roteiro a uma
ordem de servigo ou programagao de taxa, tem a oportunidade de indicar uma porcentagem
do tempo de execugdo em que uma operagao pode se sobrepor a operagao anterior.
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Seja qual for o método usado para anexar a lista de pegas, instrugdes de roteiro e lista de
co-produtos e subprodutos, use as opg¢des de processamento dos programas Entrada de
Ordens de Servigo (P17714) e Processamento de Ordens para definir informages como a
unidade de medida a ser usada para a programagao retroativa da ordem ou programacéo de
taxa.

Depois de determinar os recursos necessarios para produzir os itens solicitados, vocé pode
programar a ordem de servigo ou a programac&o de taxa e iniciar o trabalho. A medida que
os itens da ordem de servigo ou programacgao de taxa sao concluidos, vocé relata o
seguinte:

e ltens concluidos

e Materiais utilizados

e Quantidades sucateadas

e Horas de maquina e de mao-de-obra utilizadas

E possivel relatar as conclusées por operacdo, para acompanhar as atividades da ordem de
servigco ou programagcédo de taxa durante o processo. Usando a porcentagem de custo
opcional para os itens configurados e a porcentagem de recursos dos itens de processo, é
possivel também calcular os custos por operagdo e acompanhar o estoque através de todo o
processo de produgéo.

Observacao

Se vocé usa o sistema Gerenciamento da Qualidade, pode testar os itens manufaturados e
registrar os resultados:

e Usando o programa Revisédo de Preferéncias de Qualidade (P40318) para fazer a
manutengao dos testes do item pai.

e Fazendo a manutencao do texto genérico para indicar quando os materiais devem
ser submetidos a quais testes

¢ Inserindo os resultados dos testes que vocé definiu para o item pai

Consulte fambém

O Ordens de Servico na Contabilizagdo no manual Custeio de Produtos e
Contabilidade da Manufatura

Anexacgado de Listas de Pecas

As listas de pegas devem ser anexadas apods a entrada do cabecgalho da ordem de servigo
ou programacao de taxa. A lista de pecas é a tabela com os componentes e as quantidades
necessarias para a conclusao da ordem de servigo. Vocé pode anexar a lista de pegas
usando um desses métodos:

¢ Manualmente, inserindo as pecas necessarias na tela Lista de Pecas de Ordem de
Servigo (W3111A)

¢ Interativamente, copiando uma lista de materiais ou lista de pegas existente

¢ Automaticamente, usando o programa Processamento de Ordens (R31410)

64



e Automaticamente, definindo uma opgao de processamento do programa Roteiros de
Ordem de Servigo (P3112) depois de anexar as instrugdes de roteiro usando o
programa de entrada de ordens de servigo

Para as listas e roteiros anexados em lote o sistema determina qual lista de pegas deve ser
usada procurando uma correspondéncia com a quantidade definida para o tipo de lista
especificado no cabegalho da ordem de servico. (As listas de materiais anexadas em lote
sdo usadas para conciliar restricdes fisicas, como fornos ou tonéis, nos setores em que os
produtos sdo produzidos em quantidades fixas. Os roteiros anexados em lote sdo usados
nos setores, como o farmacéutico, de alimentos ou de petréleo, em que os produtos sdo
manufaturados em quantidades fixas ou lotes.) Se o sistema n&o encontrar um tamanho de
lote correspondente para a lista de pegas, ele utilizara a seguinte sequéncia de pesquisa
para localizar um lote correspondente:

e Pelo tipo de lista especificado, com uma quantidade de lote igual a zero
o Pelo tipo de lista M, com a quantidade especificada
e Pelo tipo de lista M, com a quantidade de lote igual a zero

Se o sistema nao encontrar uma correspondéncia, ele ndo anexara uma lista de pegas e
vocé tera que fazé-lo manualmente.

Os componentes sao incluidos ou excluidos da lista de pegas de uma ordem de servigo com
base em suas datas de vigéncia. A quantidade de cada componente é aumentada de acordo
com o seu fator de sucateamento e, quando aplicavel, com o sucateamento operacional.

A tabela a seguir mostra a definicdo dos termos usados em todos os exemplos de ordens de
servigo apresentados neste manual:

Redugéo A perda planejada de um item pai causada por fatores como danos, roubo, deterioragéo e
evaporagao.
Sucata Material sem utilidade que resulta do processo de producdo. Sucata é o material que ndo

atende as especificagdes e possui caracteristicas que inviabilizam a retificagao.

Rendimento A taxa de saida utilizavel (producdo) de um processo em relacdo a entrada (insumo).
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Os exemplos a seguir ilustram varios cenarios de redugéo, sucateamento e rendimento
operacional dos componentes do item pai A. Todos os exemplos consideram a quantidade
10 de itens pai A.

temPaia |
Componente ||B C |D E
Quantidade
por item pai (2) @) (1) (12)
Operagao 10 10 (|10 10

[

)

25

G|
1)

30

O exemplo a seguir ilustra uma ordem de servigo sem redugéo, sucateamento ou

rendimento:

Exemplo 1 Item Pai A

Componente B C D E F G
Quantidade 20 40 10 120 |20 10
por item pai

Operagéo 10 10 10 10 25 30

O exemplo a seguir ilustra uma ordem de servigo com 10% de

Exemplo 2 Item Pai A

Componente B C D E F G
Quantidade 22 44 11 132 | 22 11
por item pai

Operagéo 10 10 10 10 25 30

G:

Exemplo 3 Item Pai A

Componente B C D E F G
Quantidade 20 40 10 120 20 11
por item pai

Operagéo 10 10 10 10 25 30

redugao do item pai A:

O exemplo a seguir ilustra uma ordem de servigo com 10% de sucateamento do componente

O exemplo a seguir ilustra uma ordem de servico com 95% de rendimento nas operacgoes 10

e 25;

Exemplo 4 Item Pai A

Componente B C D E F G
Quantidade 22 44 11 133 21 10
por item pai

Operacéo 10 10 10 10 25 30
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O exemplo a seguir ilustra uma ordem de servigo com 10% de redugéo do item pai A, 10%
de sucateamento do componente G e 95% de rendimento nas operagdes 10 e 25:

Exemplo 5 Item Pai A

Componente B C D E F G
Quantidade 24 49 12 146 | 23 12
por item pai

Operagéo 10 10 10 10 25 30

Itens Ficticios

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica inclui os componentes de nivel inferior dos
itens ficticios quando vocé anexa a lista de pecas. Os itens ficticios sao caracterizados pelo
seguinte:

e Nao sao planejados pelo MRP
e Podem ser qualquer componente de nivel inferior na lista de um item pai

e Podem ser utilizados para indicar uma submontagem de um item pai que nao esta
armazenada no estoque ou nao é planejada pelo MRP, mas é consumida na
produgao do item pai

Na manufatura de processo, esses itens séo intermediarios e podem ser qualquer pega de
nivel inferior ou item intermediario do processo de produgédo de um co-produto (item pai)
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Requisitos de Lista de Pecas

No exemplo a seguir, a lista de pegas inclui os itens B, E, F e G.

Requisitos

tem Pai &

Componente B \

Componente < (ficticio)

W

Componente E

Companente O (ficticio)

RN

Componente F Componente G

Para os itens com quantidade variavel, o sistema calcula as quantidades do componente de
acordo com a quantidade do pedido na ordem de servigo.

Observagiao

Quando vocé ativa o recurso de arredondamento na tabela Cadastro de ltens (F4101), o
sistema arredonda o valor das quantidades totais para um nuamero inteiro sempre que a
fragdo decimal € maior que ou igual a 0,01.

Se nao houver estoque disponivel suficiente para cobrir os requisitos da lista de pecgas da
ordem de servigo, o sistema realcgara na lista de pegcas o campo Quantidade do Pedido do
item escasso.

O deslocamento de lead time indica o numero de dias em que a pega € necessaria antes ou
depois da data de inicio da ordem de servigo da manufatura. O sistema soma os dias de
deslocamento de lead time da pega a data inicial da ordem de servigo para determinar a data
real em que a pega sera necessaria. Para indicar que a pega sera necessaria depois da data
inicial da ordem de servigo, digite um namero positivo na tela Entrada de Informacées de
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Lista de Pegas (W3002A). Para indicar que a pega sera necessaria antes da data inicial da
ordem de servico, digite o numero de dias como um numero negativo. Exemplos de itens
que requerem um deslocamento de lead time negativo sdo aqueles que precisam de
processamento ou inspegao antes de serem usados em uma montagem. Se a data solicitada
de um componente for posterior a data de conclusdo da ordem, o sistema inserira a data de
conclusao da ordem para o item.

Quando vocé define um fator de redugéo para o item na tela Informagdes Adicionais do
Sistema do programa Filiais de Itens (P41026), o sistema compensa a perda aumentando os
requisitos do componente para os itens pais pela porcentagem ou quantidade adequada. O
sistema exibe a quantidade da ordem aumentada no campo Ordem + Redugao no cabecgalho
da ordem de servigo. Use os dados de sucateamento ou rendimento para inflacionar a
quantidade do componente. O sistema incluira os ajustes de redugao, caso necessario,
quando calcular as quantidades da lista de pecgas e as instrugdes de roteiro para a ordem.

Anexac¢ado de Instrugoes de Roteiro

As instrugbes de roteiro devem ser anexadas apos a entrada do cabegalho da ordem de
servigo. As instrugdes de roteiro fornecem detalhes sobre as operagdes e recursos
necessarios para produzir a quantidade dos itens solicitados no chao-de-fabrica. Vocé pode
anexar as instrugbes de roteiro usando os seguintes métodos:

¢ Manualmente, inserindo cada centro de trabalho na tela Roteiros de Ordem de
Servico (W3112E)

¢ Interativamente, usando o programa Entrada de Ordens de Servigo (P48013)

e Automaticamente, definindo uma opgao de processamento do programa Lista de
Pecas de Ordem de Servigo (P3111) depois de anexar a lista de pegas usando o
programa de entrada de ordens de servigo

e Automaticamente, usando o programa Processamento de Ordens (R31410)

Seja qual for o método usado, as instrugdes de roteiro devem ser anexadas as ordens de
servico ao mesmo tempo que a lista de pegas. O sistema utiliza as instrugbes de roteiro
para verificar as informagdes sobre cada item da lista de pegas.

Operacgoes Externas

E possivel que algumas etapas do roteiro sejam executadas por operacdes externas. Neste
caso, é necessario identificar estas etapas e executar o processamento de pedidos em lote
para criar os pedidos de compras para estas operagdes. Vocé pode também criar pedidos de
compras interativamente quando inclui uma etapa de roteiro que tem uma operagéao externa.
Quando vocé registra o recebimento no programa Recebimento de Pedidos de Compras
(P4312), a tela Quantidades e Status de Roteiro é aberta automaticamente para permitir a
atualizacdo das quantidades e status do roteiro.
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Também é possivel acompanhar os custos das operagdes externas. Para fazer isso,
configure as operagbes externas como um item na tabela Cadastro de Itens (F4101), usando
a estrutura de numeros de itens descrita a seguir antes de processar a ordem.

Estrutura de Nameros de ltem

EEENNXEEX SOP YYY

MOmero da Operacio

Constante

MOmero de ttem da Crdem de Servigo

Em seguida, vocé pode atribuir um custo unitario ao item na tela Revisdo de Custos
(W4105A). O custo unitario sera somado ao custo total do item pai quando vocé executar o
acumulo de custos.

Se vocé nao definir a operagao externa como um item na tabela F4101, o sistema gerara um
numero de item para a operagdo, usando a estrutura mencionada acima, e o incluira no
pedido de compras. Numeros de itens gerados pelo sistema para operagdes externas néo
tém custos unitarios definidos. Portanto, se vocé nao definir as operagdes externas como
itens, elas apresentarao o custo unitario zero quando vocé executar o acumulo de custos do
item pai, causando erros no programa Recebimentos de Pedido de Compras.
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A quantidade do novo item € atualizada no pedido de compras e nas instrugdes do
fornecedor.

Se o sistema nao puder criar um pedido de compras, ele ira inserir *“NO PO (Sem Pedido de
Compras) no campo Pedido Relacionado das instru¢des de roteiro. O sistema pode nao ser
capaz de criar um pedido de compras pelos motivos a seguir:

e Asinstrugdes de roteiro do item pai ndo incluem um registro do cadastro de itens ou
de filiais de itens com uma operagao externa.

e Asregras de atividade do pedido de compras nao foram definidas para uma
combinagéao de tipo de linha, tipo de documento e status.

Anexacao de Co-produtos e Subprodutos

Na manufatura de processo, a lista de co-produtos e subprodutos é anexada depois da
entrada do cabecgalho da ordem de servigo. Em geral, os co-produtos sao fabricados juntos
ou em seqliéncia, devido as semelhancas dos produtos ou processos. Os subprodutos sédo
materiais cuja producao é incidental no processo, mas que podem ter valor.

Vocé pode usar os seguintes métodos para anexar co-produtos e subprodutos:

e Manualmente, fazendo alteragbes apds executar o programa Processamento de
Ordens de Servigo (R31410).

¢ Interativamente, usando o programa Entrada de Ordens de Servigo (P48013)

¢ Automaticamente, apds a entrada do cabegalho, por meio de uma opgao de
processamento do programa Entrada de Ordens de Servigo (P48013).

e Automaticamente, definindo uma opgao de processamento para anexa-las a partir
do sistema MRP

Anexacao de Intermedidrios

Os itens intermediarios permitem acompanhar a quantidade de saida de qualquer operacao
em um centro de trabalho em um momento especifico. E possivel definir os intermediarios
em unidades de medida diferentes, por item ou por quantidade. Vocé pode configurar um
produto intermediario para cada operagao, exceto a ultima. Também é possivel anexar
manualmente os itens intermediarios.

Um exemplo de produto intermediario sao os liquidos fermentados. O liquido fermenta por
um longo periodo antes de ser destilado. O liquido resultante ndo é um produto final, ele é
levado para a operagao seguinte. Vocé pode usar intermediarios para verificar a qualidade
enquanto o processo estd sendo executado, para garantir que o produto final sera produzido
de acordo com as especificagdes.
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Calculo da Data Inicial

Depois que vocé insere todas as informagdes necessarias para a ordem de servigo na tela
Detalhes de Ordem de Servigo (W48013A), o sistema calcula a data de inicio da ordem.
Para calcular a data inicial de uma ordem de servigco com base na data final, o sistema usa o
lead time de nivel, ou o lead time por unidade, do item definido na guia Fabrica de
Manufatura da tela Informac¢des Adicionais do Sistema (W41026D). O sistema calcula a data
inicial usando o lead time fixo ou variavel do item. Para as ordens de servigo de processo,
vocé usa as datas de vigéncia para programar a taxa.

Consulte também

Q Lead times no manual Gerenciamento de Chao-de-Fabrica para obter informagdes
detalhadas sobre os calculos de lead time

Lead Time Fixo

Quando um item em uma ordem de servigo tem um lead time fixo, o sistema determina a
data inicial para sua produgao usando o lead time de nivel para a programacgao retroativa.

Por exemplo, suponha o seguinte:

e Data de vencimento da ordem de servigo = 15/10/99

e Lead time do Nivel = trés dias

Observagao

O calendario da fabrica determina quais dias s&o considerados dias Uteis.

A data inicial do sistema é 12/10/99. Ele calcula a data inicial para a ordem de servigo
subtraindo da data solicitada o lead time do nivel ou por unidade, dependendo da opgao de
lead time fixo ou variavel. O sistema exibira uma mensagem de erro se ocorrer uma das
seguintes condigdes:

e A data de inicio difere da data da primeira seqiiéncia de operagdes nas instrugdes
de roteiro do item.

e As datas da sequéncia de operagdes nao podem ser calculadas utilizando a
programagao retroativa.

Observacao

O sistema programa a s ordens de servigo para serem concluidas no final do dia do seu
vencimento, ou no dia anterior.
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Lead Time Variavel
Quando um item de uma ordem de servigo tem um lead time variavel, o sistema determina a

data inicial usando o lead time por unidade para a programacéo retroativa. O sistema utiliza
o calculo a seguir:

(Lead time por unidade x quantidade da ordem/ Céd. Série Cronoldgica (Filiais de Itens)) + preparacao + fila

Horas de trabalho por dia

Por exemplo, suponha o seguinte:

e Data de vencimento da ordem de servigo = 15/10/99
e Lead time por unidade = 32 horas

¢ Quantidade da ordem de servigo = 1000

e Preparacdo =1 hora

e Fila=9 horas

e (Cddigo de base cronoldgica = 4 (unidades/1000)

Estas informacgdes estdo armazenadas na tabela Filiais de Itens (F4102).

e Horas de trabalho por dia = 8

O sistema calcula a data de inicio contando dois dias Uteis antes da data de vencimento no
calendario da fabrica. A data de inicio da ordem de servigo sera 13/10/98.

Programac¢ao Retroativa de Ordens de Servigo

Para atender a data solicitada do Planejamento de Requisitos de Materiais (MRP) para uma
ordem ou programacao, o sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica atribui as instrugdes
de roteiro uma data de conclusdo que é um dia antes da data solicitada. Em seguida, o
sistema atribui as datas de inicio e solicitada a cada operacgéo nas instrugdes de roteiro da
ordem ou programacao. A atribuicdo das datas de inicio e solicitada para cada operagéo &
chamada de programacao retroativa.

A programacéo retroativa assegura que o material estara pronto e disponivel na data
solicitada. Por exemplo, se as instrugdes de roteiro de uma ordem de servigo tém como data
de concluséo o dia 15 de fevereiro, a programagéo assegura que os itens produzidos
estardo prontos e disponiveis para envio ou venda na data solicitada no MRP, 16 de
fevereiro.
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Depois que vocé definir as instrugdes de roteiro da ordem de servico, o sistema executa as
seguintes acdes:

Obtém as unidades de recursos do centro de trabalho para cada operacgao.

Consome as horas (de fila, de execugéo e depois de movimentagao), usando os
calculos de lead time fixo ou variavel.

Reduz as unidades restantes do centro de trabalho proporcionalmente, de acordo
com as unidades restantes da operagéo anterior. Por exemplo, se 25% das unidades
de recursos do centro de trabalho anterior permanecerem disponiveis, as unidades
do centro de trabalho atual disponiveis para programag¢ao no mesmo dia seréo 25%
do seu total diario. Este calculo considera que todos os centros de trabalho
consumiram 50% das unidades disponiveis até a metade do dia util.

Documenta¢ao das Ordens de Servigo

A documentagéo das ordens de servigo consiste do seguinte material impresso:

Ordens de servigo ou programagdes de taxa, com ou sem a lista de pecgas ou as
informagdes de roteiro

Resumo do pacote da fabrica

Quantidades em falta de itens da lista de pegas

Para gerar a documentagao das ordens, vocé precisa executar o programa Processamento
de Ordens (R31410) com a opgéao de processamento Resumo de Pacote da Fabrica ativada.
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Entrada de Cabecalhos de Ordem de Servico

Para inserir um cabecalho de ordem de servigo, identifique o item, a sua filial/fabrica e
quantidade e a data solicitada da ordem de servigo. Vocé pode também inserir outras
informagdes opcionais, como o nivel de revisao da lista de materiais ou informacdes
associadas as vendas. Se vocé tiver configurado o item do pedido com uma unidade de
medida secundaria nos programas Cadastro de Itens (P4101) e Filiais/Fabricas de ltens
(P41026) podera inserir as informagdes do pedido em ambas as unidades de medida,
principal e secundaria, mas isso nao é obrigatorio.

O sistema calcula a data de inicio com base na data solicitada que foi inserida. Se a data
solicitada for anterior a data atual ou n&o estiver definida como um dia util, o sistema emitira
uma mensagem de erro. O sistema nao pode calcular a data inicial da ordem de servigo se a
data solicitada estiver errada.

Se vocé criar uma ordem para um item controlado por lote, podera definir uma data de
vigéncia planejada, quando o item estara disponivel para reserva ou venda. Vocé pode
inserir esta data manualmente ou deixar que o sistema a calcule com base no campo Dias
de Vigéncia da Manufatura da tabela Flliais de Itens (F4102). Se este campo ficar em
branco, a data de solicitagdo da ordem de servigo sera usada como valor predeterminado
para o campo Data de Vigéncia Planejada.

Se houver um problema na programacao da ordem de servigo, o sistema exibira uma
mensagem de erro. Esta mensagem indica que existe uma diferenga entre a data inicial da
ordem de servigo e uma ou ambas as seguintes datas:

e A data inicial da primeira operagao do roteiro

e A data inicial calculada para a ordem de servico, o que indica dificuldades na
programagao retroativa.

Vocé precisa distinguir os varios tipos de pedido relacionados a manufatura, como ordem de
servigo de manufatura, pedido de retificacédo, pedido de reparo, pedido de alteragao de
engenharia, pedidos de protétipo etc. atribuindo, a cada um, um tipo de documento e um tipo
de pedido exclusivos. Use o programa Manutengao de Tipos de Documento (P40040) para
definir essas constantes.

Use o programa Entrada/Alteragdo de ECOs (P48020) para criar uma ordem de servico para
um nivel de revisédo anterior fazendo o seguinte:

e Selecionando um nivel de revisdo a ser anexado a ordem de servigo
e Inserindo manualmente outro nivel de reviséo

Pode ser util verificar a disponibilidade das pegas necessarias para concluir uma ordem de
servigo antes de cria-la.
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Quando insere o cabegalho de uma ordem de servigo, vocé pode acessar as seguintes telas
adicionais:

Informacéo de Use esta tela para localizar os enderecos dos clientes nos pedidos de vendas

Enderego de

Pedido (W4006B) pedido de vendas associado a ordem de servigo.

Detalhes de

Use esta tela para inserir informagdes detalhadas na descrigdo da ordem de servigo.

Ordem de Servico
(W48013A)

Objetos de Midia

Use esta tela para criar uma entrada de texto genérico individual para cada ordem de
servigo. As observagdes fornecem informacgdes e instrugdes adicionais especificas
para cada ordem. Qualquer alteragédo no texto ndo afetara o texto originalmente
anexado a lista de materiais.

Vocé pode também verificar as datas atualizadas e informagdes sobre o usuario
selecionando Propriedades no menu Arquivo da tela Objetos de Midia. A opgao
Modelos do menu Arquivo permite acessas a tela Acesso a Modelos de Objetos de
Midia para obter modelos que vocé pode usar para criar observagoes.

Se vocé usar outros sistemas J.D. Edwards, aplicam-se os seguintes recursos de integragéo:

Integr_agéo como Os sistemas Planejamento de Requisitos de Distribuicdo, Programagao Principal
Plane_Ja_mento de da Produgéo e Planejamento de Requisitos de Material sugerem os pedidos de
Requisitos compras e de manufatura necessarios para manter uma programacéo de

produgao valida.

Integrac.;.éo como Voceé pode gerar ordens de servigo quando insere os pedidos de vendas. Esta
Ger(.anmamento de integracdo permite atualizar as informagées de vendas a partir do sistema
Pedidos de Vendas  Ggrenciamento de Chao-de-Fabrica .

Instrugoes Preliminares

a

Nas opc¢des de processamento, digite a unidade de medida que o sistema deve usar
para a programacao retroativa das operacdes de roteiro do processo.

Configure o calendario da fabrica com os dias Uteis e os meses em que serao
executadas as atividades da ordem de servigo, incluindo os lead times.

Defina os tipos de documento que quer usar para identificar os diversos tipos de
ordem de servico na tabela de codigos definidos pelo usuario 48/OT, Tipos de
Pedido.

Se o0s novos tipos de documento forem usados nos outros sistemas de Manufatura
da J.D. Edwards, especifique os tipos de pedido a serem usados na opgao de
processamento do programa Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda (P34004).

Configure locais de centro de trabalho validos.
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» Entrada de cabecalhos de ordem de servigo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servico de Manufatura, clique em Incluir.

PeopleSoft. -
Detalhes de Ordem de Servige
OK Cancelar Tela Ferramertas |
a
KeTipo Pedida W W FilialiFabrica W30
Descr. 05 ‘Tuuring Bike, Red W.0. Scheduling
e do lten ‘220
LI EIRETER Datas/Quantidades |«
Datas Quantidades
Solicitada I06i05) Padido/Un ooc ] A
“igéncia Planej ’W UM Secundaria ’7 ’7
Inicial ’W Enwiada ’7
Ord. Seriga ’W Cancelada ’7
Conclusdo ’—
E

2. Na tela Detalhes de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir:

e Filial/Fabrica

e N°do Item

3. Clique na guia Datas/Quantidades e preencha os seguintes campos:

e Solicitada

e Pedido/UM

4. Preencha os campos opcionais a seguir:

e UM Secundaria

¢ Vigéncia Plane;j.

e I|nicial

77



5. Clique na guia Status/Tipo e preencha os seguintes campos opcionais:

Desc. Status
Tp. de Lista
Tp. Roteiro
Status

Tipo

Caéd. Congel.

6. Clique na guia Detalhes Adicionais 1 e preencha os seguintes campos opcionais:

Debitar UN

OS Pai

Lote/Série

Observagiao

Se o sistema criar uma ordem de servigo a partir de uma linha de pedido de vendas do tipo
W, os campos da guia Detalhes Adicionais 2 serao atualizados com as informagdes da
ordem de servigo.

7. Para inserir notas especificas as ordens de servigo, clique na guia Anexos.

8. Digite no espaco fornecido as informagdes que deseja anexar a ordem de servigo.
9. Clique em OK.

Consulte também

Q Verificagdo de Disponibilidade de Pegas no manual Gerenciamento de Chao-de-
Fabrica para saber como determinar a disponibilidade de uma pega.
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Descrigdo dos Campos

Descrigido

Filial/Fabrica

N° do Item

Solicitada

Glossario

Um cddigo que representa uma unidade de negdcios de nivel superior.
Use este cadigo para se referir a filiais ou fabricas que podem ter
departamentos ou oficinas subordinadas que representam unidades de
negacios de nivel inferior.
Por exemplo:

o Filial/Fabrica (MMCU)

o Dept. A (MCU)

o Dept. B (MCU)

o Oficina 123 (MCU)

A seguranga das unidades de negdcios é baseada na unidade de
negacios de nivel superior.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
Para Controle da Produgéo e Contabilidade da Manufatura:

Este campo identifica a filial/fabrica onde reside o item.

Numero que o sistema atribui a um item. Pode ser um nimero de item
de formato curto ou longo ou do terceiros.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
Para ordens de servigo de manufatura discreta, este nimero refere-se
ao item sendo produzido.

Para ordens de servigo de manufatura de processo, este nimero refere-
S€ a0 processo.

A data em que um item esta programado para chegar ou em que uma
acgdo esta programada para ser concluida.

- ESPECIFICO DA TELA -
Para o sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica, as seguintes
atividades ocorrem quando vocé altera a data solicitada:

O sistema calcula uma nova data de inicio com base na nova data
solicitada caso vocé exclua a data no campo Data Inicial antes de
digitar uma nova data solicitada. Se vocé nao excluir a data de inicio, o
sistema néo vai recalcula-la ou altera-la.

o O sistema recalcula a data de operagéo e as datas de concluséo de
acordo com as regras de programacao definidas.
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Pedido/UM O numero de unidades atingidas por esta transagao.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
Para a manufatura discreta do Controle de Produgéao:

Quando alterar a quantidade do pedido, o sistema recalcula o seguinte:
o As quantidades exigidas pelo componente e 0s compromissos

0 As datas de inicio e conclusado da operagéo, se os prazos de
entrega sao variaveis

Na industria do processo:

A quantidade dos produtos associados/derivados produzidos pelo
processo.

Vigéncia Plane;. A data definida para que a ordem de servigo ou o pedido de alteracédo
de engenharia seja concluido.

Inicial Este campo identifica a data inicial da ordem de servigo ou das
instrugdes do roteiro.

Desc. Status Uma descrigcéo breve para explicar o status da ordem de trabalho.

Tp. de Lista Cadigo definido pelo usuario (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 retificagcao
SPR = Lista de pecas sobressalentes

Quando vocé cria uma ordem de servigo, o sistema registra a lista
como tipo M no cabegalho dessa ordem, a menos que vocé especifique
outro tipo de lista. O sistema |é o cddigo do tipo de lista no cabegalho da
ordem de servigo para saber que lista de materiais usar e assim poder
criar a lista de pecas da ordem de servigo. O Planejamento da
Solicitacdo de Materiais (MRP) usa o cddigo 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
chao-de-fabrica, custeio de produtos e processamento do MRP.

Tp. Roteiro Cadigo definido pelo usuario (40/TR) que indica o tipo de roteiro. Vocé
pode definir diferentes tipos de instru¢des para diferentes utilizagbes.
Por exemplo:

M = Roteiro de manufatura
RWK = Roteiro de retificagdo
RSH = Roteiro de urgéncia

Defina o tipo de roteiro no cabegalho da ordem de servigo. O sistema
usara o tipo de roteiro especificado. Os sistemas Definicao de Custos e
Planejamento de Capacidades usam somente roteiros do tipo M.

Status Um cadigo definido pelo usuario (00/W6) que indica o status de uma
ordem de servico.
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Tipo

Caod. Congel.

Debitar UN

OS Pai

Lote/Série

Um cadigo definido pelo usuario (00/TY) que indica a classificagdo de
uma ordem de servigo ou pedido de alteragdo de engenharia.

O tipo de ordem de servigo pode ser usado como um critério de selegédo
para aprovagdes de ordens de servigo.

Um caédigo que indica se a linha de um pedido esta congelada. Os
programas MPS e MRP nao sugerem alteragdes nos pedidos
congelados. Os valores validos s&o:

Y = Congelar o pedido
N = N&o congelar o pedido. Este é o valor predeterminado.

Cadigo alfanumérico que identifica uma entidade individual, dentro de
uma organizacao, cujos custos vocé deseja acompanhar. Uma unidade
de negdcios pode ser, por exemplo, um almoxarifado, servigo, projeto,
centro de trabalho, filial ou fabrica.

E possivel atribuir uma unidade de negécios a um documento, entidade
ou pessoa fisica para fins de geragao de relatérios de
responsabilidades. O sistema fornece, por exemplo, relatérios de contas
a pagar e contas a receber em aberto por unidade de negdcios,
permitindo o acompanhamento de equipamentos pelo departamento
responsavel.

A segurancga para este campo pode impedir o0 acesso a informagdes de
unidades de negdcios sobre as quais ndo tem autoridade.

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 configuragao de projetos e
geracéo de relatérios

- ESPECIFICO DA TELA —
Para Gerenciamento do Controle da Produgéo:

Pode-se digitar este nimero para:
o identificar os itens configurados de diversos niveis
o Fornecer o valor predeterminado para as ordens de servigo
referentes ao item inferior configurado (se digita-lo para o item de

nivel superior configurado)

o Agrupar as ordens de servigo para relatorio e configuragéo do
projeto.

Um numero que identifica um lote ou um nimero de série. Um lote é um
grupo de itens com caracteristicas similares.
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Opg¢oes de Processamento: Entrada/Alteragcao de Ordens (P48013)

Valor Predeterminado

Use estas opcgdes de processamento para especificar os valores predeterminados para a
programagcao retroativa das ordens de servico.

1. Tipo de Documento

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado associado a ordem de servigo. Tipo de Documento é um Cédigo
Definido Pelo Usuario (00/DT) que identifica a origem e o propésito do
documento. Digite o tipo de documento a ser usado como valor

predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

2. Unidade de Medida de Programacéo Retroativa

Use esta op¢ao de processamento para especificar a unidade de medida
predeterminada a ser usada para a programacao pendente de ordens de
servico. Unidade de Medida € um cddigo definido pelo usuério (00/UM) que
identifica a unidade de medida usada no documento. Digite a unidade de
medida ou escolha uma na tela Seleg¢do de Cddigos Definidos pelo Usuario.

3. Horas de Fila e de Movimentacao da Programagao Retroativa

Use esta opgao de processamento para especificar o método que o sistema deve usar
para a programacao retroativa de tempo de fila no roteiro da ordem de servigo. Os valores
validos sao:

Em branco = O sistema faz a programacao retroativa do tempo de fila como uma
porcentagem das unidades de recurso por dia.

1 = O sistema faz a programacao retroativa do tempo de fila como uma porcentagem das
horas de trabalho por dia.

Valores Predeterminados Opcionais

Use estas opcdes de processamento para especificar os valores predeterminados para os
cadigos de tipo, prioridade, status inicial e referéncia cruzada da ordem de servigo e de onde
o sistema deve obter o valor predeterminado para o campo Unidade de Negdcios de Débito.

1. Tipo de Ordem de Servigo

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de ordem de

servico predeterminado associado a ordem de servigo. Tipo de Ordem de Servigo
€ um caédigo definido pelo usuario (00/TY) que identifica o tipo da ordem de
servico. Digite o tipo de ordem de servigo a ser usado como valor
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predeterminado ou escolha um na tela Selegao de Cdadigos Definidos pelo
Usuario.
2. Prioridade de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar a prioridade predeterminada
associada a ordem de servigo. Prioridade de Ordem de Servigo € um cédigo
definido pelo usuario (00/PR) que identifica a prioridade do documento.

Digite a prioridade de ordem de servico a ser usada como valor

predeterminado ou escolha uma na tela Selegdo de Codigos Definidos pelo
Usuario.

3. Status Inicial

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de status
inicial predeterminado para o cabegalho da ordem de servigo. O cddigo de
status inicial da ordem de servigo é um cédigo definido pelo usuario (00/SS)
que identifica o status de ordem de servigo usado pelo sistema quando uma
ordem de servico é criada. Digite o codigo de status a ser usado como
valor predeterminado ou escolha um na tela Selegéo de Codigos Definidos
pelo Usuario.

4. Unidade de Negdcios de Débito

1=0 programa usa o numero projetado.
Em branco =0 programa usa a filial/fabrica.

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve usar o
Numero do Projeto na tabela Cadastro de Unidades de Negdcios (FO006) ou a
filial/fabrica da ordem de servigo como a Unidade de Negdécios de Débito.

Os valores validos séo:

1 O sistema usa o numero do projeto.
Em branco O sistema usa a filial/fabrica.

5. Cddigo de Referéncia Cruzada

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de referéncia
cruzada padrao. Cédigo de Referéncia Padrao € um codigo definido pelo
usuario (41/DT) que determina como o sistema recupera as substituicdes de
itens para itens obsoletos. Digite o cddigo a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Codigos Definidos pelo
Usuario.
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Quando se digita um pedido contendo um item que ficara obsoleto durante a
vigéncia da sua ordem de servico, o sistema permitira especificar um item
de substituicdo se vocé definir esta opgdo de processamento como R.

Processo de Vendas

Use estas opcgdes de processamento para especificar os valores predeterminados para as
ordens de servigo geradas por meio dos pedidos de vendas.

1. Cddigo de Status de Suspenso

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a Ordens de Servi¢o geradas por Pedidos de Vendas quando o pedido de
vendas relacionado é suspenso.

O sistema atribui este status a ordem de servigo quando o status atual da ordem é
anterior ao status Data Final. Cédigo de Status é um cédigo definido pelo usuério (UDC
00/SS) que identifica o status da ordem de servico. Digite o codigo de status a ser usado
como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegéo de Cédigos Definidos pelo
Usuario.

2. Cdédigo de Status Alterado (antes da Data Final)

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a:

- Ordens de Servigo geradas por Pedidos de Vendas quando o pedido de vendas
relacionado ¢ alterado.

- Ordens de Servigo Configuradas quando elas sdo modificadas como resultado de uma
alteracao na configuragao.

O sistema atribui este status a ordem de servigo quando o status atual da ordem é
anterior ao status Data Final. Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o
sistema nao atualizara o status da ordem de servigo. Os cédigos de status sao definidos
pelo usuario (UDC 00/SS). Digite um codigo de status predeterminado ou selecione um
na tela Selegcado de Cddigos Definidos pelo Usuario.

3. Cddigo de Status Cancelado (apés a Data Final)

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a:

- Ordens de Servigo geradas por Pedidos de Vendas quando o pedido de vendas
relacionado é alterado.

- Ordens de Servigo Configuradas quando elas sdo modificadas como resultado de uma
alteragéo na configuragao.
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O sistema atribui este status a ordem de servigo quando o status atual da ordem é
posterior ao status Data Final. Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o
sistema nao atualizara o status da ordem de servigo. Os cddigos de status sao definidos
pelo usuario (UDC 00/SS). Digite um codigo de status predeterminado ou selecione um
na tela Selegéo de Codigos Definidos pelo Usuario.

4. Cddigo de Status Cancelado

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a:

- Ordens de Servigo geradas por Pedidos de Vendas quando o pedido de vendas
relacionado é cancelado.

- Uma ordem de servigo configurada que foi removida da configuragéo.

O sistema atribui este status a ordem de servigo quando o status atual da ordem é
anterior ao status Data Final. Cadigo de Status € um codigo definido pelo usuario (UDC
00/SS) que identifica o status da ordem de servigo. Digite o codigo de status a ser usado
como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegéo de Codigos Definidos pelo
Usuario.

5. Cadigo de Status Data Final

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de status Data Final para os
seguintes tipos de ordem de servigo:

- Ordens de Servigo geradas por Pedidos de Vendas
- Ordens de Servigo Configuradas

O sistema usa este status para determinar se a ordem de servigo pode ser alterada
automaticamente. Cdédigo de Status é um cédigo definido pelo usuario (UDC 00/SS) que
identifica o status da ordem de servigo. Digite o cddigo de status a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegao de Cddigos Definidos pelo Usuario.
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Codigos de Categoria

Use estas opcdes de processamento para especificar os valores predeterminados para os
cadigos de classificagdo de ordem de servigo e de item/filial.

Os codigos de categoria de ordem de servigo sdo cédigos definidos pelo usuario (UDCs
00/W1, W2 e W3) que identificam a categoria das ordens de servigo. Digite o cédigo de
categoria a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos
Definidos pelo Usuario.

Os coédigos de categoria de item/filial sdo codigos definidos pelo usuario (UDCs 32/CC) que
identificam o cédigo de classificagéo do item/filial no cabegalho da ordem de servigo. Digite o
codigo de categoria a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegéo
de Cddigos Definidos pelo Usuério.

1. Cdédigo de Categoria 1

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de categoria
predeterminado para a ordem de servico. Cédigo de Categoria de Ordem de
Servigo € um codigo definido pelo usuario (00/W1) que identifica a categoria
da ordem de servico. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegao de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

2. Cddigo de Categoria 2

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de categoria
predeterminado para a ordem de servigo. Caédigo de Categoria de Ordem de
Servigo é um cédigo definido pelo usuario (00/W2) que identifica a categoria
da ordem de servigo. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cdadigos Definidos pelo
Usuario.

3. Cddigo de Categoria 3

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de categoria
predeterminado para a ordem de servigco. Cédigo de Categoria de Ordem de
Servigo é um cédigo definido pelo usuario (00/W3) que identifica a categoria
da ordem de servigo. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cadigos Definidos pelo
Usuario.

4. Codigo de Categoria 1 do cabegalho da ordem de servigo

Use esta op¢ao de processamento para especificar o cédigo de categoria de
item/filial predeterminado para o cabecalho da ordem de servigo. Cédigo de
Categoria de ltem/Filial € um cédigo definido pelo usuario (32/CC) que
identifica o codigo de classificagao do item/filial no cabegalho da ordem
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de servigo. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Sele¢cdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

5. Cdédigo de Categoria 2 do cabegalho da ordem de servigo

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de categoria de
item/filial predeterminado para o cabecalho da ordem de servigo. Cédigo de
Categoria de Item/Filial € um cédigo definido pelo usuario (32/CC) que
identifica o codigo de classificagdo do item/filial no cabegalho da ordem

de servico. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Sele¢do de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

6. Cddigo de Categoria 3 do cabegalho da ordem de servigo

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de categoria de
item/filial predeterminado para o cabecalho da ordem de servigo. Cédigo de
Categoria de Iltem/Filial € um cédigo definido pelo usuério (32/CC) que
identifica o codigo de classificagdo do item/filial no cabegalho da ordem

de servico. Digite o codigo de categoria a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

Validagado

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve recalcular a lista de
pecas e as instrugdes de roteiro quando as quantidades forem alteradas, e validar o texto da
lista de pegas comparando-o com o registro do item/filial.

1. Quantidades e Datas
Em branco = O programa néo recalcula as informagdes
1 = O programa recalcula as informacdes

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve recalcular
automaticamente a lista de pegas e as instrugdes do roteiro quando as quantidades ou as
datas da ordem de servigo forem alteradas. Os valores validos s&o:

1 = O sistema recalcula a lista de pecas, as instrugdes do roteiro e os custos da produgao
Em branco = O sistema nao recalcula essas informacgdes

2. Validagao de Fabrica/Filial do Item

1 = Validar registro de Filial/Fabrica existente
Em branco = Nao validar registro de Filial/Fabrica existente
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Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve validar os registro
existentes de Item/Filial existente quando vocé incluir ou atualizar uma ordem de servigo.
Os valores validos séo:

Em branco = N&o validar os registros de item/filial existentes
1 = Validar os registros de item/filial existentes

Codigos de Suspensdo

Use estas opgdes de processamento para especificar quais cédigos de suspenséo o sistema
deve usar para os pedidos de compras e de vendas quando a quantidade ou a data da
ordem de servigo relacionada for alterada.

1. Pedido de Vendas

Use esta opgao de processamento para especificar o pedido de vendas
predeterminado a ser utilizado. Cédigo de Suspensao é um cédigo definido pelo
usuario (42/HC) que identifica se o pedido de vendas esta suspenso. Digite o
cédigo de suspensao a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na
tela Selecao de Cdédigos Definidos pelo Usuario.

2. Pedido de Compras

Use esta op¢ao de processamento para especificar o pedido de compras
predeterminado a ser utilizado. Cédigo de Suspensao é um cédigo definido pelo
usuario (42/HC) que identifica se o pedido de compras esta suspenso.

Digite o cédigo de suspensdo a ser usado como valor predeterminado ou
escolha um na tela Selegédo de Cddigos Definidos pelo Usuario.

Opgcoes de Exibigcao

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve exibir os campos Tipo
de Lista de Materiais e Tipo de Roteiro das ordens de servigo que ndo sdo de manufatura.
As ordens de servigo de manufatura tém o valor M nos campos Tipo de Lista de Materiais e
Tipo de Roteiro.

1. Campo Lista de Materiais
1 = O programa exibe o campo
Em branco = O program nao exibe o campo

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
o campo Tipo de Lista de Materiais na tela Detalhes de Ordem de Servigo.
Os valores validos séo:
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1 O sistema exibe o campo Tipo de Lista de Materiais.
Em branco O sistema nao exibe o campo Tipo de Lista de Materiais.

2. Campo Tipo de Roteiro
1 = O programa exibe o campo
Em branco = O program nao exibe o campo

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
o campo Tipo de Roteiro na tela Detalhes de Ordem de Servigo. Os valores
validos sao:

1 O sistema exibe o campo Tipo de Roteiro.
Em branco O sistema nao exibe o campo Tipo de Roteiro.

Versao

Use esta opgao de processamento para especificar que versdes dos programas descritos a
seguir o sistema deve usar no processo de criagdo de ordens de servico:

1. Disponibilidade da Lista (P30200)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao que o sistema
deve usar quando se escolhe a opg¢éao de linha para o programa
Disponibilidade das Listas (P30205), a partir das telas Ordens de Servigo de
Manufatura ou Detalhes da Ordem de Servigo. Se este campo for deixado em
branco, o sistema usara a versdo ZJDE0OOO1 do programa Disponibilidade das
Listas.

A versao determina como o programa Disponibilidade das Listas exibe as
informagdes. Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para
especificar a versao que melhor atenda as suas necessidades.

2. Entrada de Ordens de Servigo de ECO (P48020)

Use esta opcéo de processamento para especificar a versdo que o sistema

deve usar quando se escolhe a opgao de linha para o programa Entrada de
Ordens de Servigo de Pedido de Alteracao de Engenharia (P48020), a partir das
telas Ordens de Servigo de Manufatura ou Detalhes da Ordem de Servigo. Se este
campo for deixado em branco, o sistema usara a versdo ZJDE00O1 do programa
Entrada de Ordens de Servigo de Pedido de Alteragdo de Engenharia (ECO).
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A versao define como o programa Entrada de Ordens de Servigo de Pedido de
Alteracdo de Engenharia (ECO) exibe as informacdes. Assim, pode ser necessario
definir opcbes de processamento para especificar a versao que melhor atenda as
suas necessidades.

3. Atribuicdo de Numeros de Série (P3105)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema

deve usar quando se escolhe a opc¢éo de linha para o programa Atribuicdo de
Numeros de Série (P3105) a partir das telas Ordens de Servigo de Manufatura
ou Detalhes da Ordem de Servigo. Se este campo for deixado em branco, o
sistema usara a versdao ZJDE00O1 do programa Atribuicdo de Numeros de Série.

A versao determina como o programa Atribuicdo de Numeros de Série exibe as
informagdes. Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para
especificar a versao que melhor atenda as suas necessidades.

4. Roteiros (P3112)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando se escolhe a opc¢éo de linha para o programa Roteiros
(P3112) a partir das telas Ordens de Servigo de Manufatura ou Detalhes da
Ordem de Servigo. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a
versdo ZJDEOOO1 do programa Roteiros.

A versao determina como o programa Roteiros exibe as informagdes. Assim,
pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a
versdo que melhor atenda as suas necessidades.

5. Lista de Pecas (P3111)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando se escolhe a opc¢éo de linha para o programa Listas de
Pecas (P3111) a partir das telas Ordens de Servico de Manufatura ou Detalhes
da Ordem de Servigo. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a
versdo ZJDEOOO1 do programa Listas de Pegas.

A versao determina como o programa Listas de Pecgas exibe as informagoes.
Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para especificar a

versao que melhor atenda as suas necessidades.

6. Retiradas de Material (P31113)

90



Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando vocé seleciona a opgéao do menu Linha para a tela
Retiradas de Estoque da Ordem de Servigo (P31113) a partir da tela Ordens
de Servigo de Manufatura. Se vocé deixar esta opgéo de processamento em
branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOO1 do programa Retiradas de
Estoque da Ordem de Servigo.

7. Especificagdes de Item Configurado (P32942)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Especificagdes
de Itens Configurados (P32942) que o sistema deve utilizar quando vocé criar uma ordem
de servigo para um item configurado. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema
usara a versdo ZJDEOOO1.

8. Ordens de Servigco Configuradas Relacionadas

Use esta opcao de processamento para especificar que versao do programa Pedidos
Configurados Relacionados (P3201) o sistema deve usar quando vocé abre este
programa a partir da tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema usara a versdo ZJDE0QOO1.

Manufatura de Processo

Use esta opcao de processamento para determinar se o sistema deve criar automaticamente
co-produtos e subprodutos.

1. Co-produtos e Subprodutos
1 = O programa cria co-produtos e subprodutos
Em branco = O programa nao cria co-produtos e subprodutos

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve copiar
€ anexar automaticamente co-produtos e subprodutos da Lista de Materiais.
Os valores validos séo:

1 O sistema copia e anexa co-produtos e subprodutos a partir da
Lista de Materiais.

Em branco O sistema copia e anexa co-produtos e subprodutos a partir
da Lista de Materiais.
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Interoperabilidade

Use esta opgao de processamento para especificar que tipo de transagao o sistema deve
usar para o processamento de exportagao.

1. Tipo de Transagao

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao
predeterminado que o sistema deve utilizar para o processamento de exportagao.
Tipo de Transagao € um codigo definido pelo usuario (00/TT) que identifica o

tipo de transacéo para a ordem de servigo. Digite o tipo de documento a

ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegao de

Cadigos Definidos pelo Usuario. Se esta opgao for deixada em branco, o sistema
nao usara o processamento de exportagao.

Entrada de Programacgoes de Taxa

A manufatura repetitiva é projetada para itens produzidos num processo continuo, em uma
linha de produgéo dedicada. Uma programagéao de taxa € uma solicitagdo para concluir uma
determinada quantidade de um item, durante um periodo € em uma linha de produgao
especifica.

As programacdes de taxa consistem de um cabegalho, uma lista de pecas e instrugdes de
roteiro. O cabegalho da programacao de taxa especifica a quantidade solicitada do item, a
data solicitada e a linha de producgao. A lista de pegas e as instrugdes de roteiro especificam
as pecgas, operagoes e recursos necessarios para completar a taxa de produgéo.

Use o programa Entrada/Alteracdo de Programacdes de Taxa (P3109) para incluir uma
programagao de taxa. Quando uma taxa de producao é incluida, o sistema verifica se:

e Alinha existe na tabela Cadastro de Relacionamentos Linha/ltem (F3109)
e A data esta no calendario da fabrica apropriado
e As faixas de datas de vigéncia estao dentro do periodo identificado

Para aumentar a capacidade das fabricas, as empresas determinam o funcionamento das
linhas de produ¢do em mais de um turno e também alternam as linhas nos dias da semana.
Vocé especifica estes turnos e linhas no calendario da fabrica.

Vocé pode identificar até seis turnos para uma linha de produgéo utilizando o programa
Constantes de Manufatura (P3009). E possivel identificar todos os turnos para uma linha de
produgédo por centro de trabalho, se necessario. Depois de configurar os turnos, use os
programas Bancada de Planejamento de Linhas (P3153) e Bancada de Sequenciamento de
Linhas (P3156) para programar a produgéo.

Instrugoes Preliminares

O Use o programa Relacionamentos Linha/ltem (P31093) para criar um relacionamento
entre uma linha e um item.

0 Configure as opgdes de processamento para anexar automaticamente a lista de
pecas e as instrugdes de roteiro quando vocé inserir uma programacao de taxa.
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» Entrada de Programacgées de Taxa

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgéo
Entrada/Alteracdo de Programacao de Taxa.

1.

Na tela Acesso a Programacdes de Taxa, preencha os campos a seguir:
o Filial/Fabrica

e N°do Item

e Data Inicio Vig.

e Data Final

Clique em Incluir.

PeopleSoft.

Revisdo de Programagdes de Taxas

OK  Exclr Cancelar Linha Ferramentas |

a
FilialiF abrica M30
LinhaiCeélula R-Al Tipo ’507
e do ltemn [

E Quant. Otd. Sec. um Linha/ Descrigio

Pedida um Pedida Sec Per. |T. Célula Linha/Célula

v Ea | 2 R-A1 Frame Line 1 2031 Alurninum Fra
O 400 EA 2 R-41 Frame Line 1 2032 Alurninur Fra
O 330 EA 2 R-1 Frame Line 1 2033 Alurninur Fra
[} 117 EA 2 R-A1 Frame Line 1 2031 Alurninurm Frg
[}

il v

=

3. Na tela Revisdo de Programacéo de Taxa, clique na guia Programacgao de Taxa e

preencha os seguintes campos:
e Quant. Pedida

e UM

e Linha/ Célula

e N°do ltem
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Preencha os campos opcionais a seguir:

e Qtd. Sec. Pedida

e UM Sec
e Per.
o T,

e Status Taxa

o Categoria 1

e Categoria 2

e Categoria 3

e Tipo de Lista

¢ Tipo de Roteiro
e (Cddigo Congel.

Clique em OK.

Dependendo de como vocé definiu a opgao de processamento Anexar Lista de
Pecas e Roteiro, o sistema pode anexar automaticamente a lista de pegas e as
instrucdes de roteiro a programacao de taxa chamando o programa Processamento
de Ordens (R31410) quando vocé clica em OK.

Consulte também

Os seguintes tépicos no manual Gerenciamento de Chdo-de-Fabrica:

Q

Informagédes de Ordens de Servigo e Programagées de Taxa, para obter mais
informagdes sobre o uso do programa Processamento de Ordens (R31410).

Anexacéo de Informagbes Adicionais para obter informagdes sobre como anexar
interativamente as lista de pecas e instrucdes de roteiro

Configuragdo do Calendario da Fabrica para informagdes sobre a configuragéo de
turnos

Configuragdo de Centros de Trabalho para obter informagdes sobre a configuragéo
de linhas de produgéao

Configuragao de Relacionamentos Entre Item e Linha para obter informagdes sobre
a criacao de relacionamentos entre linhas e itens

Descrigao dos Campos

Descrigao Glossario
Quant. Pedida O ndmero de unidades atingidas por esta transagao.
UM Um cadigo 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).
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Linha/Célula

N° do Item

Per.

Status Taxa

Categoria 1

Um ndmero que define uma linha de produgao ou célula. As operagdes
detalhadas de centro de servico podem ser definidas dentro da linha ou
da célula.

Numero que o sistema atribui a um item. Pode ser um numero de item
de formato curto ou longo ou do terceiros.

Cddigo que especifica a frequiéncia da programacgao. Os valores validos
s&o:

1 = Mensal.
2 = Semanal
3 = Diario

4 = Por turno (para uso futuro)

Um cédigo 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 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.

--- ESPECIFICO DA TELA ---
O turno para o qual a taxa foi originalmente programada.

Um cadigo definido pelo usuario que descreve o status de uma ordem
de servico, programacao de taxas ou pedido de alteracéo de
engenharia. Qualquer alteracéo de status de 90 até 99 aciona o sistema
para que ele atualize automaticamente a data de concluséo.

Um cadigo definido pelo usuario (00/W1) que indica o estagio ou fase
atual de desenvolvimento de uma ordem de servigo. E possivel atribuir
a uma ordem de servico somente um cédigo de fase por vez.

OBSERVACAO: Determinadas telas contém uma opgdo 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 Configuragéo do Projeto. Vocé
pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.
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Categoria 2

Categoria 3

Tipo de Lista

Tipo de Roteiro

Cédigo Congel.

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 Configuracao
de Projetos. Vocé pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.

Um cédigo definido pelo usuério (00/W3) que indica o tipo ou a
categoria de uma ordem de servigo.

Obs.: Uma opg¢éo 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 Configuragao
de Projetos. Vocé pode aceitar ou substituir o valor predeterminado.

Cddigo definido pelo usuario (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 retificagcéo
SPR = Lista de pecgas sobressalentes

Quando vocé cria uma ordem de servigo, o sistema registra a lista
como tipo M no cabegalho dessa ordem, a menos que vocé especifique
outro tipo de lista. O sistema |é o cddigo do tipo de lista no cabegalho da
ordem de servigo para saber que lista de materiais usar e assim poder
criar a lista de pecas da ordem de servico. 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 chao-de-fabrica, custeio de produtos e
processamento do MRP.

Cadigo definido pelo usuario (40/TR) que indica o tipo de roteiro. Vocé
pode definir diferentes tipos de instru¢des para diferentes utilizagbes.
Por exemplo:

M = Roteiro de manufatura
RWK = Roteiro de retificagéo
RSH = Roteiro de urgéncia

Defina o tipo de roteiro no cabegalho da ordem de servigo. O sistema
usara o tipo de roteiro especificado. Os sistemas Definicdo de Custos e
Planejamento de Capacidades usam somente roteiros do tipo M.

Um cddigo que indica se a linha de um pedido esta congelada. Os
programas MPS e MRP nédo sugerem alteragdes nos pedidos
congelados. Os valores validos séo:

Y = Congelar o pedido
N = Nao congelar o pedido. Este é o valor predeterminado.

96



Opcoes de Processamento: Entrada/Alteragcdo de Programacgoes de
Taxa (P3109)

Valor Predeterminado

Use estas opgdes de processamento para especificar os valores predeterminados a serem
usados pelo programa Entrada/Alteragcado de Programagao de Taxa.

1. Tipo de Taxa

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de taxa predeterminado
(UDCs 00/DT) para ordens de servigo. Se vocé deixar esta opgdo de processamento em
branco, o sistema utilizara o tipo de taxa SC.

2. Unidade de Medida para a Programagéao

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida predeterminada
(UDCs 00/UM) a ser utilizada para a programacao.

3. Numero de Dias a somar a data de hoje para obter a Data Final (Opcional).

Use esta opgao de processamento para especificar a data final da vigéncia da taxa. O
numero de dias que o sistema soma a data da atual para calcular a data final da vigéncia.
A data final da vigéncia especifica quando a taxa deixa de estar ativa. Esta data funciona
como um filtro para a verificagao de taxas.

4. Status Inicial

Utilize esta opgao de processamento para especificar status inicial (UDCs 00/SS) para a
taxa de ordem de servigo. O Status Inicial funciona como um filtro para a verificagdo de
taxas.

5. Status Final

Utilize esta opg¢ao de processamento para especificar o Status Final predeterminado
(UDCs 00/SS) para a taxa. O Status Final é usado como um filtro para a verificagéo de
taxas.

6. Status Inicial

Utilize esta opg¢ao de processamento para especificar o cédigo Status Inicial
predeterminado (UDCs 00/SS) no cabecalho da taxa. O cédigo Status Inicial especifica o
status usado para criar novas taxas.

Observagéao: Esta opg¢ao de processamento € usada quando a lista de pecgas e o roteiro
séo criados no modo em lote. O sistema usa o status inicial do programa Processamento
de Ordens de Servigo (R31410) para o modo em lote.
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7. Codigo de Status de Taxa Fechada

Utilize esta opgao de processamento para especificar o codigo de status Taxa Fechada
(UDCs 00/SS) a ser usado pelo sistema para indicar uma taxa fechada. Se vocé deixar
esta opgao de processamento em branco, o sistema usara o valor 99.

8. Unidade de Negdcios de débito

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve usar o numero do
servigo da tabela Cadastro de Unidades de Negdcios (FO006) ou o numero da filial/fabrica
da ordem de servico como a Unidade de Negécios de Débito. Os valores validos séo:

Em branco = Usar o numero da filial/fabrica

1 = Debitar a unidade de negdcios associada ao numero do servi¢o na tabela Cadastro de
Unidades de Negdcios.

Exibicdo
Use esta opcao de processamento para determinar se o sistema deve exibir todas as
programagdes de taxa ou somente as que estdo em aberto.

1. Programacées em Aberto

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir todas as
programagdes ou somente as programagdes em aberto. As programacgdes em aberto sdo
aquelas com cédigo de status menor que o cédigo Taxa Fechada. Os valores validos séo:

Em branco = Exibir todas as programacdes
1 = Exibir somente as programagdes em aberto

Categorias

Use estas opcdes de processamento para especificar os valores predeterminados para os
campos de cédigos de categoria, seja inserindo os valores manualmente ou obtendo-os dos
cadigos de classificagdo correspondentes da tabela Itens/Filiais.

1. Cddigo de Categoria 1 (opcional)

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de categoria predeterminado
(UDCs 00/W1) para programagdes de taxa.

2. Cdédigo de Categoria 2 (opcional)

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de categoria predeterminado
(UDCs 00/W2) para programacdes de taxa.
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3. Cadigo de Categoria 3 (opcional)

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de categoria predeterminado
(UDCs 00/W3) para programagdes de taxa.

4. Codigo de Categoria 1 (opcional)

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de categoria de itemf/filial
predeterminado (UDCs 32/CC) para cabegalhos de novas programagdes de taxa. O
programa Bancada de Seqiienciamento de Linhas (P3156) sequiencia as programacgdes
de taxa pelo numero de sequéncia da taxa ou pelo seu cédigo de categoria.

5. Cadigo de Categoria 2 (opcional)

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de categoria de itemf/filial
predeterminado (UDCs 32/CC) para cabegalhos de novas programagdes de taxa. O
programa Bancada de Seqiienciamento de Linhas (P3156) sequiencia as programacgdes
de taxa pelo numero de sequéncia da taxa ou pelo seu cédigo de categoria.

6. Cadigo de Categoria 3 (opcional)

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de categoria de itemf/filial
predeterminado (UDCs 32/CC) para cabegalhos de novas programagdes de taxa. O
programa Bancada de Seqiienciamento de Linhas (P3156) sequiencia as programacgdes
de taxa pelo numero de sequéncia da taxa ou pelo seu cédigo de categoria.

Processamento

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve anexar
automaticamente as listas de pecas e roteiros as programacgées de taxa.

1. Anexacgdo de Lista de Pecas e Roteiro

Em branco = Nao anexar lista de pecas ou roteiro

1 = Anexar lista de pecas e roteiro interativamente

2 = Anexar lista de pecas e roteiro por processamento em lote

Use esta opgao de processamento para especificar o método a ser usado pelo sistema
para anexar listas de pegas e roteiros as programacgoes de taxa. Os valores validos sao:

Em branco = Nao anexar listas de pecgas e roteiros
1 = Anexar listas de pecas e roteiros interativamente
2 = Anexar listas de pecas e roteiros pelo processamento em lote
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Validagdo

Use estas opcdes de processamento para especificar se o sistema deve atualizar
automaticamente a lista de pecas e o roteiro quando as quantidades e datas das taxas forem
alteradas, e validar os registros de itens/filiais existentes quando vocé insere as
programacgdes de taxa.

1. Atualizagao de Lista de Pegas e Roteiro
Em branco = Nao recalcular quando as quantidades ou datas forem alteradas
1 = Atualizar a lista de pegas e o roteiro quando as quantidades ou datas forem alteradas

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve recalcular
automaticamente as quantidades de lista de pegas e de roteiro e as datas quando vocé
altera as quantidades ou datas da programagéo de taxa pelo programa Entrada/Alteragao
de Programagdes de Taxa (P3109). Os valores validos sao:

Em branco = Nao recalcular as quantidades ou datas das listas de pecas e roteiros
1 = Atualizar as quantidades ou datas das listas de pecas e roteiros

2. Validagao de registros de Filial/Fabrica existentes
Em branco = N&o validar
1 = Validar para registros de filial/fabrica existentes

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve validar um registro
de Item/Filial existente quando vocé incluir ou atualizar uma programacao de taxa. Os
valores validos séo:

Em branco = Nao validar os registros de item/filial existentes
1 = Validar os registros de item/filial existentes

Versdo

Use estas opgdes de processamento para especificar as versdes a serem usadas pelo
sistema quando os seguintes programas sao chamados a partir do programa
Entrada/Alteragéo de Programagéo de Taxa.

1. Bancada de Trabalho de Conclusoes (P3119).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé escolhe a opgao de linha para o programa Bancada de Conclusées (P3119)
na tela Acesso a Programagdes de Taxa. Se vocé deixar esta opgéo de processamento
em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0001 do programa. A versao define como o
programa Bancada de Conclusdes exibe as informacgdes.

2. Séries Cronolégicas de MPS/MRP/DRP (P3413).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé
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escolhe a opgao de linha para o programa Série Cronolégica de MPS (P3413) na tela
Acesso a Programacdes de Taxa. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara
a versdo ZJDEOOO1 do programa. A versao define como o programa Série Cronoldgica de
MPS exibe as informacoes.

3. Disponibilidade de Listas (P30200).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Consulta a
Lista de Materiais (P30200) que o sistema deve utilizar quando vocé seleciona a opgéo de
linha Disponibilidade na tela Acesso a Programagdes de Taxa. Se vocé deixar esta opgao
em branco, o sistema usara a versao ZJDE0O0O1.

4. Atribuicao de Numeros de Série (P3105).

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé escolhe a op¢ao de linha para o programa Atribuicado de Numeros de Série
(P3105) na tela Acesso a Programacgébes de Taxa. Se este campo for deixado em branco,
o sistema usara a versdo ZJDE0OOO1 do programa. A versao determina como o programa
Atribuicdo de Numeros de Série exibe as informacgdes.

5. Revisédo do Cadastro de Lotes (P4108).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo de linha para o programa Cadastro de Lotes (P3108) na
tela Acesso a Programacdes de Taxa. Se vocé deixar esta opcao de processamento em
branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOO1 do programa. A versao define como o
programa Cadastro de Lotes exibe as informagdes.

6. Revisdo de Listas de Materiais (P3002).

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opc¢éo de linha para o programa Reviséo de Listas de Materiais
(P3002) na tela Acesso a Programagdes de Taxa. Se este campo for deixado em branco,
o sistema usara a versdo ZJDE00O1 do programa. A versao define como o programa
Revisao de Listas de Materiais exibe as informagoes.

7. Consulta a Listas de Materiais (P30200).

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo para o programa Consulta a Listas de Materiais (P30200)
no menu Linha da tela Acesso a Programacgdes de Taxa. Se este campo for deixado em
branco, o sistema usara a versdo ZJDEOOO1 do programa. A versao define como o
programa Consulta a Listas de Materiais exibe as informacoes.

8. Bancada de Trabalho de Programacéo de Linha (P3153).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opc¢ao de linha para o programa Bancada de Programacoes de
Taxa (P31153 na tela
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Acesso a Programacgdes de Taxa. Se vocé deixar esta opgéo de processamento em
branco, o sistema utilizara a versao ZJDE0OOO1 do programa. A versao define como o
programa Bancada de Programacgbes de Taxa exibe as informagoes.

9. Consulta a Suprimento e Demanda (P4021).

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgao de linha para o programa Consulta a Suprimento e
Demanda (P4021) na tela Acesso a Programagdes de Taxa. Se vocé deixar esta opgao
de processamento em branco, o sistema utilizarg a versdo ZJDE00O1 do programa. A
versdo define como o programa Consulta a Suprimento e Demanda exibe as informacgdes.

10. Processamento de Pedidos (R31410). O campo em em branco determina o uso da
versao XJDEOOOS.

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opc¢éo de linha para o programa Processamento de Ordens de
Servigo (P31410) na tela Acesso a Programacgdes de Taxa. Se vocé deixar esta opgao de
processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0001 do programa. A versao
define como o programa Processamento de Ordens de Servigo exibe as informagdes.

11. Lista de Pegas (P3111).

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opc¢éo de linha para o programa Lista de Pecas de Ordem de
Servigo (P3111) na tela Acesso a Programacgbes de Taxa. Se este campo for deixado em
branco, o sistema usara a versdo ZJDE0OO1 do programa. A versao define como o
programa Lista de Pegas de Ordem de Servigo exibe as informagdes.

12. Roteiro (P3112).

Use esta opg¢ao de processamento para especificar que versao que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgao de linha para o programa Roteiros de Ordem de Servigo
(P3112) na tela Entrada/Alteracao de Programacgodes de Taxa (P3109). Se vocé deixar
esta opgcdo em branco, o sistema usara a versdo ZJDEOQO1. A versao define como o
programa Roteiros de Ordem de Servigo exibe as informacgdes.

Interoperabilidade

Use esta opg¢ao de processamento para especificar o tipo de transacao de exportagcéo
quando for usada a interoperabilidade.

1. Tipo de Transagao de Exportagao

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de transagao que o sistema
deve usar para o processo de exportagao ou para a Programacgéo e Planejamento da
Cadeia de Abastecimento. Tipo de Transagéo € um codigo definido pelo usuario (UDCs
00/TT).
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Observagao: O campo em branco é um valor valido se vocé nao quiser usar o
processamento de exportagao.

Cédigos de Suspensdo

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de suspensao predeterminado
para pedidos de compras relacionados.

1. Pedido de Compras relacionado

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de suspensao
predeterminado para pedidos de compras. Cddigo de Suspensao é um cédigo definido
pelo usuario (42/HC) que identifica se o pedido de compras esta suspenso.

Processamento de Ordens de Servigo e Programacgoes de Taxa

Depois que vocé insere o cabecalho de uma ordem de servigo, pode usar o programa em
lote Processamento de Ordens (R31410) para anexar a lista de pecas e as instrugdes de
roteiro para o cabecalho de cada ordem de servigo ou programacéao de taxa. Se vocé anexar
a lista de pecas e as instrugdes de roteiro interativamente, podera usar o programa em lote
Processamento de Ordens para gerar e imprimir a documentag¢ao das ordens de servigo.

As opgdes de processamento do programa Processamento de Ordens permite executar uma
ampla variedade de fungbes, como as seguintes:

e Gerar uma lista de pecas e instrugdes de roteiro
¢ Indicar a data a ser utilizada para verificagao de vigéncia

e Alterar o codigo de status das ordens de servigo ou programacodes de taxa que estao
sendo processadas

e Imprimir informagdes sobre a ordem de servigo ou programagao de taxa, como o
roteiro, a lista de pegas, o texto do pedido de vendas etc.

e Imprimir um resumo do pacote da fabrica contendo as ordens de servico e
programacgdes de taxa

¢ Inserir a unidade de medida para a programacao retroativa
e Retirar itens do estoque automaticamente

e Gerar um relatério de quantidades em falta para as ordens de servigo e
programacgdes de taxa

¢ Indicar quais versdes dos programas associados devem ser acessadas
o Criar listas de pegas com base nos niveis de revisao anteriores

Vocé pode organizar e separar estas fungdes para executar diferentes tarefas configurando
varias versdes do relatério, com diferentes selegdes de dados e diferentes valores nas
opgdes de processamento. Por exemplo, é possivel configurar uma versao para gerar a lista
de pecas e o roteiro para ordens de servigo, outra para imprimir a documentagéao da ordem e
ainda outra versao para as retiradas de estoque em lote.
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Se vocé usar outros sistemas J.D. Edwards, aplicam-se os seguintes recursos de integragéo:

Integragdo com Itens Use o Processamento de Ordens para processar as regras de inclusao de

Configurados

Integragdo com o
Gerenciamento da
Qualidade

Integragdo com o
Gerenciamento de
Pedidos de Vendas

Integragdo com o
Gerenciamento de
Almoxarifado

montagem de forma a gerar a lista de pegas e as instru¢des de roteiro,
caso eles ainda nao existam.

As regras de inclusao de montagem sé&o definidas no sistema
Configurador. A regra de inclusdo de montagem P é usada para inserir
pecas componentes no pedido de vendas e na ordem de servico, a regra
Q é usada para inserir pegas somente na ordem de servigo. As regras de
inclusdo de montagem s&o usadas para criar as instrugées de roteiro das
ordens de servigo.

Quando um pedido de vendas é inserido para um item configurado, a regra
de inclusdo de montagem P executa as seguintes funcgoes:

Imprime os componentes como itens de linha individuais no pedido de
vendas

Exibe os diversos niveis dos componentes configurados no programa
Entrada de Pedidos de Vendas (P4210)

A execugao do programa Processamento de Ordens gera uma lista de
pecas para um item configurado:

Utilizando os dados da tabela Detalhes de Pedidos de Vendas (F4211),
que é gerada a partir da regra de inclusdo de montagem P do programa
Entrada de Pedidos de Vendas, para criar registros na tabela Listas de
Pecas de Ordem de Servigo (F3111)

Processando as regras de inclusao de montagem Q para incluir
componentes adicionais na tabela Listas de Pecas de Ordem de Servigo.
O sistema também gera um roteiro processando a regra de inclusao de
montagem R.

O sistema usa os campos Tipo de Codigo e Sequéncia de Operacdes da tabela
Regras de Inclusdo de Montagem (F3293).

Quando as ordens de servigo sdo processadas, vocé pode usar as opgdes de
processamento para definir valores de status para as ordens de servigo e lotes da
operagao se o componente nao for aprovado nos testes.

Se vocé criou uma ordem de servigo para um kit durante a entrada do pedido de
vendas, o sistema pode criar o item pai e armazena-lo no estoque depois que vocé
processar e concluir a ordem de servico. Quando vocé cria a ordem de servigo, o
sistema subtrai os componentes da quantidade existente no estoque. Depois que
vocé conclui a ordem de servigo, o sistema soma o item pai a quantidade existente
no estoque.

Vocé precisa especificar o tipo de linha T (Texto) para os pedidos de vendas no
programa Processamento de Ordens para evitar ter que inserir langamentos para o
custo de mercadorias vendidas quando atualiza o pedido de vendas. Este tipo de
linha também assegura que o sistema n&o subtraia novamente os componentes da
quantidade existente no estoque durante a confirmagao de envio ou a atualizagédo
das vendas.

Se vocé usar o Gerenciamento de Almoxarifado quando processar uma ordem de
servico, o sistema n&o pesquisara o estoque. Em vez disto, ele ird gerar uma
solicitacao de retirada. A solicitagdo de retirada notifica o usuario sobre a
necessidade de materiais do estoque.
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Depois de criar a solicitagédo de retirada, o sistema Gerenciamento de Almoxarifado
processa as instrugdes e cria sugestdes para que vocé as confirme. Em seguida, o
sistema atualiza a lista de pecgas, aumenta a quantidade existente no local de
destino e diminui a quantidade existente no local de origem.

Vocé pode especificar, nas op¢des de processamento, se quer imprimir uma lista
de retirada consolidada para varias ordens de servigo, ou listas de retirada
individuais para cada ordem.

Instrugcoes Preliminares

O Crie uma versao do programa Processamento de Ordens (R31410) com as opgbes
de processamento definidas adequadamente.

O Configure locais de centro de trabalho validos. Consulte Configuragao de Centros de
Trabalho no manual Gerenciamento de Chao-de-Fabrica .

O Configure um roteiro vélido, com as informag¢des de linha e de relacionamento de
itens adequadas.

O Use as opgdes de processamento para iniciar a integracdo com o sistema
Gerenciamento de Almoxarifado, se necessario.

Execuc¢do do Processamento de Ordens

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢édo
Processamento de Ordens.

Quando vocé executa o programa Processamento de Ordens (R31410), o sistema cria a
variagao planejada na Tabela Complementar de Variagbes de Ordens de Servigo —
Necessaria para Atualizagdo (F3102T). A variagéo é a diferenga de custos desde quando os
padrdes foram configurados, no inicio do periodo contabil.

Quando vocé executa o programa Processamento de Ordens, o sistema elimina qualquer
lista de pegas gerada anteriormente ou inserida manualmente que estiver anexada a ordem
de servico ou programagcdo de taxa. E possivel revisar manualmente as listas de pecas
geradas pelo sistema. Se vocé inserir pegas na lista, o sistema as reservara no local
principal definido no programa Locais de Itens (P41026).

N&o gere novamente a lista de pecas se qualquer peca na lista ja tiver sido retirada para a
ordem de servigo ou programagcéao de taxa. Se vocé regerar a lista de pecgas depois de as
pecas terem sido retiradas do estoque, tera que ajustar manualmente a lista para evitar a
duplicacéo das quantidades dos componentes.

Quando vocé gera uma lista de pegas que inclui componentes controlados por lote, o
sistema faz a reserva definitiva dos componentes no local do centro de trabalho onde ha
lotes com quantidades disponiveis. Se a quantidade do lote n&o for suficiente, a linha da lista
de pecas sera dividida.

Quando vocé executa o programa Processamento de Ordens, o sistema exclui todas as
instrucdes de roteiro geradas anteriormente ou inseridas manualmente. Ndo gere novamente
as instrugdes de roteiro da ordem de servigo ou programacéo de taxa se as horas e
quantidades tiverem sido registradas para qualquer uma das operagdes do roteiro.

Use uma opgéao de processamento para atualizar as instrugdes de roteiro se a ordem de
servigo ou programacao de taxa for alterada. O sistema recalcula a utilizagdo de mao-de-
obra e das maquinas com base na quantidade pedida na ordem de servigo ou programagao
de taxa.
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Se o sistema encontrar um erro no calculo da data para uma seqiiéncia de operacgdes, ele
inserira automaticamente as datas de inicio e solicitada da ordem de servigo para a
operagao em questao.

Para retirar material automaticamente para uma ordem de servigo quando vocé executa o
programa Processamento de Ordens, defina a opgédo de processamento Itens de Preflush
para retirar somente os itens identificados como de preflush ou para fazer o preflush de
todos os itens.

Use uma opgao de processamento para imprimir uma lista de pegas consolidada que
oferece uma maneira de retirar o estoque necessario para varias ordens de servico ou
programagodes de taxa. Os itens sédo consolidados com base no nome, local, lote, unidade de
medida e filial/fabrica do item. O sistema imprime as informacdes sobre cada filial/fabrica em
uma pagina separada e cada ocorréncia de um item que estd em outro local, lote ou unidade
de medida em uma linha separada.

Quando vocé executa o programa Processamento de Ordens, o sistema gera um relatério de
excegdes nas seguintes situagdes:

o O sistema ja criou solicitagdes de retirada mas nao gerou novamente uma lista de
pecas

e O sistema nao criou uma solicitacdo de retirada porque o campo Controle do
Almoxarifado da filial/fabrica ndo foi definido com o valor Y

Opg¢oes de Processamento: Processamento de Ordens (R31410)

Processamento

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve:

e Gerar uma lista de pecas e instrugdes de roteiro

e Atualizar a lista de pecas e o roteiro quando as quantidades ou datas forem
alteradas

1. Gerar Lista de Pecas e Instrugcdes de Roteiro

1 = Somente Lista de Pecas

2 = Somente Instru¢des de Roteiro

3 = Lista de Pecas e Instrugdes de Roteiro

Em branco = Nao gerar Lista de Pe¢as nem Instru¢cdes de Roteiro

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve gerar
uma lista de pecgas ou instrugdes de roteiro, ou ambos quando se processa
uma ordem de servico. Os valores validos séo:

1 O sistema gera somente uma lista de pecgas.

2 O sistema gera somente instrugdes de roteiro.

3 O sistema gera tanto a lista de pegas como as instrugdes de
roteiro.

Em branco O sistema nao gera listas de pecgas ou instrugdes de roteiro.
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Consulte a ajuda da guia Ordens de Servigo para obter informacgdes
detalhadas sobre a geragao de listas de pecas e de instrugdes de roteiro.

2. Atualizar Lista de Pecas e Instrugdes de Roteiro

1 = Atualizar lista de pegas e instru¢des de roteiro existentes
Em branco = Nao atualizar lista de pegas nem instrugdes de roteiro existentes

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
atualizar uma lista de pecas e as instrugdes de roteiro existentes quando
a quantidade ou as datas da ordem de servigo forem alteradas. Os valores
validos sao:

1 O sistema atualiza a lista de pecas e as instrugdes de
roteiro existentes.

Em branco O sistema nao atualiza a lista de pecas e as instrugbes de
roteiro.

Valor Predeterminado

Use estas opgdes de processamento para especificar como o sistema verifica a vigéncia das
ordens de servigo e para especificar o cédigo de status de cabecgalho predeterminado.

1. Data de Vigéncia de Ordem de Servigo
Em branco = Data Inicial da Ordem de Servigo
1 = Data da Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar a data predeterminada das
ordens de servigo para a verificagao de vigéncia. Se este campo for deixado em
branco, o sistema utilizara a data de inicio da ordem de servigo.

2. Cédigo de Status de Cabecgalho

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de status
predeterminado para o cabecgalho da ordem de servigo. Codigo de Status € um
cadigo definido pelo usuario (00/SS) que identifica o status da ordem de
servico. Digite o cédigo de status a ser usado como valor predeterminado

ou escolha um na tela Selegao de Cdédigos Definidos pelo Usuario. Se este

campo for deixado em branco, o sistema ndo mudara o status no cabecalho da
ordem de servico.
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Lista de Pecas

Use estas opcgdes de processamento para especificar se o sistema deve:

e Usar itens substitutos quando ocorre a falta de pecas
e Usar niveis de revisao anteriores para criar a lista de pecas
e Usar somente o método de preflush ou retirar do estoque todos os itens

e Usar o processamento de reservas como especificado no programa Constantes da
Manufatura (P3009)

1. Substituigdes

1 = Executar Processamento de Substituicbes
Em branco = Nao executar Processamento de Substituicdo

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
utilizar substitutos da lista de materiais quando houver quantidades em

falta. Os valores validos sdo:

1 O sistema utiliza substituicdes.
Em branco O sistema nao utiliza substituicoes.

2. Nivel de Revisido Anterior

1 = Utilizar Nivel de revisao anterior
Em branco = Nao executar Nivel de revisdo anterior

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve compor
a lista de pegas tomando como base um nivel de revisdo anterior. Os valores

validos sao:

1 O sistema utiliza niveis de revisdo anteriores.
Em branco O sistema néo utiliza niveis de revisdo anteriores.

3. Itens de Preflush

1 = Material retirado para todos os itens
Em branco = Material retirado somente para itens de Preflush

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve retirar
do estoque todos os itens da ordem de servigo. Os valores validos sao:

1 O sistema retira do estoque todos os itens.
Em branco O sistema retira somente itens definidos como Preflush.
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Se vocé optar por retirar todos os itens do estoque, o sistema sé ira

retirar os materiais se vocé especificar a versdo do programa Retiradas de
Estoque (P31113) na opgao de processamento Retirada de Estoque, na guia
Versodes.

4. Ignorar Processamento de Reservas

1 = Executar Processamento de Reservas
Em branco = Executar Processamento de Reservas por controle de reserva

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve ignorar
0 processamento de reservas quando cria a lista de pegas. Os valores
validos sao:

1 O sistema nao utiliza o processamento de reservas.
Em branco O sistema utiliza o controle de reservas.

O processamento de reservas € definido no campo Controle de Reservas, no
programa Constantes de Manufatura (P3009).

5. Processamento em Lote de Listas de Materiais
1 = Ignorar o processamento de listas em lote
Em branco = Executar o processamento de listas em lote

Use esta opgéo de processamento para determinar se o sistema deve usar o
processamento de listas em lotes. Neste processamento, a légica do sistema
procura uma lista de materiais que corresponda a quantidade da ordem de
servigo. Se nao for encontrada uma lista de materiais correspondente, o
sistema usara a lista de materiais zero para totalizar os componentes
necessarios. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema usa o processamento de listas em lotes.
1 O sistema nao utiliza o processamento em lotes.

6. Texto da Lista de Pegas
1 = Copiar o texto genérico do componente

Em branco = Nao copiar o texto genérico do componente

Use esta opgéo de processamento para determinar se o sistema deve copiar o
texto genérico de um componente para uma lista de pecas.
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1 O sistema copia o texto genérico de um componente para uma
lista de pegas.

Em branco O sistema nao copia o texto genérico de um componente para
uma lista de pegas.

7. Numero de Sequiéncia de Operagéo Ficticia
Em branco = Usar o numero de seqléncia de operagao do componente
1 = Usar o numero de sequéncia de operacao do item ficticio (pai)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar como o sistema deve exibir os
numeros de seqiéncia das operagdes dos componentes de itens ficticios. Os valores
validos sao:

Em branco = O sistema exibe o niumero de sequiéncia de operagdes do componente.
1 = O sistema exibe o numero de seqliéncia de operagdes do item ficticio.

Roteiro

Use estas opgdes de processamento para especificar os valores predeterminados a serem
usados pelo sistema para unidade de medida, tipo de documento, status inicial de tipo de
linha e assim por diante.

1. Unidade de Medida

Use esta opcao de processamento para especificar a unidade de medida
predeterminada a ser usada para programagdes pendentes nas instrugdes de
roteiro. Unidade de Medida (UM) é um cédigo definido pelo usuario (00/UM)
que identifica a unidade de medida a ser usada no documento. Digite a
unidade de medida ou escolha uma na tela Selecao de Cédigos Definidos pelo
Usuario.

2. Tipo de Documento

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado associado ao pedido de compras para um roteiro de subcontrato.
Tipo de Documento é um caédigo 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 Selegdo de Codigos Definidos pelo
Usuario.
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3. Tipo de Linha

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de linha padrao
associado ao pedido de compras para um roteiro de subcontrato. Digite o
tipo de linha a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela
Selecao de Cddigos Definidos pelo Usuario.

4. Status Inicial

Use esta opg¢ao de processamento para especificar o status inicial
predeterminado associado ao pedido de compras para um roteiro de subcontato.
Status inicial € um codigo definido pelo usuario (40/AT) que identifica o

status inicial do documento. Digite o status inicial a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

5. Campo Subconta

1 = Inserir o Numero de ordem de servigo no campo Subconta dos langamentos de
compra

Em branco = Nao utilizar o Numero de Ordem de Servigo

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve inserir
0 numero da ordem de servigo no campo Subconta do pedido de compras. Os
valores validos so:

1 O sistema insere o niumero da ordem de servigo.
Em branco O sistema nao insere o numero da ordem de servigo.

6. Processamento de Roteiros por Lote.
1 = Ignorar processamento de roteiro por lotes
Em branco = Executar processamento de roteiro por lotes

Use esta opgao de processamento para determinar se deve ser usado o
processamento de roteiros em lotes. No processamento de roteiros em lotes,
a légica procura por um roteiro que corresponda a quantidade da ordem de
servico. Se nao for encontrada nenhuma correspondéncia, o sistema
utilizara o roteiro zero para totalizar as horas necessarias. Os valores
validos sao:

1 O sistema nao procura por um roteiro em lotes.
Em branco O sistema procura por um roteiro em lotes.
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7. Texto de Roteiro

1 = Copiar o texto genérico da operagao
Em branco = Nao copiar o texto genérico da operagao

Use esta opg¢ao de processamento para determinar se o sistema deve copiar o
texto genérico de uma operagéo no roteiro.

Em branco O sistema n&o copia o texto genérico da operagao no roteiro.
1 O sistema copia o texto genérico da operagao no roteiro.

8. Horas de Fila e de Movimentacao da Programagao Retroativa

Use esta opg¢ao de processamento para especificar o método que o sistema utiliza para a
programagéao pendente de horas de fila no roteiro da ordem de servigo. Os valores validos
sdo:

Em branco = O sistema executa a programagao retroativa das horas de fila como uma
porcentagem das unidades de recurso por dia

1 = O sistema executa a programagcéo retroativa das horas de fila como uma porcentagem
das horas de trabalho por dia

9. Horas de Fila e de Movimentagao
Em branco = Nao usar como valor predeterminado o valor do Centro de Trabalho
1 = Usar como valor predeterminado o valor do Centro de Trabalho

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se, quando as informacgdes de horas
de fila e de movimentagao estdo em branco ou definidas como zero no roteiro padrdo do
programa Acesso ao Cadastro de Roteiros (P3003), o sistema deve usar as informagdes
do centro de trabalho . Os valores validos s&o:

Em branco = Se as informacdes de horas de fila e de movimentagao estiverem em branco
ou definidas como zero no roteiro padrado, nao usar as informagées do centro de trabalho
para preencher o roteiro da ordem de servigo

1 = Se as informagdes de horas de fila e de movimentagao estiverem em branco ou
definidas como zero no roteiro padréo, usar as informagdes do centro de trabalho para
preencher o roteiro da ordem de servigo

2 =S¢ inserir as horas de fila e de documentacgao do centro de trabalho no roteiro da
ordem de servigo se uma etapa ou instrugao do roteiro tiver sido incluida manualmente na
area de detalhes do roteiro da ordem de servigo

10. Substituicdo do Numero de Empregados/Maquinas pelo valor 1
Em branco = Usar o Numero de Empregados/Maquinas existente
1 = Substituir o Numero de Empregados/Maquinas com valor 1
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Vendas/Configurador

Use estas opc¢des de processamento para especificar os valores predeterminados a serem
usados pelo sistema para tipo de linha e proximo status para componentes de kits nas
ordens de servigo e se o custo deve ser calculado na tabela de variagdes do pedido de
vendas.

1. Tipo de Linha

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de linha predeterminado
associado ao pedido de vendas para componentes de kit. Esta opgdo de processamento
se aplica somente a componentes de kit. Digite o tipo de linha a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Pesquisa de Tipos de Linha.

2. Préximo Status

Use esta opgao de processamento para especificar o proximo status
predeterminado associado ao pedido de vendas. Préoximo Status € um codigo
definido pelo usuario (40/AT) que identifica o proximo status para as

linhas de componentes de kit no pedido de vendas. Digite o préximo status

a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegao de
Cadigos Definidos pelo Usuario.

3. Calculo do Custo Padrao
1 = Calcular o custo padrao
2 = Calcular o custo padrao somente se ainda no tiver sido calculado

Em branco = Nao calcular o custo padrao

Use esta opgao de processamento para especificar como o sistema calcula o
custo a partir dos roteiros configurados na tabela de variagdo. Os valores

validos sao:
1 O sistema calcula o custo padrao.
2 O sistema calcula o custo padrao se ele ainda néo tiver sido
calculado.

Em branco O sistema nao calcula o custo.
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Impressao 1

Use estas opc¢des de processamento para especificar se o sistema deve imprimir as ordens
de servigo e, em caso positivo, se as informacgdes associadas devem também ser impressas.

Quando vocé ativa a interface de retirada do Gerenciamento de Almoxarifado, o valor No
Almoxarifado é impresso no campo Local de todas as pegas com o codigo de status de
material apropriado.

1. Ordens de Servico

1 = Imprimir ordens de servigo
Em branco = Nao imprimir ordens de servigo nem informagdes associadas

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
imprimir as ordens de servigo. Vocé ndo podera imprimir as informacdes
associadas descritas nas opgdes de processamento restantes da guia
Impresséao se nao tiver escolhido imprimir as ordens de servigo usando esta
opgéao de processamento. Os valores validos sao:

1 O sistema imprime as ordens de servigo.
Em branco O sistema nao imprime as ordens de servigo nem qualquer
informagéo associada.

Vocé deve escolher imprimir as ordens de servigo quando quiser imprimir as
informagdes sobre listas de pecgas e instru¢des de roteiro, o resumo de
pacote de fabrica ou as linhas de texto do pedido de vendas.

2. Lista de Pecas

1 = Imprimir lista de pecas
Em branco = Nao realizar nenhum processamento de impressao de lista de pecas

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servigo para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1), use esta opgao de processamento
para especificar se o sistema deve imprimir as listas de pecgas associadas.

Os valores validos séo:

1 O sistema imprime as listas de pecas.
Em branco O sistema nao imprime as listas de pecas.

3. Detalhes de Lista de Pecas

1 = Imprimir informacgdes detalhadas
Em branco = Nao Imprimir informacdes detalhadas
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Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servico para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1) e a opgao de processamento Lista
de Pecas para imprimir a lista de pegas (guia Impresséo 1), use esta opgéo
de processamento para especificar se o sistema deve imprimir a segunda
linha de informagdes da lista de pecgas. Os valores validos sao:

1 O sistema imprime os detalhes da lista de pecas.
Em branco O sistema nao imprime os detalhes da lista de pegas.

4. Lista de Pegas em Paginas Individuais

1 = Imprimir cada lista de pegas em uma nova pagina
Em branco = Imprimir lista de pecas na pagina de cabecalho da ordem de servico

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servico para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1) e a opgao de processamento Lista
de Pecas para imprimir a lista de pegas (guia Impresséo 1), use esta opgéo
de processamento para especificar se o sistema deve imprimir cada lista de
pegas em uma nova pagina. Os valores validos s&o:

1 O sistema imprime cada lista de pegas em uma pagina.
Em branco O sistema n&o imprime cada lista em uma pagina.

5. Lista de Pecas Consolidada
Em branco = Nao consolidar a lista de pegas
1 = Consolidar a lista de pecgas

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servigo para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1) e a opgao de processamento Lista
de Pegas para imprimir a lista de pegas (guia Impressao 1), use esta opgéo
de processamento para especificar se o sistema deve imprimir uma lista de
pecas consolidada. Os itens sdo consolidados com base no nome, local,

lote, unidade de medida e filial/fabrica do item. O sistema imprime cada
filial/fabrica encontrada em uma pagina separada e cada ocorréncia de um
item que estiver em diferentes locais, lotes ou unidades de medida em uma
linha separada. Os valores validos sao:

1 O sistema consolida a lista de pegas.
Em branco O sistema nao consolida a lista de pecas.

6. Texto de Componentes de Lista de Pecas

1 = Imprimir o texto dos componentes (genérico)
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Em branco = N&o imprimir o texto dos componentes

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servico para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1) e a opgao de processamento Lista
de Pegas para imprimir a lista de pegas (guia Impressao 1), use esta opgao
de processamento para especificar se o sistema deve imprimir o texto dos
componentes nas listas de pecas. Os valores validos so:

1 O sistema imprime o texto dos componentes.
Em branco O sistema nao imprime o texto dos componentes.

Impressao 2

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve imprimir as ordens
de servigo e, em caso positivo, quais informagdes associadas devem também ser impressas.

Quando vocé ativa a interface de retirada do Gerenciamento de Almoxarifado, o valor No
Almoxarifado é impresso no campo Local de todas as pegas com o cddigo de status de
material apropriado.

1. Instrugdes de Roteiro

1 = Imprimir instrugées de roteiro

Em branco = Nao realizar nenhum processamento de impresséao de instrugdes de
roteiro

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servigo para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1), use esta opgao de processamento
para especificar se o sistema deve imprimir as instru¢cdes de roteiro
associadas. Os valores validos sao:

1 O sistema imprime as instrugées de roteiro.
Em branco O sistema nao imprime as instru¢des de roteiro.

2. Instrucdes de Roteiro em Paginas Individuais

1 = Imprimir instrugdes de roteiro em uma nova pagina
Em branco = Nao imprimir instru¢cdes de roteiro em nova pagina

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servigo para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1), e a opgao de processamento
Instrugbes de Roteiro para imprimir as instrugdes de roteiro (guia

Impresséao 2), use esta opgéo de processamento para especificar se o
sistema deve imprimir cada instrugao de roteiro em uma nova pagina. Os
valores validos séo:
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1 O sistema imprime cada instrugao de roteiro em uma nova
pagina.

Em branco O sistema nao imprime cada instru¢do de roteiro em uma nova
pagina.

3. Texto de Instrucdes de Roteiro

1 = Imprimir o texto das instrucées de roteiro (genérico)
Em branco = Nao imprimir o texto das instrugdes de roteiro

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servico para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1), e a opgao de processamento
Instru¢des de Roteiro para imprimir as instrugdes de roteiro (guia

Impresséao 2), use esta opg¢ao de processamento para especificar se o
sistema deve imprimir o texto nas instru¢des de roteiro. Os valores

validos sao:

1 O sistema imprime o texto.
Em branco O sistema nao imprime o texto.

4. Resumo de Pacote da Fabrica

1 = Imprimir o resumo de Pacote da Fabrica
Em branco = Nao imprimir o resumo

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servigo para imprimir
as ordens de servigo (guia Impresséo 1), use esta opgédo de processamento
para especificar se o sistema deve imprimir o resumo do pacote da fabrica.
Os valores validos séo:

1 O sistema imprime o resumo.
Em branco O sistema nao imprime o resumo.

5. Linhas de Texto de Pedido de de Vendas

1 = Imprimir linhas de texto de pedido de vendas
Em branco = Nao imprimir linhas de texto de pedido de vendas

Se vocé escolher a opgao de processamento Ordens de Servico para imprimir
as ordens de servigo (guia Impressao 1), use esta opgéo de processamento
para especificar se o sistema deve imprimir as linhas de texto dos pedidos

de vendas. Os valores validos s&o:
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1 O sistema imprime o texto.
Em branco O sistema nao imprime o texto.

6. Texto Genérico do Configurador
Em branco = N&o imprimir o Texto genérico do Configurador
1 = Imprimir o Texto genérico do Configurador

Guia Gerenciamento de Almoxarifado

Use estas opgdes de processamento para especificar como o sistema deve processar
solicitacbes de armazenamento para a integracdo com o Gerenciamento de Almoxarifado,
para especificar o local de armazenamento temporario predeterminado e determinar se o
sistema deve verificar a disponibilidade.

1. Solicitagdes de Selecao

1 = Gerar somente solicitacoes
2 = Gerar solicitagbes e processar usando o subsistema
Em branco = Nao processar solicitagbes

Use esta opgao de processamento para especificar o modo de armazenamento
dirigido que o sistema deve utilizar. Os valores validos sao:

1 O sistema processa somente as solicitagdes de armazenamento.
2 O sistema processa as solicitagdes de armazenamento usando o
subsistema.

Em branco O sistema nao processa as solicitagdes de armazenamento.

Se vocé especificar o modo 2, digite a versao do subsistema que o sistema
deve usar na opgao de processamento Processamento de Determinante de Local
(abaixo).

2. Versao de Processamento de Direcionador de Selegao de Local (R46171)

Se vocé optar pelo modo de armazenamento dirigido 2 na op¢ao de
processamento Solicitagbes de Armazenamento (acima), use esta opgao de
processamento para especificar a versdo do programa Processamento de
Determinante de Local (R46171) que o sistema deve usar para processar as
solicitacbes de armazenamento. Se este campo for deixado em branco, o
sistema usara a versdo XJDEOOQ7 do programa Processamento de Determinante
de Local.

A versao define como o programa Processamento de Determinante de Local
exibe as informagdes. Assim, pode ser necessario definir opgdes de
processamento para especificar a versdo que melhor atenda as suas
necessidades.
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3. Local de Armazenamento Temporario

Use esta opgao de processamento para especificar o local de armazenamento
temporario predeterminado para as mercadorias que serao retiradas do depdésito.
As pecgas que serao retiradas do depdsito sdo armazenadas temporariamente neste
local antes de serem usadas na manufatura. Digite o local de armazenamento
temporario a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Locais
de Item/Filial.

4. Disponibilidade do Local de Armazenamento Temporario

1 = Verificar disponibilidade do local de armazenamento temporario
Em branco = Nao verificar a disponibilidade

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
verificar a disponibilidade no local de armazenamento temporario. Se uma
peca nao estiver disponivel no local de armazenamento temporario, o sistema
nao ird gerar uma requisicdo. Esta opgdo s6 se aplica as pecas sem locais de
centro de trabalho. Os valores vélidos sao:

1 O sistema verifica a disponibilidade das pecas no local de
armazenamento temporario.
Em branco O sistema nao verifica se ha disponibilidade.

Versao

Use estas opgdes de processamento para especificar as versdes dos relatérios e programas
descritos a seguir que o sistema deve usar quando processar ordens de servico:

1. Impressao de Ordens de Servigo (R31415)

Use esta opcao de processamento para especificar a versado do relatorio
Impressao de Ordens de Servico (R31415) que o sistema deve utilizar. O
sequenciamento predeterminado para a lista de pecas é por niumero de item
dos componentes. O sequenciamento predeterminado para as instru¢des de
roteiro & por nimero sequencial de operacdo. Se este campo for deixado em
branco, o sistema usara a versdo ZJDEOOO1 do relatério Impresséo de Ordens
de Servigo.

A versao define como o programa Impressao de Ordens de Servigo exibe as
informagdes. Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para
especificar a versao que melhor atenda as suas necessidades.
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2. Relatério de Quantidades em Falta (R31418)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao do relatério
Quantidade em Falta (R31418) que o sistema deve utilizar. Se esta opgao
for deixada em branco, o sistema né&o ira gerar este relatdrio.

A versao determina como o relatério Quantidade em Falta exibe as informagdes.
Assim, pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a
versao que melhor atenda as suas necessidades.

3. Relatorio de Cadigo de Barras (R31413)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versao do relatério Cédigo
de Barras (R31413) que o sistema deve utilizar. Se este campo for deixado em
branco, o sistema usara a versdo ZJDE0OO1 do relatério Cédigo de Barras.

A versao determina como o relatério Codigo de Barras exibe as informagoes.
Assim, pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a
versao que melhor atenda as suas necessidades.

4. Retiradas de Estoque (P31113)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao do relatério
Requisi¢des de Estoque (R31113) que o sistema deve utilizar. Se este campo
for deixado em branco, o sistema nao emitira requisicées de estoque para
nenhum material.

A versao define como o programa Requisi¢gdes de Estoque exibe as informacgdes.
Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para especificar a
versdo que melhor atenda as suas necessidades.

5. Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao do relatério

Entrada de Pedidos de Compras (P4310) que o sistema deve utilizar. A area
tributaria padrao e as opgoes de liberagao automatica de pedidos programados

séo controladas pela versao do programa Entrada de Pedidos de Compras que vocé
especificar.

A versao define como o programa Entrada de Pedidos de Compras exibe as
informagdes. Assim, pode ser necessario definir opcdes de processamento para
especificar a versao que melhor atenda as suas necessidades.

120



6. Planilha de Resultados de Testes(R37470)

Use esta opgéo de processamento para especificar que verséo do programa Bancada de
Resultados de Testes (R37470) o sistema deve utilizar. Se vocé deixar esta opgdo em
branco, o sistema usara a versdo ZJDEOOO1. A versédo determina como o programa exibe
as informacgoes.

Interoperabilidade

Use estas opgdes de processamento para especificar o tipo de transagéo predeterminado
que o sistema deve usar para processar transacdes de exportagdo e para especificar se o
sistema deve gravar as imagens anteriores nas tabelas Cadastro de Ordens de Servigo
(F4801) e Listas de Pegas de Ordem de Servigo (F3111).

1. Tipo de Transagao de Ordem de Servigo

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de transagao
padrao para o cabegalho das ordens de servigo que o sistema deve usar
quando processar transagoes de exportacido. Se esta opgao for deixada em
branco, o sistema néo executara o processamento de exportagao.

2. Tipo de Transacgao de Lista de Pecgas

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao
padrao para a lista de pecas que o sistema deve usar quando processar
transacgdes de exportagdo. Se esta opgao for deixada em branco, o sistema
nao executara o processamento de exportagao.

3. Tipo de Transacgao de Instrugdes de Roteiro

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de transagao padrao
para as instrugdes de roteiro que o sistema deve usar quando processar
transacoes de exportacédo. Se esta opgao for deixada em branco, o sistema nao
executara o processamento de exportagao.

4. Imagem Anterior de Cabegalho de Ordem de Servigo

1 = Incluir imagem anterior
Em branco = Nao incluir imagem anterior

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve gravar
a imagem anterior do cabecgalho da ordem de servigo. Os valores validos
sdo:
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1 O sistema inclui a imagem.
Em branco O sistema nao inclui a imagem.
5. Imagem Anterior de Lista de Pecas

1 = Incluir imagem anterior
Em branco = Nao incluir imagem anterior

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve gravar
a imagem anterior da lista de pegas. Os valores validos sao:

1 O sistema inclui a imagem.
Em branco O sistema nao inclui a imagem.

6. Imagem Anterior de Instrugbes de Roteiro

1 = Incluir imagem anterior
Em branco = Nao incluir imagem anterior

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gravar
a imagem anterior das instrugdes de roteiro. Os valores validos séo:

1 O sistema inclui a imagem.
Em branco O sistema nao inclui a imagem.

Impressdo de Resumos

No menu Fungbes Periddicas - Discreta (G3121), selecione a opgdo Resumo de Ordens.

O relatdério Resumo de Ordens de Servigo obtém da tabela Cadastro de Ordens de Servico
(F4801) as ordens de servigo que vocé especificar. Utilize este relatério para verificar as
ordens de servigo no sistema. Este relatério mostra a identificacdo do planejador, o nimero
do item, a quantidade da ordem, a quantidade concluida e as datas de inicio e de

vencimento (conclus&o).
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Anexac¢ado de Informagoes Adicionais

Em vez de usar o programa Processamento de Ordens (R31410) para anexar listas de
pecas e instrugdes de roteiro as ordens de servigo e programagdes de taxa, vocé pode
anexa-las interativamente. Pode também anexar co-produtos e subptodutos, assim como
itens intermediarios, para processar as ordens de servigo. Além disso, vocé pode atribuir
interativamente os numeros de série.

Observagao

O sistema Gerenciamento de Dados de Produtos fornece ao sistema Gerenciamento de
Chao-de-Fabrica as informagdes sobre listas de materiais, centros de trabalho e roteiros.

Anexacado Interativa de Listas de Pecgas

Depois de digitar o cabecalho da ordem de servigo, anexe a ele a lista de pecgas. Vocé pode
inserir manualmente uma lista de pecgas customizada ou copiar a lista de pegas de uma lista
de materiais ou ordem de servigo existente. O método manual é usado para criar listas de
pecas, componentes, quantidades e listas de materiais. O método de cépia é usado quando
as informacgdes que vocé quer usar ja existem.

Depois de anexar a lista de pegas ao cabegalho da ordem de servigo, vocé pode:

e Especificar ou alterar itens substitutos ou quantidades vindas de diversos locais
e Incluir ou excluir componentes

e Alterar quantidades ou outras informagdes na lista de pegas, ou escolher itens
substitutos e suas quantidades existentes quando ocorre falta de um componente.

Para usar itens substitutos ou a integragdo com outros sistemas J.D. Edwards, vocé precisa
conhecer bem as informacgdes das tabelas a seguir:

Itens Substitutos  para usar itens substitutos, vocé precisa usar uma opgao de processamento do
programa Listas de Pegas de Ordem de Servigo (P3111) para especificar o
processamento de substitutos que quer usar. Vocé pode escolher um dos seguintes
métodos de reserva:

e Usando a definicdo do controle de reservas no programa Constantes de
Manufatura (P3009)

e Definindo o controle de reservas no programa Constantes de Manufatura, mas
usando substitutos para os itens em falta

e Definindo o controle de reserva no programa Constantes de Manufatura, mas
usando substitutos quando a quantidade disponivel puder compensar a
quantidade em falta

A opcéo Reserva Definitiva/Temporaria na tela Revisdo de Constantes da Manufatura
deve indicar Definitiva na Criagédo da Lista de Pecas para que vocé possa utilizar
substitutos.

Quando o sistema identifica a falta de um componente, vocé pode escolher os
substitutos e as quantidades disponiveis. Depois que vocé insere as informagdes, o
sistema inclui os itens e quantidades selecionados na lista de pegas e deduz as
quantidades equivalentes dos componentes.
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Integragdo com o Quando vocé usa o programa Gerenciamento do Almoxarifado e gera uma lista de

Gerenciamento de pecas, o sistema pesquisa o estoque nos locais de armazenamento temporario ou do

Almoxarifado centro de trabalho. Se vocé nao definir um local de armazenamento temporario ou
centro de trabalho, ou se nao localizar o estoque, o sistema gerara uma solicitagcdo
de retirada. A solicitagao de retirada notifica o usuario sobre a necessidade de
materiais do estoque.

Depois de criar a solicitagao de retirada, o sistema Gerenciamento de Almoxarifado
processa as instrugdes e cria sugestdes para que vocé as confirme. Em seguida, o
sistema atualiza a lista de pegas, aumenta a quantidade existente no local de destino
e diminui a quantidade existente no local de origem.

Quando vocé recria a lista de pegas e os itens estdo no almoxarifado, duas agdes
podem ocorrer:

e O programa Impresséao de Ordens de Servigo (P31415) imprime "No
almoxarifado” para todos os itens com o cédigo de status de material
apropriado.

e O programa Processamento de Ordens (P31410) imprime uma mensagem
indicando que ja existe uma solicitagcao de retirada do almoxarifado. O sistema
ndo gera uma lista de pecas.

» Entrada de uma lista de pegas customizada

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Entrada/Alteragao de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
cligue em Procurar para localizar uma ordem de servigo especifica:

e Passar para Ordem N°

2. Selecione o registro e depois a opgao Lista de Pegas no menu Linha.

Na tela Lista de Pecas de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir, como
necessario:

e N°ltem Componente
e Descricao

e Quant. do Pedido

e UM

e Tpln

e Filial Componente

e Local

o N°de Lote/Série

e Classe Lote

e Teor Lote
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e Seq. Oper.

e Teor Inicial

e Teor Final

e Classe Inic.

e Classe Final

e Sucat. Oper.

e (Cobd. Ret.

¢ Rev. Comp.

e FV

e N°Iltem Componente

Para incluir a lista de pegas no cabecgalho da ordem de servigo, clique em OK.

Na tela Ordens de Servico de Manufatura, selecione a opgao Lista de Pegas no
menu Linha para verificar a lista de pecas.

PeopleSoft.

Lista de Pegas de Ordem de Servigo

AAE

OK  Exclur Cancelar Tela Linha Ferramertas

8 @ X 0 H B

° do Pedido W W FilialiFabrica 30
Towing Bike, Red Solicitada [0i0BieE |

N do ftern |220 Towring Bike, Red

Registros 11- 18

H° Hem Quant.
Componente Descrigio do Pedido
i

Cusf

Quant. Otd. Secund. Otd. Secund.
Retirada UM Pedida Retirada
EA

2016 Wheel Set, Rear ihl
[l 2017 Seat 1" EA
[l 2018 Seat Post, 44 1 EA
O 2020 Stem " EA
[l 2021 Handle Bar 1" EA
[l 2032 Pedal, Right " EA
v 0 [Pedal, Lett 11 EA |
[m}
4 |
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» Copia de listas de pecgas das listas de materiais

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do
Entrada/Alteracdo de Ordens.

Vocé pode também copiar a lista de pegas da lista de material indicada no cabegalho da
ordem de servigo.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha o campo a seguir e
cligue em Procurar:

e Passar para Ordem N°

2. Selecione o registro e depois a opgao Lista de Pegas no menu Linha.

Na tela Listas de Pegas de Ordem de Servico, selecione a opg¢ao Copiar Lista de
Materiais, no menu Tela.

PeopleSoft.

Cépiade Telas

0K Cancelar Ferramertas |

3 X

N> do ltem

Filial e

Mivel de Rev. da Lista

4. Na tela de copia, preencha os campos a seguir e clique em OK:
e Filial/Fabrica
e N°do Item

5. Na tela Listas de Pecas de Ordem de Servigo, verifique os componentes copiados
da lista de materiais.

6. Clique em OK.
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» Copia de listas de pegas de ordens de servigo existentes

No menu Preparagao Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgéo
Entrada/Alteracao de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servigo a qual vocé quer anexar uma
lista de pecas:

e Passar para Ordem N°

2. Selecione o registro e depois a op¢ao Lista de Pegas no menu Linha.

Na tela Listas de Pecgas de Ordem de Servigo, selecione a opgao Copiar da OS, no
menu Tela.

4. Na tela de cépia, preencha os campos a seguir para inserir a ordem de servi¢o da
qual vocé quer copiar a lista de pecas e clique em OK.

e N°do Pedido
5. Facga as corregdes finais da lista de pegas copiada e clique em OK.

Descricao dos Campos

Descrigao Glossario

Descrigcdo Informagao resumida sobre um item, como uma observagao ou
explicagao.

Tp Ln Cdédigo que controla como o sistema processa as linhas de uma

transagao. Este cédigo controla os sistemas com os quais as
transagdes fazem interface, como Contabilidade Geral, Custo de
Servigos, Contas a Pagar, Contas a Receber e Gerenciamento de
Estoque. Também especifica as condicdes em que uma linha é
impressa nos relatérios e é incluida nos célculos. Os cédigos s&o os
seguintes:

S = Itens de estoque

J = Custo de servigos

N = Item n&o estocado

F = Frete

T = Informagdes textuais

M = Encargos e cobrangas diversos
W = Ordens de servigo

Filial Componente Unidade de negdcios secundaria ou de nivel inferior. O sistema utiliza o
valor que for inserido para indicar que uma filial ou fabrica possui
diversos departamentos ou servigos subordinados. Por exemplo,
suponha que a filial de componente é denominada MMCU. A estrutura
de MMCU pode ser como a que se segue:

Filial/Fabrica - (MMCU) Dept A - (MCU) Dept B - (MCU) Servigo 123 -
(MCU)
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Classe Lote

Teor Lote

Seq. Oper.

Teor Inicial

Teor Final

Um caédigo que indica a classificagdo de um lote. A classificagéo &
usada para indicar a qualidade de um lote. As classificagdes a seguir
servem de exemplo:

A1 Classificacdo Prémio
A2 Classificagdo Secundaria

A classificagdo de um lote esta armazenada na tabela Cadastro de
Lotes (F4108).

Este campo contém a poténcia do lote expressa como uma
porcentagem do material ativo ou util (e.g. porcentagem de alcool na
solugéo). A poténcia real de um lote é definida no arquivo Mestre de
Lote (F4108).

Um ndmero usado para indicar uma ordem de sucessao.

Nas instrugdes de roteiro, um nimero que indica a seqiiéncia das
etapas de fabricagdo ou de montagem na manufatura de um item. Vocé
pode rastrear os custos e o tempo de cobranga por operagao.

Nas listas de materiais, um niumero que designa as etapas do roteiro no
processo de fabricagdo ou de montagem que requerem um componente
especifico. Vocé define a seqliéncia das operagbes depois de criar as
instrugdes do roteiro do item. O sistema Gerenciamento da Produgao
usa este numero no backflush ou preflush por processo de operagéo.

Nos pedidos de alteragdo de engenharia, um numero que indica a
seqléncia das etapas de montagem da alteracdo de engenharia.

Na manufatura repetitiva, um ndmero que identifica a seqiiéncia na qual
a produgao de um item é programada.

Os campos Passar Para permitem inserir a seqiiéncia de operagdes em
que vocé quer iniciar a exibigdo de informagdes.

Vocé pode usar casas decimais para incluir etapas entre aquelas ja
existentes. Por exemplo, use 12,5 para incluir uma etapa entre as
etapas 12 e 13.

Um numero que indica a poténcia ou porcentagem minima de
ingredientes ativos para um item.

O sistema exibe uma mensagem de aviso se vocé tentar comprar ou
retirar um item com uma poténcia abaixo do padrao minimo aceitavel. O
sistema nao permite que vocé venda itens com padrdes de poténcia
que ndo alcancem o padrdo minimo aceitavel.

Um numero que indica a poténcia ou porcentagem maxima dos
ingredientes ativos aceitavel para um item

O sistema exibe uma mensagem de aviso se vocé tentar comprar ou
retirar um item com uma poténcia acima da poténcia maxima aceitavel.
O sistema nao permite vender itens que tenham uma poténcia acima da
poténcia maxima aceitavel.
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Classe Inic.

Classe Final

Sucat. Oper.

Um cadigo definido pelo usuario (40/LG) que indica o padrédo de
qualidade minimo aceitavel para um item.

O sistema exibe uma mensagem de aviso se vocé tentar comprar ou
emitir um item com um padrao de qualidade abaixo do padrdo minimo
aceitavel. O sistema ndo permite que vocé venda itens com padrdes de
qualidade que ndo alcancem o padrdo minimo aceitavel.

- ESPECIFICO DA TELA ---

Os campos Qualidade Minima e Qualidade Maxima definem os padrdes
de qualidades permitidos para um item. O campo Qualidade Minima
deve conter um valor menor que o campo Qualidade Maxima. Estes
valores sdo também usados para determinar as exigéncias relativas a
qualidade de um componente em uma lista de materiais ou de um item
em um pedido de compras ou de vendas.

Por exemplo, o valor do campo Qualidade Minima ¢ igual a A0O1 e o
valor do campo Qualidade Maxima é igual a A05. Neste caso, os locais
de alocagédo para este item serdo selecionados para os lotes de itens
cujos padrdes de qualidade sejam superiores ou iguais a A01 e
inferiores ou iguais a A05.

Um cadigo definido pelo usuario (40/LG) que indica o padrao de
qualidade maximo aceitavel para um item.

O sistema exibe uma mensagem de aviso se vocé tentar comprar ou
emitir um item com um padréo de qualidade acima do padrdo maximo
aceitavel. O sistema ndo permite que vocé venda itens com padrdes de
qualidade que ultrapassem o padrdo maximo aceitavel.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

Os campos Qualidade Minima e Qualidade Maxima definem os padrées
de qualidade permitidos para um item. O campo Qualidade Minima
deve conter um valor menor que o campo Qualidade Maxima. Estes
valores sdo também usados para determinar as exigéncias relativas a
qualidade de um componente em uma lista de material ou de um item
em um pedido de compra ou de venda.

Por exemplo, o valor do campo Qualidade Minima é igual a A01 e o
valor do campo Qualidade Maxima é igual a A05. Neste caso, os locais
de alocagédo para este item serdo selecionados para os lotes de itens
cujos padrbes de qualidade sejam maiores ou igual a AO1 e menores ou
igual a AO5.

Um valor utilizado pelo sistema para aumentar ou diminuir a quantidade
de material a ser contabilizada por perdas dentro da operagéo. O
sistema atualiza este valor no campo Entrada/Alteragéo da Lista de
Material quando vocé executa o programa Atualizagdo de Rendimento
Planejado. O sistema calcula este valor capitalizando as porcentagens
de rendimento a partir da Ultima operagao até a primeira. Utilize a opgéo
de processamento Entrada/Alteragédo de Roteiro para ativar a sistema
para que ele calcule a porcentagem de sucateamento do componente.
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Céd. Ret. Um cadigo que indica como o sistema retira cada componente da lista
de materiais do estoque. No Gerenciamento da Produgéo, ele indica
como o sistema retira uma pega para uma ordem de servigo. Os valores
validos séo:

| Retirada manual

F Estoque da Fabrica (ndo ha retirada)

B Backflush (quando a peca é relatada como concluida)

P Preflush (quando a lista de pegas é gerada)

U Superbackflush (na operagéo de ponto de pagamento)

S Item de subcontrato (enviado ao fornecedor)

Em Branco ltem final pronto para envio.
Vocé pode retirar um componente do estoque de maneiras diferentes
dentro de uma filial/fabrica especifica utilizando cédigos diferentes na
lista de materiais e na lista de pecas da ordem de servigo. O cddigo da
lista de materiais substitui o valor da filial/fabrica.

Rev. Comp. Um cédigo que indica o nivel atual de revisdo de um componente na
lista de materiais. Ele é geralmente utilizado com uma notificagao de
alteragédo de engenharia (ECN) ou um pedido de alteragéo de
engenharia (ECO).

FV Um cddigo que indica se a quantidade por montagem para um item na
lista de materiais varia de acordo com a quantidade do item pai
produzido ou é fixo, independentemente da quantidade do pai. Este
valor também determina se a quantidade componente é uma
porcentagem da quantidade pai. Os valores validos séo:

F Quantidade Fixa

V Quantidade Variavel (valor predeterminado)

% As quantidades sao expressas como porcentagens e devem
totalizar 100%

Para componentes de quantidade fixa, os sistemas Planejamento de
Requisitos de Materiais e Ordens de Servi¢co ndo atualizam a
quantidade do componente por montagem com a quantidade do pedido.

» Escolha de itens substitutos

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Entrada/Alteragdo de Ordens.

Quando o sistema identifica a falta de um componente, vocé pode escolher os substitutos e
as quantidades disponiveis. Depois que vocé insere as informagdes, o sistema inclui os itens
e quantidades selecionados na lista de pecas e deduz a quantidade equivalente do
componente. Nao é possivel acessar esta tela a menos que exista pelo menos uma
quantidade disponivel.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servico:

e Passar para Ordem N°

2. Selecione o registro e depois a opgao Lista de Pegas no menu Linha.

Na tela Listas de Pegas de Ordem de Servico, selecione um item e depois a opg¢ao
Disponibilidade de Substitutos no menu Linha.
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Observagao

Nao é possivel acessar o programa Disponibilidade de Substitutos (P3111S) a menos que
exista uma quantidade do item substituto.

Na tela Reviséo de Disponibilidade de Substitutos, verifique as informagdes a seguir:

Quant. Pedida

Segundo N° Componente

Quant. Disponivel

¢ Quant. Existente

Altere o valor do campo a seguir como necessario:
e Quant. Pedida

Para colocar a quantidade equivalente do componente na lista de pegas, clique em
OK.

Esta quantidade é calculada usando os valores que vocé configurou para os itens
substitutos (fixa ou variavel, parcial, etc).

» Entrada de varios locais

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Entrada/Alteragdo de Ordens.

E possivel especificar mais de um local de reserva para um item. Contudo, se vocé
selecionar um local que nao seja o principal especificado na lista de pecgas, o sistema fara
uma reserva definitiva do item.

1.

Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servico:

e Passar para Ordem N°

Selecione o registro e depois a opgéo Lista de Pegas no menu Linha.

Na tela Listas de Pecgas de Ordem de Servigo, escolha um item e selecione Varios
Locais no menu Linha.
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4. Na tela Selegéo de Varios Locais, preencha os campos a seguir:
e Quant.
e Local
e Lote/N° de Série
o Filial/Fabrica
5. Clique em OK.

Observagao

E possivel especificar mais de um local de reserva para um item. Contudo, se vocé
selecionar um local que nao seja o principal especificado na lista de pecgas, o sistema fara
uma reserva definitiva do item.
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Quant. 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.

Local Area no almoxarifado onde o estoque é recebido. O formato do local é
definido pelo usuario e deve ser inserido para cada filial/fabrica.

Lote/N° de Série Um numero que identifica um lote ou um numero de série. Um lote é um
grupo de itens com caracteristicas similares.

Filial/Fabrica Cadigo alfanumérico que identifica uma entidade individual, dentro de
uma organizagao, cujos custos vocé deseja acompanhar. Uma unidade
de negdcios pode ser, por exemplo, um almoxarifado, servigo, projeto,
centro de trabalho, filial ou fabrica.

E possivel atribuir uma unidade de negécios a um documento, entidade
ou pessoa fisica para fins de geragéo de relatdrios de
responsabilidades. O sistema fornece, por exemplo, relatérios de contas
a pagar e contas a receber em aberto por unidade de negdcios,
permitindo o acompanhamento de equipamentos pelo departamento
responsavel.

A seguranca para este campo pode impedir o acesso a informagdes de
unidades de negdcios sobre as quais ndo tem autoridade.

Consulte fambém

O Listas de Pegas e Roteiros no manual Custeio e Contabilidade da Manufatura para
obter informagdes sobre os custos das ordens de servigo

Q Definicdo das Regras de Reserva no manual Gerenciamento de Chao-de-Fabrica
para obter informagdes sobre o controle de reservas e a substituicao de itens
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Opcoes de Processamento: Listas de Pecas de Ordem de Servigo
(P3111)

Validagdo

Estas opgdes de processamento controlam se é permitido anexar uma lista de pegas a um
nivel de revisao anterior da lista de materiais e se é permitido selecionar componentes para
a lista de pecas.

1. Lista de Pegas em niveis de revisdo anteriores

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o programa permite a anexagao de
listas de pecgas a niveis de revisdo anteriores da lista de materiais do item pai. Os valores
validos sao:

Em branco = Nao permitir a anexacéao de listas de pecgas a niveis de revisao anteriores
1 = Permitir a anexacéo de listas de pecgas a niveis de revisao anteriores

2. Selegao de Componentes para Lista de Pecas

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve permitir a escolha

dos componentes a serem incluidos na lista de pegas quando vocé copia uma ordem de

servigco. Se vocé deixar esta opgdo de processamento em branco, o sistema desativara o
menu Linha e incluira todos os componentes na lista de pecas. Os valores validos séo:

Em branco = Incluir todos os componentes na lista de pegas
1 = Permitir a escolha de componentes especificos a serem incluidos na lista de pecas

Processamento

Estas opgdes de processamento controlam se o sistema gera um roteiro quando vocé cria
uma lista de pecas e se ele copia o texto dos componentes. Controlam também o
processamento de reservas e de itens substitutos.

1. Roteiros

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve gerar roteiros
quando gerar uma lista de pegas for criada para uma ordem de servigo. O sistema inclui
as informacgdes do roteiro na tabela Lista de Pecas de Ordem de Servigo (F3111). Os
valores validos s&o:

Em branco = Nao gerar roteiros quando uma lista de pecgas é criada para uma ordem de
servigo

1 = Gerar roteiros quando uma lista de pecas é criada para uma ordem de servigo

2. Método de Processamento de Substitutos
Em branco = Nao executar
1 = Usar substitutos para quantidades em falta
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2 = Exibir a janela Disponibilidade de Substitutos quando a quantidade do item substituto
cobrir a quantidade em falta

Use esta opgao de processamento para especificar o método de processamento de
substitutos a ser usado pelo sistema quando anexa listas de pegas a ordens de servigo.
Os valores validos séo:

Em branco = Nao usar itens substitutos para as quantidades em falta
1 = Usar itens substitutos para as quantidades em falta

2 = Exibir a tela Disponibilidade de Substitutos quando a quantidade do item substituto
puder cobrir a quantidade em falta

3. Processamento de Reservas

Em branco = Processar as reservas por Controle de Reservas nas Constantes da
Manufatura (F3009)

1 = Ignorar o processamento de reservas

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gerar reservas de
componentes (com base nas definicdes do controle de reservas armazenadas na tabela
Constantes de Manufatura de Produg&o por Encomenda (F3009)) quando a lista de pegas
€ anexada a ordem de servico ou quando o sistema ignora o processamento de reservas.
Os valores validos séo:

Em branco = Usar as definicdes do controle de reservas da tabela Constantes de
Manufatura de Produgao por Encomenda (F3009)

1 = Ignorar o processamento de reservas

3. Texto Genérico de Componente
Em branco = Nao copiar
1 = Copiar o texto genérico do componente

Use esta opgao de processamento para copiar 0 anexo de texto de um item de linha de
componente em uma lista de pegas de ordem de servigo Os valores validos s&o:

Em branco = Nao copiar o anexo de texto do componente nas listas de pegas de ordens
de servigco

1 = Copiar 0 anexo de texto do componente nas listas de pecas de ordens de servigo

5. Numero de Sequiéncia de Operacao Flcticia
Em branco = Usar o numero de sequéncia de operagdo do componente
1 = Usar o numero de sequéncia de operacao ficticia (pai)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar como o sistema deve exibir os
numeros de seqiiéncia das operagdes dos componentes de itens ficticios. Os valores
validos séo:
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Em branco = O sistema exibe o nimero de seqiiéncia de operagdes do componente.
1 = O sistema exibe o numero de seqliéncia de operagdes do item ficticio.

Almoxarifado

Estas opgbes de processamento controlam a integragdo com o sistema Gerenciamento do
Almoxarifado, se vocé usa esse sistema.

1. Modo de Processamento de Solicitagdes

Em branco = Nao gerar solicitagbes de retirada
1 = Gerar somente a solicitacao
2 = Gerar a solicitagado e processar usando o subsistema

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gerar solicitagdes
de retirada do almoxarifado para os itens na lista de pecas.

Observagao: Para que esta opgao de processamento possa ser usada, toda a
configuracao do almoxarifado deve estar completa e o controle do almoxarifado precisar
estar ativado no programa Constantes da Filial/F&brica (P41001).

Os valores validos sdo:

Em branco = Nao gerar solicitagdes de retirada
1 = Gerar somente as solicitagdes de retirada
2 = Gerar as solicitagdes de retirada e processar usando o subsistema

2. Versao de Selecao de Local

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Direcionador
de Selecao de Locais (R46171) a ser usada pelo sistema. Se a opgéo de processamento
Modo de Processamento de Solicitagbes estiver definida com o valor 2, vocé tera que
inserir uma versado. Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema
utilizara a versao ZJDEOO0O7 do programa Direcionador de Selegao de Locais. A versdo
controla como o programa exibe as informagoes.

3. Local de Armazenamento Temporario predeterminado

Use esta opcao de processamento para inserir o local de armazenamento temporario
predeterminado para a liberagdo de mercadorias do almoxarifado. Quando a opgéo de
processamento Modo de Processamento de Solicitagcdes esta definida para gerar
solicitagdes de retirada, estas retiradas sdo armazenadas temporariamente no local que
vocé indicar aqui.

4. Verificacao de disponibilidade no Local de Armazenamento Temporario predeterminado
Em branco = Nao verificar a disponibilidade
1= Verificar a disponibilidade
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Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve verificar a
disponibilidade de pecgas no local de armazenamento temporario predeterminado. Se a
peca estiver disponivel no local de armazenamento temporario, o sistema n&o ira gerar
uma solicitagdo para a pega.

Observacgao: Esta opcao de processamento sé se aplica as pegas sem um local de centro
de trabalho atribuido.

Os valores validos sdo:

Em branco = Nao verificar a disponibilidade de pecas no local de armazenamento
temporario predeterminado

1 = Verificar a disponibilidade de peg¢as no local de armazenamento temporario
predeterminado

Versao

Estas opgdes de processamento controlam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir de Listas de Pecas de Ordem de Servigo (P3111):

1. Roteiros de Ordem de Servigo (P3112)
(ZJDEOOO1)

use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Roteiros de
Ordem de Servico (P3112) a ser usada quando uma lista de roteiro é anexada
automaticamente a uma lista de pegas. A versao define como o programa Roteiros de
Ordem de Servigo exibe as informagoes. Se esta opg¢ao de processamento for deixada
em branco, o sistema usara a versao ZJDE00O1 do programa.

2. Questdes de Retirada de Estoque de Ordem de Servico P31113 (ZJDEOOO1)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opcao Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo (P31113) no
menu Linha da tela Lista de Pecas de Ordem de Servigo. Se vocé deixar esta opcao de
processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0001 do programa. A versao
define como o programa Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo exibe as
informagdes.

3. Entrada de Pedidos de Compras - P4310 (ZJDEOO0O1)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opg¢éo de linha para o programa Pedidos de Compras (P4310)
na tela Lista de Pegas de Ordem de Servigo. Se vocé deixar esta opgao de
processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0001 do programa. A versao
define como o programa Pedidos de Compras exibe as informacgdes.

4. Especificagbes de Item Configurado - P32942 (ZJDE0OO1)
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Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa Especificagdes
de Itens Configurados (P32942) que o sistema deve utilizar na geragédo de pedidos de
compras. Se vocé deixar esta op¢cdo em branco, o sistema usara a versdo ZJDEOO0O1.

5. Consulta a Suprimento e Demanda - P4021 (ZJDE0QO3)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo de linha para o programa Consulta a Suprimento e
Demanda (P4021) na tela Lista de Pegas de Ordem de Servigo. Se vocé deixar esta
opgao de processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0001 do
programa. A versao define como o programa Consulta a Suprimento e Demanda exibe as
informagdes.

Exportagdo

Estas opgdes de processamento controlam o tipo de transagao que o sistema usa para o
processamento de exportacdes e para a integracdo com o Planejamento e Programagéo da
Cadeia de Abastecimento.

1. Tipo de Transacao de Exportagéo

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao que o sistema
deve usar para o processo de exportagdo ou para a Programacéao e Planejamento da
Cadeia de Abastecimento. Tipo de Transagéo é um cédigo definido pelo usuario (UDCs
00/TT). Digite o tipo de transacao a ser usado como valor predeterminado. O campo em
branco é um valor valido se vocé n&o quiser usar o processamento de exportagao.

Informagodes Bdsicas sobre as Opgoes de Processamento do Programa P3111

Para acessar essas opgdes de processamento, use o programa Versoées Interativas
(P983051) No menu Ferramentas de Administracdo do Sistema (GH9011), selecione
Versdes Interativas. Digite P3111 no campo Aplicativo Interativo, clique em Procurar e
escolha a versao do programa, depois selecione Opgdes de Processamento no menu Linha.

Anexacado Interativa de Instrugoes de Roteiro

Além de anexar as instrugdes aos cabegalhos as ordens de servigo com o processamento
em lote, vocé pode também inserir essas instrugdes interativa ou manualmente, isto €, pode
criar um conjunto customizado de instrugdes de roteiro ou revisa-las manualmente depois de
té-las anexado ao cabegalho de uma ordem de servigo. Por exemplo, vocé pode ter um
roteiro especial para uma determinada fase de liberagao da engenharia em que quer testar
uma nova etapa do processo. Como com a lista de pecgas, vocé tem a opgao de copiar as
informagdes de um roteiro ou ordem de servigo existente.

Quando vocé localiza as instrugdes de roteiro, o sistema exibe as operagdes que estdo em
vigor na data de inicio da ordem de servi¢o e as que sao instru¢des padréo ou linhas de
texto. Se ndo houverem instrugdes de roteiro anexadas a ordem de servi¢o, ndo havera
nenhum valor nos campos associados.
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Um pedido de compras deve ser criado para cada etapa das instrugdes de roteiro que
envolvam um subempreiteiro. Use o programa Entrada/Alteracao de Roteiros (P3003) para
incluir uma etapa de operagao externa. Para definir uma etapa de roteiro como uma
operagao externa, vocé precisa inserir um fornecedor e um tipo de custo e inserir Y (sim) no
campo PC (Y/N). Quando vocé executa o programa em lote Processamento de Ordens
(R31410), o sistema gera um pedido de compras. Vocé pode também inserir o pedido de
compras interativamente chamando o programa Revisdo de Operagdes Externas (P3161) a
partir da tela Roteiros de Ordem de Servigo (W3112E).

Atencgao

Quando vocé criar pedidos de compras para operagdes externas, considere o seguinte:

e Se vocé alterar o status de uma instrugao de roteiro, o sistema podera criar pedidos
de compras duplicados para aquela operagao quando vocé executar novamente o
programa Processamento de Ordens para aquela ordem de servico.

¢ Quando vocé insere um pedido de compras interativamente e depois executa o
programa Processamento de Ordens, o sistema também cria um pedido de compras
duplicado.

¢ Quando vocé exclui uma operacgao externa com um pedido de compras associado, o
sistema excluira o pedido de compras se o status original da operagéo do roteiro
permanecer inalterado. Quando o sistema exclui o pedido de compras, ele atualiza
as instrugdes do fornecedor com a quantidade no valor do pedido de compras para o
local principal e o valor em aberto.

Observagao

Se um centro de trabalho for configurado como um local valido, o sistema verificara a
disponibilidade do centro antes de vocé usar o Gerenciamento do Almoxarifado.

Instrugcoes Preliminares

O Certifique-se de que existe um registro para o item pai nas tabelas Cadastro de ltens
(F4101) e Filiais/Fabricas de Itens (P41026).

o Digite o tipo de documento, tipo de linha e codigo de status do pedido de compras
nas opgoes de processamento do programa Processamento de Ordens (R31410).

» Copia das instrugdes de roteiro de um roteiro existente

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Entrada/Alteragdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servigo:

e Passar para Ordem N°

2. Selecione um registro e escolha a opgéo Roteiro no menu Linha.
Na tela Roteiros de Ordem de Servico, selecione Copiar por Item, no menu Tela.

4. Na tela Copia por Item, cligue em OK para copiar as instrugdes de roteiro do item e
filial/fabrica exibido para a ordem de servico.
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Na tela Roteiros de Ordem de Servigo, verifique os campos a seguir:

e Centro de Trabalho

e Seqléncia da Operagao

e Descri¢cao da Operagao

e Horas Util. Maquina

e Horas de Mio-de-Obra

e Cons. Prod.

e Horas Config.

e Horas Mov.

e Horas Fila

e Tamanho da Equipe

e Data Inic.

e Data Solic.

¢ Ponto de Contagem

e Tipo de Operagéo

e N°da Instrucdo
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6. Para incluir as instrugdes de roteiro no cabegalho da ordem de servico, clique em

OK.

Na tela Acesso a Ordens de Servico de Manufatura, selecione o registro e depois a
opc¢éao Roteiro, no menu Linha, para verificar as informacdes nas instrugdes do
roteiro.

Na tela Roteiros de Ordem de Servigo, para alterar as informagdes das instrucdes de
roteiro para uma seqiiéncia de operagdes especifica, selecione a seqliéncia
adequada e depois a opgao Detalhes, no menu Linha.

PeopleSoft. -
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9. Na tela Detalhes do Roteiro, faga as alteragdes necessarias e clique em OK.

» Cépia das instrucées de roteiro de uma ordem de servigo existente

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgao
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1.

Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servico:

e Passar para Ordem N°

Destaque um registro e selecione Roteiro no menu Linha.
Na tela Roteiros de Ordem de Servico, selecione Copiar por OS, no menu Tela.

Na tela Cépia por N° de Ordem, preencha os campos a seguir para inserir a ordem
de servigo da qual vocé quer copiar a lista de pegas e clique em OK.

e N°Ordem de Servico
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5. Na tela Roteiros de Ordem de Servigo, faca as corregdes finais nas instrugoes e

cligue em OK.

Descrigdo dos Campos

Descrigido

Passar para Ordem N°

Horas Util. Maquina

Horas de Mao-de-Obra

Data Inic.

Tipo de Operagao

Ponto de Contagem

Glossario

Numero que identifica 0 documento original. Este documento pode ser
uma fatura, ordem de servigo, pedido de vendas, langamento, etc.

As horas de maquina padréo previstas para a conclusdo da produgao
normal do item.

As horas de mao-de-obra padrao que se espera sejam necessarias
para a produgéo normal deste item.

As horas de mao-de-obra de execugéo na tabela Cadastro de Roteiros
(F3003) séo as horas totais necessarias para a equipe com o tamanho
especificado concluir a operagao. As horas sdo multiplicadas pelo
tamanho da equipe durante a liberagdo da produgao e a definicao de
custos de produtos.

Este campo identifica a data inicial da ordem de servigo ou das
instrugdes do roteiro.

Um cadigo definido pelo usuario (30/0OT) que indica o tipo de operagéo.
Os valores validos séo:

A = Roteiro alternativo

TT = Tempo de transporte
IT = Tempo ocioso

T = Texto

Cadigo que indica se a mao-de-obra, os materiais ou ambos serdo
deduzidos dos recursos do centro de trabalho (Backflush) nos relatorios
que comparam quantidades e operagdes. Se o registro de roteiro ndo
for substituido, o sistema usara o valor definido no centro de trabalho
como predeterminado.

Os caédigos validos sao:

Nao efetuar o Backflush neste centro de trabalho
Efetuar o Backflush de materiais e mao-de-obra
Efetuar o Backflush somente dos materiais
Efetuar o Backflush somente da mao-de-obra
Efetuar o Preflush somente dos materiais

Trzwo

- ESPECIFICO DA TELA ---
Se este campo for deixado em branco, o sistema ira recuperar o valor
que consta na tabela Roteiros de Ordens de Servigo (F3112).
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Tamanho da Equipe O numero de pessoas que trabalham num centro de trabalho ou

operagéo de roteiro especifica.

O sistema multiplica o valor Mdo-de-Obra de Execucgéo na tabela
Cadastro de Roteiros (F3003) pelo tamanho da equipe durante a
definicdo de custos, para gerar os valores totais de mao-de-obra.

Se o Cadigo de Carga Principal for L ou B, o sistema usard o total das
horas de mao-de-obra para a programagao retorativa. Se o Cddigo de
Carga Principal for C ou M, o sistema usara o total das horas de
maquina para a programagao retroativa sem nenhuma modificagao pelo
tamanho da equipe.

Horas Config. As horas de configuragédo padréo que se espera sejam necessarias

para a conclusdo normal deste item. Este valor ndo é afetado pelo
tamanho da equipe.

Consulte fambém

>

O Listas de Pecgas e Roteiros no manual Custeio de Produtos e Contabilidade da
Manufatura para obter informagdes sobre os custos das ordens de servigo

Inclusado de pedidos de compras para operagoes externas

No menu Preparacgéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgao
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servico:

e Passar para Ordem N°

2. Realce uma ordem de servico e selecione Roteiro no menu Linha.

3. Na tela Roteiros de Ordem de Servigo, realce a etapa de roteiro da operagao externa
para a qual vocé quer criar um pedido de compras e selecione a Operagdes
Externas no menu Linha.

4. Na tela Detalhes de Operagdes Externas, o sistema preenche os campos a seguir
com as informacgdes do roteiro:

o N°Tipo Pedido
e Descricdo da OS
e Filial/Fabrica
e N°do ltem
e N°Seq. de Operacgdes
5. Preencha os campos a seguir:
e Fornecedor

e Tp Custo
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6. Selecione Gerar OS (Gerar Pedido de Compras), no menu Tela.

O sistema gera um numero de pedido de compras e o exibe no campo N° do Pedido
de Compras Relacionado.

7. Clique em OK.
8. Na tela Roteiros de Ordem de Servico, clique em OK.

Observagiao

Vocé pode também cancelar os pedidos de compras neste programa, selecionando Calcelar
Pedido de Compras no menu Tela.

Opgoes de Processamento: Roteiros de Ordem de Servigo (P3112)

Processamento

Estas opgbes de processamento determinam se o sistema cria uma lista e pegas e copia o
texto genérico durante o processamento.

1. Criar Lista de Pecas

Em branco = Nao criar Lista de Pecas
1 = Criar Lista de Pecas

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve criar
uma lista de pegas quando gerar os roteiros para uma ordem de servigo. O
sistema inclui a informacgao de lista de pecas na tabela Lista de Pegas da
Ordem de Servigo (F3111). Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao cria uma lista de pecas quando gera roteiros
para uma ordem de servico.

1 O sistema cria uma lista de pegas quando gera roteiros para
uma ordem de servigo.

1. Texto Genérico da Operagao

Em branco = Nao copiar no roteiro da ordem de servigo
1 = Copiar no roteiro da ordem de servigo

Use esta opcao de processamento para copiar o texto genérico da operacéo
no roteiro de uma ordem de servigo. Os valores validos sao:

Em branco O sistema n&o copia o texto genérico da operagao no roteiro
da ordem de servigo.

1 O sistema copia o texto genérico da operagao no roteiro da
ordem de servico.
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3. Horas de Fila e de Movimentagao
Em branco = Nao usar como valor predeteminado o valor do Centro de Trabalho.
1 = Sempre usar como valor predeterminado o valor do Centro de Trabalho

2 =S¢ usar o valor do Centro de Trabalho como valor predeterminado para entradas
manuais

Use esta opgao de processamento para especificar se as horas de fila e de
movimentagao no programa Roteiros de Ordem de Servigo (P3112) insere o centro de
trabalho quando o sistema deixa os valores em branco no programa Roteiros Padrao
(P3003). Os valores validos sao:

Em branco = O sistema nao insere as horas de fila do centro de trabalho no programa
Roteiros de Ordem de Servigo quando os valores sao deixados em branco no programa
Roteiros Padréo.

1 = O sistema insere as horas de fila do centro de trabalho no programa Roteiros de
Ordem de Servigo quando os valores sao deixados em branco no programa Roteiros
Padréo.

2 = O sistema insere as horas de fila e de movimentagao do centro de trabalho no
programa Roteiros de Ordem de Servigo somente quando vocé insere manualmente uma
etapa ou instrugdes de roteiro na area de detalhe dos roteiros de ordens de servico.

4. Substituigdo de Numero de Empregados/Maquinas com o valor 1
Em branco = Usar o Niumero de Empregados/Maquinas existente
1 = Substituir com o valor 1

Exportagdo

Estas opgdes de processamento controlam o tipo de transag¢ao que o sistema usa para o
processamento de exportacdes e para a integracdo com o Planejamento e Programagéo da
Cadeia de Abastecimento.

1. Tipo de Transacéao
Digite o tipo de transagao para a transagao de exportagao.
Em branco = Nao executar o processo de transacao

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao que o
sistema deve usar para o processo de exportacdo ou para a Programacao e
Planejamento da Cadeia de Abastecimento.

Tipo de Transagao € um codigo definido pelo usuario (00/TT) que identifica

o tipo de transagao da ordem de servigo.

Digite o tipo de transacgao a ser usado como valor predeterminado. O campo
em branco é um valor valido se vocé nao quiser usar o processamento de
exportagao.
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Versdo

Estas opgdes de processamento controlam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir de Roteiros de Ordem de Servico:

1. Programa Capacidade de Carga (P3313)

Em branco = ZJDEO0OO3

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Capacidade de Carga (P3313). O sistema usa este programa para identificar
a capacidade de carga de um centro de trabalho para uma operagéo
especifica do roteiro da ordem de servigo. Se vocé deixar esta opgdo em
branco, o sistema utilizara a versao predeterminada, ZJDE00O3.

2. Acesso a Bancada de Trabalho de Custeio com Base em Atividades (P1640)
Em branco = ZJDE00O1
3. Designacéao de Recursos (P48331)

Em branco = ZJDE00O1

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Atribui¢cdo de
Recursos (P48331) que o sistema deve chamar. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema usara a versdao ZJDEQ0OO1.

4. Revisao de Operagdes Externas (P3161)
Em branco = ZJDE00O1

Use esta opgéo de processamento para especificar que versao do programa Reviséo de
Operagoes Externas (P3161) € chamada pelo programa Roteiros de Ordens de Servigo
(P3112). O sistema usa este programa para gerar e manter os pedidos de compras para
operagdes externas. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O01.

Informagodes Bdsicas sobre as Opgodes de Processamento do Programa P3112

Para acessar essas op¢des de processamento, use o programa Versodes Interativas
(P983051) No menu Ferramentas de Administragdo do Sistema (GH9011), selecione
Versobes Interativas. Digite P3112 no campo Aplicativo Interativo, clique em Procurar,
selecione a versdo do programa e depois escolha a opgao Opgdes de Processamento no
menu Linha.

Anexacdo de Co-produtos e Subprodutos
Na manufatura de processo, depois de inserir o cabegalho da ordem de servigo, vocé anexa

uma lista de co-produtos e subprodutos a ordem de servico. A lista de co-produtos e
subprodutos identifica os itens resultantes do processo, planejados ou néo.
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» Anexacgao de co-produtos e subprodutos

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Processo (G3113), selecione Entrada/Alteragéo
de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigco de Manufatura, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°

2. Realce um registro e selecione a opgado Co-/Subprodutos no menu Linha.

PeopleSoft.

Revisdo de Recurses de Processamento de Ordens de Servige

AAE
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Revisdo Co-fSubprodutos
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Ingrediente- Co-f Seq. TP atd. Pedida/ Concluida’ Quant. Pedida <
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P mm e fsweee  fowo (s d ifea

[} 2110 c Househald Lubricant Bulk 30008 20 GA
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|

3. Na tela Revisdo de Recursos de Processamento de Ordens de Servigo, verifique os
campos a seguir e clique em OK:

e N°do ltem

e Co-/ Sub.

o Descricao

e Qtd. Pedida/ Qtd. Saida

e UM
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Descrigdo dos Campos

Descrigido
Co-/ Sub.

Qtd. Pedida/ Qtd. Saida

Glossario

Um cédigo que distingue os componentes padrao ou ingredientes de
co-produtos, subprodutos ou produtos intermediarios. Co-produtos sao
os itens finais (simultadneos) resultantes de um processo. Subprodutos
sdo itens que podem ser produzidos em qualquer etapa do processo,
mas que nao foram planejados. Produtos intermediarios séo itens
definidos como resultantes de uma etapa, mas automaticamente
consumidos na etapa seguinte.
Geralmente, os produtos intermediarios sao itens ndo estocados
resultantes apenas de etapas definidas com um ponto de pagamento
para fins de relatorio.
Componentes (Manufatura Discreta) ou ingredientes padrao
(Manufatura de Processo) sdo consumidos durante o processo de
produgao. Os valores validos séo:

C Co-produtos

B Subprodutos

| Produtos intermediarios

Em branco Componentes ou ingredientes padréo

O ndmero de unidades atingidas por esta transagao.

Anexacado de Itens Intermedidrios

Na manufatura de processo, use os itens intermediarios para acompanhar a quantidade de
saida de qualquer operacdo em um centro de trabalho em um momento especificos. Os
itens intermedidrios podem ser definidos com unidades de medida e quantidades diferentes.
Configure um item intermediario por operacao. Lembre-se que n&o é possivel definir um
intermediario para a ultima operagéo.

» Anexacio de intermediarios

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Processo (G3113), selecione Entrada/Alteragéo

de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°

2. Destaque um registro e selecione Roteiro no menu Linha.

3. Na tela Roteiro da Ordem de Servigo, realce um item e depois selecione a opgéo
Intermediarios, no menu Linha.
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PeopleSoft.

Revisdo de Produtos Intermediarios

OK  Exclir Cancelar Tela Eror Ferramentas |
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4. Na tela Revisao de Produtos Intermediérios, preencha os campos a seguir e clique
em OK:

e N°do ltem
e UM

e Quant. Pedida

Descrigao dos Campos

Descrigdo Glossario
Quant. Pedida O numero de unidades atingidas por esta transacgéo.
UM Um cédigo definido pelo usuario (00/UM) que identifica a unidade de

medida para um valor ou uma quantidade. Por exemplo, este codigo
pode representar um barril, caixa, metro cubico, galdo, hora, etc.

Atribuicdo de NUmeros de Série

Os numeros de série sao atribuidos as ordens de servigo para permitir o acompanhamento
de itens com numeros de série dentro dos lotes. E possivel atribuir nimeros de série as
ordens de servigo a qualquer momento. Quando vocé insere numeros de série, o sistema
cria registros do Cadastro de Numeros de Série, assim como numeros de série/lote de
ordem de servigo (LSN). O sistema nao validara o nimero de série digitado até que a ordem
de servigo seja concluida. Se vocé nao atribuir um nimero de série a uma montagem em
série, o sistema solicitara um numero antes de permitir a conclusdo da ordem de servigo.
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Depois de concluir uma ordem de servigo, vocé ndo podera modificar nenhum ndmero de
série atribuido as montagens.

E possivel atribuir nimeros de série a montagens especificas a qualquer momento antes da
conclusdo da ordem de servigo. E possivel também atribuir nimeros de série a montagens
especificas no momento da conclusdo da ordem de servigo selecionando a opgao Geragao
de N° de Série/Lote no menu Tela da tela Revisdo de Numeros de Série (W3105B). Vocé
pode associar componentes em série a uma montagem especifica tanto nas retiradas de
estoque como na conclusao das ordens de servigo. Os componentes em série devem ser
retirados nas suas respectivas unidades de medida principais, para que seja possivel
associa-los a uma montagem especifica.

O programa Atribuicdo de Numeros de Série (P3105) assume a quantidade 1 na unidade de
medida na ordem de servi¢co. Para montagens em série, esta é a unidade de medida
principal. Nao é possivel inserir mais numeros de série do que a quantidade na ordem de
servigo.

Observacao

Os numeros de série s6 podem ser excluidos quando o sistema nao detecta nenhuma
atividade para o numero.

Instrugoes Preliminares

O Defina os campos Tipo de Processamento de Lote e Numero de Série Obrigatdrio na
tela Informacgdes do Cadastro de Itens para o processamento de nimeros de série.
Consulte Entrada de Informacées no Cadastro de Itens no manual Gerenciamento
de Estoque para obter detalhes sobre a tela Informacgdes do Cadastro de ltens.

» Atribuicdo de nimeros de série

No menu Preparacgéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgao
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar para localizar a ordem de servigco a qual vocé quer atribuir
numeros de série:

e Passar para Ordem N°

2. Realce a ordem de servico e selecione a opgao Numeros de Série no menu Linha.

Na tela Acesso a Numeros de Série de Ordem de Servigo, escolha a opgao Revisao
no menu Tela.

4. Na tela Revisao de Numeros de Série, escolha a opgao Geragao Lote/N° Série no
menu Tela para atribuir os nimeros de série.
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5. Verifique os campos a seguir e clique em OK:
e N°Lote/ Série
¢ Informagdes Lote 1
e Informagdes Lote 2

Observaciao

Vocé pode também acessar o programa Numeros de Série de Montagens (P3105) a partir
do menu G3111. Neste caso, vocé s6 podera usar o programa para localizar nimeros de
série existentes, nao sera possivel inserir nem atualizar os numeros de série.
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Processamento de Lote

O processamento de lotes permite gerenciar as informagdes sobre grupos de itens. O
sistema pode, por exemplo, atribuir nimeros de lote a grupos de itens pereciveis com base
nas datas de recebimento para identificar aqueles que devem ser vendidos primeiro. Vocé
pode ver as informagdes atualizadas sobre cada lote, como a quantidade de itens
disponiveis e as transacdes relacionadas ao lote.

O controle de lotes € util para identificar grupos de itens que sdo componentes de um
produto final. Por exemplo, se nimeros de lote forem atribuidos aos pneus e, a partir deles,
as bicicletas que foram montadas com eles, sera possivel:

e |dentificar o nUmero de lote dos pneus utilizados na fabricagdo de uma determinada
bicicleta

o |dentificar todas as bicicletas que usaram pneus de um determinado lote

Se, posteriormente, for verificado que um lote especifico apresenta defeitos, sera possivel
identificar imediatamente e fazer um recall de todas as bicicletas que foram montadas com
pneus do lote defeituoso.

Um lote geralmente contém um tipo de item, mas é possivel configurar as constantes do
sistema no programa Constantes de Filial/Fabrica (P41001) para permitir diversos tipos de
itens no mesmo lote. Se um lote contiver itens diferentes, o sistema mantera as informagdes
de lote para cada numero de lote e item. Também & possivel configurar as constantes do
sistema de modo a restringir um lote a um tipo de item, ainda assim permitindo que o lote
exista em varios almoxarifados.

Na manufatura é possivel concluir itens para varios lotes no estoque a partir de uma Unica
ordem de servigo. Quando séo relatadas as conclusdes de varios lotes, o sistema vincula os
materiais retirados para a ordem de servigo aos itens concluidos pelo numero de lote. Se
vocé nao tiver inserido um numero de lote para o item final no momento da retirada do
componente, o sistema sé usara o numero da ordem de servigo para vincular o componente
ao item final.

O sistema permite que vocé defina varias datas relevantes para o processamento de lotes.
Essas datas podem ser usadas para determinar quando os itens controlados se tornam
disponiveis. Para cada lote que contém um item controlado, vocé pode definir as seguintes
datas de disponibilidade com base nas informacgdes definidas para o item nos programas
Cadastro de Itens (P4101) e Filiais/Fabricas (P41026).

Data de vencimento do lote

Data em que o item é considerado existente no estoque
Data limite de consumo

Data limite de venda

Data de entrada em vigor do lote

O 0O 0 0 O

Data-base
O Datas de lote definidas pelo usuario,de 1a 5

Vocé pode usar a data de validade do lote, a data de limite de venda e de limite de consumo,
assim como as datas definidas pelo usuario, para determinar o método de definicdo de datas
de reserva.
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O planejamento da data de vencimento considera as datas de vencimento dos lotes no
calculo da quantidade existente e reduz as quantidades do lote de acordo com as datas de
vencimento. Isto é, os lotes com as datas de vencimento mais recentes sdo consumidos
primeiro. Este método é chamado de FIFO (first-in, first-out; primeiro a entrar, primeiro a
sair). O planejamento da validade é importante porque, na cadeia de abastecimento, quem
quer que esteja com o produto na data de vencimento do lote arcara com a perda. O
planejamento e a previsdo exatos e o cumprimento dos cronogramas s&o importantes no
planejamento da validade porque os produtos precisam percorrer toda a cadeia, desde o
fornecedor até o consumidor final, antes da data de vencimento. Se qualquer uma das partes
na cadeia ndo cumprir o cronograma, pelo menos uma delas tera que assumir a perda.

Usando a data de entrada em vigor do lote, vocé pode definir quando, no futuro, o lote se
tornara disponivel para uso. Vocé pode calcular a data de vigéncia para o lote manualmente
ou automaticamente, quando o lote é criado e passa a ser considerado existente. Vocé pode
usar o campo Dias de Vigéncia da Manufatura, nas telas Revisdo do Cadastro de Itens ou
Informacgdes de Filiais/Fabricas de Itens, para definir o nimero de dias até que o lote se
torne vigente.

Quando vocé configura as opgdes de processamento apropriadas, os sistemas de
planejamento de manufatura J.D. Edwards executam as seguintes agoes:

e Deduzem dos valores existentes as quantidades de itens vencidos

e Enviam uma mensagem de adverténcia que é registrada na tabela Mensagens de
MPS/MRP/DRP (F3411)

e Ajustam a série cronolégica para levar em conta os efeitos do produto vencido

Vocé pode usar varios métodos para atribuir nimeros de lote aos itens. Por exemplo, os
métodos a seguir:

e Deixar o sistema atribuir os nimeros dos lotes
e Atribuir manualmente os niumeros dos lotes

e Designar numeros de lotes por fornecedor

Consulte fambém

0 Os seguintes capitulos do manual Gerenciamento de Estoque para obter mais
informagdes sobre o processamento de lotes

e Definicdo de Constantes do Sistema para obter informagdes sobre como permitir
diferentes tipos de item em um mesmo lote

e Configuragdo de Datas para Lotes para obter informagdes sobre como definir as
datas de disponibilidade dos lotes

e Escolha do Método de Calculo para as Datas de Validade dos Lotes para obter
informagdes sobre os varios métodos de calculo das datas de validade dos lotes

o Definigdo de Datas de Validade para Disponibilidade Futura para obter
informagdes sobre como marcar lotes para disponibilidade futura
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Criacdo de Lotes

E possivel criar lotes automaticamente ou manualmente. Os lotes s&o criados
automaticamente quando vocé executa uma das seguintes tarefas:

e Criagao de recebimentos de pedidos de compras
e Conclusao de ordens de servigo
o Ajuste de estoque

Vocé pode criar lotes manualmente, acessando o programa Revisdo do Cadastro de Lotes
(P4108), seja diretamente pelo menu ou durante a entrada de ordens de servico, pela tela
Detalhes de Ordem de Servigo (W48013A). A cada vez que um lote é criado, o sistema inclui
um registro na tabela Cadastro de Lotes (F4108).

A classe e teor reais de um lote s&o definidos na tabela Cadastro de Lotes. O programa
Revisdo do Cadastro de Lotes ¢é utilizado também para especificar um coédigo de motivo para
uma alteragao de qualidade ou poténcia. Além disto, vocé pode usar as opgdes de
processamento para impedir a atualizagdo de uma classe ou teor.

As informacgdes do Cadastro de Lotes incluem o status e as datas de disponibilidade do lote.
Vocé pode também definir a classe e teor de um lote e especificar um codigo de motivo para
a alteracdo. Além disto, vocé pode usar as opgdes de processamento para impedir a
atualizacado de uma classe ou teor.

Consulte fambém

Q Entrada de Informagbes sobre Lotes no manual Gerenciamento de Estoque para
obter uma descri¢cao das etapas da entrada de informagdes sobre os itens e lotes

Status de lotes

O status de um lote determina se ele esta disponivel para ser processado pelo sistema.
Quando um lote é suspenso por algum motivo, o sistema nao o processa a menos que vocé
ative a opgao de processamento que permite o processamento de lotes suspensos.

Os caédigos de status de lote sdo configurados para identificar os motivos para a suspensao
dos lotes. Apods configurar os codigos, vocé pode associa-los aos itens e lotes.

Os codigos de status dos lotes s&o definidos na tabela de cédigos definidos pelo usuario
(UDCs) 41/L com o programa Revisao de Cddigos de Status de Lotes (PO004A). Atribua os
cédigos de status aos varios locais de lotes no programa Revisdo do Cadastro de Lotes
(P4108). Vocé pode atribuir diferentes codigos de status a um mesmo lote com base nos
diversos locais onde o lote reside. Quando atribui um status de lote, vocé pode usar o codigo
de status do registro do lote na tabela Cadastro de Lotes (F4108) ou o status
predeterminado na tabela Flliais de Itens (F4102) se o status ainda ndo existir.

Vocé pode executar o programa Atualizacdo de Status de Lote (R41082) para suspender os
lotes vencidos. Vocé pode executar o relatério no modo teste ou final. Se o programa for
executado no modo teste, sera possivel gerar um relatério com todos os lotes que serdo
suspensos. Se o programa for executado no modo final, sera possivel gerar um relatério com
todos os lotes que estao suspensos. Os status de lote s&o atribuidos quando vocé:
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¢ Insere um novo lote usando a tela Revisdo do Cadastro de Lotes. Se vocé nao
inserir um status neste momento, o sistema utilizara o status de lote contido nas
informagdes da filial do item, na tabela Filiais de Itens (F4102).

e Configura um novo local para o item usando o programa Filiais/Fabricas (P41026).

Os status de lote podem ser atribuidos a diferentes locais de lotes através da janela
Atualizacdo de Status de Local de Lote do programa Revisao do Cadastro de Lotes. Quando
os lotes s&o criados através da transferéncia de outro local, o sistema atribui os status
usando o cddigo definido no local de origem. E possivel atribuir cédigos de status aos locais
sem utilizar lotes. Dependendo da configuragcado das opgdes de processamento, o sistema
pode processar os itens que residem em locais que estao suspensos.

Use as tabelas a seguir para determinar o status de lote dos registros recém-criados nas
tabelas Cadastro de Lotes (F4108) e Locais de ltens.

Cadastro de Lotes Se vocé digitar um status de lote na tela Revisdo do Cadastro de Lotes, o
(F4108) sistema utilizara este status.

Se vocé néo inserir um status de lote, o sistema usara o status de lote
predeterminado, obtido da tabela Filiais de ltens.

Locais de Itens Se voceé digitar um status de lote na tela Revisdo do Cadastro de Lotes, o
(F41021) sistema utilizara este status.

Se vocé mover um lote para outro local, o sistema usara a seguinte seqiiéncia
para atribuir o status do lote:
e O status de lote predeterminado, do local de Origem

e Se existir um numero de lote, o status do lote no registro do Cadastro de
Lotes.

e Se nado existir um ndimero de lote, o status de lote predeterminado, obtido
da tabela Filiais de Itens

Consulte fambém

Q Atribuicdo de Cddigos de Status de Lote no manual Gerenciamento de Estoque para
ver uma descrigdo das etapas para configuragdo dos codigos de status de lote e
para sua atribuicdo a diferentes locais de lotes

Classe e Teor

Os fabricantes do setor de processamento precisam ter controle total sobre a qualidade dos
produtos manufaturados ou comprados. Sao exemplos as industrias alimenticias, quimicas e
farmacéuticas. As qualificacdes de classe e teor permitem classificar os produtos de maneira
mais especifica e acompanhar sua movimentagéo ao longo do processo de fabricagao e
distribuico.

A classe identifica as especificagbes de composi¢cao do item e permite que o sistema separe
um lote dos outros lotes de produgao sem modificar o nimero do item. Alguns exemplos de
itens classificados pela classe sao os diamantes, a madeira e a turquesa bruta. O teor se
refere a porcentagem de ingrediente ativo em uma solugao; por exemplo, solu¢do com 40%
de acido cloridrico, cerveja com teor alcodlico de 3,2 (em comparagado com as porcentagens
padréo de alcool) e café com diversas concentragdes de cafeina.
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Nos sistemas da J.D. Edwards, classe e teor sdo mutuamente exclusivos. S6 é possivel
utilizar uma delas para classificar um item. Todos os itens controlados por classe ou teor
também devem ser acompanhados pelo nimero do lote. Classes e teores classificam os
itens por suas composic¢des e caracteristicas especificas sem mudar seus nimeros de item.
As informagdes de classe ou teor de cada lote séo utilizadas pelos programas que calculam
as quantidades existentes e disponiveis.

Para itens controlados pela classe ou teor, vocé pode inserir um valor padrao (valor
preferencial) para cada item. Pode também inserir uma faixa de valores aceitaveis que
permite continuar as operagdes com classes e teores diferentes do valor padrdo, mas ainda
assim aceitaveis para sua utilizagdo especifica. Este processo ajuda a estabelecer e manter
0s niveis de qualidade dos produtos, mas é flexivel o suficiente para manter a execugao das
operagdes quando o nivel padrao do produto ndo esta disponivel. O sistema registra a
classe ou teor e as transagoes de transferéncia de lotes no Razao de Itens e no Razao
Geral, de maneira que a contabilidade é incorporada no acompanhamento.

Somente os itens que atendem os requisitos da faixa de classe ou teor especificada na lista
de materiais sdo enviados a producdo. Os componentes que estao fora da faixa ndo sédo
exibidos como quantidade disponivel ou existente nas consultas sobre materiais do
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica . E possivel fazer pedidos especificando somente os
itens com determinada classe ou teor. Os sistemas de pedidos de vendas e de compras
aceitam padrdes e faixas de classe e teor.

Controle de Classe e Teor

Os campos para definicdo do controle de classe e teor estdo na guia Classe e Teor da tela
Informacgdes Adicionais do sistema, no programa Cadastro de Itens (P4101). O sistema
utiliza estes valores quando vocé cria um registro de filial/fabrica para o item.

Demarcagdo de  petermina como devem ser demarcados os precos de itens controlados por classe ou
Precos de teor no Gerenciamento de Pedidos de Vendas.
Classe/Teor

Controle de Teor |ngica se o item & controlado pelo teor.

Controle de
Classe

Indica se o item é controlado pela classe.

Teor Padréo Indica a porcentagem padr&o dos ingredientes ativos normalmente encontrados no

item. O valor que vocé inserir fornece o valor predeterminado para varias telas dos
sistemas de manufatura da J.D. Edwards. Em certos casos, o teor padrao é usado
para a conversao de unidades de medida de teor.
Classe Padrao Indica a classe padréo do item; por exemplo, especial ou comum. O valor que vocé
inserir fornece o valor predeterminado para varias telas dos sistemas de manufatura
da J.D. Edwards.

Teor Inicial Define os intervalos de teor aceitaveis para o item.
Final

Classe Inicial e
Final

Define os intervalos de classe aceitaveis para o item.
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Defina os valores para classe, teor percentual e conversado de unidades de medida de teor
(teor percentual) nas tabelas de codigos definidos pelo usuario, como se segue:

¢ Defina os codigos definidos pelo usuario das classes que serdo usadas na tabela de
UDCs 40/LG.

e Defina os cédigos definidos pelo usuario para as unidades de medida de teor na
tabela de UDCs 00/UM. Para cada unidade de medida de teor definida, digite P no
segundo espago do campo Cdédigo de Procedimento Especial, da tela Codigos
Definidos pelo Usuario.

e Defina a conversao de cada unidade de medida de teor para uma unidade de
medida fisica, na tela Unidades de Medida Padréao (P41003). Por exemplo, 100
galdes de uma solucdo com teor 80% = 80 galbes-teor, e 80 galdes-teor de uma
solugao a 80% = 100 galbes.

Consulte também

Q Entrada de Informagées sobre Classe e Teor no manual Gerenciamento de Estoque,
para obter informagdes adicionais sobre classe e teor

Itens Controlados por Lote e Série

Itens controlados por classe ou teor precisam ser controlados por lote. Use o programa
Filiais/Fabricas de Itens (P41026) para identificar um item controlado por lote ou série
inserindo um dos valores a seguir no campo Tipo de Processamento em Lote:

Em branco A atribuicao de lotes ¢ opcional. Os nimeros devem ser atribuidos manualmente. A
quantidade pode ser maior do que um.

1 A atribuicdo de lotes é utilizada. Os numeros s&o atribuidos pelo sistema utilizando a data do
sistema no formato AAMMDD. A quantidade pode ser maior do que um.

2 A atribuicao de lotes é utilizada. Os numeros s&o atribuidos em seqliéncia crescente
utilizando o recurso de préximos numeros. A quantidade pode ser maior do que um.

3 A atribuigcdo de lotes é obrigatéria. Os numeros devem ser atribuidos manualmente. A
quantidade pode ser maior do que um.

4 A atribuicdo de numeros de série é opcional, exceto durante a confirmagao de envio. A
quantidade nao pode ser maior do que 1.

S A atribuicdo de numeros de série & obrigatéria. Os niumeros sao atribuidos pelo sistema
utilizando a data do sistema no formato AAMMDD. A quantidade n&o pode ser maior do que
1.

6 A atribuicdo de numeros de série é obrigatdria. O sistema atribui os nimeros de série em
ordem crescente usando o recurso de proximos nimeros. A quantidade ndo pode ser maior
do que 1.

7 A atribuicdo de nimeros de série é obrigatéria. Os niUmeros devem ser atribuidos

manualmente. A quantidade ndo pode ser maior do que 1.

Quando uma lista de pegas € anexada ao cabegalho de uma ordem de servigo, o sistema
cria reservas para os componentes. Como essas reservas sao criadas depende dos
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parametros de método de reserva, controle de reservas e reserva definitiva/temporaria.
Depois de configurados estes parametros, as reservas podem ser criadas da mesma
maneira, por meio dos programas Entrada/Alteracdo de Ordens (P48013) e Processamento

de Ordens (R31410).

Quando um item é definido como controlado por lote, o sistema leva a faixa de classe ou teor
para a lista de pegas e so permite que sejam feitas reservas dos lotes que estao dentro da
faixa. Qualquer quantidade restante é reservada para o local principal.
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Reservas de Estoque

Reserva é o comprometimento das pegas necessarias para uma ordem de servigo. As
reservas podem ser definidas por filial ou por centro de trabalho. E possivel alterar as
reservas manualmente ou através de um programa em lote.

Quando uma lista de pegas € anexada ao cabegalho de uma ordem de servigo, o sistema
cria reservas das quantidades necessarias de cada componente. A reserva compromete o
material com uma ordem de servigo especifica. O tipo de reserva que o programa cria
(temporaria ou definitiva) depende da opgéo de reserva especificada no programa
Constantes da Manufatura.

Uma reserva definitiva reserva o estoque especificado em um determinado local para uma
ordem de servigo especifica. Uma reserva temporaria permite reservar para uma ordem de
servigo o estoque no local principal sem especificar um local. O estoque pode ser usado
para outra ordem de servigo. As reservas temporarias também permitem comparar o
material necessario para as ordens de servigo atuais com o estoque disponivel.

O sistema J.D. Edwards permite que vocé escolha entre definir a reserva temporaria ou
definitiva para uma ordem de servigo ou deixar que o sistema modifique as reservas de
temporaria para definitiva, ou vice-versa, quando a ordem de servigo é processada. Vocé
pode também configurar o sistema para definir uma reserva temporaria na criagao da ordem
de servigo e converté-la em definitiva quando o programa Processamento de Ordens
(R31410) for executado.

Se, a qualquer momento, o local especificado na lista de pegas nao for o local principal, o
sistema fara uma reserva definitiva do item de linha. O estoque permanece reservado até
que o sistema registre as retiradas. Em seguida, o sistema reduz a quantidade existente e as
quantidades reservadas.

O programa Retiradas de Estoque (P31113) libera as reservas. Quando vocé retira ou
reverte materiais que reservou em um local secundario ao inserir a linha da lista de pegas, o
sistema executa uma reserva definitiva deste material. Quando vocé executa uma reserva
parcial ou reverte o estoque para outro local, o sistema libera a reserva do local anterior e
reserva o material restante no novo local.

Quando vocé usa o processamento de lotes, o sistema cria reservas com base nos métodos
de data de reserva e de data de validade do lote e na data de entrada em vigor do lote, se
aplicavel, assim como nas faixas de classe e teor dos numeros dos lotes. A lista de pecas da
ordem de servigo pode especificar uma faixa de valores de classe ou teor que podem ser
utilizadas na ordem. O sistema reserva o lote com a classe ou teor que estiver dentro da
faixa definida para o item. O sistema também pode procurar o estoque necessario para a
ordem em uma determinada sequiéncia. Por exemplo, vocé pode procurar o estoque com um
numero de lote, ou com uma classe ou poténcia determinada.

Quando vocé reserva quantidades de componentes controlados por lote no local do centro
de trabalho, o sistema pesquisa as quantidades disponiveis nos lotes que estao disponiveis
naquele local do centro de trabalho e reserva as quantidades com base no método de
reserva. Se vocé usar mais de um lote, a linha da lista de pecas sera dividida. Se forem
necessarios mais componentes do que os disponiveis, o sistema reservara a quantidade
restante no local principal. Este processo se aplica somente quando vocé usa o sistema
Gerenciamento de Almoxarifado.

Use a tabela a seguir para identificar as opgdes de processamento disponiveis para os
programas Entrada/Alteragao de Ordens (P48013) e Processamento de Ordens.
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Entrada/Alteracao
de Ordens

Usando o programa Entrada/Alteragéo de Ordens vocé pode gerar
automaticamente o seguinte:

e Instrugdes de roteiro, quando a lista de pecgas é criada on-line

e Lista de pegas, quando as instrugdes de roteiro séo criadas on-line

Processamento de o o programa Processamento de Ordens, é possivel especificar a data de

Ordens vigéncia ou a data de inicio da ordem de servigo para a verificagéo da data de
vigéncia. Vocé pode configurar o sistema para executar automaticamente as
seguintes tarefas:

o Usar substitutos para itens em falta e para o processamento de liberagao de
pedidos programados

e Gerar a lista de pegas ou as instrugdes de roteiro, ou ambas

Definicdo de Regras de Reserva

Quando uma lista de pecas é anexada ao cabecgalho de uma ordem de servigo, seja
manualmente ou através do programa em lote, o sistema cria automaticamente as reservas
dos componentes, a menos que vocé defina a opgao de processamento para ignorar as
reservas de estoque.

Quando define as reservas, vocé configura os pardmetros que determinam como a reserva
sera criada. Se vocé estiver usando o controle de lotes, podera também gerenciar as
reservas pelo método de data de reserva, além de por classe e teor. Recontabilize as
reservas quando precisar remové-las e reatribuir as quantidades a outras ordens de servigo.

Quando cria reservas, vocé pode ativar uma opg¢ao de processamento para verificar se
existem substitutos para o item. Para usar itens substitutos vocé precisa usar a reserva
definitiva na criagdo da ordem de servigo ou na retirada.

Vocé determina o método a ser usado pelo sistema na criagao das reservas. Usando o
programa Filiais/Fabricas de Itens (P41026), vocé pode definir o método de reserva por
local, numero de lote ou data. Se definir a reserva por data, especifique também o método
de data de reserva, assim como o médoto de data de validade do lote, se aplicavel, na guia
Processamento de Lotes. O sistema calcula estas datas com base nas informagdes de dias
predeterminadas quer vocé definir nos programas Cadastro de Itens (P4101) e
Filiais/Fabricas de Itens e as armazena na tabela Cadastro de Lotes (F4108).

O programa Constantes de Manufatura (P3009) é usado para definir o método de controle
de reserva e o tipo de reserva para a ordem de servigo. O controle de reservas determina
como o sistema reserva o estoque para uma ordem de servigo. Ele determina, por exemplo,
se o sistema pode cruzar os limites entre filiais para atender os requisitos. Além disso, vocé
pode especificar se a reserva é temporaria ou definitiva. As reservas temporarias podem se
tornar definitivas em determinadas circunstancias, como quando o estoque é liberado.
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» Definicio do método de reserva para o item

No menu Cadastro/Transag¢des de Estoque (G4111), selecione Filial/Fabrica do Item.
1. Na tela Acesso a Filiais de ltens, preencha os campos a seguir e clique em Procurar:

e N°do Item

2. Destaque um registro na area de detalhe e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Informagdes de Filiais/Fabricas de ltens

OK  Cancelar Tela Ferramertas |

=]
FilialiFabrica M30
N do ltem ‘mm Bike Rack- Trunk Mount
oados Gésicos da Aot [ ) |
Tipo Armazen. Q Furchased inc. Raw Material Yendas Tribut. ,y_ L s subyfto applicable
Classe Contabil W Inveniony Compra Tributével ,T L is subjito anplicable
Tipo Linha ’r Stock Inventory ltem
M* do Planejadar W O'Malley, James ¥ verificar Disponibilidade
Ne do Comprador [s444 | OMalley, James I¥ Pemilir Pedidos Mo Atend
MN*do Farnecedor W Parts Emporium
Msg.  Impr. ’7 .
Metodo de Reserva ’T Lacation With Most Quantity
Pais de Origem ’7 US4

3. Na tela Informages de Filiais/Fabricas de ltens, preencha o campo a seguir:
e Método de Reserva

4. Se vocé definir o método de reserva por data, selecione a guia Processamento de
Lote e preencha o campo a seguir:

e Data do Método de Reserva

5. Se vocé especificar o método de data de reserva Data de Validade do Lote,
preencha o campo a seguir:

e Calculo Data Validade Lote

6. Clique em OK.
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Método de Reserva Um cédigo que indica o método a ser usado pelo sistema para reservar
itens no estoque. Os cddigos validos séo:

1 O método de reserva normal para o estoque. O sistema reserva o
estoque no local principal e, em seguida, nos locais secundarios.
O sistema reserva o estoque nos locais com estoque maior antes
de reservar nos locais com estoques menores. O sistema faz a
reserva
no local principal para pedidos ndo atendidos.

2 O método de reserva de estoque por numero de lote. O sistema
reserva o estoque por numero de lote, comegando com o menor e
fazendo a reserva nos lotes disponiveis.

3 O método de reserva de estoque por data de validade do lote. O
sistema reserva primeiramente o estoque nos locais com data de
validade mais préxima. O sistema considera somente os locais
com data de validade igual ou posterior a data de solicitacdo do
pedido de vendas ou da lista de pecas.

Opgcoes de Processamento: Filiais/Fabricas de Itens (P41026)

Processamento

Use estas opgdes de processamento para especificar se o sistema deve exibir as telas de
filiais de itens adicionais quando vocé inclui ou altera dados na tela Informagdes de
Filiais/Fabricas de Itens.

1. Cddigos de Categoria

Em branco = Nao exibir a tela
1 = Exibir a tela

Utilize esta opcao de processamento para especificar se a tela Codigos de Categoria
deve ser exibida quando vocé esta incluindo ou alterando as informagdes. Os valores
validos sao:

Em branco = Nao exibir a tela.
1 = Exibir a tela.

2. Quantidades

Em branco = Nao exibir a tela
1 = Exibir a tela

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
exibir a tela Quantidades quando vocé estiver incluindo ou alterando
informacgdes. Os valores validos sao:
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Em branco Nao exibir a tela.
1 Exibir a tela.

3. Informacgbes Adicionais de Sistema

Em branco = Nao exibir a tela
1 = Exibir a tela

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
exibir a tela Informacdes Adicionais do Sistema quando vocé estiver

incluindo ou alterando informagdes. Os valores validos sao:

Em branco Nao exibir a tela.
1 Exibir a tela.

4. Revisao de Perfil de Item
Em branco = Nao exibir a tela

1 = Exibir a tela

Utilize esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir a tela
Revisdo de Perfis de Itens quando vocé estiver incluindo ou alterando informagdes. Os
valores validos sao:

Em branco = Nao exibir a tela.
1 = Exibir a tela.

5. Revisao de Custos
Em branco = Nao exibir a tela

1 = Exibir a tela

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
exibir a tela Revisdo de Custos quando vocé estiver incluindo ou alterando
informacgdes. Os valores validos sao:

Em branco Na&o exibir a tela.
1 Exibir a tela.

6. Revisao de Prego

Em branco = Nao exibir a tela
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1 = Exibir a tela

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
exibir a tela Revisdo de Pregos quando vocé estiver incluindo ou alterando
informagdes. Os valores validos sdo:

Em branco Na&o exibir a tela.
1 Exibir a tela.

7. Unidade de Medida

Em branco = Nao exibir a tela
1 = Exibir a tela

Utilize esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir a tela
Unidade de Medida quando vocé estiver incluindo ou alterando informacgdes e quando as
conversodes de Unidade de Medida forem executadas no nivel de filial. Os valores validos
sao:

Em branco = Nao exibir a tela.
1 = Exibir a tela.

Versdo

Estas opgdes de processamento permitem especificar as versdes de varios programas que
sdo acessados a partir do programa Filiais/Fabricas de ltens. As versdes definem como os
programas processam e exibem as informagdes. Portanto, vocé pode precisar definir estas
opgoes de processamento com versoes especificas para atender as necessidades da sua
empresa.

1. Resumo de Disponibilidade (P41202)
Em branco = ZJDE0OO1

Utilize esta opgao de processamento para definir a verséo a ser utilizada pelo sistema
quando vocé acessar o programa Disponibilidade de Item (P0401I). Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema usara a versdao ZJDE00OO1.

2. Informagéao de Local/ltem (P41024)
Em branco = ZJDE0OO1

Utilize esta opgao de processamento para definir a verséo a ser utilizada pelo sistema
quando vocé acessar o programa Revisao de Locais (P41024). Se vocé deixar esta opgao
em branco, o sistema usara a versao ZJDEO0O1.
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Interoperabilidade

Estas opgbes de processamento definem se o sistema executa o processamento de
interoperabilidade de saida e se cria um registro das transacbes antes das alteragdes.

1. Tipo de Transacao
Em branco = Nao ha processamento de interoperabilidade de saida

Utilize esta opg¢ao de processamento para especificar o tipo de documento a ser
pesquisado pelo sistema.

O tipo de transagéo € um codigo definido pelo usuario (00/TT) que identifica o tipo de
transagéo, como uma fatura ou um pedido de vendas. Digite um tipo especifico de
transagéo ou escolha um na tabela Selegdo de Codigo Definido pelo Usuario. O sistema
usa o tipo de transagao como o valor predeterminado.

Observe que se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema nao
executara o processamento de exportagao.

2. Processamento de Imagem Anterior/Posterior

Em branco = Gravar imagem anterior
1 = Gravar imagens anteriores e posteriores

Utilize esta opgao de processamento para especificar o ponto em que o sistema cria um
registro da transagao. Os valores validos s&o:

Em branco = Criar um registro da transagao depois das alteragoes.
1 = Criar dois registros: um antes das alteragbes e outro depois das alteragdes.

» Definigdo do controle de reservas e do tipo de reserva

No menu Configuragdo do Gerenciamento de Chao-de-Fabrica (G3141), escolha a
opgéao Constantes de Manufatura.

Apds definir o método de reserva do item, defina o controle e tipo de reserva para a ordem
de servico.

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

e Passar p/ Filial/Fab.

2. Destaque um registro na area de detalhe e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

Revisdo de Constantes de Manufatura

OK  Cancelar Ferramertas |

a
| FilialFabrica Mao Eastern Manufzcluring Center |
- Cnnlmle de Reservas

Controle de Reservas Reserva TemporariaDefinitiva

© Local Principal @ Definitiva na criagdo L Pegas

" Divisdn - Cruza Limites da Filial o Temporaria. Definitiva na impresséo

(¥ Divisdo-N4o Cruza Limites da Filial © Temporaria na criagéo da L. Pegas

H

3. Na tela Revisdo de Constantes de Manufatura, clique na guia Controle de Reservas
e selecione uma das seguintes opgoes:

e Local Principal
e Divisdo - Cruza Limites da Filial

e Divisdo-N&o Cruza Limites da Filial

Vocé selecionar o local principal, o programa nao selecionara lotes.

Se quiser dividir locais, vocé tem duas opgdes: Pode especificar reservas em varios
locais da mesma filial/fabrica ou em varias filiais/fabricas.

4. Selecione uma das opgdes a seguir e clique em OK:
e Definitiva na criacédo L.Pecas
e Temporaria. Definitiva na impressao

e Temporaria na criagdo da L. Pegas

Se vocé usar itens substitutos, tera que especificar a reserva definitiva.
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Definicdo de Reservas em um Local de Centro de Trabalho

Para que seja possivel reservar o estoque a ser retirado para uma determinada ordem de
servico, vocé precisa definir os valores que permitem tornar o material disponivel onde e
quando necessario. Vocé precisa especificar o centro de trabalho nas instrugbes de roteiro,
assim como o local de retirada do centro de trabalho. Vocé especifica também a seqiiéncia
de operagbdes em que cada componente é necessario. Se vocé trabalha em um ambiente de
manufatura de processo, ndo usa as listas de materiais. Finalmente, vocé precisa especificar
no programa Constantes de Manufatura (P3009) qual opgéo de backflush deve ser usada

para a filial/fabrica.

» Definigdo do centro de trabalho nas instrugdes de roteiro do item

No menu PDM Diério - Discreta (G3011), selecione Entrada/Alteragdo de Roteiros.

1. Na tela Acesso a Operagdes de Roteiro, preencha os campos a seguir e clique em

Procurar:

e N°do ltem

e Filial/Fabrica

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.

PeopleSoft. -
Entrada de Inf. Roteiro
OK  Exchir Cencelar Tela Linha Exibir Ferramentas ‘
5]
FilialfF abrica W30
M do fterm ‘QQD Touring Bike, Red
Qtd. do Lote 1]
Data Corte ’W LinhalCal. ,*7 Tipo Roteira ,Mi
Rev. lterm “— M Projeta ,gng-riPassarpIOp ,«e—
Trabalho oper. Descrigio Exec. Maquina Prepar. Prod.  |Fila Mov.  |LiniCél da Vig.
IW [io00 |fwssemsy s oo o eems oo || | | loaossr
[} . 200-901 20,00 Assembly 025 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0
[} 200-901 30,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0
[m} 200-801 40,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cons 0,00 04018
[} 200-911 60,00 Test/ Inspect 025 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0
[} 200-920 60,00 Package 025 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0
[m}

4

3. Na tela Entrada de Informagdes de Roteiro, preencha os campos a seguir:

e Centro Trabalho
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4. Se necessario, preencha o campo opcional a seguir:
e Local de Consumo

5. Clique em OK.

Apods executar estas etapas, defina o local no centro de trabalho.

» Definigdo do local no centro de trabalho

No menu PDM Diario - Discreta (G3011), selecione Entrada/Alteragdo de Centros de
Trabalho.

1. Na tela Acesso a Centros de Trabalho, clique em Procurar para localizar todos os
centros de trabalho ou use a linha de consulta por exemplo para limitar a pesquisa a
centros de trabalho epecificos:

2. Destaque um registro na area de detalhe e clique em Selecionar.

PeopleSoft. e

[i]

Revisio do Cadastro de Centros de Trabalhe
Ok Cancelar Tela  Ferramertas
8 X O L3 |
|C Trabalho [T | FilialF dbrica D30 ‘
v e o=

Grupo Expedicdo

Localde Retirada [ |

Filial do Local D30 Morme Calendario ]

Tipo Centro Trah ’07 Tam. da Equipe ’1‘07

Pto Cont ’r e de Maguinas ’27

Carga Princ ’E_ M de Empregados ’37

C. Tt Critica ’3_ Compens. Recursos ’7

=

3. Na tela Revisao do Cadastro de Centros de Trabalho, preencha os campos a seguir
e clique em OK:

e Local de Retirada

e Filial do Local
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» Atribuicdo de um componente a uma operagéo de roteiro

No menu PDM Diério - Discreta (G3011), selecione a op¢do Entrada/Alteracdo de Listas.

1. Na tela Acesso a Lista de Materiais, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Filial/Fabrica
e N°do ltem

2. Destague um registro na area de detalhe e clique em Selecionar.

ReopeSo.

EntradalAlteragdo de Listas - Entrada de Infermagdes de Lista de Materiais

OK  Procursr Exclur Cancelsr Tela  Linha Relatdrio Ferramentas ‘

B & 0 X B

FilialfFabrica M30

Item Pai 220 @, Touring Bike, Red

Quantidadelote [ [Ea |

Data de Corte * N° Seq. Oper. ,*7

° Prajeto 200T Mivel Rev. ltem l— Passar piLinha ,««—

Registros 1-10 [H e e
- e o v B
Hem Descrigio Quant. UM [Ingr. Ativo Ret. [Armaz. |Ln  |Linha Oper.  |davi
2000 | lcro-Moly Frame, Red | | =" | P | 2 T | s oo oo [nam

[ . 0z Handle Bar 1EA Y u P s 150,00 10,00

m 2006 Tauring Fark 1EA Y u P s 20,00 20,00

| 2007 Botlom Bracket 1EA voou p 5 30,00 30,00

m 013 Shift kit 1EA Y u P s a0,00 3n,00

O 2008 Head Set 1EA vooou P 5 40,00 40,00

O 2014 Brake Kit 1EA voou p 5 90,00 40,00

im 2003 Crank 2EA Y u P s 40,00 50,00

O mo Chain Rings 1EA vooou p 5 60,00 6000

| 2011 _ 1EA vooou p 5 70,00 BO00

4 | »

=

3. Na tela Entrada de Informacgdes de Lista de Materiais, preencha o campo a seguir na
area de detalhe e clique em OK:

e N°Seq. Oper.
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Gerenciamento de Reservas por Classe e Teor

Quando o sistema cria reservas para itens controlados por classe e teor, ele leva a faixa de
classe e teor para a lista de pecas. Somente os lotes dentro da faixa sdo qualificados para
reserva. O sistema cria as reservas por ordem de data.

No exemplo a seguir, a quantidade solicitada para a ordem de servi¢o € 800 e a faixa
aceitavel de classes é de A01 a A03.

Local Data de Classe Quantidade Quantidade
validade existente Reservada

Principal 50
Secundario 9406220000 31/08 AO1 50 50
Secundario 9406230000 15/08 A02 300 300
Secundario 9406240000 12112 A03 400 400
Secundario 9406250000 01/09 A04 5
Secundario 9406260000 09/01 A05 5000

O sistema reserva as quantidades usando a unidade de medida principal. Quando os lotes
especificados na faixa ndo tém quantidades suficientes para atender todas as reservas, o
sistema reserva o restante no local principal com a classe ou teor padrao.

Conversdo de Unidades de Medida de Teor

Quando vocé define uma unidade de medida como de teor e o sistema cria reservas, ele
converte a quantidade na unidade de medida principal. Por exemplo, considere que a
unidade de medida principal € GA (galdes), a unidade de medida do componente & GP
(galao-teor) e o teor padrao € 70%. Considere também que a lista de pegas requer 500 GP.

No exemplo a seguir, esta disponivel somente o equivalente a 470 GPs. A demanda dos 30
GP restantes é atendida por quantidades reservadas no local principal (30 GP/0,7 = 43 GA).

Local Teor Quantidade Unidade de Reserva no
existente Teor teor padrao e
a70%
Principal 43
Secundario | 9406220000 80% 50 40 50
Secundario | 9406230000 90% 300 270 300
Secundario | 9406240000 40% 400 160 400

Usando o exemplo acima, se a unidade de medida principal € GP, o teor associado a ela na
tabela Cadastro de Lotes (F4108) é usado somente para propdsitos de conversdo. As

unidades de medida de teor sdo consideradas como 100% de teor percentual.




Além disso, um lote que consiste de 100 unidades de teor com teor percentual de 75 é
equivalente a 133,3333... galdes fisicos (100/0,75). As companhias que armazenam estoque
em unidades de teor precisam saber o tamanho fisico do estoque.

Atencgao

O sistema emite uma mensagem de aviso quando altera o valor padrao de classe ou teor no
registro da filial/fabrica. As reservas podem ficar desequilibradas se a unidade de medida
principal de um item néo for de teor e existirem reservas para um pedido de vendas ou
ordem de servigo em uma unidade de medida de teor. Os erros de conversdo ocorrem em
ambas as diregoes. Isto &, as reservas podem ficar desbalanceadas por uma unidade de
medida principal com teor superior ou inferior. Vocé pode corrigir este desequilibrio
executando uma recontabilizacdo do pedido de vendas e da ordem de servigo. A

J.D. Edwards recomenda que vocé gere relatérios dos pedidos de vendas e recontabilize os
pedidos depois de recontabilizar as ordens de servigo.

Para criar reservas em unidades de teor, vocé precisa configurar as conversdes de unidades
de medida corretas. Defina a conversao de unidades de medida de teor para que o sistema
possa fazer o seguinte:

e Converter unidades de medida de teor em unidades de medida fisicas

e Converter unidades de medida fisicas em unidades de medida de teor

Instrugoes Preliminares
0 Configure as unidades de teor na tabela de UDCs 00/UM (Unidades de Medida).

171



» Conversio de unidades de medida para unidades de teor

No menu Configuracdo de Estoques (G4141), selecione a opgdo Unidades de Medida
Padréo.

1. Na tela Acesso a Unidades de Medida Padrao, clique em Incluir.

PeopleSoft.

Revisdo de Unidades de Medida Padrio

OK  Cancelar Ferramertas |

UM Inicial Fator Conversdo UM Final

U e O e A

=

2. Na tela Revisao de Unidades de Medida Padr&o, preencha os seguintes campos e
clique em OK:

¢ UM Final
e Fator Conversao

e UM Inicial

A conversao de unidades de teor € sempre equivalente: 1 unidade de teor = 1
unidade fisica. Por exemplo, 1 LP=1LT e 1 GP =1 GA.
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Gerenciamento de Reservas de ltens Controlados por Classe e Teor

Use a tela Acesso a Lista de Pegas de Ordem de Servigo (W3111A) para especificar o local
e a classe ou teor de cada componente relevante da ordem de servigo.

» Gerenciamento de reservas de itens controlados por classe e teor

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgao
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigo de Manufatura, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°

2. Realce o registro e selecione a opgao Lista de Pegas no menu Linha.

PeopleSoft. -
Lista de Pegas de Ordem de Servigo
OF  Exclir Cancelar Tela  Linka Ferramentas
5]
N° do Pedido 451012 wo FilialiFabrica M30
Cro-Maly Frame, Red Solicitada 230605
e do lern [2001 Cro-Moly Frame, Red

ar Grade

Cﬂmpﬂnente Descrigio do Pedido Retirada UM Pedida Retirada Sec Ln
M G feoMoyFame  fio e
& zoos Chain Stay 20 EA EA E
(| 9026 Acid 3 LP LT g
r a0t Paint, Red 2250 ML ML s
O 803 Frirner 2250 WL ML &

4 | »

3. Na tela Acesso a Listas de Pecgas de Ordem de Servigo, preencha os campos a
seguir:

e Quant. Retirada
e Local

¢ N°de Lote/Série
e Classe Lote

e Teor Lote

e Teor Inicial
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e Classe Inic.
e Classe Final

4. Cliqgue em OK.

Recontabilizagcao de Reservas

No menu Controle Avangado de Chao-de-Fabrica (G3131), selecione a opgao
Recontabilizagdo de Quantidades em Aberto.

Depois de configurar as reservas, execute o programa Recontabilizagdo de Quantidades em
Aberto (R3190) para executar as seguintes tarefas:

e Limpar todos na tabela Locais de ltens (F41021) os valores de quantidade e de
quantidade reservada .

¢ Recontabilizar na tabela Filiais de Itens (F4102) o valor da quantidade do item pai. O

sistema usa as informacgdes da tabela Cadastro de Ordens de Servigo (F4801) e o
calculo a seguir:

quantidade pedida - (quantidade concluida + quantidade sucateada)
¢ Recontabilizar na tabela Filiais de Itens o valor da quantidade reservada dos
componentes no local especificado na lista de pegas da ordem de servi¢o do item. O

sistema utiliza as informagdes do arquivo Listas de Pecas de Ordem de Servigo
(F3111) e o calculo a seguir:

quantidade solicitada - quantidade retirada

As opcdes de processamento permitem recontabilizar somente as ordens de servigo que
estdo abaixo de um determinado status.

O sistema nao recontabiliza itens a granel e linhas que ndo tenham uma interface com o
estoque.

Instrugoes Preliminares
O Certifique-se de que a tabela Locais de Itens (F41021) ndo estéd sendo usada.

O Indique que vocé quer uma reserva tempordria ou definitiva em cada filial.

Opcoes de Processamento: Recontabilizagdo de Ordens de Servigo
em Aberto (R3190)

Processo

1. Digite o status de ordem de produgao
a ser atualizado. Qualquer pedido

com um status menor que o status de
entrada sera recontabilizado. Se
deixado em branco, o status assumira

o valor '99'".

Cddigo de Status da Ordem de
Producao
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Quantidades Disponiveis e em Falta

Para assegurar que os servigos sejam concluidos da maneira mais custo-efetiva, o
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica coordena o manuseio e a disponibilidade dos materiais,
a disponibilidade da preparacao e do ferramental e as habilidades do operador. Use os
programas de acompanhamento de disponibilidade e quantidades em falta para determinar o
estoque existente e o estoque necessario.

Verifique a disponibilidade das pegas necessarias para a conclusdo de uma ordem de
servico, seja antes de cria-la ou quando ela tiver sido processada e estiver pronta para ser
liberada para a produgao. Vocé pode usar a lista de materiais, assim como a lista de pegas,
para verificar os materiais que estdo disponiveis para a conclusdo da ordem de servigo ou
programagcéo de taxa. Vocé pode escolher entre imprimir as quantidades em falta de
componentes especificos ou de todos os componentes.

Observacao

Se vocé usa o sistema Compras da J.D. Edwards, pode gerar automaticamente os pedidos
de compras para operagdes subcontratadas nas instrugdes de roteiro. Vocé pode também
inserir o pedido de compras interativamente acessando o programa Revisdo de Operagdes
Externas (P3161) a partir da tela Roteiros de Ordem de Servigo.

Quando ocorre a falta de um material, vocé precisa inserir e verificar as quantidades em falta
usando o programa Bancada de Quantidades em Falta (P3118). Pode também criar
relatérios das quantidades em falta:

Definicdo dos Cdlculos de Disponibilidade para Filiais

O sistema utiliza as quantidades definidas em cada filial para calcular a disponibilidade.
Portanto, vocé precisa indicar as quantidades que deseja que o sistema adicione ou subtraia
do saldo existente quando calcular a disponibilidade nas filiais. Se vocé deixar qualquer
campo em branco, o sistema excluira aquela quantidade do calculo.

» Definigdo dos calculos de disponibilidade para filiais

No menu Configuragdo de Estoques (G4141), selecione a opgdo Constantes da
Filial/Fabrica.

1. Na tela Acesso a Constantes de Filial/Fabrica, preencha o campo a seguir na linha
de consulta por exemplo e clique em Procurar:

o Filial/Fabrica

2. Destaque a filial e selecione Disponibilidade no menu Linha.
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PeopleSoft.

Definigéo da Disponibilidade de Itens

AAdE

Ok

Cancelar Ferramentas

FilialFabrica man

Subtrair:

Eastern Manufactning Center

Incluir:

¥ GQuant. Reserva Temp. pf Ped. vendas e 0S5
¥ atde Reserva Definitiva pi Ped. Yendas

[ Qtde Futura Reservada pf Ped. Vendas

¥ Quant. Reserva Definitiva pf OF

[T outra Gtde de Pedidos de Vendas 1

[T outra Gtde de Pedidos de Vendas 2

¥ Quantidade Suspensa

[ Estague de Sequranca

Quant. Res. em Def. para o Projeto

Quantidade Existente
[ Gtde erm Recebim. de Pedidos de Compras
[ Gtde erm Pedidos Compras - Outra 1

[ Quant em Recebim. de Ordens de Servigo
[ Quantidade em Transita

[ Guantidade em Inspecdo
[ quantidade na Operagdo 1
[ Guantidade na Qperagdo 2

=

3. Na tela Definicdo da Disponibilidade de ltens, clique em uma das op¢des a seguir
para subtrair as quantidades adequadas:

4. Para adicionar uma quantidade, realce uma das opgdes a seguir e clique em OK:

Quant. Reserva Temp. p/ Ped. Vendas e OS

Qtde Reserva Definitiva p/ Ped. Vendas

Qtde Futura Reservada p/ Ped. Vendas

Quant. Reserva Definitiva p/ OS

Outra Qtde de Pedidos de Vendas 1

Outra Qtde de Pedidos de Vendas 2

Quantidade Suspensa

Estoque de Seguranca

Qtde em Recebim. de Pedidos de Compras

Qtde em Pedidos Compras - Outro 1

Quant. em Recebim. de Ordens de Servigo

Quantidade em Transito

Quantidade em Inspecgéo
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¢ Quantidade na Operagéo 1

¢ Quantidade na Operagéo 2

Verificagao das Informac¢oes de Disponibilidade de Pecgas

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

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

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

» Verificagdo da disponibilidade de pegas

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

1. Na tela Disponibilidade de Pegas — Multinivel Recuada, preencha os campos a
seguir e clique em Procurar:

e ltem Pai

o Filial
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PeopleSoft.

Dispen. Pegas- Multinivel Recuada

AAdE

Selecionar Procurar Fechar Tela Relatdrio Exibir  Linha Ferramentas |

v & X 0 B

Dispnnihilidade Pecas

Pl oY
Item Pai |220 Touring Bike, Red
Quantidade Solicitada EA
GQuant. c/Redugdo Tipo Lista Mat. M

Mivel de Revisdo Data Corte 2508103 Passarpilinha [+

Registros 1- 10

Cust e
Hivel do ltem Descrigio Quant. Exist. Disponivel v Retir. |Ingr. Ativo

1 2001 Cro-Moly Frame, Red 1 200 177 EA W u

2 2004 Cro-Moly Frame 1 [ EE

[l 001 25 mpm ro-Maly Tubing 152 3500 1g10eM v B

r.a 8007 50 mm Cro-Moly Tuhing 12 3non iTEACM W B

M.a sno4 50 mm Cro-Moly Bar 10 200 BecM v B

M2 9011 Paint, Red 225 745I]EIIJ-_ML W B

a2 9031 Primer 225 745I]EIIJ-_ML W B

O 026 Acid 3 12 ILFOF

O 2005 Chain Stay 2 80000 30544 EA ¥ B

[l 003 16 mm Sro-Maly 203 8000 oM v B

4| »

2. Verifique os campos a seguir € clique em Fechar:
e 2°Numero do ltem
e Quant. Disponivel
Apobs completar estas etapas, vocé pode verificar a disponibilidade da lista de pecas.

Descrigao dos Campos

Descrigao Glossario

Quant. Disponivel 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.

Opg¢oes de Processamento: Disponibilidade de Pegas (P30200)

Valores Predet.

1. Modo de Processamento
Em branco = O sistema exibe a lista de materiais no modo consulta simples.
1 = O sistema exibe a lista de materiais no modo consulta simples.
2 = O sistema exibe a lista de materiais no modo disponibilidade de pecas.
3 = O sistema exibe a lista de materiais no modo consulta a leadtime.

2. Modo Consulta
Em branco = O sistema exibe 0 modo multinivel endentado.
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1 = O sistema exibe o modo nivel unico.
2 = O sistema exibe 0 modo multinivel.
3 = O sistema exibe 0 modo multinivel endentado.
3. Tipo de Lista de Materiais
Em branco = O sistema usa o tipo M para listas de materiais de manufatura.
4. Sequéncia de Exibigdo
Em branco = O sistema ordena por n° de linha de componente.
1 = O sistema ordena por n° de linha de componente.
2 = O sistema ordena por n° de seqliiéncia de operagéao.
Versao
. Impresséo de Lista de Materiais (R30460)
. Bancada de Pedidos de Alteragdo de Engenharia (P30225)
. Cabecgalho de Pedidos de Alteragdo de Engenharia (P48020)
. Reviséo de Listas de Materiais (P3002)
. Cadastro de Itens (P4101B)
. Consulta a Processos (P30240)
. Acesso a Cadastro de Roteiros (P3003)
. Disponibilidade de Itens (P41202)
9. Referéncia Cruzada de ltem (P4104)
10. Pesquisa de Item (P4200)
Selecao
1. Estoque de Seguranga
Em branco = O sistema nao subtrai o estoque de seguranga da quantidade existente.
1 = O sistema subtrai o estoque de seguranca da quantidade existente.

0 NO b~ WN -~

2. Quantidades Negativas
Em branco = O sistema exibe todas as quantidades
1 = O sistema exibe somente as quantidades negativas
3. Valores de Leadtime
Em branco = O sistema exibe os valores atuais da tabela de filial de itens (F4102).
1 = O sistema exibe os valores de leadtime calculados.
Processo
1. Itens Ficticios
Em branco = O sistema exclui os itens da consulta os itens ficticios
1 = O sistema inclui na lista os itens ficticios
2. ltens de Processo
Em branco = O sistema exclui os itens processados da consulta
1 = O sistema inclui os itens processados na consulta
3. Linhas de Texto
EM branco = O sistema exclui linhas de texto da consulta
1 = O sistema inclui linhas de texto na consulta
4. Consolidacao de Itens Componentes

Em branco = O sistema exibe ocorréncias individuais de componentes duplicados da
consulta.
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1 = O sistema consolida componentes duplicados na consulta.
5. Submontagens
Em branco = O sistema exclui submontagens da consulta
1 = O sistema inclui submontagens na consulta
6. Redugao
Em branco = O sistema exclui a redug¢ao do calculo da quantidade solicitada
1 = O sistema inclui a redugao do calculo da quantidade selecionada
7. Sucateamento
Em branco = O sistema exclui o sucateamento do calculo da quantidade estendida
1 = O sistema inclui o sucateamento do calculo da quantidade estendida
8. Rendimento
Em branco = O sistema exclui o rendimento do célculo da quantidade estendida
1 = O sistema inclui o rendimento no calculo da quantidade estendida
9. ltens Comprados
Em branco = O sistema abre o proximo nivel de itens comprados
1 = O sistema nao abre o préximo nivel de itens comprados
10. Numero de Sequéncia de Operacéo Ficticia

Em branco = O sistema usa como valor predeterminado os nimeros de seqiéncia de
operagao do componente

1 = O sistema usa como valor predeterminado o nimero de sequiéncia sequéncia de
operagao da operagao pai (ficticia)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento controlam a definicdo dos valores predeterminado para a
execucgao deste programa. Por exemplo, vocé pode usar uma opg¢ao de processamento para
especificar o modo de processamento que o sistema deve usar e as horas da lista de
material que s&o exibidas.

1. Modo de Processamento

Use esta opcao de processamento para especificar como o sistema deve
exibir as informagdes que vocé esta pesquisando. Escolha entre os modos de
processamento consulta simples, disponibilidade de pecgas e consulta a
leadtime.

O modo de consulta simples mostra os componentes de uma lista de
materiais.

O modo de disponibilidade de pegcas mostra os componentes de uma lista de
materiais e as quantidades disponiveis dos componentes. Se vocé usar este
modo, especifique se quer que o sistema subtraia o estoque de seguranga da
quantidade existente e se as quantidades negativas devem ser exibidas
usando as opgdes de processamento Estoque de Seguranga e ltens Negativos
na guia Selecao.
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O modo de consulta de leadtime mostra os leadtimes real e calculado de um
item. Os leadtimes reais s&o derivados dos leadtimes atualizados na tabela
Filial do Item pelo programa Acumulo de Leadtime. Os leadtimes calculados
sd0 o numero de dias de antecedéncia para o inicio da manufatura de uma
peca em relagdo a data em que o item pai € necessario. Vocé pode usar este
modo de processamento para definir os leadtimes de um item a cada etapa
das instrugdes de roteiro ou para comparar os leadtimes reais e

calculados. Se vocé usar este modo, especifique se quer que o sistema
exiba os leadtimes reais ou calculados usando a opgéo de processamento
Valores de Leadtime na guia Selegéo.

Os valores validos sao:

1 O sistema exibe as informages no modo de consulta simples.

2 O sistema exibe as informagdes no modo de disponibilidade de
pegas.

3 O sistema exibe as informagdes no modo de consulta de leadtime.

Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema exibira as
informagdes no modo de consulta simples.

2. Modo Consulta

Use esta opcao de processamento para especificar o nivel de detalhe a ser
exibido pelo sistema. O modo de nivel Unico exibe o item pai e seus
componentes. O modo de exibicdo multinivel exibe o item pai, seus
componentes e as submontagens dos componentes. O modo multinivel recuado
exibe o item pai, seus componentes e as submontagens dos componentes. Além
disso, as submontagens s&o exibidas recuadas. Os valores validos séo:

1 O sistema exibe as informagdes no modo de nivel Unico.
2 O sistema exibe as informagdes no modo multinivel.
3 O sistema exibe as informagdes no modo multinivel recuado.

Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema exibira as
informagdes no modo multinivel recuado.

3. Tipo de Lista de Materiais

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de lista de

materiais a ser usado pelo sistema como valor predeterminado no campo Tipo
de Lista da tela Acesso a Listas de Materiais. Tipo de lista de materiais

€ um coédigo definido pelo usuario (40/TB). Digite o tipo de lista a ser

usado ou escolha um na tela Sele¢ao de Cddigos Definidos pelo Usuario. Se
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vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema utilizara o
tipo M (Listas de materiais de manufatura).

4. Sequéncia de Exibigédo

Use esta opgao de processamento para especificar como o sistema deve
classificar as informagdes na tela Acesso a Listas de Materiais. Vocé pode
escolher entre organizar os dados por numero de linha de componente ou por
numero de sequiéncia de operacdo. O numero de linha de componente indica a
sequéncia dos componentes em uma lista de materiais. O niumero de sequiéncia
de operagéo indica a sequiéncia das etapas de fabricagao ou montagem na
produgao de um item. Os valores validos sao:

1 O sistema classifica por numero de linha de componente.
2 O sistema classifica por numero de seqiiéncia de operacgao.

Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema
classificara os dados por numero de linha de componente.

Versao

Estas opgdes de processamento controlam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Disponibilidade de Pecas:

1. Impressao de Lista de Materiais (R30460)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Impresséao de Lista de Materiais que o sistema deve utilizar. Se vocé

deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema utilizara a versao
ZJDEOQO0O1.

A versao define como o programa Impressao de Lista de Materiais exibe as
informagdes.

Portanto, pode ser necessario definir a op¢cdo de processamento com uma
versao especifica que atenda suas necessidades.

2. Bancada de Pedidos de Alteracédo de Engenharia (P30225)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao que o sistema
deve usar quando vocé selecionar a op¢cdo do menu Linha para acessar a tela
Bancada de ECOs a partir da tela Acesso a Listas de Materiais. Se vocé
deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema utilizara a versao
ZJDEOO0O01.
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A versao determina como o programa Bancada de ECOs exibe as informagoes.
Portanto, pode ser necessario definir a op¢céo de processamento com uma
versao especifica que atenda suas necessidades.

3. Cabegalho de Pedidos de Alteracao de Engenharia (P48020)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar a versdo do programa
Cabecalho de ECO que o sistema deve usar quando vocé selecionar a opgéo do
menu Linha para acessar a tela Reviséo de Listas de Materiais a partir da

tela Acesso a Listas de Materiais. Se vocé deixar esta opgao de

processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOO1.

A versao determina como o programa Cabecalho de ECO exibe as informacgoes.
Portanto, pode ser necessario definir a opgdo de processamento com uma
versao especifica que atenda suas necessidades.

4. Revisao de Listas de Materiais (P3002)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando vocé selecionar a opgéo do menu Linha para acessar
acessar a tela Revisao de Listas de Materiais partir da tela Acesso a

Listas de Materiais. Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco,
o sistema utilizara a versao ZJDEOO0O1.

A versao define como o programa Revisao de Listas de Materiais exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir a opgao de
processamento com uma versao especifica que atenda suas necessidades.

5. Cadastro de Itens (P4101B)

Use esta opcéo de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando vocé selecionar a op¢géo do menu Linha para acessar o
programa Cadastro de ltens a partir da tela Acesso a Listas de Materiais.
Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema utilizara
a versao ZJDEOOQO1.

A versao define como o programa Cadastro de Itens exibe as informacgoes.
Portanto, pode ser necessario definir a opgdo de processamento com uma
versdo especifica que atenda suas necessidades.

6. Consulta a Processos (P30240)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando vocé selecionar a opgdo do menu Linha para acessar o
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programa Consulta a Processos a partir da tela Acesso a Listas de
Materiais. Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema
utilizara a versdo ZJDEOOQO1.

A versao define como o programa Consulta a Processos exibe as informacoes.
Portanto, pode ser necessario definir a opgdo de processamento com uma
versdo especifica que atenda suas necessidades.

7. Acesso a Cadastro de Roteiros (P3003)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa
Acesso ao Cadastro de Roteiros que o sistema deve utilizar. Se vocé deixar
esta opcéo de processamento em branco, o sistema utilizara a versao
ZJDEOOO1.

A versao define como o programa Acesso ao Cadastro de ltens exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir a opgao de
processamento com uma versao especifica que atenda suas necessidades.

8. Disponibilidade de Itens (P41202)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Disponibilidade de Itens que o sistema deve utilizar. Se vocé deixar esta
opgéao de processamento em branco, o sistema utilizara a versao ZJDEOOQO1.

A versao define como o programa Disponibilidade de Itens exibe as
informagdes.

Portanto, pode ser necessario definir a opgdo de processamento com uma
versdo especifica que atenda suas necessidades.

9. Referéncia Cruzada de Item (P4104)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa
Referéncia Cruzada de Itens que o sistema deve utilizar. Se vocé deixar
esta opcéo de processamento em branco, o sistema utilizara a versao
ZJDEOOO1.

A versao define como o programa Referéncia Cruzada de Itens exibe as
informagdes.

Portanto, pode ser necessario definir a opgdo de processamento com uma
versao especifica que atenda suas necessidades.

10. Pesquisa de Item (P4200)
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Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Pesquisa de Itens que o sistema deve utilizar. Se vocé deixar esta opgao
de processamento em branco, o sistema utilizara a versao ZJDE00O1.

A versao define como o programa Pesquisa de ltens exibe as informagoes.
Portanto, pode ser necessario definir a op¢céo de processamento com uma
versao especifica que atenda suas necessidades.

Selegdo

Estas opgbes controlam como certos valores sédo exibidos com base na selegao de valor
predeterminado da opgéo de processamento Modo de Processamento.

1. Estoque de Seguranga

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve

subtrair o estoque de seguranga da quantidade existente. Use esta opgao de
processamento em conjunto com o modo Disponibilidade de Pegas da opgéo de
processamento Modo de Processamento da guia Valores Predeterminados. Os
valores validos sao:

Em branco O sistema nao subtrai o estoque de seguranga da quantidade
existente.

1 O sistema subtrai o estoque de seguranga da quantidade
existente.

2. Quantidades Negativas

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir

os valores negativos de quantidades de componentes. Use esta opgéo de
processamento em conjunto com o modo Disponibilidade de Pecgas da opgao de
processamento Modo de Processamento da guia Valores Predeterminados. Os
valores validos sao:

Em branco O sistema exibe todos os valores.
1 O sistema exibe somente os valores negativos.

3. Valores de Leadtime

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
os valores de leadtime reais ou calculados. Use esta opgao de

processamento em conjunto com 0 modo Consulta de Leadtime da opgao de
processamento Modo de Processamento da guia Valores Predeterminados. Os
valores validos sao:
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Em branco O sistema exibe os valores de leadtime reais de acordo com a
tabela Filial do Item (F4102).
1 O sistema exibe os valores de leadtime calculado.

Processamento

Estas opgbes de processamento definem como o sistema usa certos dados no programa.
Por exemplo, vocé pode usar uma opgao de processamento para especificar se os itens
ficticios ou de processo sao incluidos na consulta.

1. Itens Ficticios

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
expandir os itens ficticios até o nivel seguinte e omitir a exibi¢gao do

item ficticio. Um item ficticio normalmente é definido para propédsitos de
engenharia ou manufatura. Os itens ficticios permitem que pegas comuns,
montadas ou n&o, sejam agrupadas em uma estrutura de lista de materiais.
Quando visualizar a lista de materiais vocé pode exibir somente as
submontagens e as matérias-primas. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema omite os item ficticios da consulta e exibe
somente as submontagens e matérias-primas.
1 O sistema inclui os itens ficticios na consulta.

2. Itens de Processo

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
os itens da manufatura por processo. ltens de processo sao co-produtos,
subprodutos e ingredientes. Uma lista discreta pode conter um componente
produzido a partir de um processo. Use esta opgdo de processamento quando
combinar manufaturas discreta e por processo para exibir uma estrutura
completa dos componentes. Os valores validos so:

Em branco O sistema exclui os itens de processo da consulta.
1 O sistema inclui os itens de processo na consulta.

3. Linhas de Texto

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as linhas de texto. Os valores validos sao:

Em branco O sistema exclui da consulta as linhas de texto.
1 O sistema inclui na consulta as linhas de texto.
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4. Consolidacao de Itens Componentes

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
consolidar componentes repetidos. O mesmo componente pode ser listado
varias vezes em uma lista de materiais, seja em varias submontagens ou na
mesma montagem em varias operagdes. Quando vocé usa esta opgao de
processamento com a opgao de processamento Submontagens, o sistema
consolida os componentes no nivel da submontagem ou em todos os niveis da
lista de materiais. Quando vocé visualizar os componentes consolidados, as
quantidades necessarias dos componentes repetidos estardo consolidadas. Os
valores validos séo:

Em branco O sistema exibe na consulta as ocorréncias individuais dos
componentes repetidos.
1 O sistema consolida na consulta os componentes repetidos.

5. Submontagens

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as submontagens. Uma submontagem é uma montagem usada em um nivel mais
alto como componente de outra montagem. Os valores validos sé&o:

Em branco O sistema exclui da consulta as submontagens.
1 O sistema inclui na consulta as submontagens.

6. Redugao

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade solicitada considerando as redugdes. Reducéo é a perda
planejada de um item pai causada por fatores como danos, roubo,
deterioragéo e evaporagao. Os valores validos sao:

Em branco O sistema ndo ajusta a quantidade solicitada.
1 O sistema ajusta a quantidade solicitada considerando as
redugoes.

7. Sucateamento

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade total considerando o sucateamento. Sucata é o material ndo
utilizavel resultante do processo de produgado. Este material ndo atende as
especificagdes ou tem caracteristicas tais que a retificagdo néo é viavel.
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Os valores validos sdo:

Em branco O sistema né&o ajusta a quantidade total.
1 O sistema ajusta a quantidade total considerando o
sucateamento.

8. Rendimento

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade total considerando o rendimento. Rendimento é a propor¢ao
entre a saida utilizavel e a entrada de um processo. Os valores validos

séo:

Em branco O sistema nao ajusta a quantidade total.
1 O sistema ajusta a quantidade total considerando o rendimento.

9. ltens Comprados

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
expandir até o nivel seguinte de itens comprados no relatério da lista de
materiais. Os valores validos sao:

Em branco O sistema exclui do relatério os itens comprados de nivel
inferior.

1 O sistema inclui no relatério os itens comprados de nivel
inferior.

10. Nimero de Sequéncia de Operagéo Ficticia

Use esta opgao de processamento para especificar como o sistema deve exibir os
numeros de seqiéncia das operagdes dos componentes de itens ficticios. Os valores
validos sao:

Em branco = O sistema exibe o nimero de sequiéncia de operagdes do componente.
1 = O sistema exibe o numero de seqliéncia de operagdes do item ficticio.
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» Verificagao da disponibilidade de listas de pegas

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do Consulta a
Listas de Pegas.

Apos verificar a disponibilidade da peca, vocé pode verificar a disponibilidade da lista de

pecas.

1. Natela Acesso a Lista de Pegas de Ordem de Servigo, preencha o campo a seguir e

cligue em Procurar:

e N°Ordem Servico

2. Realce o item adequado e clique em Selecionar.

PeopleSoft. -
Consulta a Detalhes de Lista de Pegas
Cancetar Ferramertas |
N do ltem ‘2001 Cro-Moly Frame, Red
FilialF abrica M30 Local ’7
Data Solicitada [24i06m8 LoteiSérie
Clas. Lote Classe Inicial Classe Final
Teor Lote | Teor Inicial ‘ Teor Final
Quant, Transacio
otd. Meces 11 Reserva Def 08 22
Qtd. Existente 200 Reserva Del 05
Qtd. Dispon 178 Reserva Temp. OSIPY
Fedido 12 Gtd. no Pedido 187
Retirada 1

3. Na tela Consulta a Detalhes de Lista de Pegas, verifique os campos a seguir:

e N°do ltem
e Qtd. Neces.
e Qtd. Existente

e Qtd. Disponivel

e Pedido

e Ret

irada

e Reserva Def. OS
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e Reserva Def. PV
e Reserva Temp. OS/PV

e Qtd. no Pedido

Descricao dos Campos

Descrigao Glossario

Qtd. Neces. Numero que indica a quantidade disponivel. Por exemplo, a quantidade
disponivel pode consistir da quantidade existente menos as reservas e
pedidos n&o atendidos. A disponibilidade é definida pelo usuario. Vocé
pode configurar a disponibilidade no programa Constantes da
Filial/Fabrica (P41001).

Reserva Def. OS O numero de unidades com reserva definitiva para ordens de servigo na
unidade de medida principal.

Reserva. Def. OS O numero de unidades reservadas para um determinado local ou lote.

Reserva Temp. OS/PV O numero de unidades com reserva temporaria para pedidos de vendas
ou ordens de servigo na unidade de medida principal.

Qtd. no Pedido O numero de unidades especificado no pedido de compras na unidades
de medida principal.

Opg¢oes de Processamento: Consulta a Listas de Pecas (R3121)

Versao

Estas opgdes de processamento determinam a versado usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Consulta a Lista de Pegas:

1. Versao de Consulta a Pedidos de Compras (P4310)
Em branco = ZJDE00O1

Use esta opgao de processamento para especificar que versao do programa Pedidos de
Compras (P4310) o sistema deve usar. Se vocé deixar esta opgédo de processamento em
branco, o sistema utilizara a versdo ZJDEOOQO1.

2. Versao de Suprimento/Demanda (P4021)
Em branco = ZJDE00O1

Use esta opgao de processamento para especificar que versao do programa Consulta de
Suprimento e Demanda (P4021) o sistema deve usar. Se vocé deixar esta opgao de
processamento em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE0003.

3. Lista de Pecas de Ordem de Servigo de Manufatura (P3111)
Em branco = ZJDE00O1
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Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando se escolhe a opgao de linha para o programa Listas de
Pecas (P3111) a partir das telas Ordens de Servigo de Manufatura ou Detalhes
da Ordem de Servico. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a
versdo ZJDEOOO1 do programa Listas de Pecas.

A versao determina como o programa Listas de Pecgas exibe as informacoes.
Assim, pode ser necessario definir opgdes de processamento para especificar a
versao que melhor atenda as suas necessidades.

4. Lista de Pegas de Equipamento/Ordem de Servigco (P17730)
Em branco = ZJDE00O1

Use esta opgao de processamento para especificar que versao do programa Detalhes de
Materiais de Ordens de Servigo (P17730) o sistema deve usar. Se vocé deixar esta opgao
de processamento em branco, o sistema utilizara a versao ZJDEOO0O1.

Gerenciamento de Informa¢oes de Quantidades em Falta

As quantidades em falta ocorrem quando vocé nio dispde de quantidades suficientes dos
materiais necessarios para concluir a quantidade do item pai solicitada na ordem de servigo.
Quando vocé verifica a disponibilidade dos itens e as compara com a lista de materiais ou
ordem de servigo, o sistema indica os itens em falta exibindo uma quantidade disponivel
negativa.

Acompanhe as informagbes sobre quantidades em falta das pecas que tém as seguintes
caracteristicas:

e Pegas compradas de uma unica fonte

e Pecas compradas que sao dificeis de obter

e Pecas com um lead time longo

e Pegas cuja falta pode interromper a linha de produgao

e Pegas com alto custo de compra ou fabricagédo

e Pecas que precisam ser monitoradas em detalhe

o Pecas que sao produzidas em centros de trabalho criticos

E possivel alterar as informacdes sobre quantidades em falta dos componentes por item,
ordem de servigo, filial/fabrica e tipo de ordem de servigo ou qualquer combinacgao destes,
usando o programa Bancada de Quantidades em Falta (P3118). Também é possivel verificar
e revisar as informagdes que indicam como o sistema compensa as quantidades em falta.
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Vocé pode localizar e verificar as informacgdes de quantidades em falta de um item que esta
associado a uma ou mais ordens de servigo. Use este programa para determinar a
quantidade em falta e como sera feito o reabastecimento. E possivel localizar as
quantidades em falta usando os seguintes critérios:

e Filial/Fabrica e numero do item

e Filial/Fabrica, numero do item, nimero e tipo do pedido
e Numero e tipo do pedido

e Tipo de pedido

E possivel imprimir um relatério que lista as quantidades em falta de todos os itens ou
somente dos componentes de uma determinada ordem de servigo. O sistema obtém, para
estes relatérios, as informagdes de quantidades em falta da tabela Cadastro de Manutencao
de Quantidades em Falta (F3118).

» Revisio de informagdes de quantidades em falta

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢gdo Bancada
de Quantidades em Falta.

1. Na tela Acesso a Bancada de Quantidades em Falta, preencha os campos a seguir
e clique em Procurar:

e Filial/Fabrica
e N°do Pedido

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.

3. Revise as informagbes a seguir, se necessario.
e Data Vencim.
e Quant. em Falta
e Entrega ao Centro Trab.
e Tipo Pd. Relac.
o Data Solicit.

4, Cliqgue em OK.
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Data Vencim. A data em que um item esta programado para chegar ou em que uma
acgdo esta programada para ser concluida.

Quant. em Falta O numero de unidades atingidas por esta transagao.

Entrega ao Centro Trab. Cadigo alfanumérico que identifica uma entidade individual, dentro de
uma organizagao, cujos custos vocé deseja acompanhar. Uma unidade
de negdcios pode ser, por exemplo, um almoxarifado, servico, projeto,
centro de trabalho, filial ou fabrica.

E possivel atribuir uma unidade de negécios a um documento, entidade
ou pessoa fisica para fins de geragéo de relatérios de
responsabilidades. O sistema fornece, por exemplo, relatérios de contas
a pagar e contas a receber em aberto por unidade de negécios,
permitindo o acompanhamento de equipamentos pelo departamento
responsavel.

A seguranca para este campo pode impedir o0 acesso a informagdes de
unidades de negdcios sobre as quais ndo tem autoridade.

Tipo Pd. Relac. Um cédigo definido pelo usuério (sistema 00, tipo DT) que indica o tipo
de documento do pedido secundario ou relacionado. Por exemplo, um
pedido de compra pode ser um tipo de documento OP e pode ter sido
criado para preencher uma ordem de trabalho com o tipo de documento
WO.

Data Solicit. A data solicitada para o Pedido de Compras criado através da entrada
de Envio Direto ou Pedido de Transferéncia. Se vocé deixar este campo
em branco, o sistema utilizara a data do sistema. Vocé pode substituir
esta data a qualquer momento.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

A data na qual o componente é necessario. Se vocé deixar este campo
em branco, o sistema utilizara a data da lista de pecas da ordem de
servico.

Opg¢oes de Processamento: Revisao de Quantidades em Falta (P3118)

Versao

Digite a versao do recurso de geracgao de relatérios. O campo em branco determina o uso
da versao predeterminada, ZJDEOOO1.

1. Para Retiradas de Estoque da Ordem:
2. Para Ordens de Servico em Aberto:

3. Para Pedidos de Compras em Aberto:
Valores Pred.

1. Digite o tipo de ordem de servigo predeterminado. O campo em branco determina o uso
do tipo WO.
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Impressao de Informagoes de Quantidades em Falta

No menu Fungdes Periddicas - Discreta (G3121), selecione a opg¢do Quantidades em Falta
de Componentes.

O relatério Quantidades em Falta de Componentes (R31418) lista as pegas componentes
necessarias para concluir uma ordem de servigo e indica sua disponibilidade atual. Ele inclui
as seguintes informacgoes:

e Quantidade disponivel
¢ Quantidade no pedido
¢ Quantidade solicitada
e Quantidade em falta

Use a opgao de processamento do programa para especificar se o sistema deve imprimir no
relatério somente as pegas com quantidades em falta. Uma peg¢a com quantidades em falta
s0 é incluida em mais de uma ordem quando a soma da quantidade existente com a
quantidade na ordem menos a quantidade solicitada resulta em um valor negativo. Também
é possivel gerar este relatério como parte da documentacao da ordem quando vocé executa
o programa Processamento de Ordens (R31410).

Observagao

Se vocé utilizar o Gerenciamento de Almoxarifado, o relatério Quantidades em Falta de
Componentes nao incluira as pegas com status No Almoxarifado.

Além disso, vocé pode imprimir o relatério Todas as Quantidades em Falta (R3118P) que
lista os detalhes das quantidades em falta dos itens na tabela Cadastro de Manutengéo de
Quantidades em Falta (F3118). Vocé pode definir a opgéo de processamento para imprimir
uma ou mais linhas de detalhes de informacao sobre cada item em falta.

Opcoes de Processamento: Quantidades em Falta de Componentes
(R31418)

Imprimir

1. Digite '1' para imprimir apenas as
pecas em excassez.

Imprimir apenas excassez.

Opg¢oes de Processamento: Todas Quantidades em Falta (R3118P)

Imprimir

1.Digite '1' para imprimir uma linha de
detalhe ou '2' para uma segunda
linha de detalhe.

Digite sua sele¢éo
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Retiradas de Estoque, Movimentagao de Material e
Kanbans

Quer sua companhia use ordens de servi¢o ou programacodes de taxa para os itens que
produz, vocé precisa enviar as fabricas o material necessario para a produgao. Precisa
também deduzir do estoque as quantidades que foram retiradas e enviadas as fabricas
através de transagdes de retirada. Em conjunto com as transagdes de retirada, vocé pode
usar um sistema visual, chamado de processamento kanban, para reduzir o volume de
documentos impressos.

Os sistemas Gerenciamento de Chao-de-Fabrica e Contabilidade da Manufatura utilizam as
transacdes de retirada para determinar as quantidades reais de material utilizadas no
processo da produgéo, de acordo com lista de pegas da ordem de servigo ou programagao
de taxa.

A tabela a seguir identifica os recursos de integragdo com outros sistemas J.D. Edwards:

Gerenciamento ( gistema Gerenciamento de Estoque permite acompanhar a movimentac&o dos

de Estoque materiais entre os locais de estoque ou armazenamento e o chao-de-fabrica. Vocé pode
gerenciar as retiradas e reservas do estoque, concluir pedidos e acompanhar as
quantidades dos pedidos por todo o processo de produgao. Este sistema permite retirar
material em duas unidades de medida diferentes, se voce tiver definido unidades de
medida duplas para o item no programa Cadastro de Itens (P4101). Quando o item que
vocé esta retirando é controlado por lote, e a data de validade do lote é posterior a data
atual, o sistema emite um aviso.

Gerenciamento ( gistema Gerenciamento de Almoxarifado permite gerar solicitacdes de retirada do

de almoxarifado através dos sistemas de manufatura, o que torna ainda mais eficiente o

Almoxarifado  mgtodo automatizado de acompanhamento da movimentagéo do estoque dentro do
almoxarifado.

Retiradas de Estoque

N&o é preciso gerar uma transagao de retirada no momento em que o estoque é fisicamente
transferido. O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica permite escolher em que ponto
do processo devem ser geradas as transacgdes de retirada. Em outras palavras, é possivel
escolher quando os registros de estoque devem refletir as retiradas de material para as
ordens de servigco ou programagdes de taxa.

Por exemplo, no caso de um ciclo de produgéao curto, pode ser melhor simultaneamente
reduzir o estoque retirado e receber o produto concluido no estoque no momento em que
voceé registra a conclusao integral da ordem de servigco ou programagao de taxa. Para ciclos
de produgdo mais longos, pode ser necessario gerar transagées de retirada nas varias
operagdes que compdem o roteiro para reduzir as discrepancias entre a quantidade de
material que de fato esta na fabrica e a que o sistema indica como estando na fabrica.
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Vocé pode escolher um dos seguintes métodos de retirada do estoque:

Retirad_as O sistema deduz os materiais do estoque quando vocé insere as transagdes de estoque
manuais na tela Revisdo de Retiradas de Estoque.
Preflush

O sistema deduz automaticamente os materiais do estoque quando vocé executa o
programa Processamento de Ordens (R31410).

Backflush O sistema deduz os materiais do estoque quando os itens da ordem de servigo ou
programacao de taxa sao relatados como concluidos. O backflush pode ocorrer quando
vocé relata conclusdes parciais durante o processo de produgéo ou conclusdes totais na
ultima operacao das instru¢des do roteiro.

Quando a lista de pecas inclui itens controlados por lote, o sistema primeiro retira as
linhas da lista de pegas que tém numeros de lote porque essas quantidades ja estao
com uma reserva definitiva. Quando essas quantidades n&o sao suficientes, o sistema
procura lotes adicionais no local do centro de trabalho e retira material desses lotes, com
base no método de reserva.

Superbackflush  ( gistema deduz automaticamente os materiais do estoque nas operagdes definidas
como pontos de contagem em todas as instrugdes do roteiro. O superbackflush também
permite fazer simultaneamente o backflush dos materiais e das horas de mao-de-obra e
relatar o item como concluido.

Alguns métodos de retirada permitem retirar materiais sem que seja necessario abrir a tela
Revisado de Retiradas de Estoque. Outros métodos exibem a transacao de retirada para que
vocé a verifique antes que elas sejam gravadas pelo sistema.

E possivel realizar retiradas parciais configurando a ordem de servigo ou programagao de
taxa e executando o backflush diariamente. Por exemplo, se a taxa da semana for 10.000 e
o backflush diario for 2.000, sera possivel executar uma retirada parcial de 2.000 durante
cinco dias. No quinto dia a programagéao de taxa sera concluida.

A data predeterminada para transagées de retirada é a data atual do sistema. E possivel
inserir outra data. Se vocé retirar uma quantidade excessiva de um item, o sistema exibira
uma mensagem de aviso. Vocé podera, entdo, ajustar a quantidade retirada ou aceita-la.

O estoque é retirado do local onde esta reservado. O local principal de um item pode ser
alterado. O programa Retiradas de Estoque (P31113) libera corretamente essas reservas.
Se vocé estiver retirando de um lote um item controlado por classe ou teor e a classificagao
de classe ou teor do lote nao estiver dentro da faixa adequada, o sistema exibira uma
mensagem de aviso.

Quando vocé retira estoque, o sistema executa as seguintes atualizacdes:
e Libera o estoque
¢ Atualiza a tabela Locais de Itens (F41021)
e Grava registros na tabela Razéo de Itens (F4111)
e Atualiza a tabela Custos de Produgéo (F3102)

e Atualiza as unidades nao contabilizadas na tabela Lista de Pegas de Ordem de
Servico (F3111)

e Grava as transacdes contdbeis na tabela Raz&do de Contas (F0911)
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E possivel fazer a retirada de materiais sem registrar a concluséo da ordem de servigo. E
possivel também registrar quantidades de componentes sucateados e o motivo do
sucateamento.

Observacao

Se houver itens repetidos na lista de materiais, certifique-se de que os nimeros da
sequéncia de operagdes para estas linhas sejam Unicos na lista de materiais.

Se vocé estiver utilizando o Gerenciamento de Almoxarifado e retirando do estoque
materiais para uma ordem de servigo, o sistema nao fara a retirada de nenhuma pecga que
tenha o status "No Almoxarifado”. Para que o sistema apossa retirar a pega, vocé precisa
atualizar seu status para Fora do Almoxarifado confirmando a retirada por meio de uma lista
de retirada. Uma lista de retirada € um documento que especifica para o pessoal do
almoxarifado que item retirar do estoque e onde ele esta localizado. O sistema gera a lista
de retirada quando vocé executa o Processamento de Ordens.

Consulte também

0 O que Acontece Quando Vocé Retira Material? no manual Custeio de Produtos e
Contabilidade da Manufatura para obter informagdes sobre o impacto da retirada de
material nos custos

O Confirmagéo de Sugestbes de Retirada no manual Gerenciamento Avang¢ado de
Almoxarifado para obter informagdes sobre como confirmar uma solicitagao de
retirada

Retirada de Materiais por Preflush

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgao
Processamento de Ordens.

O processo de preflush consiste em usar o programa Processamento de Ordens (R31410)
para inserir as transacgdes de retirada de todos os materiais necessarios para uma ordem de
servigo quando a ordem de servico é processada. Sao incluidos também os materiais que
nao serao necessarios até a ultima operagao das instrugcdes de roteiro, que pode ocorrer
semanas ou meses no futuro. Estes itens sdo retirados do estoque na data inicial da ordem
de servigco quando vocé usa o programa Processamento de Ordens.

Atencgao

A J.D. Edwards recomenda que vocé nao use o método de preflush a ndo ser que o ciclo da
manufatura seja curto o suficiente para garantir que os materiais sejam movidos fisicamente
para a fabrica no mesmo dia em que a transacao de retirada for registrada. Se o ciclo durar
mais do que um dia, havera uma divergéncia nos registros do estoque porque os materiais
foram deduzidos dos registros, mas nao foram fisicamente removidos do estoque.

Vocé pode configurar uma opgao de processamento para retirar somente os itens que estao
especificados para processamento por preflush. Se vocé deixar esta opgao de
processamento em branco, o sistema executara o preflush de todos os itens associados a
ordem de servico, seja qual for seu cddigo de retirada.
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Instrugcoes Preliminares

O Defina o codigo de tipo de retirada na lista de pegas.

Retirada Manual de Materiais

Vocé pode usar o programa Retiradas de Estoque (P31113) para retirar manualmente os
materiais associados a uma ordem de servigo. Quando vocé retira material, pode optar por
fazer o sistema ajustar automaticamente a quantidade retirada de acordo com o fator de
reducéo ou de rendimento do item pai. Pode também usar este programa para alterar as
reservas de estoque registradas pelo sistema. Quando vocé altera as reservas e o total das
quantidades nao corresponde a quantidade total necessaria, o sistema exibe uma
mensagem de erro. O sistema também ajusta o saldo disponivel em qualquer local em que a
quantidade reservada for alterada.

Se vocé esta trabalhando com uma lista de pegas grande e nao precisa retirar as
quantidades de todos os componentes ao mesmo tempo, o sistema fornece campos de filtro
para exibir somente os registros dos componentes para os quais vocé quer executar
retiradas. Vocé pode filtrar a lista de pegas por sequiéncia de operagbes, por data de
solicitacdo, numero de item e numero de linha do componente. Se vocé retirar itens que tém
uma unidade de medida secundaria, a linha de retirada precisa indicar a quantidade da
retirada nas unidades de medida principal e secundaria.

Se vocé ndo atribuir um numero de série a uma das montagens na ordem de servigo quando
ela for inserida, podera atribui-lo durante o processo de retirada de estoque.

Na tela Revisédo de Retiradas de Estoque vocé pode acessar o programa Selecao de Varios
Locais (P42053) se precisar retirar material de locais diferentes dos exibidos.

» Retirada de material de um unico local

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione Retiradas de
Estoque.

1. Na tela Acesso a Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo, preencha o campo a
seguir e clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°
o Filial/Fabrica

2. Destaque a ordem de servigo adequada e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

Revisdo de Retiradas de Estoque

AAdE

OK  Procurar Cancelar Tela  Linha Ferramertas

a
Informacdes Basicas
NATipo de Pedido 451469 W FilialiFahrica M30
Lubricant Process Data Transagdo 02110103 [
GCuant. Pedidafii 1 EA
Retirar Material paralUM |1 EA

rl
[milEd}
| mfiF]
| mfiF]

i

Registros 1-5 ©

li 5001
1 5002
1 004
1 5003
1

il
Rust Inhibitar
Thinner

Graphite

w0050
20,00
20,00
40,00

3110505 ]T
3170505 20
31/08/05 20
3170505 20

20

Retir. H° do Seq. Retiradas Data 5( Quant.
10 tem Descrigio Oper. Retiradas Secundarias Solic. Pedida

Observagao

S6 execute a etapa 3 se ndo quiser retirar material para as quantidades de todos os

componentes ao mesmo tempo.

3. Clique em Reviséo de Retiradas de Estoque, selecione a guia Filtros, preencha

qualquer dos campos abaixo e, em seguida, clique em Procurar:

e Data Solicitada - Inicial

e Data Solicitada - Final

e Seq. Oper. Inicial

e Seq. Oper. Final

e N°Iltem Compon.

e Passar para N° Linha do Componente

e Exibir Todas Linhas

e Exibir Somente Linhas Abertas
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7.

Verifique os campos a seguir:

o StMt

e Quant. Pedida

e Filial Componente

e Quant. Pedida Secundaria

e Local

e N°de Lote/Série

o Data de Vcto

o Data de Vig. do Lote

Abra a guia Informagbes Basicas e preencha o campo a seguir:

e Retirar Material para/UM

Use este campo para inserir a quantidade do item pai que indica quantos conjuntos
de pecgas sdo necessarios. Se vocé estiver retirando uma quantidade parcial do item
pai, insira a quantidade e clique em Procurar. A area de detalhe mostra a quantidade
parcial a ser retirada. O campo Quantidade Retirada na area de detalhe indica a
quantidade de cada componente que o sistema deduz do estoque.

Para substituir as definicdes da op¢ao de processamento que controla a aplicagéo
do fator de redugao ou rendimento da quantidade do item pai, selecione a guia
Detalhes Adicionais e ative uma ou ambas as seguintes opgdes:

e Inflar Reducéao

¢ Inflar Rendimento

Para concluir o processo de retirada clique em OK.

Observagao

Para reverter uma transacgao de retirada, use um numero negativo para a quantidade do item
a ser revertida. O sistema subtrai do valor do campo Quantidade Pedida do item o valor da
reversao.

Para fechar a linha que contém itens de que vocé nao precisa mais, realce os itens e
selecione Fechar Linha no menu Linha. O sistema fecha a linha do item e altera as
informagdes no campo Descrigao para *ltem de Linha Fechado*.

E possivel associar componentes com uma montagem em série especifica durante as
retiradas de estoque. Se vocé ndo souber o nimero da montagem, use o programa Numeros
de Série de Montagens (P3105) para verificar os nimeros que o sistema atribuiu
anteriormente as montagens das ordens de servigo.
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P Retirada de material de varios locais

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione Retiradas de
Estoque.

1.

Na tela Acesso a Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo, preencha o campo a
seguir e clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°
e Filial/Fabrica

Escolha a ordem de servico adequada e clique em Selecionar.
Em Reviséo de Retiradas de Estoque, clique em Procurar:

Destaque um item na area de detalhe e selecione a opgéo Varios Locais, no menu
Linha.

PeopleSoft.

Selegio de Varios Locais

OK  Procwar Cancelar Linha Ferramentas |

8 @ X ©H

MNimero da Linha | FilialFabrica M20

AAdE

N do ltem |5gg1 il

Total Selecionado [sq Tatal Secund. Selec.
Guant. Abaixa GQuant. Secund. em Excesso
Un. Pedidas 50 GA Quant. Secund. Pedida

Lacal 1

Inf. Lote. 1 ,7
Inf. Lote 2 ,7
Do Late ,7
Para Lote 1

Cug]
m Gtde LoteH® de ilial! Gtde Sec. um
Quant. Sec. Local Série abrice Disponivel UM Disponivel Sec.
G [ [ [ oA | [
[o!

il | »

de
Com Bas
Ha Data

Na tela Selecdo de Varios Locais, verifique as informagdes predeterminadas nos
campos a seguir:

e Quant.

e Local

e Lote/N° de Série
o Filial/Fabrica

e Datade Val.

e Data de Vig. Do Lote
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6. Para retirar material de diferentes locais, posicione o cursor no primeiro registro em
branco na area de detalhe e preencha os campos a seguir:

e Quant.

e Local

e Lote/N° de Série
o Filial/Fabrica

7. Clique em OK.

8. Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque, clique em OK:

Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Quant. 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.

Local Local de estoque a partir do qual as mercadorias serdo movidas.

Lote/N° de Série Um numero que identifica um lote ou um numero de série. Um lote € um
grupo de itens com caracteristicas similares.

Filial/Fabrica Cadigo alfanumérico que identifica uma entidade individual, dentro de
uma organizacao, cujos custos vocé deseja acompanhar. Uma unidade
de negdcios pode ser, por exemplo, um almoxarifado, servigo, projeto,
centro de trabalho, filial ou fabrica.

E possivel atribuir uma unidade de negécios a um documento, entidade
ou pessoa fisica para fins de geragao de relatérios de
responsabilidades. O sistema fornece, por exemplo, relatérios de contas
a pagar e contas a receber em aberto por unidade de negécios,
permitindo o acompanhamento de equipamentos pelo departamento
responsavel.

A seguranga para este campo pode impedir 0 acesso a informagdes de
unidades de negdcios sobre as quais ndo tem autoridade.

Data de Vig. Do Lote Data em que um lote se torna disponivel. O sistema usa esta data para
disponibilidade e processamento de reservas para indicar que o lote
esta disponivel a partir da data especificada. Vocé precisa preencher
este campo assim que o estoque se tornar uma quantidade existente
para o lote. Se o campo for deixado em branco, o sistema ira calcular a
data de vigéncia do lote usando o valor para Dias de Vigéncia na tabela
Filial do Item (F4102) ou a data atual, se o valor de Dias de Vigéncia for
zero.
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Opcoes de Processamento: Retiradas de Estoque de Ordem de
Servigo (P31113)

Validagdo

Estas opgbes de processamento especificam os valores predeterminados para o programa
Retiradas de Estoque; por exemplo, o tipo de documento predeterminado para retiradas de
estoque, assim como o status além do qual o sistema nao pode retirar estoque e os cédigos
de lote suspenso que ainda permitem a retirada de estoque de um lote. Vocé pode também
determinar se uma mensagem de erro é exibida quando uma retirada faz a quantidade
existente ficar negativa.

1. Tipo de Documento

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de documento
padrao que o sistema deve utilizar nas requisicdes de estoque. Tipo de
Documento é um cdodigo definido pelo usuério (00/DT) que identifica a
origem e o objetivo do documento. Digite o tipo de documento a ser usado
como valor padréo ou escolha um na tela Sele¢cdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

2. Codigo de Status de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status padrao
para o material retirado do estoque no cabegalho da ordem de servigo. O
cédigo de status da ordem de servigo € um codigo definido pelo usuario
(00/SS) que identifica o status de ordem de servigco usado pelo sistema
quando foram emitidas requisicées de material do estoque. Digite o cédigo
de status a ser usado como o valor padrao ou escolha um na tela Selegao de
Cadigos Definidos pelo Usuario. Se este campo for deixado em branco, o
sistema nao atualizara o cddigo de status no cabecalho da ordem de

servigo.

3. Cddigo de Status de Material

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status de
material padrdo que o sistema deve usar no cabecgalho da ordem de servico.
O cddigo de status de material € um cédigo definido pelo usuario (31/MS)
que identifica o status do material a ser utilizado quando o sistema emite
requisicdes de material do estoque. Digite o codigo de status a ser usado
como o valor padréo ou escolha um na tela Selecao de Cddigos Definidos
pelo Usuario. Se este campo for deixado em branco, o sistema nao ira inserir
automaticamente o cddigo de status do material.

4. Cbdigo de Status Limite de Ordem de Servigo
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Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status predeterminado
que o sistema deve atribuir ao cabegalho da ordem de servigo além do qual o sistema nao
pode mais retirar material

5. Quantidade Existente Negativa

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
uma mensagem de erro quando a retirada de materiais definir a quantidade
existente com um valor negativo. Os valores validos s&o:

1 O sistema exibe uma mensagem de erro para quantidades
existentes negativas.

Em branco O sistema nao exibe uma mensagem de erro para quantidades
existentes negativas.

6. Historico de Vendas do ltem

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
atualizar a tabela Histérico de Vendas de Itens (F4115) quando vocé
retirar material do estoque. Os valores validos séo:

1 O sistema atualiza a tabela Histérico de Vendas de ltens.
Em branco O sistema nao atualiza a tabela.

7. Cbdigos de Suspensao de Lote
a. Cdbd. de Suspenséo de Lote n° 1

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema deve emitir requisicdes de
estoque. Digite um Cdédigo de Suspensio, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se for digitado um asterisco neste campo, o sistema emitira
requisicdes de estoque para todos os lotes em suspenséo. Se este campo for
deixado em branco, o sistema nao emitira requisi¢des de estoque para lotes
em suspensao.

b. Cdd. de Suspenséao de Lote n° 2

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema deve emitir requisi¢cdes de
estoque. Digite um codigo de suspensdo, um asterisco ou deixe 0 campo em
branco. Se for digitado um asterisco neste campo, o sistema emitira
requisicbes de estoque para todos os lotes em suspensdo. Se este campo for
deixado em branco, o sistema nao emitira requisi¢des de estoque para lotes
em suspensao.
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c. Cod. de Suspensao de Lote n° 3

Use esta opcao de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema deve emitir requisigdes de
estoque. Digite um cédigo de suspensdo, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se for digitado um asterisco neste campo, o sistema emitira
requisicoes de estoque para todos os lotes em suspensao. Se este campo for
deixado em branco, o sistema nao emitira requisicbes de estoque para lotes
em suspensao.

d. Cod. de Suspensao de Lote n° 4

Use esta opgao de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema deve emitir requisigdes de
estoque. Digite um cédigo de suspensdo, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se for digitado um asterisco neste campo, o sistema emitira
requisicoes de estoque para todos os lotes em suspensao. Se este campo for
deixado em branco, o sistema ndo emitira requisicbes de estoque para lotes
em suspensao.

e. Cdéd. de Suspensédo de Lote n° 5

Use esta opgao de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema deve emitir requisicdes de
estoque. Digite um cddigo de suspensio, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se for digitado um asterisco neste campo, o sistema emitira
requisicdes de estoque para todos os lotes em suspenséo. Se este campo for
deixado em branco, o sistema nao emitira requisi¢des de estoque para lotes
em suspensao.

8. Retiradas Nao Planejadas.

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
processar requisicées de estoque nao planejadas. Os valores validos so:

1 O sistema processa requisi¢gdes de estoque n&o planejadas.
Em branco O sistema nao processa requisigdes de estoque nao planejadas.

9. Tipo de Documento de Pedido de Compras

Use esta opcéo de processamento para especificar o tipo de documento
padrao do pedido de compras associado com a retirada do estoque e o
recebimento simultdneo do material.

O tipo de documento de pedido de compras é um codigo definido pelo usuario
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(00/DT) que identifica o tipo de documento a ser usado pelo sistema ao
pesquisar sobre um pedido de compras em aberto. Digite o tipo de documento
a ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selecao de
Cadigos Definidos pelo Usuario. Se este campo for deixado em branco, o
sistema utilizara o tipo de documento OP (pedido de compras).

Exibicao
Estas opgdes de processamento determinam a exibicdo de valores no programa Retiradas
de Estoque. Por exemplo, vocé pode especificar que o sistema exiba somente os

componentes com cédigos de tipo de retirada validos e que a quantidade retirada que é
exibida considere a redugéo ou rendimento.

1. Cdédigo de Tipo de Retirada

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
todos os componentes ou somente aqueles com um cdédigo de tipo de
retirada valido. Os valores vélidos sdo:
1 O sistema exibe somente os componentes com um cédigo de tipo
de retirada valido.
Em branco O sistema exibe os componentes com todos os codigos de tipo
de
retirada.

4. Aplicacao de redugao a quantidade para retirada
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
proteger o campo Numero do Lote contra entradas. Os valores validos séo:

1 O sistema nao permite digitar valores no campo Numero do Lote.
Em branco O sistema permite a entrada de valores no campo Numero do
Lote.

5. Aplicacédo do Rendimento a quantidade para retirada
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve inserir

a quantidade requisitada do estoque recomendada para todos os componentes
com um caddigo de tipo de requisigéo valido.

O sistema utiliza o valor contido no campo Retirada de Material Para da
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tela Retiradas de Estoque de Pedidos de Compras. O sistema emite requisicoes
de estoque somente para itens com uma quantidade requisitada. Os valores
validos sao:

1 O sistema insere automaticamente a quantidade.
Em branco O sistema nao insere automaticamente a quantidade.

4. Aplicacao de reducao a quantidade para retirada
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Cddigo que determina se o sistema aplica o fator de redugédo de um item pai
a quantidade de retirada recomendada para o item componente.Os valores
validos sao:

1 O sistema aplica o fator de reducao a quantidade de retirada.
Em branco O sistema nao aplica o fator de redugao a quantidade de
retirada.

5. Aplicagédo do Rendimento a quantidade para retirada
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Caddigo que determina se o sistema aplica a porcentagem de sucateamento
operacional a quantidade de retirada recomendada para o item componente.
Os valores validos séo:

1 O sistema aplica a porcentagem de sucateamento operacional a
quantidade de retirada.

Em branco O sistema nao aplica a porcentagem de sucateamento
operacional a quantidade de retirada.

6. Selecionar todas as linhas para Retirada na Entrada

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve processar os
registros ndo exibidos quando vocé clica no botdo OK. A area de detalhe exibe os
componentes uma pagina por vez. Clique em OK para rolar a tela para baixo e ver e
processar todos os registros. Os valores validos s&o:

Em branco = Processar os registros ndo exibidos quando o botdo OK é acionado
1 = Nao processar os registros ndo exibidos quando o botdo OK é acionado

7. Exibir somente linhas em aberto
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Utilize esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve exibir somente
as linhas em aberto ou todas as linhas na area de detalhe. Uma linha é considerada em
aberto quando ela nao foi fechada por meio da opg¢ao Fechar linha do menu Linha. A linha
também é considerada em aberto quando a quantidade pedida é maior que a quantidade
retirada. Os valores validos sao:

Em branco = Exibir todas as linhas na area de detalhe
1 = Exibir somente as linhas em aberto na area de detalhe

Versao

Estas opgdes de processamento controlam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Retiradas de Estoque:

1. Manutencgao de ltens em Falta
(P3118)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando se escolhe a op¢ao de linha para o programa Manutengéo de
Quantidades em Falta (P3118) a partir da tela Revisdo de Retiradas de
Estoque. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOQ00O1 do programa Manutencédo de Quantidades em Falta.

A versao determina como o programa Manutenc¢do de Quantidades em Falta
exibe as informagdes.

Portanto, pode ser necessario configurar a op¢céo de processamento para
criar uma versao que atenda suas necessidades.

2. Pedidos de Compras em Aberto (P3160W)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao que o sistema
deve usar quando vocé utilizar a opgao de linha para sair para o programa
Consulta ao Pedido de Compras (P4310) a partir da tela Revisao de
Retiradas de Estoque. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara
a versao ZJDEOOO1 do programa Consulta ao Pedido de Compras.

As versbdes controlam como o programa Consulta ao Pedido de Compras exibe
as informacgoes.

Portanto, pode ser necessario configurar a opgao de processamento para que
uma determinada versao atenda suas necessidades.

3. Recebimentos de Pedidos de
Compras (P4312)
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Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
deve usar quando se escolhe a opgao de linha para o programa Recebimentos
de Pedidos de Compras (P4312) a partir da tela Revisdo de Retiradas de
Estoque. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versao
ZJDEO008 do programa Recebimentos de Pedidos de Compras.

A versao define como o programa Recebimentos de Pedidos de Compras exibe
as informacgbes.

Portanto, pode ser necessario configurar a opgéo de processamento para que
uma determinada vers&o atenda suas necessidades.

4. Disposi¢ao e Movimentagao (P43250)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema
usa quando se escolhe a opc¢édo de linha para o programa Disposicéao e
Movimento de Roteiros de Recebimento (P43250) a partir da tela Revisao de
Retiradas de Estoque. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara
a versdo ZJDEO002 do programa Disposi¢cao e Movimento de Roteiros de
Recebimento.

A versao determina como o programa Disposi¢cdo e Movimento de Roteiros de
Recebimento exibe as informagdes. Portanto, pode ser necessario configurar
a opgao de processamento para que uma determinada verséo atenda suas
necessidades.

Gerenciamento de Equipamentos

Estas opgdes de processamento determinam se o sistema insere automaticamente o
numero da ordem de servigo no campo de subconta do langamento no processamento de
ordens de servigo de manutencgao.

1. Numero de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento se vocé escolher processar ordens de

servigo de manutengao na opgao de processamento Gerenciamento de Execugao
de Equipamento/Fabrica. Use, também, esta opgéo de processamento para
especificar se o sistema insere o numero da ordem de servigo no campo de
subconta no langamento quando o sistema processa a ordem de servigo de
manutengéo. Os valores validos sio:

1 O sistema insere, automaticamente, o nimero da ordem de
servigo no campo de langamento.

Em branco O sistema nao insere o numero da ordem de servigo no campo
de langamento.
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Interoperabilidade

Estas opgdes de processamento determinam o tipo de transagao predeterminado para
retiradas de estoque e transagdes de ordem de servigo, assim como se o sistema grava a
imagem anterior do cabecalho da ordem.

1. Tipo de Transacéo de Retirada de Estoque

Use esta opcao de processamento para especificar o tipo de transagao
padrao que o sistema deve utilizar para o processamento de exportagao.
Tipo de Transagao € um codigo definido pelo usuario (00/TT) que identifica
o tipo de transacao para a ordem de servigo. Digite o tipo de transacéo a
ser usado como valor predeterminado ou escolha um na tela Selegao de
Cadigos Definidos pelo Usuario. Se esta opgao for deixada em branco, o
sistema nao usara o processamento de exportagao.

2. Tipo de Transacao de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao
padrao para o cabecalho das ordens de servigo que o sistema deve usar
quando processar transagdes de exportagao. Se esta opgao for deixada em
branco, o sistema nao executara o processamento de exportagao.

3. Imagem Anterior de Cabecgalho de Ordem de Servigo
1 = Incluir a imagem anterior
2 = Na&o incluir

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gravar
a imagem anterior do cabecalho da ordem de servigo. Os valores validos
sao:

1 O sistema inclui a imagem.
Em branco O sistema n&o inclui a imagem.
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Registro de Sucateamento de Componentes

Use o programa Sucateamento de Componentes (P31116) para inserir as quantidades
sucateadas dos componentes nas tabelas Razao de Itens (F4111) e Lista de Pecas de
Ordem de Servico (F3111). A tabela Razao de Itens fornece uma trilha de auditoria das
quantidades sucateadas e do motivo das transagdes de sucateamento.

Quando vocé usar o programa Sucateamento de Componentes, observe as seguintes
informagdes importantes:

e S0 é possivel sucatear componentes se eles tiverem sido requisitados para uma
ordem de servigo.

e A quantidade total sucateada de um componente nao pode exceder a quantidade
total retirada para a ordem de servigo.

o Transagbes negativas sdo permitidas, a ndo ser quando a quantidade da transacao
gera uma retirada negativa.

e E possivel inserir as transagdes de sucateamento em qualquer unidade de medida.
A quantidade sucateada é convertida para a unidade de medida da lista de pecas e
arredondada para uma unidade de medida inteira quando o sistema atualiza a tabela
F3111.

O sistema usa as informagdes de nimero do pedido da tabela Cadastro de Ordens de
Servigo (F4801) e as informagdes do componente da tabela Listas de Pegas de Ordem de
Servigo (F3111).

» Registro de sucateamento de componentes

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Sucateamento de Componentes.

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

e N°do ltem

2. Destaque a ordem de servigo adequada e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

Revisdo de Sucat: 1to de Comp tes

OK Cancelsr Tela Linha Ferramentas |

FilialiFabrica Mao

Solicitada 12/06/05

Revisdo por Ordem

MNeTipo Padida 451021 xie]
o Quantidade Pedida [l A
Quant. Concluida EA

Data da fransagéo

Custamizar Grade

3 [Seoundo v COuantidade Codigo
Companents Retirada Sucateado Suceata UM |Motivo Explicagiio Data Descrigo

lolrs ano01 Ch . 25/09/02 | 1250 mm Cr|
o] 9002 Ch 25/09/03 500 mm Crq
[e} ano4 Ch . 25/09/03 500 mm Crd
4 | >

=

3. Na tela Revisdo de Sucateamento de Componentes, preencha os campos opcionais
a seguir e clique em OK:

¢ Quantidade Suceata
e Cddigo Motivo
e Explicagao

e Data

Descrigdo dos Campos

Descrigdo Glossario

Codigo Motivo Um cddigo definido pelo usuario (31/RC) que indica o motivo do
sucateamento de uma certa quantidade durante a operagéo.

Explicacao Um texto que identifica o motivo de uma transagéo.

Consulte fambém

O O que Acontece quando o Sucateamento de Componentes é Registrado no manual
Custeio de Produtos e Contabilidade da Manufatura
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Opg¢oes de Processamento: Sucateamento de Componentes (P31116)

Processo

1. Digite "1" para a entrada de Numeros
de ltem. Se este campo for deixado em
branco, sera usado o valor
predeterminado, a entrada de Numeros
de Ordem de Servico.

Modo de Processamento

2. Digite o Cddigo de Status além

do qual nao € aceito o

Sucateamento de Componentes. Se

edixado em branco, ndo havera

restricdo ao Sucateamento de
Componentes.

Valores Pred.

2. Data da Transagao do Razéao do Item
(Se em branco sera usada a data
atual)

Data da Transacéao

3. Valor predeterminado para Cddigo de
Motivo

Cddigo de Motivo

4. Digite o tipo de documento associado

a Transacgéo de Sucateamento de

Componentes

Tipo de Documento

Proces. N° Série

1. Digite o Tipo de Documento utilizado

para Emissdo de Numeros de Série.

Se for deixado em branco, sera usado

o valor predeterminado, "IM".

Tipo de Documento
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Utilizagcao de Kanbans

As solicitagdes de material sao orientadas pela demanda, mas a movimentagao do estoque
pode ser controlada por indicagdes visuais chamadas kanbans. Kanbans sao quantidades
predeterminadas de componentes em locais especificos da linha de produgao. Seu objetivo
€ minimizar os estoques de servigo em andamento. Embora vocé nao precise usar kanbans
na manufatura repetitiva, pode usa-los como uma maneira de retirar material do estoque.

Um unico programa gerencia os kanbans implementados eletronicamente, usando dois
modos. Um modo processa os kanbans de consumo por item e o0 outro processa os kanbans
de suprimento, também por item . Utilize 0 modo de consumo para acessar os kanbans nos
locais de consumo e o0 modo de suprimento para acessar os kanbans nos locais de
suprimento especificando um ou dois dos critérios a seguir:

e ltem

e Local

e Fornecedor

e Identificagdo de kanbans

Vocé pode processar montagens externas usando a tela Acesso a Cadastro de Kanbans
(W3157A). Os kanbans de montagens externas tém o tipo de origem 4. Quando vocé faz o
check-out, ou seja, registra a saida de um kanban com uma montagem externa, o sistema
cria um pedido de compras para o item final e um pedido de vendas para os componentes.
Quando vocé faz o check-in, ou seja, registra a entrada do kanban, o sistema confirma o
envio e o recebimento das compras e conclui a transferéncia de estoque.

Observagao

Vocé precisa configurar os itens de kanban usados para processamento externo com o tipo
de armazenamento 9 e o cddigo de manuseio especial 0.
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Processamento de Kanbans

Os kanbans podem ser usados como parte de um processo de uma ou duas fases. O modo
de fase Unica considera que a concluséo e a transferéncia para o local de consumo sao
executadas em uma Unica etapa, em que vocé conclui a quantidade enviando-a diretamente
ao local de consumo e altera o status kanban para Entrada (1), ou check-in, em outras
palavras, registra sua entrada.

Kanban de Fase Unica

Registro de Ertrada = 1 Conclusao
de Reshastecimento &
tranaferéncia de estogue

>

Local de conzumo

P

Local de
Suprimento

",
A

Registro de Saida = 2
Solicitacio de reabsstecimento

O modo em duas fases considera que a concluséo e transferéncia ao local de consumo sao
registradas separadamente. Vocé conclui a quantidade enviando-a para o local de
suprimento e altera o status do kanban para Quantidade Concluida (3). Apos a quantidade
ter sido fisicamente recebida no local de consumo, ocorre uma transferéncia do local de
suprimento para o de consumo e o status do kanban € alterado para Entrada (1). Usar este
método € util quando vocé esta trabalhando com itens que precisam ser inspecionados ou
testados antes de serem consumidos.

Se vocé registrar a entrada do kanban de uma quantidade recebida do fornecedor, o sistema
podera iniciar uma transagao de recebimento, mas somente se o indicador do cadastro de
kanbans estiver ativado.
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Kanhan de Duas Fases

Registro de Entrads = 1

— — Tranzferércia de estogue

i P — |

[T+] LELE

l | | l | ,'_, Local de consumao
_ Concluséio = 3 | A
Reabasiecimento | - N
conchido | o T T 7l
£ suprimento I | I |
-4

Redistro de Saida = 2
Solictagdo de resbastecimento

E possivel processar kanbans para os seguintes itens:

e ltens estocados
e ltens manufaturados (submontagens ou ficticios)
¢ ltens fornecidos externamente

Quando vocé registra a saida de um kanban (check-out) que esta no estoque, o sistema
muda o status do kanban. O local de suprimento reabastece a quantidade do kanban. Em
seguida, vocé conclui e registra a entrada (check-in) do kanban, o que resulta em uma
transacéao de transferéncia de estoque.

Quando vocé registra a saida (check-out) de um kanban de um item manufaturado, o
programa cria uma ordem de servigo ou procura uma ordem de servi¢o ou taxa existente.
Esta acéo € baseada no cddigo de politica do pedido do item. (Se o sistema ndo encontrar
uma taxa, ele criard uma.) Quando o sistema cria uma taxa, ele automaticamente anexa a
lista de pegas e as instru¢des de roteiro. Quando vocé registra a entrada do kanban, ele
conclui a ordem de servigo ou taxa, retira as pegas, faz a entrada das horas e quantidades e
transfere o item pai para o local de consumo.

Quando vocé registra a saida de um kanban fornecido por um centro de trabalho ou linha de
producgao e o item é um item ficticio, ndo ocorre nenhuma transagéo além da transferéncia
de estoque. Quando vocé néo tem ordens de servigo ou taxas para processar, a linha de
producgao reabastece o item, e o sistema conclui o kanban e registra sua entrada (check-in).
Isso resulta em uma transacao de transferéncia de estoque, do local de suprimento para o
local de consumo.

Um kanban de quantidades obtidas de fornecedores externos exige um pedido de compras
em aberto do item. Este pedido de compras pode ja existir ou, opcionalmente, ser criado
pelo processo de registro de saida (check-out) do kanban. Além disso, quando vocé registra
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a saida do kanban, o sistema também pode iniciar uma transacao de Intercambio Eletrénico
de Dados (EDI). Quando vocé registra a entrada de kanbans com material vindo de um
fornecedor externo, o sistema pode, opcionalmente, criar um recebimento para o pedido de
compras.

Consulte também

Q Sending Shipping Schedules no manual Data Interface for Electronic Data
Interchange para obter mais informagdes sobre transag¢des EDI

Processamento de Kanbans por ltem

Dependendo de como vocé definiu a opgéao de processamento, vocé pode acessar o
programa Processamento de Kanbans (P3157) no modo de consumo ou no modo de
suprimento. A tela Kanban de Consumo permite acessar todos os kanbans em um local de
consumo especifico. Apds localizar os itens, dependendo do status de cada item, vocé pode
fazer uma das alteragdes de status a seguir no local de consumo:

o Entrada (1)
e Saida (2)

A tela Kanban de Suprimento permite acessar todos os kanbans de reabastecimento de
itens armazenados ou produzidos em um local de suprimento especifico. Depois de localizar
os itens, dependendo do status de cada item, vocé pode fazer uma das alteragdes de status
a seguir no local de suprimento:

o Entrada (1)
e Completo (3)
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» Processamento de kanbans de consumo por item

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgao Kanban de
Consumo.

PeopleSoft.

Acesso a Cadastro de Kanbans

OK  Procwar Cancelar Linha Ferramentas |

Critério de Selecdo

Filial Consuma

N* do ltem 2037 Frant Fork, Touring
Local de Consumo = Id. Kanhan =
Fornecedor = Status Kanban [

2 Himero Quantidade: Taman.
do tem Transagio Contéiner

o 588 11 2037 60 EA &0 60 LASD.

e} BOD 11 2037 B0 EA B0 B0 LASD.

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

e Filial de Consumo
e N°do Item

2. Pararegistrar a entrada (check-in) de um kanban que foi fornecido a linha de
produgao (e para o qual foi criada uma programacao de taxa ou ordem de servico),
selecione a guia Valores Predeterminados e preencha os campos a seguir:

e Turno
e N°do Empregado

3. Destaque a linha com a identificagdo do kanban adequado e selecione a opgéo
Check In, no menu Linha.

4. Para registrar a saida (check-out) de um kanban, destaque a linha com a
identificacdo do kanban adequado e selecione a opgédo Check Out, no menu Linha.

O sistema exibe uma tela de confirmacgao, onde vocé pode confirmar ou cancelar a
transacao de kanban.
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» Processamento de kanbans de suprimento por item

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgao Kanban de
Suprimento.

1. Na tela Acesso a Cadastro de Kanbans, preencha o campo a seguir e cliqgue em
Procurar:

o Filial Fornecimento
e N°do Item
2. Pararegistrar a entrada (check-in) de um kanban que foi fornecido a linha de
produgéo (e para o qual foi criada uma programagéao de taxa ou ordem de servigo),
selecione a guia Valores Predeterminados e preencha os campos a seguir:
e Turno
e N°do Empregado
Destaque a linha do kanban adequado e selecione a opgdo Check In no menu Linha.

4. Cliqgue em OK.

Opg¢oes de Processamento: Processamento de Kanbans (P3157)

Modo

1. Digite 1 para definir o modo de Kanban de Suprimento. O campo em branco
determina o uso do modo de Kanban de Demanda.

2. Digite 1 para solicitar a confirmacédo de uma transagao.

3. Digite o Status de Kanban a ser exibido, o campo em branco determina que todos os
status seréo exibidos.

Valores Pred.

1. Niamero do Item (Opcional).

2. Local (Opcional).

3. Digite o numero de horas equivalente a um dia. O valor predeterminado é 8.

4. Digite o Status de Encerrado para programagoées de taxa ou ordens de servigo. O valor
predeterminado é 99.

5. Tipo de Lista de Materiais. O campo em branco determina o uso do tipo M.
6. Numero do Empregado (Opcional).
Processo

1. Digite 1 para chamar automaticamente o Processamento de Ordens de Servigo
(R31410) quando uma ordem de servigo for criada.

2. Digite 1 para realizar uma execucao predefinida de Horas e Quantidades.

3. Digite 1 para realizar uma execucao predefinida de Retiradas de Material.

4. Digite 1 para realizar uma execucéo predefinida de Conclusdes de Ordens de Servico.
5. Digite 1 para realizar uma execucgao predefinida de Confirmagéo de Envio.

6. Digite 1 para realizar uma execugao predefinida de Transferéncias de Estoque.
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Compras

1. Criacdo de Pedidos de Compras

Em branco = Usar pedidos de Compras ja criados

1 = Criar novos Pedidos de Compras

2 = Encontrar Pedidos de Compras existentes e se nenhum for encontrado, criar um novo
2. Digite 1 para acionar uma transac¢ao EDI 862.

Verséo

Digite a versao para os seguintes programas. O campo em branco determina o uso da
versdo ZJDEOOO1, a menos que seja especificado de outra forma.

Manutengéo de Cabegalho de Taxa (P3109)
Disponibilidade de Pecgas (P30205)

Entrada de Ordens de Servigo (P48013))
Processamento de Ordens de Servico (R31410)
Consulta a Pedidos em Aberto (P3160W)
Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

7. Impresséo de Pedidos de Compras (R43500). Usado para gerar uma transagéao EDI
862. O campo em branco determina o uso da versdo XJDE0011.

8. Recebimentos de Pedidos de Compras (P4312). Chamado no modo de execugao
predefinida. O campo em branco determina o uso da versdo ZJDEOOOS.

9. Superbackflush (P31123)

10. Horas e Quantidades (P311221)

11. Retiradas de Material (P31113)

12. Conclusées de Ordem de Servigo (P31114)
13. Transferéncias de Estoque (P4113)

14. Entrada de Pedidos de Vendas (P4210)

15. Confirmagéo de Envio (P4205)

L
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Programacgao de Ordens de Servigco e Programagoes
de Taxa

Como parte das suas atividades de programagao, vocé pode monitorar o progresso da
ordem de servico, gerenciar a liberagdo das ordens de servico e atualizar o status de
qualquer ordem para garantir a validade do planejamento de requisitos de material e da
programagao principal da produgéo. Quando trabalha com programacgdes, vocé pode exibir
as ordens de servigo da manufatura por item, planejador, cliente, ordem de servico pai,
status, tipo e prioridade ou uma combinag&o destes critérios. E possivel exibir as ordens de
servigo por data de inicio ou por data de solicitagdo. E possivel também acessar as
informacgdes relacionadas, como ordens de servigo associadas, pedidos de vendas, pedidos
de compras, listas de pecas e instrugdes de roteiro.

Observaciao

Se vocé usa o sistema Planejamento de Requisitos de Capacidade, ele Ié as instrugdes dos
roteiros das ordens de servigo e programacdoes de taxa e monitora a carga nos centros de
trabalho envolvidos no processo. Isto permite gerenciar as cargas nos centros de trabalho
para maximizar a produgao e atender a demanda programada.

Depois de estabelecer a programagéao da produgéo, vocé pode imprimir as informagdes da
programagao e executar a produgdo em um centro de trabalho.

A manufatura repetitiva envolve uma demanda consistente de uma familia de produtos que
pode ser fabricada em linhas de produgéo. Para usar eficientemente a capacidade das linhas
de produgdo, vocé programa e determina a sequéncia dos itens usando os programas
Bancada de Programagéo de Linha (P3153) e Bancada de Seqiiéncia de Linhas (P3156).
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Revisao de Informacgoes de Status de Ordem de Servigo

Depois que a ordem de servigo chegar a fabrica, vocé pode verifica-la e conferir a
capacidade de cada centro de trabalho pelos quais ela devera passar, de acordo com a
programagéo. Quando verifica uma ordem de servigo, vocé pode alterar o status, tipo,
classificagédo de prioridade, cédigo de congelamento e tipo de mensagem intermitente.

» Revisio de informacgdes de ordens de servigo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢gdo Bancada
de Chéo-de-Fabrica.

1. Na tela Acesso a Programacao de Ordens de Servigo, preencha o campo a seguir e
cligue em Procurar:

e Filial/Fabrica

2. Para filtrar a exibi¢gdo de ordens de servico, clique na guia Informacdes da Ordem de
Servigo e preencha os campos a seguir, como necessario.

e N°do Item
e Planejador
e N°do Cliente

3. Clique na guia Critérios de Selegcao Adicionais e preencha qualquer dos campos a

seguir:
e Tipo Ped.
e Tipode OS

e Prioridade

e Fase

e Categoria 02
e Categoria 03

4. Realce a ordem de servigo adequada e clique em Selecionar.
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PeopleSoft.

[i]
Atualizagédo de Status de Ordem de Servigo
OK  Cancelar Tela Ferramertas
FilialiFdhrica Man
MTRGEOH  [gs1004 o [o0zoo Touring Biie, Rect
e do Item ‘220 Transagdo Secundario
LoteiSérie H EA
Pedido ‘2[||]|] ‘
Pesq. Ref. Cruz.
Qtd. em Aberto ‘2000 ‘
Data Solicitada 2BI0RIDS Concluida [ [
Data Inicial 24106105 Sucateada ‘ ‘
iies de Status
Status @ Material fssued Msg. Int. 1 W.O. Scheduling
Tipo g | ShopOrder Congel.(N) [N Do notireaze the order.
Prioridade ,1_ Emergency SeqUéncia I i

5. Na tela Atualizacao de Status de Ordem de Servigo, preencha os campos opcionais
a seguir e clique em OK:

e Status

e Tipo

e Prioridade

e Msg. Int.

e Congel.(Y/N)

e Seqliéncia

Descrigdo dos Campos

Descrigao Glossario

Status Um cdédigo definido pelo usuario que descreve o status de uma ordem
de servigo, programacao de taxas ou pedido de alteragéo de
engenharia. Qualquer alteracéo de status de 90 até 99 aciona o sistema
para que ele atualize automaticamente a data de concluséo.

Tipo Um cédigo definido pelo usuario (00/TY) que indica a classificagéo de
uma ordem de servigo ou pedido de alteracdo de engenharia.

O tipo de ordem de servigo pode ser usado como um critério de selegcao
para aprovagoes de ordens de servigo.
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Prioridade

Msg. Int.

Congel.(Y/N)

Seqiiéncia

Um cadigo definido pelo usuario (00/PR) que indica a prioridade relativa
de uma ordem de servigo ou pedido de alteragado de engenharia com
relacéo a outros pedidos.

Uma opgao de processamento para certas telas permite entrar um valor
predeterminado neste campo. O valor é exibido automaticamente nos
campos apropriados em quaisquer ordens de servigo criadas nessas
telas e na tela Configuragéo do Projeto. Vocé pode aceitar ou substituir
o valor predeterminado.

Um cédigo definido pelo usuério (00/WM) que indica uma mudanga no
status de uma ordem de servigo. O sistema indica uma ordem de
pedido que sofreu mudangas através de um asterisco no relatério
apropriado ou no campo tela de consulta. O sistema destaca a
mensagem intermitente no campo Descrigdo da ordem de

servigo.

Um caédigo que indica se a linha de um pedido esta congelada. Os
programas MPS e MRP nédo sugerem altera¢des nos pedidos
congelados. Os valores validos s&o:

Y = Congelar o pedido
N = Nao congelar o pedido. Este é o valor predeterminado.

Vocé pode usar o codigo de resequenciamento para reorganizar 0s
itens de servico dentro de um cédigo de custo.

Se vocé estiver usando o plano GANT para o seu planejamento, o seu
plano sera sequenciado por:

1 Cddigo de Custo
2 Cddigo de Resequéncia
3 Numero de ordens de servigo

Opgcoes de Processamento: Bancada de Chdo-de-Fabrica (P31225)

Valor Pred. 1

1. Selecione a Faixa de Status ou Item
Status Inicial de Ordem de Servigo
Status Final de Ordem de Servigo

Numero do ltem

Referéncia Cruzada de ltem

2. Selecao de Planejador e/ou Cliente
Numero de Referéncia do Planejador
Numero de Referéncia do Cliente

Valor Pred. 2

1. Selec¢ao de Categorias de Ordem de Servico
Tipo de Ordem de Servigo
Prioridade de Ordem de Servigo

Fata (Categoria 1)
Categoria 2

2. Selecao de Planejador e/ou Cliente
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Categoria 3

4. Selegaod e Tipo de Documento de Ordem de Servigo
N° de Referéncia do Planejador

Tipo de Documento de Ordem de Servico

Verséo 1

Obs.: A versao predeterminada a ZJDE0OO1.

. Versao de Conclustes de Ordem de Servigox

. Versao de Superbackflush

. Versao de Retiradas de Estoque

. Versao de Entrada de Ordens de Servico

. Verséao de Lista de Pecgas de Ordem de Servico

. Selecao de Tipo de Documento de Ordem de Servigo
. Versao de Roteiro de Ordem de Servigo

. Verséo de Programacao de Taxas

. Versao de Status de Producgédo

Versao de Lista de Pegas de Ordem de Servico
Verséo de Roteiro de Ordem de Servigo

Verséo de Programacgao de Taxas

Versao de Status de Producgao

Versao 2

Obs.: A versao predeterminada é a ZJDE00O1

9. Versao de Consulta a Pedidos de Vendas

10. Versao de Entrada de Pedidos de Vendas

11. Versao de Entrada de Pedidos de Compras

12. Versao de Entrada de Pedidos de Compras
Interoperab.

1. Selecione as Categorias de OS

1. Tipo de Transacgao de Ordem de Servigo

2. Imagem Anterior de Cabecalho de Ordem de Servigo
Em branco = Nao incluir a imagem anterior

0o NOoO OO ON -

1 = Incluir a imagem anterior

Prioridade de Ordem de Servico

Fase (Categoria 1)

Categoria 2

Categoria 3

Versao de Entrada de Ordens de Servigo
Versao de Entrada de Pedidos de Vendas
Verséo de Entrada de Pedidos de Compras
Verséao de Lista de Pegas de Ordem de Servico
Versao de Roteiro de Ordem de Servigo
Versdo de Programacéo de Taxas
Documento
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1. Selecione o Tipo de Documento de OS

1. Tipo de Transacgao de Ordem de Servigo
Tipo de Documento de Ordem de Servigo
Versao

1. Obs: O valor predeterminado para versao é ZJDE00O1.
Versao de Consulta a Pedidos de Vendas
Verséo de Consulta a Pedidos de Compras
Versao de Conclusao de Ordens de Servico
Versao de Superbackflush

Versao de Retiradas de Estoque

Versao de Entrada de Ordens de Servigo
Versao de Entrada de Pedidos de Vendas
Verséo de Entrada de Pedidos de Compras
Versao de Lista de Pegas de Ordem de Servigo
Verséo de Roteiro de Ordem de Servigo
Verséo de Programacgao de Taxas

Versao de Status da Producgao

Interoperab.

1. Tipo de Transacdo de Ordem de Servigo

2. Imagem Anterior de Cabecgalho de Ordem de Servigo
Em branco = Nao incluir a imagem anterior

1 = Incluir a imagem anterior

Impressao de Informagoes de Programagado para Centros de Trabalho

No menu Fungbes Periddicas - Discreta (G3121), selecione a opg¢éo Lista de Expedig¢éo.

Use o programa em lote Lista de Expedicdo (R31435) para planejar e executar a produgéo
em um centro de trabalho. O programa Lista de Expedigéo exibe as informacgdes de
programagéo dos centros de trabalho. Vocé pode verificar e alterar essas informagdes no
programa Lista de Expedicédo (P31220).

O sistema obtém as informagbes da programacgéao dos centros de trabalho a partir das
tabelas Cadastro de Ordens de Servigo (F4801) e Roteiros de Ordem de Servigo (F3112).
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Programacgao de ltens na Linha de Produgao

Use o programa Bancada de Programacao de Linha (P3153) para programar as taxas e
ordens de servigo da familia de itens produzida em uma linha de producgéo. Este programa
exibe, por dia, as informacgdes sobre as taxas e ordens de servigo fixas e planejadas. Depois
de alterar manualmente as quantidades programadas, vocé pode tornar fixa a programacgao.
Use as datas inicial e final para exibir os dias Uteis da linha de produgao dentro da faixa de
datas. Quando vocé cria uma taxa ou ordem de servigo, ou quando o sistema cria uma taxa
através do planejamento, o sistema distribui as quantidades uniformemente pelos dias uteis
dentro da faixa de datas especificada no relacionamento linha/item do item. A partir da
bancada é possivel acessar as seguintes telas:

e Selecao de Linha Alternativa (W3155WC)

e Janela Divisao de Linhas (W3154WA)

¢ Disponibilidade de Pecgas - Multinivel Recuada (W30200C)
e Acesso a Mensagens de Detalhe (W3411D)

A tela Divisao de Linhas é usada para mover quantidades programadas de uma linha ou
turno para outro. Vocé pode utilizar um dos seguintes métodos.

o Divisdo da produgao entre duas linhas, o que pode criar uma programagao na nova
linha

e Consolidacao da produgao de duas linhas em uma

o Transferéncia da producédo de uma linha para outra

e Divisdo da producgéo entre turnos na mesma linha ou em linhas diferentes
Use a tela Selegdo de Linha Alternativa para verificar todas as linhas para quais existem
relagdes de linha e item com um determinado item.
Observacao

O sistema destaca os valores acima da capacidade.
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» Programacao de itens na linha de producgao

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgdo Bancada de
Programacéao de Linha.

1. Na tela Bancada de Programacéo de Linha, preencha os campos a seguir:
e Filial/Fabrica
e Linha/Célula
2. Preencha os campos opcionais a seguir:
¢ Data Inicial
e Data Final

Clique em Procurar:
4. Altere as quantidades programadas como necessario.

Se vocé alterar a quantidade total e atualizar a programacgao, o sistema exibira uma
mensagem de aviso antes de distribuir a nova quantidade uniformemente por toda a
faixa de datas. Vocé precisa atualizar a programacgao para que o sistema altere o
registro.

5. Para especificar uma linha alternativa, escolha um registro e selecione a opgao
Linha Alternativa no menu Linha.

PeopeSo.

Bancada de Programagiéo de Linha - Selegéo de Linha Alternativa

Selecionar Fechar Linha Ferramentas |

4

ltem 2031 Alminum Frame, Tounng

Descrigio
o R-A1 Frame Ling 1

(o] R-B1 Frame Line 2

6. Na tela Selecdo de Linha Alternativa, destaque a linha alternativa, selecione
Selegao/Divisdo no menu Linha e clique em OK.
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PeopeSot:.

Bancada de Programagio de Linha - Janela Divisdo de Linhas

OK  Cancelar Fenamertas |

FilialFabrica M3n

N° do Item ‘2031 Alurminum Frame, Tounng

ade

(9] R-A1 Frame Line 1 160  13/06/05 17106/05 1

R - . G

|

7. Na Janela Divisdo de Linhas, preencha o campo a seguir para mover as quantidades
programadas de uma linha para outra:

e Quant.

Observacao

Se vocé acessar a Janela Divisao de Linhas diretamente da tela Bancada de Programagao
de Linha, tera também que preencher o campo Linha.

8. Para especificar as informagdes de turno e data, preencha os campos a seguir:
e Data Inic.
e Data Solic.
e C.T.

9. Para concluir a divisdo, clique em OK.

Descrigdo dos Campos

Descrigdo Glossario

Linha Um numero que define uma linha de produgao ou célula. As operacgdes
detalhadas de centro de servico podem ser definidas dentro da linha ou
da célula.
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Data Inic. Este campo identifica a data inicial da ordem de servigo ou das

instrucdes do roteiro.

Data Solic. A data em que um item esta programado para chegar ou em que uma

acgdo esta programada para ser concluida.

Um cédigo 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 nao precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o cddigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.

Opgcoes de Processamento: Bancada de Processamento de Linha
(P3153)

Valores Pred.

1. Digite o Cédigo de Status a ser utilizado na Confirmagao das taxas e/ou ordens de
servigo.

2. Digite o Tipo de Ordem a ser utilizado para a selegdo de dados. (Opcional)
3. Digite o Cdédigo de Turno a ser utilizado para a selegéo de dados. (Opcional)

4. Digite o numero de dias a serem adicionados a data de hoje quando for usado o valor
predeterminado da Data Final. (Opcional)

Exibicao

1. O Cddigo do Status a ser usado para excluir taxas fechadas da bancada. (O valor
predeterminado é 99.)

2. Digite 1 para exibir as taxas PLANEJADAS e as ordens de servigo.

Versao

Digite a versao a ser utilizada por cada programa. Se deixado em branco, a verséo
ZJDEOO0O01 sera utilizada.

1. Status de Producgao (P31226)

2. Bancada de Sequéncia de Linhas (P3156)

3. Janela Divisao de Linhas (P3156W)

4. Entrada/Alteragao de Programacgao de Taxas (P3109)
5. Consulta a Suprimento/Demanda

(P4021)

6. Revisado do Arquivo de Mensagens (P3411)

7. Entrada de Pedidos de Vendas (P4211)

8. Taxas/Ordens de Servico de Manufatura (P48013)
Digite a versao a ser usada. Se deixado em branco, a ZJDE0004 sera usada.
9. Disponibilidade de Pegas (P30200)
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Sequenciamento de Taxas por Esquema de Classificagao

Use o programa Bancada de Sequéncia de Linhas (P3156) para sequenciar as taxas depois
de executar a programagéao da produgdo. Esta bancada de trabalho mostra somente as
informacdes sobre as taxas atuais em valores diarios. Vocé precisa atualizar a programagao
para que o sistema altere o registro. Os seguintes critérios podem ser usados para
sequenciar as taxas:

e (Coddigo de categoria
e Numero de sequéncia

Os valores de cédigo de categoria sdo determinados pelas opgdes de processamento do
programa Entrada/Alteragéo da Programacdes de Taxa (P3109). Iniciando com o primeiro
turno e dia, este programa faz a programacéao antecipada das quantidades que consomem a
capacidade disponivel. Use as opg¢des de processamento para controlar se estas
quantidades sao projetadas no futuro ou no passado somente pelos turnos ou pelos turnos e
dias. Este processo coloca no ultimo turno do ultimo dia as quantidades programadas que
ultrapassam a capacidade disponivel dentro da faixa de datas selecionada.

Se vocé sequenciar por numeros, este programa faz a programagao antecipada das
quantidades a partir do primeiro turno e dia, consumindo assim a capacidade disponivel.
Quando é criada, a nova taxa tem o numero de seqiéncia inicial 999999, o que faz a taxa
ser seqlienciada por ultimo pelo turno, colocando o turno apés qualquer taxa seqlienciada
anteriormente. Para substituir manualmente o valor predeterminado, altere o nimero de
sequéncia da nova taxa, da taxa existente ou de ambas. Lembre-se que o status da nova
taxa ndo pode ser maior do que o status de taxa na tela Revisdo de Constantes da
Manufatura (W3009B). Depois verificar a sequiéncia, vocé pode atualizar a programacgao
como ela esta ou projeta-la novamente.

» Programacio de taxas por esquema de classificagido

No menu Processamento Diério - Repetitiva (G3115), selecione a opgdo Bancada de
Seqliéncia de Linhas.

1. Na tela Bancada de Sequenciamento, preencha os campos a seguir:
e Filial/Fabrica
e Linha/Cél.
2. Preencha os campos opcionais a seguir:
e Dt. Entr. Vigor
e Final

3. Clique em Procurar.
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4. Para alterar a sequéncia das taxas, preencha os campos a seguir, Ccomo necessario,
e clique em OK:

e C.T.

o N°Seq.

Opg¢oes de Processamento: Bancada de Sequéncia de Linhas (P3156)

Processamento

1. Digite "1" para permitir
programacao entre turnos.

Digite "1" para permitir

programacgao entre dias. Se deixado
em branco e a programacéao entre
turnos for permitida, as horas

de um dia serdo aplicadas ao

ultimo turno desse dia.

Observagéao: Para que a programagéo entre
dias seja possivel, a programacgao
entre turnos precisa estar

permitida.
Valor Predet.

1. Digite o numero de dias a somar
a data de hoje para a Data Final
Efetiva. (Opcional)

2. Digite o Codigo de Status a ser usado para a excluséo de taxas fechadas da Bancada
de Trabalho. (O valor predeterminado & 99).
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Horas e Quantidades

Quando produz os itens em uma solicitacao de servigo, vocé precisa registrar as horas
gastas na produgao e o numero de itens (ou de co-produtos e subprodutos na manufatura de
processo), concluidos durante este periodo. Isto permite 0 acompanhamento do andamento
do servigo e dos custos reais e sua comparagéo com as horas e quantidades padrao
estimadas para o servigo.

Se suas estimativas forem razoavelmente exatas, vocé pode usar o programa
Superbackflush (P31123) para fazer o sistema inserir automaticamente os valores padrao
nas operacgdes de ponto de contagem nas instrugdes de roteiro. Caso contrario, vocé pode
deixar que os empregados informem individualmente suas horas e quantidades concluidas.

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica faz interface com o recurso de apontamento
de horas do sistema Contabilidade de Horas da J.D. Edwards, de forma que s6 é necessario
inserir uma vez as horas e quantidades produzidas dos empregados. Isto poupa tempo e
reduz o risco de erros na digitacdo dos dados, assegurando também a consisténcia das
informagdes por toda a empresa.

O sistema pode registrar as horas e quantidades no registro da ordem de servigo e no
sistema Contabilidade de Horas. As horas e quantidades podem ser aplicadas a uma ordem
de servigo especifica para que vocé possa manter precisos os dados de custos e da
contabilidade da manufatura. E possivel registrar as horas e quantidades por ordem de
servigo ou por empregado, para facilitar o controle dos empregados horistas e dos que
trabalham por produgéo.

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica gerencia as informacgdes de horas e
quantidades da mesma maneira, quer vocé as insira no programa Horas e Quantidades
(P311221) ou no programa Apontamento de Horas Rapido (P051121) do sistema
Contabilidade de Horas. Se vocé usar o sistema Contabilidade de Horas em conjunto com o
sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica, deve usar o programa Apontamento de Horas
Rapido para inserir as informagdes de horas e quantidades.

Depois de inserir as horas e quantidades em qualquer uma das telas de entrada, vocé pode
verificar e revisar as informacdes antes de contabiliza-las no sistema Manufatura, para a
contabilizacdo de custos e 0 acompanhamento mais detalhado. Vocé pode verificar as horas
e quantidades on-line ou imprimindo um relatério.

Observacao

Quando vocé altera o status de uma operagéo de roteiro, esta alteragdo ndo ocorre até que
o programa Atualizacéo de Horas e Quantidades (R31422) seja executado para atualizar a
tabela Roteiros de Ordem de Servigo (F3112).

O sistema armazena as informacdes de cabecalho da tela Acesso a Registro de Horas de
Ordens de Servigo (W311221B) na tabela Cadastro de Ordens de Servigo (F4801). As
informagdes detalhadas sdo armazenadas na tabela Transagbes de Horas de Ordem de
Servigo (F31122).

Se vocé usar o sistema Gerenciamento da Qualidade, ao registrar as horas e quantidades
reais de uma ordem de servigo vocé pode acessar o programa Entrada de Resultados de
Testes (P3711) para os itens que precisam ser testados.
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Consulte também

O O que Acontece Quando Vocé Registra Horas e Quantidades? no manual Custeio

de Produtos e Contabilidade da Manufatura para obter informagdes sobre o impacto
dos dados de apontamento de horas na contabilidade da manufatura

Utilizacéo de Resultados de Testes no manual Gerenciamento de Qualidade para
obter mais informacgdes sobre a entrada de resultados de testes

Utilizagéo de Registros de Horas dos Empregados no manual Contabilidade de
Horas para obter informagdes sobre os métodos de apontamento de horas

Entrada de Horas e Quantidades

Use o programa Horas e Quantidades (P311221) para debitar as horas e quantidades reais
de uma ordem de servigo. Vocé pode usar as opg¢des de processamento para especificar um
dos formatos a seguir para o apontamento de horas de ordens de servigo:

Formato de numero gt formato registra as horas e quantidades dos empregados por ordem de
de pedido servigo

Formato de numero g6 formato registra as horas e quantidades das etapas das instrugdes de
de empregado roteiro das ordens de servigo por empregado

Observe as informagdes importantes a seguir sobre a entrada de horas e quantidades:

Digite a quantidade concluida apenas uma vez por numero de seqliéncia de
operagao. Inserir esta informacgao para cada tipo de hora resulta em um valor de
variacao.

Digite as horas utilizando as horas inicial e final para cada entrada ou as horas reais
com até duas casas decimais.

Para reverter as quantidades concluidas ou sucateadas que ja foram inseridas, insira
as mesmas quantidades como valores negativos.

Se vocé ativar a opgéo de processamento Aplicacdo do Rendimento a Quantidade
Concluida, o sistema aplicara a porcentagem de rendimento da operagéo a
quantidade concluida. Quando vocé insere a quantidade concluida, o sistema insere
automaticamente uma linha de quantidade sucateada que é calculada com base na
porcentagem de rendimento.

O sistema assegura que as quantidades concluidas e sucateadas que vocé inserir
nao sejam maiores que a quantidade na operagao.

Observagao

Se vocé usar o programa Apontamento de Horas Rapido (P051121), vocé pode definir a
opgao de processamento Apontamento de Horas da Manufatura para atualizar as
informagdes no programa Horas e Quantidades.
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» Entrada de horas e quantidades

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione Horas e Quantidades.

1. Na tela Acesso a Registro de Horas de Ordens de Servigo, preencha os campos a
seguir e clique em Procurar:

e Data do Servigo

e N°do Pedido

Note

Se vocé usar o formato de numero de empregado para o apontamento de horas, o
sistema exibira o campo Numero do Empregado, em vez do campo de filtro Numero
da Ordem.

2. Para inserir horas e quantidades, clique em Incluir.

PeopleSoft.

Revisdo de Apontamento de Horas

O Exchir Concelar Tela  Ferramertas ‘

B 0 X 0O &

Data do Servigo I6/09/03 M do Lote 238
MNATipo Pedido 451004 (e} Touring Bike, Red
N° do ltem |220

Registros 1 -1 Cusf ile
W do H° Longo W da Tipo |C6d. |Hora Hora Home do Pagamentos
Pedido do Cad. Oper. Hora |Turno |Inicial Final Horas Quant. UM Status |[Empregado Diversos
o 141 [ [ I ]

v sstoodl A [ [

3. Na tela Revisado de Registros de Horas, preencha os campos a seguir:
e N°Longo do Cad.
e N°da Oper.
e Tipo Hora

e (Cbd. Turno
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e Horas
e Quant.
4. Preencha os campos a seguir:
¢ N°do Equipamento
e UM
e Status
e Taxa do Empregado
e Taxa do Equip.
e Cddigo Motivo

5. Insira tantas linhas quantas necessarias para registrar as horas de trabalho e as
quantidades concluidas.

6. Clique em OK.

7. Na tela Acesso a Registro de Horas de Ordens de Servigo, verifique suas entradas

Quando vocé inserir uma quantidade que quer contabilizar como concluida, o
sistema incluirda uma linha de detalhe individual para a quantidade concluida (Tipo de
Hora 4). Se houver sucateamento, o sistema incluird uma linha para a quantidade
sucateada (Tipo de Hora 5).

Descricao dos Campos

Descrigao Glossario

N° do Pedido Numero que identifica 0 documento original. Este documento pode ser
uma fatura, ordem de servigo, pedido de vendas, langamento, etc.

N° Longo do Cad. Um numero ou nome definido pelo usuario que identifica um registro do
cadastro geral. Este campo pode ser usado para inserir ou localizar
informacgdes. Se vocé inserir um valor diferente do nimero do cadastro
geral (AN8), como um numero longo do cadastro ou a identificagdo
tributaria, tera que usar como prefixo um dos caracteres especiais
definidos nas constantes do Cadastro Geral. Quando o sistema localiza
o registro, ele obtém o numero do cadastro e o exibe no campo.

Por exemplo, se o niumero do cadastro 1001 (J.D. Edwards) tiver como
numero longo JDEDWARDS e o caractere * (asterisco) o distinguir das
outras entradas (conforme definido nas constantes do Cadastro Geral),
voceé pode digitar *JDEDWARDS no campo e o sistema obtera e exibira
o valor 1001.
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N° da Oper.

Tipo Hora

Céd. Turno

Horas

Um ndmero usado para indicar uma ordem de sucesséo.

Nas instrugdes de roteiro, um nimero que indica a seqiiéncia das
etapas de fabricagdo ou de montagem na manufatura de um item. Vocé
pode rastrear os custos e o tempo de cobranga por operagao.

Nas listas de materiais, um niumero que designa as etapas do roteiro no
processo de fabricagdo ou de montagem que requerem um componente
especifico. Vocé define a seqliéncia das operagbes depois de criar as
instrugdes do roteiro do item. O sistema Gerenciamento da Produgao
usa este numero no backflush ou preflush por processo de operagao.

Nos pedidos de alteracdo de engenharia, um numero que indica a
seqléncia das etapas de montagem da alteracdo de engenharia.

Na manufatura repetitiva, um ndmero que identifica a seqiiéncia na qual
a produgao de um item é programada.

Os campos Passar Para permitem inserir a seqiiéncia de operagdes em
que vocé quer iniciar a exibigdo de informagdes.

Vocé pode usar casas decimais para incluir etapas entre aquelas ja
existentes. Por exemplo, use 12,5 para incluir uma etapa entre as
etapas 12 e 13.

- ESPECIFICO DA TELA ---
Este é o niumero de sequéncia da etapa do roteiro na ordem de servigo.
Este numero é obrigatdrio.

Cddigo que indica o tipo de informagao de tempo digitada. Os valores
validos séo:

1 = Horas de Mao-de-Obra de Execugdo

2 = Horas de Mao-de-Obra de Configuragao

3 = Horas de Maquina

4 = Quantidade Concluida

5 = Quantidade Sucateada

9 = Diversas (como gratificagdo por pega extra)

Um cédigo 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 nao precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé

registra o cddigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para substituir o valor predeterminado.

O numero de Horas associadas com cada transagéo.
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Quant.

N° do Equipamento

UM

Status

Taxa do Empregado

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 cddigo inserido.

Um cédigo de identificagdo que representa um ativo. Vocé insere um
cédigo de identificagdo em um dos formatos a seguir:

1 = Numero do ativo (atribuido pelo computador, com 8 digitos e
numero de controle em formato numérico)

2 = Numero da unidade (campo alfanumérico de 12 caracteres)
3 = Numero de série (campo alfanumérico de 25 caracteres)

Todos os ativos possuem um numero. Vocé pode usar o numero da
unidade ou o numero de série para identificar os ativos com maior
precisdo. Se este for um campo de entrada de dados, o primeiro
caractere inserido indica se vocé esta inserindo o formato principal
(predeterminado) definido para o sistema ou um dos outros dois
formatos. Um caractere especial, por exemplo, / ou *, na primeira
posigado deste campo indica o formato de nimero de ativo em uso. Vocé
atribui caracteres especiais aos formatos de niumeros de ativos na tela
de constantes do sistema Ativos Fixos.

Um cadigo 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).

Cédigo definido pelo usuario do sistema 31, tipo OS. Este cédigo de
status de operagéo identifica o status atual de uma ordem de servigo ou
pedido de alterac&o de engenharia, 8 medida que as etapas de
operacgao do roteiro sdo concluidas.

E o salario-hora do funcionario tal como recuperado, digitado ou
calculado durante a entrada das horas (ver também GRT, PWRT e
BRT).

No Arquivo Mestre do Funcionario, este é o salario-hora de base do
funcionario. No arquivo de Taxas do Sindicato, € o salario-hora.

*** Observagéo *** Se vocé alterar o valor de DECIMAIS NA EXIBICAO
para este campo, vocé deve alterar também o campo GRT para obter
exatamente a mesma exibigdo de decimais.
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Taxa do Equip. Um cadigo que representa o valor que vocé deseja cobrar pelo servico.
Cada equipamento pode ter varias taxas de faturamento com base nos
cédigos de taxas. As taxas de faturamento dos equipamentos podem
ser compostas de até dez taxas diferentes. Por exemplo:

Taxa de Faturamento = 200

100 Taxa 1 (Componente de Propriedade)
25 Taxa 2 (Componente de Operacgdes)

50 Taxa 3 (Componente de Manutengo)
25 Taxa 4 (Componente de Outros Custos)

Ao contabilizar os registros de horas na Contabilidade Geral, o sistema
reconhecera os créditos nas contas de receita para cada um dos
componentes de taxas. Isto permite separar partes do faturamento do
equipamento por tipo de custo.

Observacgéo: Vocé néo precisa usar os componentes de taxas.

Cédigo Motivo Um codigo definido pelo usuario (42/RC) que explica o motivo de uma
transagdo. Vocé pode, por exemplo, indicar a razdo pela qual esta
devolvendo itens.

Opg¢oes de Processamento: Horas e Quantidades (P311221)
Exibicao

Esta opcéo de processamento determina se o sistema exibe a tela Revisdo de Registros de
Horas (W051131A) no formato de numero de ordem ou ndmero de empregado.

1. Exibicao
Em branco = Exibi¢gdo no formato Empregado.
1 = Exibi¢cdo no formato Numero de Pedido

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema exibe as telas no
formato por numero de empregado ou por numero de pedido. Os valores validos sao:

Em branco = Numero do Empregado
1 = Numero do Pedido

Valor Predeterminado

Estas opgdes de processamento determinam os valores predeterminados para o tipo de
documento e cadigo de status de ordem de servigo a serem usados pelo programa Horas e
Quantidades.

1. Digite o Tipo de Documento associado a Atividade de Chao-de-Fabrica.

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento (UDC 00/DT)
para atividades de chao-de-fabrica. Vocé define os cédigos de tipo de documento no
programa Manutengao de Tipos de Documentos (P40040).
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2. Cédigo de Status de Ordem de Servigo

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de status de ordem de
servigo predeterminado (UDC 00/SS) a ser atribuido pelo sistema as ordens de servigo
quando as horas e quantidades s&o contabilizadas no roteiro da ordem. Se vocé deixar
esta opcéo de processamento em branco, o sistema ndo atualiza o cddigo de status de
ordem de servigo.

Validagado

Estas opgdes de processamento determinam o processamento do programa Horas e
Quantidades; por exemplo, se o sistema executa a verificagdo de quantidades ou se aplica a
porcentagem de rendimento a quantidade concluida.

1. Digite o Cddigo de Status além do qual ndo sera possivel inserir Atividades de Chao-
de-Fabrica.

Use esta opgao de processamento para especificar status de ordem de servigo (UDCs
00/SS) além do qual ndo podem ser inseridas atividades de chao-de-fabrica.

2. Verificagao de Quantidades
Em branco = Desativar a Verificagdo de Quantidades
1 = Ativar a Verificacdo de Quantidades

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve verificar se as
quantidades concluida e sucateada ultrapassam a quantidade na operagao.

Em branco = Desativar a verificagdo de quantidades
1 = Ativar a verificagdo de quantidades

3. Taxa de Empregado
Em branco = Ocultar taxas
1 = Exibir taxas

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir as taxas dos
empregados. Os valores validos sao:

Em branco = Exibir a taxa do empregado
1 = Nao exibir a taxa do empregado

4. Aplicacdo do Rendimento a Quantidade Concluida
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema aplica a porcentagem de
rendimento da operagao a qualidade quando o usuario conclui uma operagao. A
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porcentagem de rendimento determina a quantidade sucateada. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema n&o aplica a porcentagem de rendimento operacional a
quantidade concluida.

1 = O sistema aplica a porcentagem de sucateamento operacional a quantidade de
retirada.

Versdo

Estas opgbes de processamento determinam a versdo usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Horas e Quantidades:

1. Revisdo de Resultados de Teste (P3711)

Em branco = ZJDE00O1

2. Bancada de Programacao de Manufatura (P31225)
Em branco = ZJDE00O1

3. Status da Produgédo (P31226)

Em branco = ZJDE0OO1

4. Atualizagdo de Horas e Quantidades (R31422)

Em branco = ZJDE0OO1

Interoperabilidade

Estas opgbes de processamento determinam que tipo de transagao o sistema usa para as
transagdes de horas e quantidades de saida e se o sistema grava a imagem anterior do
cabecgalho das ordens de servigo.

1. Tipo de Transacdo de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transacdo padrao para o
cabecalho das ordens de servigo que o sistema deve usar quando processar transagoes
de exportagdo. Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema néo
executara o processamento de exportagao.

2. Imagem Anterior de Cabecalho de Ordem de Servigo
Em branco = Nao incluir a imagem anterior
1 = Incluir a imagem anterior

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gravar a imagem
anterior do cabecalho da ordem de servigo. Os valores validos s&o:

1 = Gravar a imagem anterior
Em branco = Nao gravar a imagem anterior
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Atudlizacdo de Horas e Quantidades

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgéo Atualizagéo
de Horas e Quantidades.

Para contabilizar horas e quantidades no sistema Manufatura, vocé precisa executar o
programa Atualizagdo de Horas e Quantidades (R31422). Este programa atualiza a tabela
Roteiros de Ordem de Servigo (F3112) com as unidades e valores de mao-de-obra nao
contabilizadas para cada operagéo da ordem de servigo. Em seguida, esta tabela fornece os
dados atuais aos programas de contabilidade da manufatura. Antes de atualizar as
informagdes, vocé pode acessa-las e altera-las. Depois de executar este programa, vocé
pode localizar os dados na tela Revisdo de Registros de Horas (W051131A).

Se vocé usar o programa Superbackflush (P31123) para inserir as horas e quantidades, as
transagbes de quantidade serédo contabilizadas em tempo real. O programa insere as
transacdes nos pontos das instrugdes de roteiro que vocé especificar. Para contabilizar as
horas, vocé ainda tem que executar o programa Atualizagdo de Horas e Quantidades. O
sistema contabiliza somente os registros que estdo na sessdo de entrada atual. Portanto, se
vocé sair da tela Superbackflush depois de inserir os dados da transagéao, tera que localizar
os dados na tela Revisao de Registros de Horas e alterar os registros para atualiza-los no
sistema.

Quando vocé executa este programa em lote a partir do menu, usa a selegao de dados para
atualizar os registros que ainda ndo foram contabilizados. O sistema recupera as
informagdes sobre horas e quantidades da tabela Transag¢des de Hora da Ordem de Servigo
(F31122). O sistema exibe a letra P no campo Cdédigo Processado para cada entrada
atualizada, para que o registro ndo seja atualizado novamente. Se vocé acessar o programa
de atualizacgao a partir da tela Revisdo de Apontamento de Horas, o sistema atualizara as
linhas de apontamento de horas que séo exibidas na tela para a ordem de servigco ou o
empregado selecionado. Apés a atualizagao, o sistema limpa a tela e os registros que foram
processados nao sao mais exibidos.
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Opgcoes de Processamento: Atualizagdo de Horas e Quantidades
(R31422)

Interoperabilidade

Estas operagbes de processamento determinam o tipo de transacgéo para as transagdes de
saida de horas e quantidades e a chamada do programa em lote para o subsistema de
saida.

1. Tipo de Transagao

Um tipo de transacéo especifico
Em branco = Sem processamento de transacao de saida

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transagao
padrao para as horas e quantidades que o sistema deve usar quando
processar transagdes de saida. Se esta opgao for deixada em branco, o
sistema nao executara o processamento de saida.

2. Subsistema UBE de Saida

1 = O UBE sera chamado
Em branco = O UBE néo sera chamado

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve chamar

o subsistema depois de o programa Atualizagao de Quantidades e Horas (P31422)
concluir com éxito o processamento das transagdes de saida. Os valores validos
sao:

1 O sistema chama o subsistema.
Em branco O sistema ndo chama o subsistema.

SWM

Estas opgbes de processamento determinam o processamento do Gerenciamento de
Servigos. Por exemplo, determinam se o sistema cria langamentos, se a contabilidade
flexivel & usada e se o numero do pedido deve ser usado como valor predeterminado para o
campo subconta.

1. Langamentos do SWM
1 = Criar langamentos do SWM
Em branco = Nao criar langamentos do SWM

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve criar langamentos
para as Ordens de Servigo do SWM. Os valores validos sao:
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1 = O sistema cria langamentos do SWM
Em branco = O sistema nao cria langamentos do SWM

2. Contabilidade Flexivel

1 = Usar contabilidade flexivel
Em branco = Nao usar contabilidade flexivel

Use esta opcao de processamento para indicar se este programa pesquisa as
regras de contabilidade flexivel para preencher os objetos de custo na

tabela Razao de Contas (F0911).

A contabilidade flexivel é obrigatéria para agregar os objetos de custo

aos langamentos. Os valores validos séo:

1 O sistema utiliza a contabilidade flexivel.
Em branco O sistema néo utiliza a contabilidade flexivel.

3. Data Contabil

Uma data especifica
Em branco = Usar a data atual

Use esta opgao de processamento para especificar a data exibida nos
langamentos. Se este campo for deixado em branco, sera usada a data do
sistema.

4. Subconta

1 = Numero de pedido predeterminado
Em branco= Nao usar o nimero de pedido predeterminado

Use esta opgao de processamento para especificar se 0 nimero da ordem de
servico deve ser usado como valor predeterminado no campo Subconta. Os
valores validos s&o:

1 O sistema usa o0 numero da ordem de servigo como o valor
predeterminado.
Em branco O sistema nao fornece um valor predeterminado.

5. Tipo de Documento

Um tipo de documento especifico
Em branco = O valor predeterminado, IH
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Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado que o sistema deve inserir nos langamentos para componentes
de custo extra se n&o quiser usar roteiros. Tipo de documento € um codigo
definido pelo usuario (00/DT) que identifica a origem e a finalidade do

documento. Digite o tipo de documento a ser usado como valor predeterminado ou
escolha um na tela Selegcao de Cdédigos Definidos pelo Usuario. Se vocé usar
roteiros, o programa atribuira automaticamente o tipo de documento IH. Se este
campo for deixado em branco, o sistema usara o tipo de documento IH.

Valor Predeterminado

Esta opcéo de processamento determina o status que o sistema atribui @ ordem de servigo
quando as horas e quantidades sao contabilizadas no roteiro da ordem de servico.

1. Cddigo de Status de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status de ordem de
servico (UDC 00/SS) que o sistema deve usar para atualizar a ordem de servigo quando
as horas e quantidades sao contabilizadas no roteiro da ordem. Se vocé deixar esta
opgao de processamento em branco, o sistema n&o atualiza o codigo de status de ordem
de servigo.

Verificagao de Status e Transagoes

Depois de inserir as horas e quantidades, vocé pode verifica-las on-line ou imprimindo um
relatério. Para verificar as entradas de horas e quantidades antes de contabiliza-las, vocé
pode usar o programa Teste de Horas e Quantidades (R31322). Em seguida, vocé executa o
programa Atualizagdo de Horas e Quantidades (R31422) para contabilizar as entradas.

Vocé pode usar o programa Status de Horas e Quantidades (P31121) para exibir as horas
reais de maquina, mao-de-obra e preparagao, inseridas para cada operagao associada a
uma ordem de servigco. Pode também acessar a tela Status de Ordem de Servigco — Revisao
de Horas, para verificar os valores reais, padrao e de variagdo das horas.

O programa Status de Quantidades da Ordem (P31122) é usado para exibir as quantidades
inseridas para as operagdes programadas de uma ordem de servico, incluindo as
quantidades reais pedidas, concluidas e sucateadas de cada operagao. Vocé pode também
acessar a tela Revisdo de Quantidades para verificar os valores reais, padrao e de variagcao
das quantidades.

O programa Consulta a Quantidades da Operacao (P31124) € usado exibir as instrugbes de
roteiro, quantidades na operacao, as quantidades concluidas e sucateadas de uma ordem
de servigo, incluindo a quantidade concluida projetada e o rendimento projetado para cada
operagao e para a ordem inteira. As opc¢des de processamento permitem definir os status
predeterminados Inicial e Final.

Para verificar as entradas de horas e quantidades antes de contabiliza-las, vocé pode usar o
programa Teste de Horas e Quantidades (R31322).
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Verificagao de Transagoes de Horas e Quantidades

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Teste de
Horas e Quantidades.

O programa Teste de Horas e Quantidades (R31322) permite imprimir um relatério que lista
todas as horas de mao-de-obra e todas as quantidades concluidas que estao registradas
para uma ordem de servigo. Vocé pode imprimir as transag¢des de horas e quantidades que
estdo sendo inseridas e verifica-las antes de contabiliza-las no razdo geral. Antes de
contabilizar as transagoes, vocé pode altera-las ou atualiza-las. Depois de contabilizadas, as
transagdes ndo podem ser alteradas. O sistema obtém as informagdes sobre horas e
quantidades da tabela Transagdes de Horas de Ordem de Servico (F31122).

» Verificagdo de status de horas

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Status de
Horas da Ordem.

1. Na tela Acesso a Status de Ordem de Servigo — Horas, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e N°Tipo Ordem

2. Escolha uma operagao e clique em Selecionar.

3. Natela Status de Ordem de Servigo - Revisao de Horas, verifique os campos Real,
Padrao, Variagao e % Variagcao nas se¢oes Maquina, Mao-de-Obra e Preparacéo, e
clique em OK.

Descri¢cdo dos Campos

Descrigao Glossario

N°/Tipo Pedido Numero que identifica 0 documento original. Este documento pode ser
uma fatura, ordem de servigo, pedido de vendas, langamento, etc.
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N° S. Op.

Status Op.

Horas Maq. Reais

Variagao

Um ndmero usado para indicar uma ordem de sucesséo.

Nas instrugdes de roteiro, um nimero que indica a seqiiéncia das
etapas de fabricagdo ou de montagem na manufatura de um item. Vocé
pode rastrear os custos e o tempo de cobranga por operagao.

Nas listas de materiais, um niumero que designa as etapas do roteiro no
processo de fabricagdo ou de montagem que requerem um componente
especifico. Vocé define a seqliéncia das operagbes depois de criar as
instrugdes do roteiro do item. O sistema Gerenciamento da Produgao
usa este numero no backflush ou preflush por processo de operagao.

Nos pedidos de alteracdo de engenharia, um numero que indica a
seqléncia das etapas de montagem da alteracdo de engenharia.

Na manufatura repetitiva, um ndmero que identifica a seqiiéncia na qual
a produgao de um item é programada.

Os campos Passar Para permitem inserir a seqiiéncia de operagdes em
que vocé quer iniciar a exibigdo de informagdes.

Vocé pode usar casas decimais para incluir etapas entre aquelas ja
existentes. Por exemplo, use 12,5 para incluir uma etapa entre as
etapas 12 e 13.

Cadigo definido pelo usuario do sistema 31, tipo OS. Este codigo de
status de operagéo identifica o status atual de uma ordem de servico ou
pedido de alteracédo de engenharia, a medida que as etapas de
operagéo do roteiro sao concluidas.

Este é o tempo real de maquina em horas registrado de acordo com a
ordem de servigo.

O valor, as horas ou a quantidade de variagdo associada a uma
operacao.
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» Verificagdo de status de quantidades

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Status de
Quantidades da Ordem.

1. Na tela Acesso a Status de Ordem de Servigco — Quantidades, preencha o campo a
seguir e clique em Procurar:

e N°Tipo Pedido

2. Escolha um numero de sequiéncia de operagdes e clique em Selecionar.

Na tela Status da Ordem de Servigco - Revisao de Quantidades, verifique os campos
a sequir e cliqgue em OK:

e Concluido

e Padrao

e Variagao

e Na Operacgéao
e Sucateado

e Variagado Sucata

Descricao dos Campos

Descricao Glossario
% Rendimento A porcentagem que deve ser alocada aos varios elementos da folha de
pagamento.

Estas porcentagens s&o baseadas no programa chamado e podem
representar varios tipos de porcentagens, tais como Porcentagens de
Bonificagédo contra o Total de Salarios.

Concluido 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
Servico, este campo indica as quantidades concluidas ou sucateadas.
O tipo de quantidade é determinado pelo tipo de cdédigo inserido.

Padrao O numero de unidades atingidas por esta transagao.

Variagao O valor, as horas ou a quantidade de variagdo associada a uma
operagao.

Na Operagéao A quantidade que esta fisicamente na etapa, no centro de trabalho.
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Sucateado 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.

Variagao Sucata O valor, as horas ou a quantidade de variagdo associada a uma
operagao.

% Rendimento A porcentagem que deve ser alocada aos varios elementos da folha de

pagamento. Estas porcentagens sdo baseadas no programa chamado e
podem representar varios tipos de porcentagens, tais como
Porcentagens de Bonificagéo contra o Total de Salarios.

» Verificacido de status de quantidades na operagio

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgédo Consulta a
Quantidades da Operagéo.

1. Na tela Acesso a Quantidades na Operacgao, preencha os campos a seguir e clique
em Procurar:

o Filial/Fabrica
e N°Tipo Pedido

2. Destaque o niumero de uma ordem e clique em Selecionar.

3. Na tela Consulta a Quantidades na Operagao, verifique os campos a seguir e clique
em Cancelar:

e Data Conclusao
e Concl. Projetada/UM

e Rendim.

Opcoes de Processamento: Consulta a Quantidades na Operagao
(P31124)

Valores Pred.
Informacdes de Status
1. Status Inicial

2. Status Final
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Conclusoes

Quando vocé conclui a producao de itens na fabrica, precisa registrar as conclusdes de
estoque no sistema. As transagdes de concluséo inseridas no sistema Gerenciamento de
Chao-de-fabrica atualizam os registros de quantidade do item no sistema Gerenciamento de
Estoque. Sao fornecidos programas e processos que permitem registrar as conclusdes de
ordens de servigo de manufatura discreta e de processo, assim como das programagodes de

taxa.

Use os programas Superbackflush (P31123) e Conclusdes de Ordem de Servigo (P31114)
para inserir as conclusdes de ordens de servigo e o programa Bancada de Conclusdes
(P3119) para inserir as conclusdes de programacdes de taxa.

Se vocé usa o controle de lotes, pode concluir um item em um lote existente ou pode criar
um novo lote para o item concluido e determinar sua data de validade. Assim, o sistema
pode calcular diversas datas de lote, como a data de validade e a data de entrada em vigor,
com base nas informagdes de calculo de data que vocé definir no programa Cadastro de
Itens (P4101) ou Filiais/Fabricas de Itens (P41026).

Quando vocé usa o sistema Gerenciamento de Chao-de-fabrica com outros sistemas
J.D. Edwards, aplicam-se os seguintes recursos de integracao:

Gerenciamento
de Estoque

Gerenciamento
de
Almoxarifado

O sistema Gerenciamento de Estoque permite acompanhar a movimentagao dos
materiais entre os locais de estoque ou armazenamento e o chao-de-fabrica. Vocé pode
gerenciar as retiradas e reservas do estoque, concluir pedidos e acompanhar as
quantidades dos pedidos por todo o processo de produgéo. Se vocé definir infformagdes
individuais de unidade de medida para um item no registro do cadastro de itens, tera
que inserir as quantidades concluidas tanto na unidade de medida primaria como na
secundaria.

Se vocé processar transagdes para uma filial/fabrica que usa o controle de
almoxarifado, o programa Manutengao de Detalhes de Local (P4602) sera aberto
quando vocé inserir as transag¢des de backflush e o sistema criara um segundo registro
com as informagdes detalhadas de local. Neste caso, vocé seleciona para
processamento os registros de informagdes detalhadas de local. Para assegurar que as
quantidades na tabela Informagdes Detalhes de Local (F4602) estejam consistentes,
vocé deve fazer uma selegéo na tela. A quantidade original que esta sendo processada
através deste programa de transagéo, usando o programa Manutengéo de Detalhes de
Local, é exibida na segao de cabegalho da tela Superbackflush.

Se o item que esta sendo processado tiver uma estrutura de unidade de medida ou
contéineres de armazenamento, o sistema inserira estas informagdes na area de
detalhes da tela Manutencao de Detalhes de Local. Embora seja possivel substituir
estes valores, o sistema verifica se sdo verdadeiras as informagdes a seguir:

e A unidade de medida principal na estrutura e o ultimo nivel especificado sédo
validos, de acordo com as conversdes de unidade de medida do programa
Cadastro de ltens (P4101).

e As unidades de medida estao listadas em ordem decrescente, da maior para a
menor.

e A estrutura deve resultar em conversdes de numeros inteiros entre as unidades
de medida.

O sistema aceita valores de unidade de medida com as seguintes condigbes:
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Gerenciamento
de Pedidos de
Vendas

e Cada unidade pode conter somente uma quantidade parcial.

e Vocé s6 pode preencher as unidades de medida do tipo palete de acordo com o
que esta definido na tela Revisdo de Grupos de Unidades de Medida (W46096B).

O sistema exibe sempre a tela Manutengao de Detalhes de Local quando vocé
acrescenta estoque em uma filial/fabrica, exceto quando o estoque é removido e ha
somente um registro de detalhe de local naquele local. Neste caso, a quantidade &
automaticamente removida dos detalhes do local Unico.

Para os itens concluidos que tém o despacho rapido (cross-docking) ativado no
registro da tabela Filiai/Fabricas de Itens (F4102), vocé pode determinar se o
sistema deve executar o despacho rapido para atender os pedidos nao
atendidos. Vocé pode também especificar se o sistema deve criar solicitacoes
de retirada para os itens com despacho rapido.

Durante a entrada das conclusdes de ordens de servico, incluindo as quantidades
concluidas e sucateadas, vocé pode fazer o seguinte:

e Acessar o programa Entrada de Resultados de Testes (P3711) para os itens que
precisam ser testados na concluséo

e Verificar o texto genérico da ordem de servigo

e Configurar as opgbes de processamento para os status predeterminados de lote,
ordem de servico e operagao

Quando executa o backflush da mao-de-obra e do material de uma ordem de servigo,
vocé pode:

e Acessar o programa Entrada de Resultados de Testes para os itens que precisam
ser testados

o Verificar o texto genérico do item pai e sua operagao

Se vocé concluir parcialmente uma ordem de servico que foi gerada a partir de um
pedido de vendas, o sistema podera dividir o pedido de vendas em varias linhas para
refletir a reserva parcial. Se o pedido de vendas nao tiver reservas definitivas, vocé pode
definir as opgdes de processamento Lote de Pedido de Vendas e Local para atualizar os
pedidos de vendas com as informagdes de local de acordo com a concluséo parcial.
Pode também definir uma opgao de processamento para atualizar o status do pedido de
vendas, quer a quantidade concluida seja uma reserva definitiva ou ndo. E possivel
reverter uma conclusao parcial. Neste caso, o sistema divide o pedido de vendas
novamente e cria uma linha negativa.

Quando vocé conclui ordens de servigos ou programacgdes de taxa, o sistema executa as
seguintes agoes:

¢ Atualiza a tabela Locais de Itens (F41021)
e Grava um registro na tabela Raz&o de Itens (F4111)
e Atualiza a tabela Custos de Produgéo (F3102)

e Atualiza as unidades nao contabilizadas na tabela Cadastro de Ordem de Servico

(F4801)

o Grava as transacdes contdbeis na tabela Raz&o de Contas (F0911)

Consulte fambém

O O que Acontece quando o Sucateamento de Componentes é Registrado no manual
Custeio de Produtos e Contabilidade da Manufatura
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Conclusdo de Ordens de Servico da Manufatura Discreta

Quando vocé conclui a produgéo de itens da manufatura discreta, precisa registrar as
conclusdes de estoque. As transagdes de conclusao que vocé insere no sistema
Gerenciamento de Chao-de-fabrica atualizam os registros de quantidade do item no sistema
Gerenciamento de Estoque. Para os itens que estdo definidos com unidades de medida
principal e secundaria, vocé precisa inserir a quantidade concluida nas duas unidades de
medida.

Use o programa Concluséo de Ordens de Servigo (P31114) para registrar as conclusdes. Se
voCé ja retirou manualmente o material para uma ordem de servigo, execute uma conclusao
sem backflush. Vocé pode relatar todos os itens como concluidos quando a ordem de
servico integral é concluida, ou pode relatar conclusdes parciais conforme elas ocorrem no
processo de produgdo. O ponto em que vocé decide relatar as conclusdes depende de
fatores relacionados ao tempo do seu ciclo de produgao. Dependendo da natureza do item
manufaturado, é possivel relatar conclusbes parciais ou completas em uma transagéo.

Quando vocé gera um relatério das conclusées parciais, pode também indicar o estagio ou
progresso da ordem na produgéo e identificar qualquer atraso no processo. A tela Acesso a
Conclusbes de Ordem de Servico mostra as informagdes de quantidades concluidas e
sucateadas e de porcentagem de conclusdo da ordem de servico.

Quando vocé usa o programa Conclusdes de Ordem de Servigo para concluir uma
quantidade maior que a solicitada, o sistema destaca o campo Quantidade Concluida e avisa
que a conclusdo da quantidade indicada acarretara em uma conclusdo excessiva. E possivel
concluir uma ordem de servigco em varios locais. Neste caso, vocé insere a quantidade total
a ser concluida e depois a distribui entre os varios locais.

Se existir uma conclus&o anterior de uma ordem de servicgo, o sistema exibira as
informagdes nos campos de lote, classe ou teor e status. Além disso, se vocé inserir uma
quantidade, o sistema adicionara estoque ao lote naquela classe ou teor e no status atual.

Vocé pode executar conclusdes parciais ou totais com ou sem o backflush das pegas. Se
vocé usar o backflush, as transagdes de retirada serao relatadas na conclusao ou nas
operagdes definidas como de ponto de contagem para o superbackflush. Para que o
backflush ocorra, o ingrediente precisa ser configurado com um codigo de retirada que
permite o backflush do item.

Quando vocé define um limite de conclusbes na opgéo de processamento, o sistema atualiza
o campo Atualizar Status da tela Detalhes de Conclusdo de Ordem de Servigo, de acordo
com as regras de limite. Se vocé usar o controle de lote, pode também especificar um valor
predeterminado para o numero do lote de conclusdo, como o numero da ordem de servigo
ou do pedido de vendas associado. E possivel substituir o valor predeterminado na tela.

Instrugcoes Preliminares

O Se vocé quiser executar uma conclusdo com backflush, defina as opgdes de
processamento apropriadas para acessar o programa Retiradas de Estoque
(P31113) e para identificar a versao a ser usada.
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» Conclusio de ordens de servigo sem backflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione Conclusbes Parciais ou
Conclusbes Integrais.

1. Na tela Acesso a Conclusbes de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
o Filial/Fabrica

2. Destaque a ordem de servigo adequada e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Detalhes de Conclusio de Ordens de Servige

O Concelar Teln Ferramentas ‘

4 X 0O &

NeTipoiDescr. do Pedido W ’W Cro-Moly Frame FilialiFabrica W30
M dio ftern |g|][|4 Cro-Moly Frame
Status Atual ,m— Started Labor or Malerial Cad. Mativa l—
Aualizar Status [45 | materiarissued
Data da Concluséo |ZEtDQIDB % Goncluida da Ordem (g og
Data da Ultima Concluséo [
Quant. da Transagio U Quant. Secundarias um
Qtd. Concluida ,li ,EA— ,7 ’—
Otd. Sucateada ,7
Qtd. Pedida ,mi ,7
Quant. Concluida Acumulada ,7 ,7
Quant. Sucateada Acumulada ,7

|

3. Na tela Detalhes de Conclusdes de Ordem de Servigo, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observagao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.
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4. Preencha os campos opcionais a seguir:
e Quant. Sucateada

e Data Conclusao

Observacao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item pai. E possivel também
configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando os
valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

5. Para concluir uma ordem de servigo em um local que n&o seja o principal, selecione
a guia Lote/Local, preencha o campo a seguir e clique em OK:

e Local

Atencao

Se vocé tiver ativado a opgao Controle de Local no programa Constantes de
Filial/Fabrica (P41001), s6 podera concluir as ordens de servigo nos locais que
definiu no programa Cadastro de Locais (P4100).

6. Se vocé estiver criando um novo lote ou um item controlado por lote, preencha o
campo a seguir:

e Lote/Série

Observacgao

Nesta tela, vocé pode definir a opgao de processamento adequada para usar o
numero do pedido de vendas ou da ordem de servigo como valor predeterminado
para o numero do lote.

Se vocé concluir um item de um lote existente, a data de validade e de entrada em
vigor do lote serdo preenchidas de acordo com o registro do cadastro de lotes.
Também é possivel usar a opg¢ao Substituicdo de Data de Lote, no menu Tela da
tela Detalhes de Conclusées de Ordem de Servigo, para inserir as datas adequadas
para o lote.

7. Clique em OK.
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Quant. Concluida 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.

Qtde Sec. Concluida N° de unidades concluidas, expresso na unidade de medida
secundaria.
Quant. Sucateada 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.

Local Area no almoxarifado onde o estoque é recebido. O formato do local é
definido pelo usuario e deve ser inserido para cada filial/fabrica.

Lote/Série Um numero que identifica um lote ou um nimero de série. Um lote é um
grupo de itens com caracteristicas similares.

Opg¢oes de Processamento: Conclusoes de Ordem de Servigo (P31114)

Valor Predeterminado

Essas opcdes de processamento determinam os tipos de documentos predeterminados e os
cédigos de status que o programa usara quando vocé concluir o estoque.

1. Tipo de Documento de Conclusdo de Estoque

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado para conclusdes de estoque. Selecione um tipo de documento na tabela
de UDCs 00/DT (Tipos de Documento - Todos Documentos).

2. Tipo de Documento de Sucateamento de Estoque

Utilize esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado para transagdes de sucateamento de estoque. Selecione um tipo de
documento na tabela de UDCs 00/DT (Tipos de Documento - Todos Documentos).
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Validagdo

Estas opgdes de processamento determinam como o sistema inicia processos, como
retiradas e roteiros de recebimento, durante o processo de concluséao.

1. Backflush

Em branco = Nao executar as retiradas de OS

1 = Usar a execucéo interativa de retiradas de OS
2 = Usar a execucao automatica de retiradas de OS

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve retirar material
para a lista de pegas com base na quantidade concluida. Vocé pode também especificar
se o sistema retira material no modo interativo ou automatico. Se a esta opgao de
processamento for definida com o valor 1 ou 2, vocé tera que especificar a versao do
programa Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo (P31113) na guia Versao. Os
valores validos sao:

Em branco = O sistema nao retira material para a lista de pecas
1 = O sistema exibe a tela Retiradas de Ordem de Servico

2 = O sistema realiza uma execugao automatica do programa Retiradas de Ordens de
Servico

2. Roteiro de Recebimento
Em branco = N&o iniciar o roteiro de recebimento
1 = Iniciar o roteiro de recebimento

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve iniciar o
processamento de roteiros de recebimento. Esta agao permite que a conclusao de
estoque entre no modo de inspegéo antes que a quantidade seja movida para o estoque.

Para que seja possivel ativar o roteiro de recebimento para um item, este item precisa ter
um roteiro atribuido por meio do programa Relacionamentos ltem/Fornecedor (P43090).
O fornecedor do item final manufaturado precisa estar listado como -99999999. Os
valores validos séo:

Em branco = O sistema n&o inicia o roteiro de recebimento
1 = O sistema inicia o roteiro de recebimento

3. Substituicdo de Numeros de Lote
Em branco = Permitir que o usuario substitua o numero do lote
1 = Nao permitir que o usuario substitua o nimero do lote

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema permite a substituigido do
numero de lote. Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco e nao tiver
executado outras conclusdes para a ordem de servigo, 0 campo Numero do Lote estara
desprotegido. Se vocé tiver executado alguma concluséo para a ordem de servigo, o
sistema protegera o campo Numero do Lote. O sistema usa o numero de lote da primeira
conclusao da ordem de servico para todas as outras conclusdes parciais. Entretanto, se
vocé definir esta op¢ao de processamento com o valor 1, podera substituir o numero de
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lote mesmo que ja tenha feito uma concluséo parcial da ordem de servigo. Os valores
validos sao:

Em branco = O sistema nao permite a substituigdo do numero de lote.
1 = O sistema permite a substituicdo do numero de lote.

4. Quantidade Disponivel negativa

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir uma
mensagem de erro quando o material concluido definir a quantidade existente com um
valor negativo. Os valores validos séo:

Em branco = O sistema ndo exibe uma mensagem de erro para quantidades existentes
negativas

1 = O sistema exibe uma mensagem de erro para quantidades existentes negativas

5. Digite 1 para iniciar a Reavaliagdo de WIP (R30837)

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve chamar o
programa Reavaliagao de WIPs (R30837) para ajustar os valores dos servigos em
andamento (WIPs) para refletir as alteragdes nos custos. Os valores validos séo:

Em branco = N&o iniciar o programa Reavaliagdo de WIPs
1 = Iniciar o programa Reavaliagdo de WIPs

Status de OS

Estas opgdes de processamento determinam o status que pode ser atribuido as ordens de
servigo concluidas integral e parcialmente. Vocé pode também definir um status como limite,
além do qual o sistema nao executa o processamento de conclusdes.

1. Cddigo de Status de Ordem de Servigo Parcial

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a pedidos parcialmente concluidos. O sistema considera um pedido como
parcialmente concluido enquanto a quantidade concluida for menor que a porcentagem
especificada na opg¢ao de processamento para limite de conclusdo. Se vocé deixar esta
opgao de processamento em branco, o sistema nao atualizara automaticamente o status.

2. Caodigo de Status de OS Concluida

Use esta opcao de processamento para especificar o cédigo de status que o sistema
deve atribuir a uma ordem concluida. Se vocé deixar esta opgao de processamento em
branco, o sistema ndo mudara automaticamente o status. O sistema considera uma
ordem de servico concluida quando a quantidade concluida é maior ou igual a
porcentagem especificada na opgéo de processamento Limite de Concluséo.
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3. Limite de Conclusao

Utilize esta opgao de processamento para especificar a porcentagem limite em que o
sistema considera as ordens concluidas. Por exemplo, se vocé inserir o valor 95, o
sistema definira o status

de concluida a ordem de servigo quando 95% da quantidade do pedido for concluida. Se
vocé especificar como limite o valor zero, o sistema definira o status de concluida a ordem
de servigo quando 100% da quantidade do pedido for concluida. Se a quantidade
concluida néo chegar ao limite, o sistema definira para a ordem de servigo o status de
parcialmente concluida. Se o pedido de vendas relacionado anexado a ordem de servico
estiver definido como um despacho rapido (cross-docking), serdo ignorados os limites
inferiores a 100%.

4. Limite de Status de Ordem de Servico

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo status de ordem de servigo
(UDCs 00/SS) no qual, ou além do qual, o sistema n&o podera executar o programa
Conclusées de Ordem de Servico (P3114). Por exemplo, se esta opgéo de
processamento for definida com o valor 95 e uma ordem de servigo chegar a este status,
o sistema gerara uma mensagem de erro quando vocé tentar executar o programa
Conclusbées para aquela ordem de servigo. Se esta opgéo for deixada em branco, o
sistema processara as ordens de servigco com qualquer status.

Cédigos de Suspensdo de Lotes

Estas opgbes de processamento determinam os codigos de suspenséao de lote para os quais
o sistema deve processar uma conclusédo. Podem ser inseridos até cinco cédigos de
suspensao de lote.

Se vocé inserir um asterisco em qualquer um destes campos, o sistema processara
conclusdes para todos os lotes suspensos. Além disso, se estes campos forem deixados em
branco, o sistema nao processara conclusées para nenhum dos lotes suspensos.

1. Backflush

Em branco = Nao executar as retiradas de OS

1 = Usar a execucao interativa de retiradas de OS
2 = Usar a execugdo automatica de retiradas de OS

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para os quais o sistema processa conclusdes.Digite um
Cddigo de Suspensao ou um asterisco, ou deixe o0 campo em branco. Se vocé
digitar um cédigo de suspensao, o sistema processara conclusdes para este
cadigo de suspensdo. Se vocé digitar um asterisco, o sistema processara
conclusdes para todos os lotes suspensos. Se vocé deixar este campo em
branco, o sistema nao processara conclusées para nenhum lote suspenso.
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2. Roteiro de Recebimento
Em branco = N&o iniciar o roteiro de recebimento
1 = Iniciar o roteiro de recebimento

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para os quais o sistema processa conclusdes.Digite um
Cddigo de Suspensao ou um asterisco, ou deixe o0 campo em branco. Se vocé
digitar um cédigo de suspensao, o sistema processara conclusdes para este
cadigo de suspensdo. Se vocé digitar um asterisco, o sistema processara
conclusdes para todos os lotes suspensos. Se vocé deixar este campo em
branco, o sistema nao processara conclusées para nenhum lote suspenso.

3. Substituicdo de Numeros de Lote
Em branco = Permitir que o usuario substitua o numero do lote
1 = Nao permitir que o usuario substitua o0 numero do lote

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspenséao de lote para os quais o sistema processa conclusées. Digite

um Codigo de Suspensao, um asterisco ou deixe o0 campo em branco. Se vocé
digitar um cédigo de suspensao, o sistema processara conclusdes para este
cadigo de suspensao. Se vocé digitar um asterisco neste campo, o sistema
processara a conclusao de todos os lotes suspensos. Se vocé deixar este
campo em branco, o sistema nao processara conclusdes para nenhum lote
suspenso.

4. Quantidade Disponivel negativa

Use esta opcao de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema processara a conclusdo dos
lotes. Digite um Cddigo de Suspensao, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se vocé digitar um codigo de suspenséo, o sistema processara
conclusdes para este codigo de suspensdo. Se vocé digitar um asterisco
neste campo, o sistema processara a conclusio de todos os lotes suspensos.
Se vocé deixar este campo em branco, o sistema nao processara conclusdes
para nenhum lote suspenso.

5. Digite 1 para iniciar a Reavaliagao de WIP (R30837)

Use esta opgéo de processamento para especificar um entre os cinco cédigos
de suspensao de lote para o qual o sistema processara a conclusdo dos
lotes. Digite um Codigo de Suspensdo, um asterisco ou deixe o campo em
branco. Se vocé digitar um cédigo de suspensao, o sistema processara
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conclusdes para este codigo de suspensdo. Se vocé digitar um asterisco
neste campo, o sistema processara a conclusao de todos os lotes suspensos.
Se vocé deixar este campo em branco, o sistema nao processara conclusdes
para nenhum lote suspenso.

Pedidos de Vendas

Estas opgdes de processamento especificam as informacdes de que o sistema precisa para
processar as conclusdes associadas aos pedidos de vendas.

1. Cddigo de Status de Ordem de Servigo Parcial

Use esta opgao de processamento para especificar o numero que o sistema deve usar
para o numero do lote e o local de conclusdo. Os valores validos séo:

1 = O sistema usa o nimero do pedido de vendas como o numero do lote de concluséo

2 = O sistema usa o numero do pedido de vendas como o local de conclusdo € o numero
da linha do pedido de vendas como o numero do lote de conclusao

3 = O sistema usa o numero da ordem de servigo como o numero do lote de conclusao

2. Caodigo de Status de OS Concluida

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve atualizar o pedido
de vendas relacionado reservando o estoque do pedido, dividindo as linhas de detalhe do
pedido de vendas quando ocorre uma conclusao parcial e atualizando os campos de
numeros de lote e de local na ordem de servigo. Os valores validos sao:

Em branco = Nao atualizar o pedido de vendas
1 = Atualizar o pedido de vendas

4. Limite de Status de Ordem de Servico

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve atualizar o Préximo
Status para o pedido de vendas. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema n&o atualiza o Proximo Status
1 = O sistema atualiza o Préoximo Status

3. Limite de Conclusao

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de proximo status
predeterminado para o pedido de vendas. Esta opgéo de processamento é usada
somente quando a opgao de processamento Atualizagcdo do Préximo Status de Pedido de
Vendas esta definida para executar a atualizagao.
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Selecione um valor da lista de UDCs 40/AT (cédigos de atividade/status). Se vocé deixar
este campo em branco, o sistema usara o proximo status de pedido de vendas de acordo
com as regras de atividade do pedido.

5. Exibigao da tela Liberagao de Pedidos Nao Atendidos
Em branco = Nao exibir a tela
1 = Exibir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve chamar o
programa Liberagéo de Pedidos N&o Atendidos (P42117) para itens de pedidos ndo
atendidos concluidos. Usando este programa, vocé pode exibir os itens de pedidos nao
atendidos e optar por envia-los imediatamente. Vocé pode também definir a prioridade
para os pedidos nao atendidos existentes. Se vocé inserir o valor 1 nesta opgao de
processamento, use a opgao de processamento Versao de Liberacado de Pedidos Nao
Atendidos, na guia Versao, para especificar a versao do programa que sera usada. Os
valores validos sao:

Em branco = Nao chamar o programa Liberagdo de Pedidos Nao Atendidos
1 = Chamar o programa Liberagao de Pedidos Nao Atendidos

Manufatura de Processo

Estas opgbes de processamento especificam se o sistema deve permitir co-produtos e
subprodutos nao planejados e se deve retira-los separadamente ou em conjunto.

1. Cddigo de Suspensao de Lote N°1

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve
processar conclusées de co-produtos e subprodutos ndo planejados. Os
valores validos sao:

Em branco O sistema nao processa conclusdes de co-produtos e
subprodutos ndo planejados.

1 O sistema processa conclusdes de co-produtos e subprodutos
nao planejados.

2. Cddigo de Suspensao de Lote N°2

Use esta opgéo de processamento para determinar se os ingredientes retirados do
estoque para o item de processo ou para cada co-produto ou subproduto concluido pelo
sistema. Esta opcéo de processamento s é usada se a opgéo Backflush estiver definida
para chamar o programa Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo (P31113). Os
valores validos sao:

Em branco = O sistema retira os ingredientes para o item de processo
1 = O sistema retira ingredientes para os co-produtos e subprodutos

Observagéao: Se vocé inserir o valor 1, podera acompanhar os lotes até o produto final.
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NUmeros de Série

Estas opgbes de processamento especificam como o sistema deve processar as conclusdes
de estoque quando ha numeros de série anexados as ordens de servigo.

1. Solicitagdes de Armazenamento

Em branco= Nao processar as solicitagdes de armazenamento

1 = Processar somente as solicitagcbes de armazenamento

2 = Processar as solicitagdes de armazenamento usando o subsistema

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema duplica os nUmeros de
série e de lote que ja existem no sistema. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema ndo duplica os nimeros de série nem os nimeros de lote
1 = O sistema duplica os niumeros de série e os numeros de de lote

2. Entrada de numeros de placa
Em branco = Atribuidos automaticamente pelo sistema
1 = Permitir entrada manual

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento predeterminado
que o sistema deve utilizar para emissdo de numeros de série. Os tipos de documento
estdo listados na tabela de UDCs 00/DT (Tipos de Documento - Todos Documentos). Se
vocé deixar esta op¢do em branco, o sistema utilizara M (material debitado na ordem de
servico) como valor predeterminado.

Gerenciamento de Almoxarifado

Estas opgbes de processamento determinam as informacdes relevantes para a integragcéo
com o sistema Gerenciamento de Almoxarifado.

1. Valores predeterminados para Lote e Local de Ordem de Servigo
1 = Usar o numero da OS como valor predeterminado para niumero do lote

2 = Usar o numero da OS como numero do local e o nimero da linha da OS como
numero do lote

3 = Usar o numero da OS como numero do lote

Utilize esta opcgao de processamento para especificar se as solicitagdes de
armazenamento serdo processadas. Se vocé especificar o modo 2, tera que especificar a
versdo do programa de subsistema que o sistema deve usar na opgao de processamento
Direcionador de Selecéo de Locais (R46171) na guia Versao. Os valores validos sdo:

Em branco = O sistema nao processa as solicitacbes de armazenamento
1 = O sistema processa somente as solicitagbes de armazenamento
2 = O sistema processa as solicitagdes de armazenamento quando acessa o subsistema
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2. Entrada de numeros de placa
Em branco = Atribuidos automaticamente pelo sistema
1 = Permitir entrada manual

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema atribuira
automaticamente os niumeros das placas ou permitira que o usuario especifique os
valores. Vocé so utiliza esta opcdo de processamento se ativar a funcionalidade de placa
no nivel de Filial/ltem usando o programa Definigdo de Unidades de Medida (P46011). Os
valores validos séo:

Em branco = Os numeros de placa sao atribuidos automaticamente
1 = Os numeros de placa sao atribuidos manualmente

Despacho Rdapido (Cross-Docking)

Estas opgdes de processamento determinam o processamento para despacho rapido.

1. Despacho Rapido

Em branco = Nao executar o despacho rapido
1 = Despacho rapido oportuno

2 = Despacho rapido planejado

3 = Despacho rapido planejado e oportuno

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve executar o
despacho rapido (cross-docking) oportuno ou planejado, ou ambos. O sistema executa o
despacho rapido planejado somente para itens com o codigo de despacho rapido ativado
no registro da Filial/Fabrica do Item. Os valores validos séo:

Em branco = Nao usar o despacho rapido

1 = Usar o despacho rapido oportuno (somente para itens do almoxarifado)
2 = Usar o despacho rapido planejado

3 = Usar ambos, o despacho rapido oportuno e o planejado

2. Solicitagcdo de Retirada para Despacho Rapido Oportuno

Em branco = Nao criar uma solicitagao de retirada
1 = Criar uma solicitagdo de retirada
2 = Criar uma solicitacao de retirada e processar pelo subsistema

Utilize esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve criar uma
solicitagdo de retirada quando executar o despacho rapido (cross-docking) planejado. Os
valores validos séo:

Em branco = Nao criar uma solicitagao de retirada
1 = Criar uma solicitagao de retirada
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2 = Criar a solicitagcao de retirada e processa-la usando o subsistema

3. Substituicdo de Préximo Status para Pedidos de Vendas

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de proximo status
predeterminado para o pedido de vendas. O sistema usa esta opgéo de processamento
somente se for executado o despacho rapido planejado.

Selecione um valor da lista de UDCs 40/AT (codigos de atividade/status). Se vocé deixar
este campo em branco, o sistema usara o préximo status de pedido de vendas de acordo
com as regras de atividade do pedido.

4. Status de Pedido de Vendas Inicial

Use esta opgéo de processamento para especificar o o codigo de status inicial de pedido
de vendas para despacho rapido durante as conclusées de ordens de servigo. O sistema
usa esta opcao de processamento somente se for executado o despacho rapido
planejado.

5. Stauts de Pedido de Vendas - Final

Use esta opgéo de processamento para especificar o o codigo de status final de pedido
de vendas para despacho rapido durante as conclusées de ordens de servigo. O sistema
usa esta opcao de processamento somente se for executado o despacho rapido
planejado.

Versdo

Esta opcao de processamento especificam as versdes dos programas descritos a seguir que
o sistema deve usar no processo de conclusao:

1. Entrada de Ordens de Servigo (P48013)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando se abre o programa Entrada de Ordens de Servi¢o (P48012) a partir da tela
Detalhes de Conclusédo de Ordens de Servigo. A versao controla como o programa exibe
as informacgdes. Se vocé deixar esta opgao em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O01.

2. Versao de Retiradas de Ordem de Servigo (P31113)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Retiradas de Ordens de Servigo que o sistema deve utilizar. O sistema
solicita esta opgao de processamento somente quando o programa Retiradas
de Ordens de Servigo esta definido para ser executado.
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Se este campo for deixado em branco, o sistema usara a versdao ZJDE0001 do
programa. A versao define como o programa Retiradas de Ordens de Servigo
exibe as informagdes.

3. Revisao de Resultados de Testes (P3711)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé abre o programa Revisao de Resultados de Testes (P3711) a partir da tela
Detalhes de Conclusao de Ordens de Servigo. A vers&do controla como o programa exibe
as informacgdes. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema usara a versao
ZJDEOO0O01.

4. Reavaliagcédo de WIP (R30837)

Use esta opcao de processamento para especificar que versao do programa Reavaliagdo
de WIPs(R30837) o sistema deve chamar. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema usara a versdo ZJDE0OO1.

5. Versao de Solicitacao de Retirada (R46171)

Utilize esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Direcionador
de Selegao de Local (R46171) a ser usada pelo sistema para criar solicitagbes de retirada
durante despacho rapido planejado. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema
usara a versao ZJDEOO0O1.

6. Versao de Direcionador de Selecéo de Local (R46171)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo do programa Direcionador
de Selecao de Locais (R46171) a ser usada. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema usara a versdo ZJDEQOO1. A versao controla como o programa exibe as
informagdes.

7. Versao de Liberagéo de Pedidos N&o Atendidos (P42117)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa Liberagao de
Pedidos Nao Atendidos (P42117) que o sistema deve utilizar para concluir estoque com
itens de pedidos nao atendidos. A versao controla como o programa Liberagao de
Pedidos Nao Atendidos exibe as informagdes. Se vocé inseriu o valor 1 para a opgéo de
processamento Exibicdo da Tela de Liberagdo de Pedidos N&o Atendidos, na guia
Pedidos de Vendas, tera que inserir aqui a versao do programa que quer usar.Se vocé
deixar esta opgao em branco, o sistema usara a versao ZJDE0O0O1.

8. Bancada de Trabalho de Quantidades em Falta (P3118)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé abre o programa Revisao de Quantidades em Falta (P3118) a partir da tela
Detalhes de Conclusao de Ordens de Servigo. A versao controla como o programa exibe
as informacgdes. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema usara a versao
ZJDEO0O001.
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Interoperabilidade

Estas opgdes de processamento controlam o tipo de transagao predeterminado que o
sistema usa para processar transagdes de exportacio e para identificar o subsistema de
saida.

1. Despacho Rapido

Em branco = Nao executar o despacho rapido
1 = Despacho rapido oportuno

2 = Despacho rapido planejado

3 = Despacho rapido planejado e oportuno

Use esta opcao de processamento para especificar que tipo de transagao o sistema deve
usar para o processamento de interoperabilidade de saida. Os tipos de transagao estao
na tabela de UDCs 00/TT (Tipo de Transagao) O sistema atribui um tipo de transacéo as
transagdes que concluem uma ordem de servigo. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema nao executara o processamento de interoperabilidade de saida.

2. Solicitagdo de Retirada para Despacho Rapido Oportuno

Em branco = Nao criar uma solicitagao de retirada
1 = Criar uma solicitagao de retirada
2 = Criar uma solicitagao de retirada e processar pelo subsistema

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema ativa o subsistema apos
o programa Conclusdes de Ordens de Servigo (P31114) ter processado com éxito uma
transacao de saida. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema ndo ativa o subsistema
1 = O sistema ativa o subsistema

3. Imagem Anterior de Cabegalho de Ordem de Servigo
Em branco = Nao incluir a imagem anterior
1 = Incluir a imagem anterior

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gravar
a imagem anterior do cabecgalho da ordem de servigo. Os valores validos
sao:

1 O sistema inclui a imagem.
Em branco O sistema n&o inclui a imagem.
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» Concluséo de ordens de servigo por backflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Conclusbées
com Backflush.

1.

Na tela Acesso a Conclus6es de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
o Filial/Fabrica

Destaque a ordem de servi¢co adequada e clique em Selecionar.

Na tela Detalhes de Conclusées de Ordem de Servico, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observagiao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esté configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

Preencha os campos opcionais a seguir:
e Quant. Sucateada

e Data Conclusao

Observacao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item pai. E possivel também
configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando os
valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

Para concluir uma ordem de servico em um local que n&o seja o principal, selecione
a guia Lote/Local, preencha o campo a seguir e clique em OK:

e Local

Se vocé estiver criando um novo lote ou um item controlado por lote, preencha o
campo a seguir:

e Lote/Série

Clique em OK.
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PeopleSoft.

Revisdo de Retiradas de Estoque

OK  Procwrar Cancelar Tela Linha Ferramentas |

8 & X B8

A aE

Informacdes Basicas |[Dat s

NEiTipo de Pedido 451004 o FilialiF abrica W30

Touring Bike, Red Data Transagdo 02110103 [H]
Quant. Pedida/Um 2000 EA
Retirar Material paralUM = q EA

Registros 1- 10

Reti H° do Seq. Data St
10 Item Deserigio Oper. Retiradas arias Solic. Mt

F [ zom Cro-Moly Frame, Red oy 2400605 (20
O 1 2071 Handle Bar 10,00 2410605 20

| 1 2006 Touring Fark 20,00 24/0B/05 20

O 1 2007 Botiarn Bracket 30,00 2410605 20

O 1 2013 Shift kit 30,00 2410605 20

(=l 1 2008 Head Set 40,00 24/08/05 20

O 1 2014 Brake Kit 40,00 2410605 20

O 1 2009 Crank 50,00 2410605 20

I 1 2010 Chain Rings 0,00 24/0B/05 20

O 1 2011 Chain, St 50,00 240605 20

| | »

|

8. Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque, verifique as quantidades retiradas e clique

em OK para retirar o material.

» Conclusio de ordens de servigo para varios locais

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Conclusées
Parciais.

1.

Na tela Acesso a Conclus6es de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
e Filial/Fabrica

Destaque o numero de uma ordem e clique em Selecionar.

Na tela Detalhes de Conclusées de Ordem de Servico, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir para o item de processo:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida
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Observagao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

4. Preencha os campos opcionais a seguir:
e Quant. Sucateada

e Data Conclusao

Observacao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item de processo. E possivel
também configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando
os valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

5. Para concluir a quantidade em varios locais, selecione Varios Locais no menu Tela.
6. Na tela Selegéo de Varios Locais, preencha os campos a seguir para todos os locais
em que vocé quer concluir itens pais:
e Quant.
e Local
7. Preencha o campo opcional a seguir:

e Lote/N° de Série

8. Clique em OK.

9. Na tela Detalhes de Conclusdes de Ordem de Servico, clique em OK.

Liberacdo de Pedidos de Vendas Nao Atendidos Durante as Conclusoes

Vocé pode criar um pedido de vendas no sistema Gerenciamento de Pedidos de Vendas que
gera automaticamente uma ordem de servigo para suprir o item pedido (um pedido de
vendas com uma linha tipo W). Se a data de solicitagdo no pedido de vendas nao permitir
tempo suficiente para a manufatura do item, devido ao seu lead time, a quantidade do
pedido pode ser identificada como pedido ndo atendido. Neste caso, vocé pode executar o
programa Liberacao de Pedidos Nao Atendidos (P42117) durante a concluséo do pedido,
para libera-lo.

Instrugcoes Preliminares

a Antes de liberar os pedidos de vendas nao atendidos durante a conclusao, defina as
opgodes de processamento para chamar o programa Liberacado de Pedidos Nao
Atendidos (P42117) e indique a versdo a ser usada.
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» Liberagdo de pedidos de vendas néo atendidos durante a concluséo

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Conclusbées
Integrais.

1.

Na tela Acesso a Conclus6es de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
e Filial/Fabrica

Destaque o niumero de uma ordem e clique em Selecionar.

Na tela Detalhes de Conclusées de Ordem de Servico, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observagao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

Preencha o campo opcional a seguir:

e Quant. Sucateada

Observacao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item pai. E possivel também
configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando os
valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

Para concluir uma ordem de servico em um local que n&o seja o principal, selecione
a guia Lote/Local, preencha o campo a seguir e clique em OK:

e Local

Na tela Acesso a Pedidos N&o Atendidos, verifique as informagdes a seguir:
¢ N°do Pedido

e Tp.Pd.

e N°do Item

e Qtde Nao Atendida

e RefEnv
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Se a soma da quantidade disponivel e da quantidade sendo recebida for suficiente
para atender qualquer um ou todos os pedidos n&o atendidos, o sistema inserira a

quantidade do pedido no campo Quantidade a Enviar da tela Liberagédo de Pedidos
Nao Atendidos.

Descrigao dos Campos

Descrigao Glossario

Qtde Nao Atendida O ndmero de unidades pendentes no Processamento de Pedidos de
Vendas ou no Processamento de Ordens de Servigo, usando ou a
unidade de medida primaria digitada ou a definida para este item.

Gerenciamento de Conclusoes com Roteiros de Recebimento

A configuragdo de um roteiro de recebimento é feita no sistema Compras especificando-se
um nome de cédigo exclusivo para os roteiros de recebimento na tabela de UDCs 43/RC
(Codigos de Roteiro) e um nome de operagao na tabela 43/0C (Codigos de Operagao).
Digite Y (sim) em qualquer um dos campos de atualizagdo do programa Defini¢ao de Roteiro
de Recebimento (P43091), para que o sistema atualize o campo apropriado na tabela Locais
de ltens (F41021) quando um item chegar a operacao especificada.

O sistema considera os itens como existentes somente no final do roteiro de recebimento.
Vocé precisa inserir o valor Y (sim) no campo Atualizar Existente para que o sistema atribua
a ultima operacao a um roteiro. O sistema insere o valor Y no campo Pagamento da
operagao para a qual o vocé digitou Y no campo Atualizar Existente.

Para especificar que o sistema deve direcionar os itens seguindo um roteiro de recebimento,
vocé precisa atribuir um roteiro a cada item. Atribua os roteiros de recebimento aos itens
com base nas relagdes de item ou de fornecedor, ou ambos.

Para itens manufaturados, o fornecedor precisa ser -99999999. Entretanto, o sistema gera o
fornecedor quando vocé define as opgdes de processamento para Conclusdes de Ordens de
Servigo no programa Relacionamentos ltem/Fornecedor (P43090). As opgdes de
processamento definem automaticamente os itens manufaturados com o fornecedor -
99999999 e impede que o sistema exiba um campo de fornecedor no programa.

Instrugoes Preliminares

O Defina a opgao de processamento para iniciar o processamento de roteiros de
recebimento.
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» Gerenciamento de conclusées com roteiros de recebimento

No menu Roteiro de Recebimento (G43A14), selecione a op¢do Revisao de
Roteiros/Analises.

1.

Na tela Acesso a Relacionamentos Item/Fornecedor, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Filial/Fabrica

Destaque um registro e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Relacienamentos Item/Fornecedor

OK  Cancelar Tela Ferramertas |

8 X 0 &

FilialiF dbrica M30

Fomecedar lm Work Order

M do ltem |4200 Muitiviiamin Tabiets

Stalus Certiicagdo | |Q Datadevigéncia  [pz0am0 |

Data Vencimento 311210

Informacbes de Roteiro

Cad. Rot. Marmal W Manutacturing Inspection Céd. de Tipo Rot. l_
Chd.Rot. Alter 1 -
Informagies de Analise
Custo Unit. Média ]
% da Otde de Leadtime W Leadtime Medio ’D.T
Dias de Freg ,7 Dias Antec. Perm. l—
MNe° da Fregiéncia l— Dias Atraso Perm. l—

|

Na tela Relacionamentos Item/Fornecedor, preencha os campos a seguir e clique
em OK:

o Data de Vigéncia
e Data Vencimento

e (Cobd. Rot. Normal

Utilize o programa Consulta a Status (P43250) para localizar o status do roteiro de
recebimento. Para ver os detalhes de uma etapa, acesse a tela Movimentagao do
Roteiro de Recebimento (opgdo Movimentagdo do menu Linha).
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Cad. Rot. Normal Um cédigo definido pelo usuario (43/RC) que identifica um roteiro de
recebimentos. As rotas de recebimento consistem de uma série de
operagdes através das quais o sistema direciona os itens no
recebimento.

Consulte também

O Revisdo de AAls da Manufatura no manual Custeio de Produtos e Contabilidade da
Manufatura para obter informacdes adicionais sobre as instrugbes para
contabilizagdo automatica da manufatura

Q Entrada de Recebimentos no manual Compras para obter informagdes adicionais
sobre a entrada de recebimentos

Opcoes de Processamento: Revisdo de Roteiros/Andlises (P43090)

Processamento

Tipo de Referéncia Cruzada para o ltem do Fornecedor (Predet. VN)
Digite "1" para exibir automaticamente
os aplicativos listados abaixo

durante a inclusdo um novo item.
Cadastro de Itens Padrao

Cadastro de Itens Nao Estocado

Precos do Fornecedor

Digite "1" para Modo de Concluséo

da Ordem de Servigo

Versao

Digite a versdo para cada programa que
€ chamado. Se deixado em branco,
ZJDEOO0O1 sera utilizada.

Manutengao do Cadastro de ltens
(P4101)

Processamento de Ordens de Servigo por Superbackflush

Vocé pode usar o programa Superbackflush (P31123) para inserir quantidades concluidas e
sucateadas por operagao e por empregado. Se as quantidades que vocé inserir
ultrapassarem a quantidade na operagao, o sistema emite uma mensagem de erro. O ponto
de contagem que vocé define para cada operagao nas instru¢des de roteiro determina qual
informacao € processada por backflush em cada ponto de contagem. Indicar o ponto de
contagem B, por exemplo, significa que vocé retira material e relata a mao-de-obra naquela
operagao. Vocé pode também optar por executar o backflush do material ou da mao-de-obra
somente em um determinado ponto de contagem. A ultima operagéo nas instru¢des do
roteiro precisa ser definida como o ponto de contagem B para assegurar que todo o material
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e mao-de-obra restante sejam relatados antes que a ordem de servigo seja concluida. O
procedimento de backflush pode executar as seguintes transagbes por operagao:

¢ Retirada de pecas para a ordem de servigo
o Entrada das horas e quantidades da ordem de servigo
o Entrada das conclusées de estoque

Nas opg¢des de processamento vocé pode determinar que o backflush seja executado
automatica ou interativamente. Quando o processo € executado interativamente, o sistema
exibe os seguintes programas depois que vocé insere as informagdes de conclusio na tela
Superbackflush:

e Retiradas de Estoque (P31113)
¢ Horas e Quantidades (P311221)
e Conclusotes de Estoque de Ordem de Servigo (P31114)

Vocé pode aceitar as informagdes exibidas nestes programas, ou revisa-las. Por exemplo,
quando a tela Revisdo de Apontamento de Horas ¢é exibida depois de vocé inserir
informagdes na tela Superbackflush, vocé pode verificara mao-de-obra registrada para a
operagao, assim como a quantidade concluida. Os registros criados pelo programa
Superbackflush sdo armazenados na tabela Transagdes de Horas de Ordem de Servigo
(F31122) com o Cédigo Processado S. O sistema atualiza automaticamente a tabela
Roteiros de Ordem de Servigo (F3112). Se vocé incluir informagdes na tela Revisdo de
Apontamento de Horas, tera que executar o programa Atualizagdo de Horas e Quantidades
(R31422) para atualizar a tabela Roteiros de Ordem de Servigo. Esses registros terdo o
Cddigo Processado P na tabela Transagoes de Horas de Ordem de Servigo.

» Processamento de ordens de servigo por superbackflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgéo
Superbackflush.

1. Na tela Acesso a Numeros de Ordens de Servico, preencha o campo a seguir e
cligue em Procurar:

e Passar p/ Ordem N°
¢ Filial/Fabrica

2. Destaque a ordem de servigo a ser processada e clique em Selecionar.

Na tela Superbackflush, as operagées definidas como pontos de contagem sao
realcadas.
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PeopleSoft. -

Superbackflush
OK  Cancelar Linha Ferramertas
M Tipo do Pedido I;{51 ond i ‘WO g FilialiF abrica l W30
270 Touring Bike, Red Data Solicitada 2BI0B/MS
Data Transagdo 02110/03 Cad. Turno
o
Pedida li'g'ﬁ'g Gaonclufda Sucateada ] Ui = ‘
Custoimizar Grade
= Centro Filial C. de Seq. [B H° do Quant. Quant. St.  [Status. Cadigo
Trabalho Trabalho Oper.  |Empreg.  |Equipamento Concluida Sucateada |UM  [op.  |Pto cont. Pto Cont.
(9] 200-901 M30 10,00 EA 0
& 4 200-501 m30 2000 | [ [ | B T Tm—m
9] 200-901 M30 3n,00 EA 0
(o] 200-801 M30 40,00 EA B
O 200-911 M30 50,00 EA 0
(o] 200-920 M30 60,00 EA B

4 »

3. Na tela Superbackflush, preencha os seguintes campos:
e Data Transagao
e (Cdd. Turno

4. Preencha os campos da grade indicados a seguir para as operagdes que sdo pontos
de contagem:

e N° Empreg.
e Quant. Concluida

o St Op.

Se vocé definiu nas opgbes de processamento valores predeterminados para cédigo
de turno, numero do empregado e status da operacéo, ndo tera que inserir valores
nesses campos.

5. Preencha o campo opcional a seguir e clique em OK:

e Status. Pto Cont.
Se o codigo de ponto de contagem da operacgao indicar que o material deve ser
processado por backflush, a tela Revisdo de Retiradas de Estoque sera aberta.

6. Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque, aceite ou revise as quantidades retiradas
e clique em OK.

Se o cédigo de ponto de contagem da operagéo indicar que a mao-de-obra deve ser
processada por backflush, a tela Revisdo de Apontamento de Horas sera aberta.
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9.

Na tela Revisdo de Apontamento de Horas, verifique os campos a seguir e clique em

OK:

N° do Empregado
N° da Oper.

Tipo Hora

Horas

Quant.

UM

Status

A tela Revisdo de Apontamento de Horas mostra os registros criados no programa
Superbackflush. O sistema atualiza a tabela Roteiros de Ordem de Servigo (F3112)
com essas informagdes. Na tela Revisdo de Apontamento de Horas, vocé pode
inserir as informagdes de horas e quantidades.

No ultimo ponto de contagem, execute as etapas 3 a 7.

A tela Detalhes de Conclusdo de Ordem de Servico é exibida.

Revise as informacdes das conclusdes e clique em OK.

Descrigdo dos Campos

Descrigao

Data Transagao

Céd. Turno

N° Empreg.

Glossario

A data em que o pedido foi digitado no sistema. Esta data determina
qual o nivel de vigéncia que o sistema usa para estabelecer os pregos
do estoque.

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 nao precisara registrar o codigo no cartdo de ponto
quando a hora for registrada.

Se um empregado trabalha ocasionalmente num turno diferente, vocé
registra o cddigo do turno em cada um dos cartdes de ponto aplicaveis
para 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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Quant. Concluida Campo de Quantidade no Arquivo de Recebimento de Lote -

Quantidade de Destino (F4012Z) que é usado para processar
embarques multiplos para localizagdes. Esta € uma fungao valida
apenas para transacgoes EDI.

Quant. Sucateada Valor que representa a quantidade disponivel que pode consistir do

saldo existente menos as reservas e pedidos ndo atendidos. Vocé
insere este valor no programa Constantes da Filial/Fabrica (P41001).

Um cadigo 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).

St. Op. Cédigo definido pelo usuario do sistema 31, tipo OS. Este cédigo de

status de operagéo identifica o status atual de uma ordem de servigo ou
pedido de alterac&o de engenharia, 8 medida que as etapas de
operagao do roteiro sdo concluidas.

Status. Pto Cont. Um caédigo que indica se a operagao deve assumir o status de

concluida ou parcialmente concluida. Os valores validos séo:

Em branco = N&o relatado
P = Parcialmente concluido
C = Concluido

Opcoes de Processamento: Superbackflush (P31123)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento permitem identificar o status de operagéo para as
conclusdes parciais e completas, assim como os valores predeterminados para status de
ordem de servigo, numero de empregado e codigo de turno.

1. Status de Operagao para Conclusoes Parciais.

Use esta opcao de processamento para especificar o status de operagao predeterminado
para as linhas quando a quantidade esta parcialmente concluida naquela etapa da
operagao do roteiro.

2. Codigo de Status de Operacgao para Conclusdes Integrais.

Use esta opgao de processamento para especificar o status de operagao predeterminado
no momento em que a quantidade é integralmente concluida.

3. Cddigo de Status de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de status padrao para o
cabecalho das ordens de servigo que o sistema deve atualizar apés uma transagodes de
backflush. Este valor sempre tem precedéncia sobre qualquer status definido pelos
programas Retiradas de Estoque de Ordens de Servigo (P31113), Apontamento de Horas
de Ordens de Servigo (P311221) e Conclusdes de Ordens de Servigo (P31114).
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4. Numero do Empregado

Use esta opgéo de processamento para especificar o numero de empregado (AN8) que o
sistema deve usar como valor predeterminado para a area de detalhes na tela
Superbackflush. Se vocé deixar esta op¢ao de processamento em branco, o campo
Numero do Empregado na area de detalhes ficara em branco.

5. Cadigo de Turno

Use esta opgéo de processamento para especificar o codigo de turno que o sistema deve
usar como valor predeterminado para a area de cabecalho na tela Superbackflush. Se
vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o campo Cédigo de Turno na area
de cabecalho ficara em branco.

Processamento

Estas opgdes de processamento determinam se o sistema exibe as telas a seguir para o
processamento interativo quando vocé executa o programa Superbackflush: Vocé pode
também especificar se o sistema aplica a porcentagem de rendimento da operacéo a
quantidade concluida.

1. Conclusdes de Ordem de Servigo
Em branco = Modo interativo
1 = Modo automatico

Use esta opcao de processamento para especificar como o programa Superbackflush
(P31123) deve processar as conclusdes de ordens de servigo. Se as conclusdes forem
processadas automaticamente, o programa Superbackflush concluira a quantidade
especificada na grade da tela Superbackflush. Se vocé planeja concluir quantidades para
varios locais, nimeros de lote ou nimeros de série, processe o programa Conclusdes de
Ordens de Servigo (P31114) no modo interativo. Os valores validos s&o:

Em branco = O programa chama o programa Retiradas de Estoque de Ordens de Servigo
para o processamento interativo.

1 = O programa processa automaticamente as conclusdes de ordens de servigo

2. Retiradas de Ordem de Servigo (P31113)
Em branco = Modo interativo
1 = Modo automatico

Use esta opgao de processamento para especificar como o programa Superbackflush
(P31123) deve processar as retiradas de estoque das ordens de servigo. Se o programa
Retiradas de Estoque de Ordens de Servigo (P31113) for executado automaticamente, o
programa Superbackflush executara a retirada da quantidade especificada na grade da
tela Superbackflush, de acordo com o cddigo de tipo de retirada. Se vocé planeja retirar
quantidades diferentes da quantidade calculada padrao, processe o programa Retiradas
de Estoque de Ordens de Servigo (P31113) no modo interativo. Os valores validos so:
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Em branco = O programa chama o programa Retiradas de Estoque de Ordens de Servico
para o processamento interativo.

1 = O programa processa automaticamente as retiradas de estoque de ordens de servigo

1. Tela Horas e Quantidades
Em branco = Modo interativo
1 = Modo automatico

Use esta opcao de processamento para especificar como o programa Superbackflush
(P31123) deve processar as transagdes de horas e quantidades. Se as transagbes de
horas e quantidades forem processadas automaticamente. o programa Superbackflush
cria transagoes padrao na tabela Transagdes de Horas de Ordens de Servigo (F31122).
Se vocé planeja inserir horas e quantidades diferentes do valor calculado padrao,
processe o programa Apontamento de Horas de Ordens de Servigo (P311221) no modo
interativo. Os valores validos sao:

Em branco = O programa chama o programa Horas e Quantidades para o processamento
interativo.

1 = O programa processa automaticamente as transagdes de horas e quantidades

4. Aplicacdo do Rendimento a Quantidade Concluida
Em branco = Nao aplicar
1 = Aplicar

Use esta opgao para especificar se o sistema aplica a porcentagem de rendimento da
operacao a qualidade quando o usuario conclui uma operacéo. A porcentagem de
rendimento determina a quantidade sucateada. Os valores validos sao:

Em branco = O sistema nao aplica a porcentagem de rendimento operacional a
quantidade de concluida.

1 = O sistema aplica a porcentagem de sucateamento operacional a quantidade de
retirada.

Validagado

Estas opgdes de processamento determinam se o sistema compara a quantidade na
operagao com a quantidade concluida ou sucateada, e também definem o status de ordem
de servigo além do qual ndo é possivel executar o programa Superbackflush para uma
ordem de servigo.

1. Validagao da Quantidade na Operagao
Em branco = N&o validar
1 = Validar

Use esta opgao de processamento para determinar que a soma da quantidade
concluida mais a quantidade sucateada nao ultrapasse a quantidade na
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operagao. Os valores validos sio:

Em branco O sistema nao valida as quantidades na operagéo.
1 O sistema valida as quantidades na operagao.

2. Limite de Status de Ordem de Servico

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo status de Ordem de Servigo
(00/SS) no qual, ou além do qual, o sistema nao podera executar o programa
Superbackflush. Por exemplo, se esta opgéo de processamento for definida com o valor
95 e uma ordem de servigo chegar ao status 95, o sistema gerara uma mensagem de erro
se vocé tentar executar o programa Superbackflush para aquela ordem de servigo.

Versao

Estas opgdes de processamento controlam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Superbackflush:

1. Validagao da Quantidade na Operagao
Em branco = N&o validar
1 = Validar

Use esta opgao de processamento para determinar que a soma da quantidade
concluida mais a quantidade sucateada nao ultrapasse a quantidade na
operagao. Os valores validos sio:

Em branco O sistema nao valida as quantidades na operagéo.
1 O sistema valida as quantidades na operacéo.

2. Retiradas de Ordem de Servigo (P31113)

Use esta opgao de processamento para especificar que versdo do programa Retiradas de
Ordens de Servigo (P31113) o sistema deve utilizar para relatar o material retirado do
estoque para as ordens de servigo. Se vocé deixar esta opgao em branco, o sistema
usara a versdo ZJDEOOO1.

3. Conclusdes de Ordem de Servigo (P31114)

Use esta opcao de processamento para especificar que versao do programa Conclusdes
de Ordens de Servigo (P31114) o sistema deve utilizar para concluir os itens de
manufatura de uma ordem de servigo no estoque. Se vocé deixar esta opgdo em branco,
o sistema usara a versao ZJDEO0OO1.

4. Revisao de Resultados de Testes (P3711)

Use esta opgao de processamento para especificar que versao do programa Reviséo de
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Resultados de Testes (P3711) o sistema deve utilizar quando vocé abre este programa a
partir da tela Superbackflush. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema usara a
versdo ZJDEOOQO1.

5. Bancada de Programacgéao (P31225)

Use esta opgao de processamento para especificar que versao do programa Bancada de
Programacgao de Manufatura (P31225) o sistema deve utilizar quando vocé abre este
programa a partir da tela Superbackflush. Se vocé deixar esta op¢gao em branco, o
sistema usara a versdo ZJDE0QO1.

6. Entrada de Ordens de Servigo (P48013)

Use esta opgao de processamento para especificar que versdo do programa Entrada de
Ordens de Servigo (P48012) o sistema deve utilizar quando vocé abre este programa a
partir da tela Superbackflush. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema usara a
versao ZJDEOO0O1.

Interoperabilidade

Estas opgbes de processamento determinam que tipo de transac¢ao de ordem de servigo o
sistema usa para o processamento de saida e se ele inclui a imagem anterior do cabecgalho
da ordem de servigo.

1. Tipo de Transacao de Ordem de Servigo

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de transacao padrao para o
cabecalho das ordens de servigo que o sistema deve usar quando processar transacgoes
de exportagdo. Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema néo
executara o processamento de exportagao.

2. Imagem Anterior de Cabecalho de Ordem de Servigo
Em branco = Nao incluir a imagem anterior
1 = Incluir a imagem anterior

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve gravar a imagem
anterior do cabecalho da ordem de servigo. Os valores validos s&o:

1 = Gravar a imagem anterior
Em branco = Nao gravar a imagem anterior
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Conclusdo de Ordens de Servico com Componentes em Série

Quando vocé insere uma conclusdo de componentes em série, pode gerar um nimero de
série para cada item concluido acessando o programa Numeros de Série de Montagens
(P3105). Outro programa, Associa¢des de Numeros de Série (P3107), s6 pode ser acessado
se vocé estiver associando componentes controlados por nimeros de série a montagens
com numeros de série. O sistema exibe na tela Associagcées de Numeros de Série os
numeros de série atribuidos anteriormente e qualquer informacgao de lote.

Depois gerar os numeros de série para a ordem de servigo, vocé associa os componentes
em série a uma montagem em série. Para fazer isso, digite a quantidade de associagéo.

O programa de conclusdes também permite inserir um nimero de informacgdes de lote a ser
usado quando ambos os numeros do lote e de série sdo necessarios para o
acompanhamento das montagens. Vocé pode definir o campo N° de Série Obrigatdrio da
tela Informacgées de Filiais/Fabricas de Itens (W41026A) para especificar que o sistema
verifiqgue o numero de informacdes do lote e 0 nimero de série.

Quando vocé conclui ordens de servigo com componentes sem numero de série, ndo pode
atribuir nUmeros de série as montagens no momento da concluséo.

Quando vocé define as op¢des de processamento apropriadas no programa de conclusao, o
sistema permite concluir varios itens usando o0 mesmo numero de série.

» Conclusdo de ordens de servico com componentes em série

No menu Relatério Diario de Ordens - Discreta (G3112), selecione a opgao Conclusbées
Parciais.

1. Na tela Acesso a Conclusdes de Ordem de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
o Filial/Fabrica

2. Destaque o niumero de uma ordem e clique em Selecionar.

Na tela Detalhes de Conclusées de Ordem de Servico, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observacio

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

4. Preencha os campos opcionais a seguir:
¢ Quant. Sucateada

e Data Conclusao
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10.

11.

12.
13.

14.

15.
16.

Observagao
Quando usa itens em série, vocé s6 pode concluir um item por vez.

Se vocé sabe o numero de série, clique na guia Lote/Local e preencha o campo a
seqguir:

e Lote/Série

Se vocé nao sabe o nimero de série, selecione Numeros de Série no menu Tela.

Na tela Acesso a Numeros de Série de Ordem de Servigo, destaque um namero,
cligue em Selecionar e va para a etapa 11.

Se néo for exibida uma lista de numeros de série, vocé tera que gera-la,
selecionando Revisdo no menu Tela.

Na tela Revisdo de Numeros de Série, selecione Geragao de Lote/N° de Série no
menu Tela.

O sistema gera numeros de série suficientes para todos os itens na ordem de
servigo.

Clique em OK para levar a lista para a tela Acesso a Numeros de Série de Ordem de
Servigo.

Na tela Acesso a Numeros de Série de Ordem de Servigo, destaque o nimero de
série que vocé quer usar e clique em Selecionar.

Para concluir uma ordem de servico em um local que ndo seja o principal, preencha
0s campos a seguir e clique em OK:

e Local

Selecione Associacdes Lote/N° de Série no menu Tela.

Na tela Associacdes de Numeros de Série, selecione a opgao Itens Retirados no
menu Tela.

Na tela Acesso a ltens Retirados em Série, destaque os componentes a serem
associados a montagem em série e clique em Selecionar.

Na tela Associagdes de Numeros de Série, clique em OK.

Na tela Acesso a Conclusdes de Ordens de Servigo, clique em OK.

Conclusao de Ordens de Servigo de Processo

Quando vocé conclui a produgao de um item de processo no chao-de-fabrica, precisa
registrar as conclusdes no estoque. As transag¢des de conclusao inseridas no sistema
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica atualizam os registros de quantidade dos ingredientes
no sistema Gerenciamento de Estoque.

Os programas Superbackflush (P31123) e Conclusdes de Ordem de Servigo (P31114) sédo
usados para registrar conclusdes. Use estes programas para executar uma das duas
fungdes a seguir:
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o Relatar todos os co-produtos e subprodutos como concluidos apds a conclusao de
toda a ordem de servigo

e Registrar as conclusées parciais a medida que elas ocorrerem durante o processo
de produgéao

O momento da producéo que vocé escolhe para relatar as conclusdes depende do processo,
dos co-produtos e subprodutos gerados e da duragéo do ciclo de produgéo. Dependendo da
natureza do item manufaturado, é possivel relatar conclusées parciais ou completas em uma
transag&do. Quando vocé gera um relatério das conclusdes parciais, pode também indicar o
estagio ou progresso da ordem na produc¢ao e identificar qualquer atraso no processo.

Quando vocé usa o programa Conclusdes de Ordens de Servigo para concluir uma
quantidade maior que a solicitada, o sistema destaca o campo Quantidade Concluida e avisa
que a conclusao da quantidade indicada sera excessiva.

Se existir uma conclusao anterior de uma ordem de servico, o sistema exibira as
informagdes nos campos de lote, classe ou teor e status. Além disso, se vocé inserir uma
quantidade, o sistema adicionara estoque ao lote naquela classe ou teor e no status atual. A
tela Acesso a Conclusdes de Ordem de Servigo mostra as informagdes sobre quantidades
concluidas e sucateadas e sobre a porcentagem de concluséo da ordem de servigo.

Vocé pode executar conclusdes parciais ou totais com ou sem o backflush dos ingredientes.
O backflush é usado para relatar as transagées de retirada dos ingredientes utilizados em
um processo depois da producdo dos co-produtos e subprodutos. Para que o backflush
ocorra, o ingrediente precisa ser definido com um cdédigo de retirada que permite o
backflush.

Quando vocé define na opgao de processamento um limite para as conclusoes, o sistema
atualiza o campo Atualizar Status da tela Detalhes de Concluséo de Ordens de Servico, de
acordo com as regras de limite. Quando vocé usa o controle de lote, pode também
especificar um valor predeterminado para o nimero do lote de conclusdo, como o nimero da
ordem de servico ou pedido de vendas associado. E possivel substituir o valor
predeterminado na tela.

Instrugoes Preliminares

0 Defina as opgdes de processamento apropriadas para acessar o programa Retiradas
de Estoque (P4112) e para identificar a verséo a ser usada.

0 Defina as opgdes de processamento apropriadas para retirar os ingredientes para
cada co-produto/subproduto separadamente e permitir a conclusdo de co-produtos e
subprodutos n&o planejados.

» Conclusio de ordens de servigo sem backflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Processo (G3114), selecione Conclusées Parciais
ou Conclusbes Integrais.

1. Na tela Acesso a Conclusdes de Ordens de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
o Filial/Fabrica

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.
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7.

Na tela Detalhes de Conclusédo de Ordens de Servigo, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir para o item de processo:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observacao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

Preencha os campos opcionais a seguir:
¢ Quant. Sucateada

e Data Conclusao

Observagao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item de processo. E possivel
também configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando
os valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

Clique em OK.

Na tela Revisdo de Conclusbes de Co-/Subprodutos, preencha os campos a seguir:
e Quant. Concluida

e Quant. Cancel.

e Data Concluséo

e Qtd. Secund. Retirada/Concl.

e Local

e N°de Lote/Série

Clique em OK.

Descricdo dos Campos

Descrigdo

Glossario

Quant. Concluida 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 cddigo inserido.
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Qtd. Secund.
Retirada/Concl.

Quant. Cancel.

Data Conclusao

Local

N° de Lote/Série

N° de unidades, expresso na unidade de medida secundaria, que o
sistema registrou como concluidas ou retiradas. Este valor representa a
quantidade concluida para subprodutos/coprodutos ou a quantidade
retirada para um componente.

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.

A data em que a ordem de servigo ou o pedido de alteragéo de
engenharia é concluido ou cancelado.

Local de estoque a partir do qual as mercadorias serdo movidas.

Um numero que identifica um lote ou um nimero de série. Um lote € um
grupo de itens com caracteristicas similares.

» Conclusio de ordens de processo por backflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Processo (G3114), selecione Conclusées com

Backflush.

1. Na tela Acesso a Conclusées de Ordens de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

Filial/Fabrica

Passar p/ Pedido N°

2. Destaque um registro e clique em Selecionar.
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PeopleSoft. -

Detalhes de Concluséo de Ordens de Servige

OK Cancelar Tela Ferramertas |
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N do ltem |2001 Cro-Moly Frame, Red

Status Atual ,r Paparwork Frepared Cad. Motiva ,7

Atualizar Status !95— Manufachiring Complete I Entrada de Resul. Testes apas Conclusé

Data da Concluséo |UZH o/m3 % Concluida da Ordem (g ng
Data da Ultima Coneluséo e

Quant. da Transagdo U Quant Secundarias Ut
Qid. Goncluida | P | N
Qtd. Sucateada e
Qtd. Pedida ,1077 ,7
Quant. Goncluida Acumulada e e
Quant. Sucateada Acumulada O

3. Na tela Detalhes de Conclusao de Ordens de Servigo, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir para o item de processo:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observagao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

4. Preencha os campos opcionais a seguir:

e Quant. Sucateada

e Data Conclusao
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Observagao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item de processo. E possivel
também configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando
os valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

Clique em OK.

Na tela Revisdo de Conclusbes de Co-/Subprodutos, preencha os campos a seguir:
e Quant. Concluida

e Quant. Cancel.

e Data Concluséo

e Qtd. Secund. Retirada/Concl.

e Local

e N°de Lote/Série

Clique em OK.

Quando vocé clica no botdo OK, o sistema atualiza o estoque existente dos co-
produtos e subprodutos. A tela Retiradas de Estoque é aberta para cada co-produto
e subproduto, permitindo que vocé execute a retirada dos ingredientes
separadamente, para cada co-produto e subproduto.

Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque, verifique as quantidades retiradas:

Para retirar os materiais, clique em OK.

Configuragdo da Porcentagem de Recursos para Co-produtos e
Subprodutos

Use a tela Revisdo de Co-/Subprodutos para indicar que porcentagem dos ingredientes deve
ser retirada separadamente para os co-produtos e subprodutos.

» Configuracio da porcentagem de recursos para co-produtos e subprodutos

No menu PDM Diério Processo (G3012), selecione Entrada/Alteragdo de Processos.

1.

Na tela Acesso a Operacdes de Roteiro, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e N°do ltem
e Filial/Fabrica

Escolha uma operacgao e clique em Selecionar.

Na tela Entrada de Informacgdes de Processo escolha a opg¢édo Revisdo de Co-
/Subprodutos no menu Tela.
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PeopleSoft.
Revisdo de Co-produtes e Subprodutos

OK  Exclr Cancelar Ferramertas |

‘ Todas Operagdes ‘

Customizar Grade

ﬂ Co-/ [Co-f otd. Tipo de Filial % Cst. kil Seq.
Sub.  [Subproduto Descrigio Saida um Armaz. Co-Sub. opc. Recurso Oper. (|

v [ [§ & [so1o Sludge 2 ca M w30 | oo 0,01 10,00
[l c 5110 Household Lubricant Bulk WA M M30 40,00 40,00 30,00
O c 5210 Graphite Lubricant Bulk WEA M M30 100,00 100,00 40,00

100,00 100,00

4| |

H

4. Na tela Revisao de Co-produtos e Subprodutos, preencha os campos opcionais a
seguir e cligue em OK:

e % Recurso

Descrigdo dos Campos

Descrigao Glossario

Co-/ Sub. Um cddigo que distingue os componentes padrao ou ingredientes de
co-produtos, subprodutos ou produtos intermediarios. Co-produtos sao
os itens finais (simultdneos) resultantes de um processo. Subprodutos
sdo itens que podem ser produzidos em qualquer etapa do processo,
mas que nao foram planejados. Produtos intermediarios sao itens
definidos como resultantes de uma etapa, mas automaticamente
consumidos na etapa seguinte.

Geralmente, os produtos intermediarios sao itens ndo estocados
resultantes apenas de etapas definidas com um ponto de pagamento
para fins de relatério. Componentes (Manufatura Discreta) ou
ingredientes padrao (Manufatura de Processo) sdo consumidos durante
o processo de produgao. Os valores validos sao:

C Co-produtos

B Subprodutos

| Produtos intermediarios

Em branco Componentes ou ingredientes padréao
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Qtd. Saida

% Cst. Opc.

% Recurso

A quantidade de unidades concluidas que se espera produzir com esta
lista de materiais ou roteiro. Este campo permite especificar
quantidades variaveis com base na quantidade de produtos finais
fabricados. Por exemplo, é necessario 1 litro de solvente por unidade
até 100 unidades de produto final.

No entanto, se forem produzidas 200 unidades de produto final, serdo
necessarios 2 litros de solvente por unidade concluida. Neste exemplo,
vocé deveria configurar quantidades de loteO de 100 e 200 unidades de
produto final, especificando a quantia correta de solvente por unidade.

Uma porcentagem que o programa Simulagao 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 ---

Este valor é utilizado em Acumulo de Custos para calcular que
porcentagem do custo, até e inclusive a operagéo da qual o subproduto
e o co-produto se originam, é destinada para os subprodutos e co-
produtos naquela etapa.

O total de todas as porcentagens da operagao nao pode exceder 100%.
Todas as porcentagens da Ultima operacédo devem totalizar 100%.

Numero que indica que percentual dos ingredientes devera ser retirado
separadamente para co-produtos e subprodutos.

--- ESPECIFICO DA TELA ---

E utilizado para retirar ingredientes separadamente para co-produtos e
subprodutos na conclusdo da ordem de servigo, em vez de uma retirada
total para cada ingrediente.

Para co-produtos e subprodutos no final da operagédo, seu percentual de
recurso deve totalizar 100% para retirar todos os ingredientes.
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Liberagdao de Pedidos de Vendas Nao Atendidos Durante as Conclusoes

No sistema Gerenciamento de Pedidos de Vendas, vocé pode criar um pedido de vendas que
gera automaticamente uma ordem de servigo para suprir o item do pedido (pedido de vendas
com o tipo de linha W). Se a data de solicitagdo no pedido de vendas n&o permitir tempo
suficiente para a manufatura do item, devido ao seu lead time, a quantidade do pedido pode ser
identificada como nao atendida. Neste caso, vocé pode executar o programa Liberagao de
Pedidos Nao Atendidos — On-Line (P42117) durante a conclusdo do pedido para liberar o pedido
ndo atendido do item.

Instrugoes Preliminares

O Defina as opg¢des de processamento para chamar o programa Liberagao de Pedidos

N&o Atendidos (P42117) e identifique a versao a ser usada.

» Liberacdo de pedidos de vendas nio atendidos durante as conclusées

No menu Relatério Diario de Ordens - Processo (G3114), selecione Conclusbes com
Backflush.

1.

Na tela Acesso a Conclusbes de Ordens de Servigo, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Pedido N°
e Filial/Fabrica

Destaque o numero de uma ordem e clique em Selecionar.
Na tela Detalhes de Conclusdo de Ordens de Servico, clique na guia Quantidade e
preencha os campos a seguir para o item de processo:

e Quant. Concluida

e Qtde Sec. Concluida

Observacao

Vocé precisa preencher o campo Quantidade Secundaria quando o item que vocé
esta concluindo esta configurado com duas unidades de medida no registro do
cadastro de itens.

4. Preencha os campos opcionais a seguir:

e Quant. Sucateada

e Data Conclusao
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Observagao

E possivel inserir manualmente o sucateamento de um item de processo. E possivel
também configurar o sistema para calcular automaticamente o sucateamento usando
os valores de porcentagem de rendimento ou sucateamento definidos nas listas de
materiais e roteiros.

5. Clique em OK.

6. Na tela Revisdo de Conclusbes de Co-/Subprodutos, preencha os campos a seguir:
e Quant. Concluida
e Quant. Cancel.
e Data Concluséo
e Qtd. Secund. Retirada/Concl.
e Local
e N°de Lote/Série

7. Clique em OK.
8. Natela Acesso a Pedidos Nao Atendidos, verifique as informagdes predeterminadas
a sequir:
e Qtde Nao Atendida
e N°do Pedido
e Tp.Pd.

e N°do ltem

e RefEnv

Se a soma da quantidade disponivel com a quantidade sendo recebida for suficiente
para preencher qualquer um ou todos os pedidos pendentes, o sistema inserira o
valor do pedido ou pedidos no campo Quantidade a Enviar da tela Liberagéo de
Pedidos Nao Atendidos.

9. Clique em OK.

Processamento de Ordens de Processo por Superbackflush

Vocé pode usar o programa Superbackflush (P31123) para inserir quantidades concluidas e
sucateadas por operacgao e por empregado. Se as quantidades que vocé inserir
ultrapassarem a quantidade na operacao, o sistema emitira uma mensagem de erro. O ponto
de contagem que vocé define para cada operagao nas instru¢des de roteiro determina qual
informagéo é processada por backflush em cada ponto de contagem. Indicar o ponto de
contagem B, por exemplo, significa que vocé retira o material e relata a méo-de-obra
naquela operacdo. Vocé pode também optar por executar o backflush do material ou da
mao-de-obra somente em um determinado ponto de contagem. A ultima operagéo nas
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instrucdes do roteiro precisa ser definida como o ponto de contagem B para assegurar que
todo o material e mao-de-obra restante sejam relatados antes que a ordem de processo seja
concluida. O procedimento de backflush pode executar as seguintes transagbes por
operagao:

e Retirada de pecas para a ordem de processo
¢ Registro das horas e quantidades de acordo com a ordem de processo
e Registro de conclusdes de estoque

Nas opgdes de processamento vocé pode determinar que o backflush seja executado
automatica ou interativamente. Quando vocé configura o processo para ser executado
interativamente, o sistema exibe os seguintes programas depois que vocé insere as
informagdes de conclusao na tela Superbackflush:

e Retiradas de Estoque (P31113)
e Horas e Quantidades (P311221)
e Conclusbes de Ordem de Servigo (P31114)

Vocé pode aceitar as informagdes exibidas nessas telas, ou revisa-las. Por exemplo, quando
a tela Revisdo de Apontamento de Horas é exibida, depois de vocé inserir as informagdes na
tela Superbackflush, vocé pode verificar a mao-de-obra registrada para a operagéo, assim
como a quantidade concluida. Os registros criados pelo programa Superbackflush sao
armazenados na tabela Transag¢des de Horas de Ordem de Servico (F31122) com o Cédigo
de Processamento S. O sistema atualiza automaticamente a tabela Roteiros de Ordem de
Servigo (F3112). Se vocé incluir informagdes na tela Revisdo de Apontamento de Horas, tera
que executar o programa Atualizagdo de Horas e Quantidades (R31422) para atualizar a
tabela Roteiros de Ordem de Servigo. Esses registros terdo o Cédigo de Processamento P
na tabela Transag¢des de Horas de Ordem de Servico.

Se houver um item intermediario na operagao, todas as quantidades serao exibidas na
unidade de medida definida para o intermediario. Quando o sistema conclui a quantidade,
ela é deduzida daquela operagéo e acrescentada a operagao seguinte.

» Processamento de ordens de processo por superbackflush

No menu Relatério Diario de Ordens - Processo (G3114), selecione a opg¢édo
Superbackflush.

1. Na tela Acesso a Numeros de Ordens de Servigo, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Passar p/ Ordem N°
e Filial/Fabrica

2. Destaque a ordem de servigo a ser processada e clique em Selecionar.

Na tela Superbackflush, as operagées definidas como pontos de contagem séo
realcadas.

3. Na tela Superbackflush, preencha os seguintes campos:

e Data Transagao

e (Cbd. Turno
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9.

Preencha os campos da grade indicados a seguir para as opera¢des que s&o pontos
de contagem:

e N° Empreg.
e Quant. Concluida

e St Op.

Se vocé definiu nas opgdes de processamento valores predeterminados para cédigo
de turno, numero do empregado e status da operagéo, ndo tera que inserir valores
nesses campos.

Preencha o campo opcional a seguir e clique em OK:

e Status. Pto Cont.

Se o cédigo de ponto de contagem da operacéo indicar que o material deve ser
processado por backflush, a tela Revisdo de Retiradas de Estoque sera exibida.

Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque,aceite ou revise as quantidades retiradas e
cligue em OK.

Se o cédigo de ponto de contagem da operagéo indicar que a mao-de-obra deve ser
processada por backflush, a tela Revisdo de Apontamento de Horas é aberta.

Na tela Revisdo de Apontamento de Horas, verifique os campos a seguir e clique em
OK:

e N°do Empregado

e N°da Oper.
e Tipo Hora

e Horas

e Quant.

e UM

e Status

A tela Revisdo de Apontamento de Horas mostra os registros criados no programa
Superbackflush. O sistema atualiza a tabela Roteiros de Ordem de Servigo (F3112)
com essas informagdes. Vocé pode incluir aqui as informacgdes de horas e
quantidades.

No ultimo ponto de contagem, execute as etapas 3 a 7.

A tela Detalhes de Conclusao de Ordens de Servigo é exibida.

Verifique as informagdes das conclusdes e clique em OK.

10. Na tela Revisao de Conclusdes de Co-/Subprodutos, verifique os campos a seguir:

e Quant. Concluida
e Quant. Cancel.

e Data Conclusao
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e Qtd. Secund. Retirada/Concl.
e Local
e N°de Lote/Série

11. Clique em OK.

Conclusao de Programagoes de Taxa

Use o programa Bancada de Conclusdes (P3119) para inserir as conclusbes de
programagdes de taxa, retirar pegas e inserir as horas e quantidades da taxa. Dependendo
de como vocé configurou as opgdes de processamento, as telas Revisdo de Retiradas de
Estoque e Reviséo de Horas e Quantidades serao exibidas a medida que vocé concluir as
programagdes de taxa.

Quando vocé executa uma concluséo, o sistema insere os registros de estoque conforme
eles sdo recebidos e atualiza todas tabelas necessarias ao sistema Gerenciamento de
Estoque. O sistema soma a quantidade concluida com a quantidade existente no local
indicado.

Observacao

Se vocé usa o sistema Gerenciamento da Qualidade quando gerencia as informacdes
baseadas em taxa e conclui as quantidades no estoque, pode acessar a tela Revisédo de
Resultados de Testes para os itens que precisam ser testados.

Instrugcoes Preliminares

o Configure as opgdes de processamento para acessar os programas Retiradas de
Estoque (P31113) e Horas e Quantidades (P311221).
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» Conclusio de programagées de taxa

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgdo Bancada de
Conclusoées.

PeopleSoft.

Bancada de Conclusdes

OK  Procwrar Cancelar Tela Linha Ferramentas |

a
FilialiFabrica W30
N do ltem ,*7
LinhaiCeélula Q Frame Line { Tiva Ped. ’50—
Data Inicio Yigéncia [28i08103 | Diata Final Vigéncia [26man3 |
Status Inicial ] Status Final ]

Customizar Grade
m Himero do Deserigio Quant. Quant. Unid. de Qtd. Secundaria UM Data da
tem Himero do tem Concluida Sucateada Medida Concluida Secund. |Conclusdo |Tur. Quant.
of \ | \ \ |

=
1. Na tela Bancada de Conclusdes, preencha os campos a seguir e clique em Procurar:
o Filial/Fabrica
e Tipo Ped.
e Numero do Item
e Linha/Célula
e Data Inicio Vigéncia
e Data Final Vigéncia
2. Preencha os campos a seguir:
e Quant. Concluida
e Qtd. Secundaria Concluida
e Data da Conclusao

e Tur.
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3. Preencha os campos opcionais a seguir e clique em OK:
e Quant. Sucateada
e Data Inicio Vigéncia
e Local
e Numero de Lote/Série
e Empreg.

4. Na tela Superbackflush, clique em OK.
Na tela Revisdo de Retiradas de Estoque, clique em OK:

Na tela Revisdo de Apontamento de Horas, verifique os campos a seguir e clique em
OK:

e N°do Empregado
e Quant.
e Status

7. Na tela Detalhes de Conclusdes de Ordem de Servigo, clique em OK.

Opcgoes de Processamento: Bancada de Trabalho de Conclusoes
(P3119)

Valores Pred.

. Digite o Tipo de Programacao. O valor predeterminado é SC.

. Digite o Numero do Empregado (Opcional).

. Digite a Linha de Producgéao (Opcional).

. Digite o Numero de Dias a Somar a Data Inicial para Obter a Data Final (Opcional).

. Digite o Status Inicial (Opcional).

. Digite o Status Final (Opcional).

7. Digite o cédigo de status a ser usado no fechamento das taxas. O valor predeterminado
€ 99.

Verséo

Digite a versao para cada programa. O campo em branco determina o uso da versao
ZJDEOO0O01.

1. Superbackflush (P31123)

. Horas e Quantidades (P311221)

. Retiradas de Material (P31113)

. Entrada/Alteragéo da Programagéo de Taxas (P3109)
. Consulta ao Razao de Itens (P4111).

. Verificagdo da Programacgao de Linhas ((P3152).

. Consulta ao Histérico da Programacéo (P31226).

. Conclusdes de Ordens de Servigo (P31114).

O g~ WN -~

O NO b~ WN
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9. Revisédo do Cadastro de Lotes (P4108).

10. Atualizacdo de Horas e Quantidades (R31422).
11. Pesquisa de Nomes (P01012).

12. Revisdo de Resultados de Testes (P3711)
Processo

1. Digite 1 para processar automaticamente as horas e quantidades usando a versao do
R31422. O campo em branco determina a submissdo automatica do relatério R31422.
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Informacgoes de Ordens de Servigo e Programacgoes de
Taxa

Depois de ter processado as ordens de servico ou programagdes de taxa, vocé pode fecha-
las, exclui-las ou remové-las do sistema, verificar as informacdes dos componentes, como

utilidade, disponibilidade e suprimento e demanda, e imprimir os relatérios necessarios para
gerenciar com eficiéncia as informacgdes sobre ordens de servigo ou programacdes de taxa.

Vocé pode também comparar as listas de materiais ou de pegas usando o programa
Comparacao de Listas de Materiais (P30204).

Desativagao de Ordens de Servico e Programacgoes de Taxa

Pode ser necessario desativar as ordens de servigo e programacgdes de taxa que néo estédo
mais ativas ou que ja foram concluidas. Para fazer a manutengao dos registros das ordens
de servigo, programagoes de taxa e do seu andamento, vocé deve fecha-las antes de
desativa-las. Isto assegura que as informagdes sobre quantidades no sistema
Gerenciamento de Estoque e na contabilidade da manufatura possam ser rastreadas depois
que vocé desativar a ordem de servigco ou a programacéao de taxa.

Vocé pode usar um dos métodos a seguir para desativar as ordens de servigo ou
programagdes de taxa que nao usa mais:

Alteragéo do qyando vocé altera o status de uma ordem de servico ou programacao de taxa para

status para
Fechada

Exclusao

Fechado, o sistema identifica a ordem ou programag&o como inativa, mas néo a exclui. Esta
€ a maneira recomendada para desativar uma ordem ou programacao. Este método permite
manter registros histéricos completos sobre a ordem ou programacao e as suas transagdes
contabeis e de custeio associadas.

Quando vocé exclui uma ordem de servigo ou programacao de taxa, ela é inteiramente
removida do sistema. A ordem ou programagéao deve ser concluida antes de ser excluida
para assegurar que as informagdes da contabilidade da manufatura e do estoque sejam
atualizadas. Se uma ordem ou programagao for excluida antes de ser concluida, estes
registros poderdo nao ser processados. Se a quantidade concluida na ordem de servigo ou
programacéo de taxa for menor que a quantidade solicitada, o sistema removera a
quantidade restante do campo Quantidade na Ordem de Servigo, na tabela Filiais de Itens
(F41021), quando vocé excluir a ordem ou programagao.

Antes de excluir ou limpar as ordens de servigco ou programacgdes de taxa do sistema, vocé
precisa conclui-las e excluir as listas de pegas e instrugdes de roteiro anexadas a elas.

Além disso, ndo é permitido excluir uma ordem de servigo ou programacgéao de taxa quando
uma das seguintes afirmativas for verdadeira:

e O numero da ordem de servigo &€ usado como um numero de subconta na tabela
Razao de Contas (F0911).
e A ordem de servigo € uma ordem pai de outras ordens de servigo.

e Foram retiradas do estoque as pegas para a ordem de servigo ou programacgéo de
taxa.

e A mao-de-obra da ordem de servigo ou programacéo de taxa foi registrada.

Se uma ordem estiver em andamento. a J.D. Edwards recomenda aue vocé relate as

299



quantidades concluidas e sucateadas antes de fazer a exclusao.

Remocéo Quando vocé remove das tabelas as ordens de servigo e programagdes de taxa, o sistema

as exclui com base no coédigo de status. Vocé pode salvar os registros removidos em uma
tabela separada.

Verificagao de Status de Ordens de Servigo e Programacgoes de Taxa

Use o programa Status da Produgéo (P31226) para ver o status de todas as taxas e ordens
de servigo por centro de trabalho ou linha, nUmero de ordem de servigo, numero de
programacdo de taxa ou nimero de item, como qualificadas pelo status e a faixa de datas. E
possivel verificar todas as ordens de servico ou programagdes de taxa que estdo em um
determinado status, ou em uma determinada faixa de datas, para determinar quais devem
ser desativadas. O sistema exibe as informagdes histdricas, assim como as taxas e ordens
de servico em aberto.

Pelo programa Status da Produgao vocé pode acessar a tela Histérico da Produgéo
(P31227), que mostra as transagdes para cada entrada de concluséo e sucateamento em
uma operacao. O programa de histérico exibe todas as transagdes que geraram quantidades
sucateadas e os detalhes destas transacoes.

» Verificagdo do status das ordens de servigo e programagées de taxa

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgao Status da
Produgé&o.

PeopleSoft. -

Status da Produgio

OK  Procurar Cancelar Linha Ferramentas |

B @ X B &

FilialiF ahrica

Centro Trah.JLinha ] Q

M° do ltermn |352D Manuiacturing lem 3
NTipo Pedido * m
Data Inicio Yigéncia Data Final Vigéncia

Status Inicial Operagdo | Status Final Operagéo [

Manufan:lunng Item 3 452550 WO ‘ tEISIIJE |30i05M05
[9] 3520 Manufacturing ltern 3 452568 WO kel 27/05/05 300505 10,00 OEA
9] 34520 Manufacturing ltem 3 452568 WO 30 30/05/05 31/05/05 20,00 0EA
o] 34520 Manufacturing ltem 3 452550 WO 30 30/05/05 31/05/05 20,00 0EA
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1. Na tela Status da Produgao, preencha o campo a seguir:
o Filial/Fabrica
2. Preencha um ou uma combinagéo de dois dos campos a seguir:
e Centro Trab./Linha
e N°do Item
e N°Tipo Pedido

3. Para limitar a pesquisa de ordens ou programacoes pela data, preencha os campos
a seguir:

e Data Inicio Vigéncia
o Data Final Vigéncia

4. Para limitar a pesquisa as ordens ou programag¢des com um determinado status,
preencha os campos a seguir e clique em Procurar:

e Status Inicial Operagao
e Status Final Operacao

5. Verifique as informacdes e clique em Cancelar.

Opcoes de Processamento: Status da Produgao (P31226)

Valores Predeterminados
1. Digite o Status De.
(Opcional)

2. Digite o Status Até.
(Opcional)

3. Digite o numero de dias a ser adicionado ao dia de hoje para calcular a data final
predeterminada (opcional).

Processamento

1. Quantidade Restante

Em branco = Incluir as quantidades Cancelada/Sucateada
1 = Excluir as quantidades Cancelada/Sucateada
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Alteracdo do Status de Ordens de Servigo para Fechada

Quando vocé altera o status de uma ordem de servigo para Fechada, o sistema identifica
aquela ordem como desativada, mas n&o a exclui. Esta é a maneira recomendada para
desativar uma ordem de servigo. Este método permite manter registros histéricos completos
da ordem de servigo e as transagoes contabeis e de custeio associadas a ela.

» Alteracao do status de ordens de servigo para fechada

Para fechar uma ordem sem exclui-la do sistema, altere seu status.

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do
Entrada/Alteracdo de Ordens.

1. Na tela Acesso a Ordens de Servigco de Manufatura, preencha o campo a seguir e
clique em Procurar:

e Passar para Ordem N°

2. Destaque o numero de uma ordem e clique em Selecionar.

PeopleSoft.

Detalhes de Ordem de Servige

OK Cancelar Tela Ferramertas |

8 X 8 &

METipo Pedido 451004 o FilialfF abrica M30

Descr. 08 Touring Bike, Red W.0. Bcheduling

N° do ftern 220

Selecionar Guia: Bl UERIh]

Desc. Status

Tp. de Lista i Standard Manuizcturing Bilf

Tp. Roteiro i Standard Manuwizcturing Routing
Status 45 Material issued

Tipa 5 Shop Qrder

Cad. Congel. [y Lo nat freeze the order.

3. Na tela Detalhes de Ordem de Servigo, clique na guia Status e Tipo, digite 99 no
campo a seguir e clique em OK:

e Status

302



Alteracado do Status de Programagoes de Taxa para Fechada

No menu Gerenciamento Avangado de Chdo-de-Fabrica (G3131), selecione a opgédo
Fechamento de Taxas de Lote.

Para a manufatura repetitiva, use o programa Fechamento de Taxas de Lote (R3191) para
fechar as programacdes quando uma dessas situagdes se aplicar:

e O status é maior ou igual ao valor especificado nas opgdes de processamento

o A data final de vigéncia & anterior ou igual a data especificada nas opgdes de
processamento

Quando vocé fecha as taxas, o sistema executa as seguintes etapas:

e Limpa a data da programacéao de taxa da tabela Cadastro de Relacionamentos
Linha/ltem (F3109)

e Libera a reserva de qualquer quantidade reservada para essas taxas

Opgcoes de Processamento: Fechamento de Taxas de Lote (R3191)

Processamento

Digite os valores a seguir:

1. Digite a data a ser comparada
com a Data Final de Vigéncia da
Taxa. Todas as taxas cuja Data
Final for anterior a esta data
especificada, serao fechadas. Se
for deixado em branco, nenhuma
taxa sera fechada.

2. Digite o status para taxas
fechadas. Se for deixado em
branco, sera usada "99".

Remocgado de Ordens de Servigo

No menu Gerenciamento Avangado de Chéo-de-Fabrica (G3131), selecione Remogéo
de Ordens de Servigo.

O programa Remocgéao de Ordens de Servigo (R4801P) exclui do sistema as ordens de
servigo ou programagdes de taxa selecionadas. O sistema remove as ordens de servigo ou
programagdes de taxa e as informagdes a elas associadas das seguintes tabelas:

e Cadastro de Ordens de Servigo (F4801)

e Instrucdes de Ordens de Servigo (F4802)

e Lista de Pegas de Ordem de Servigo (F3111)
¢ Roteiros de Ordem de Servigo (F3112)
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e Transacgobes de Horas de Ordem de Servico (F31122)

Quando vocé remove as ordens de servigco ou programacdes de taxa, o sistema as exclui
com base nos codigos de status. Quando for necessario remover ordens de servigo ou
programagdes de taxa que contém informagdes que pode ser Util manter, vocé pode salvar
os registros em uma tabela separada.

Use a opgao de processamento do programa Remoc¢ao de Ordens de Servigo para
especificar que quer salvar os registros removidos em uma biblioteca especial. O sistema
atribui a esta biblioteca um nome com as letras JDE seguidas da data atual do sistema (sem
separadores). Por exemplo, se vocé remover os registros em 1° de janeiro de 2005, o nome
da biblioteca sera JDE010105. O sistema cria um arquivo fisico com 0 mesmo nome dentro
da biblioteca. Se vocé limpar a mesma tabela vérias vezes no mesmo dia, o sistema juntara
0s registros removidos aos que ja existem na tabela de remogao daquele dia.

Instrugoes Preliminares

O Execute a contabilizacdo das ordens de servico ou programacdes de taxa antes de
remové-las do sistema. Consulte Ordens de Servigo na Contabilidade no manual
Custeio de Produtos e Contabilidade da Manufatura para obter informacgdes sobre
como executar a contabilizagdo.

Opcoes de Processamento: Remogado de Ordens de Servigo (R4801P)

Processamento

Esta opcéo de processamento determina se os registros que vocé selecionou para remogao
serao salvos nas tabelas de remogao adequadas.

Em branco = Nao salvar os registros removidos
1 = Salvar os registros removidos

Utilize esta opgao de processamento para especificar se os registros que vocé deseja
remover devem ser salvos nas tabelas a seguir relacionadas a remocéo: F1307P,
F3102S, F3105S, F3111S, F3112S, F31122S, F31171S, F31172S, F4801S, F4801ST,
F4802S e F48311S. Os valores validos séo:

1 = Salvar os registros

Em branco = Nao salvar os registros
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Verificagao de Informagoes de Ordens de Servigo e
Programagoes de Taxa

Em todo o processo de manufatura, varias pessoas e areas da empresa precisam ter acesso
as informacgdes da manufatura e dos produtos. Vocé pode precisar de informagdes para
resolver problemas, tomar decisées ou responder perguntas. E possivel verificar as
informagdes sobre os componentes, sua utilizagdo, disponibilidade, suprimento e demanda.
E possivel verificar todas as transagdes de itens no sistema. Além disso, é possivel verificar
todas as ordens de servigo que compdem a carga de um centro de trabalho especifico.

Verificagao da Utilidade de Pecas

Use o programa Utilidade de Pegas (P30212) para exibir a quantidade do item pai que pode
ser produzida com base nas quantidades dos componentes. O sistema ajusta a quantidade
da produgéo em relagdo a quantidade do componente. Vocé pode usar este programa para
saber quanto de um item pai pode ser produzido com base no material existente no estoque
para o componente. E possivel limitar os dados que serdo exibidos a um determinado lote,
classe ou teor do item.

» Verificagdo da utilidade de pegas

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢éo Utilidade
de Pecgas.

1. Na tela Acesso a Utilidades, preencha os campos a seguir e clique em Procurar:
o Filial/Fabrica
e Componente
¢ Quantidade

2. Para filtrar a exibigdo por numero de lote, classe ou teor, preencha um dos campos
opcionais a seguir:

e Lote/Série
e Classe
e Teor
3. Verifique os campos a seguir e clique em Fechar:
e N°do ltem
¢ Quantidade Prod.
e Quant. Lote

e Tipo
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

N° do Item Numero que o sistema atribui a um item. Pode ser um nimero de item

de formato curto ou longo ou do terceiros.

Quantidade Prod. O numero de unidades atingidas por esta transagao.

Quant. Lote Este valor é a quantidade normalmente produzida. Um item pode ter

diversas quantidades de lote; por exemplo, liquidos que sao
manufaturados em recipientes de tamanhos diferentes.

Tipo Cddigo definido pelo usuario (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 pecgas sobressalentes

Quando vocé cria uma ordem de servigo, o sistema registra a lista
como tipo M no cabegalho dessa ordem, a menos que vocé especifique
outro tipo de lista. O sistema |é o cddigo do tipo de lista no cabegalho da
ordem de servico para saber que lista de materiais usar e assim poder
criar a lista de pecas da ordem de servico. 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 chao-de-fabrica, custeio de produtos e
processamento do MRP.

Opg¢oes de Processamento: Utilidade de Pegas (P30212)

Valores Pred.

Digite o Tipo de Lista

Tipo de Lista de Materiais

Versao

Digite a versao a ser utilizada para
cada programa. Se deixado em branco,
a versdo 'ZJDE0001' serd utilizada.
Pesquisa de Item (P41200)
Entrada de Ordem de Servigo
Cadastro de ltens (P4101)
Disponibilidade de Itens (P41202)

Digite a versao deste programa a ser usada. O campo em branco determina o uso da
versdo ZJDE0002

Disponibilidade de Itens (P41202)

Digite a versao deste programa a ser usada. O campo em branco determina o uso da
versao ZJDEO002.

Cadastro de ltens (P4101B)

Digite a versao deste programa a ser usada. O campo em branco determina o uso da
versao
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ZJDEO0O004.
Cadastro de Itens (P4101B)
Disponibilidade de Pegas (P30200)

Verificagao do Resumo de Disponibilidades
Use o programa Resumo de Disponibilidades (P41202) para verificar a disponibilidade de um
item nas filiais ou fabricas. Vocé pode exibir os dados nos modos detalhe ou resumo, e para

uma ou para todas as filiais.

» Verificagdo do resumo de disponibilidades

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do Resumo
de Disponibilidades.

1. Na tela Acesso a Disponibilidade de Itens, preencha os campo a seguir e clique em
Procurar:

e N°do ltem

2. Se vocé quiser ver a disponibilidade de uma determinada filial, preencha o campo a
seqguir:

o Filial/Fabrica
3. Verifique os campos a seguir:

e PS

Local
e Existente
e Reservada
e Disponivel
¢ No Recebimento
4. Para verificar informacdes detalhadas sobre a disponibilidade de um item em uma

filial especifica, destaque o registro e, em seguida, selecione Detalhe de
Disponibilidade no menu Linha.

5. Na tela Disponibilidade Detalhada, verifique os campos que fornecem informagdes
detalhadas sobre reservas e outros tipos de disponibilidade e clique em Cancelar
para voltar a tela Acesso a Disponibilidade de Itens.

6. Clique em Fechar.
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Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

PS Um cédigo que indica se este é o local primario ou secundério para este
item dentro deste local de estocagem. Os valores validos s&o:

P Local de estocagem primario

S Local de estocagem secundario
Observacgéo: Vocé pode ter apenas uma area de armazenagem
marcada como primaria dentro de cada filial ou almoxarifado. Em alguns
casos, o sistema usa a area de armazenagem primaria como valor
predeterminado.

Local Area no almoxarifado onde o estoque é recebido. O formato do local é
definido pelo usuario e deve ser inserido para cada filial/fabrica.

Reservada Quantidade total que é reservada para um local especifico. A
quantidade total € a soma de todas as quantidades que foram vendidas
ou reservadas do seguinte:

Reserva Temporaria para Pedidos de Vendas
Reserva Definitiva para Pedidos de Vendas
Reserva Temporaria para Ordens de Servigo
Reserva Definitiva para Ordens de Servigo

[e XN el elNe)

Existente O numero de unidades que estéo fisicamente em estoque. O sistema
exibe a quantidade existente na unidade de medida principal.

Disponivel Numero que indica a quantidade disponivel. Por exemplo, a quantidade
disponivel pode consistir da quantidade existente menos as reservas e
pedidos ndo atendidos. A disponibilidade é definida pelo usuario. Vocé
pode configurar a disponibilidade no programa Constantes da
Filial/Fabrica (P41001).

No Recebimento Numero total de itens que estdo em um recebimento para um
determinado local. O total € a soma de todas as quantidades de um
item que estiverem pedidas e em transito para um local.

Opg¢oes de Processamento: Resumo de Disponibilidade (P41202)

Verséao

Insira a versao de cada programa. O campo em branco determina que a versao
ZJDEOO0O1 sera usada.

1. Cadastro de Itens

2. Observacoes de Iltem

3. Pesquisa de Itens

4. Consulta a Ped. de Compra

5. Consulta ao Servico de Atendimento ao Cliente
6. Ordens de Servico em Aberto

7. Suprimento e Demanda

8. Lista de Materiais
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9. Disponibilidade de Lote

10. Razéo de Itens

11. Informacdes de Filial/Fabrica do ltem
12. Cadastro de Locais

13. Informagdes de Local de Itens
Exibicao

1. Informagdes de Classe

Em branco = Nao sao exibidas informagdes
1 = Exibir informagdes de classe
2. Informagdes de Teor

Em branco = Nao sao exibidas informagdes
1 = Exibir informacgdes de teor
3. Gerenciamento de Qualidade

Em branco = Nao sao exibidas informacgdes
1 = Usar o Gerenciamento de Qualidade
4. Quantidade - UM Principais

Em branco = Nao sao exibidas informagdes
1 = Exibir também as unidades principais
5. Truncar/Arredondar

Em branco = Usar o valor predeterminado Arredondamento
1 = Truncar a informagéo na grade

2 = Arredondar

6. Self-Service para Clientes

Em branco = Ignorar a funcionalidade de Self-Service para Clientes.
1 = Ativar o modo Carrinho de Compras

Opgoes de Lote

1. Exibicdo de Percentual de Vida Remanescente

2. Exibigdo de N° de Dias Remanescente

3. Data de Calculo

309



Verificagao das Informagoes do Razdo de ltens

Use o programa Razao de Itens (Cardex) (P4111) para exibir um histérico detalhado das
transagbes que ocorreram com um item. As transagdes incluem as seguintes informacgdes:

>

Retiradas, ajustes e transferéncias de estoque
Vendas contabilizadas apés a atualizagao das vendas
Recebimentos de compras

Conclusées e retiradas de estoque da manufatura

Atualizac¢des de estoque fisico

Verificagao das informagdes do razao de itens

No menu Fungdes Periddicas - Discreta (G3121), selecione a op¢do Razéo de ltens
(CARDEX).

1.

Na tela Acesso a Razao de Itens, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e N°do Item
e Filial/Fabrica

Destaque um numero de documento e clique em Selecionar.

PeopleSoft. -
Detalhes do Razéo de ltens
Cancelar Tela  Ferramentas
X B =&
Filialif abrica
Me do term Touring Bike, Red
Local Lote/° Série -
Quantidade @ ||Documento oo B joozoo
Gtde Secundéria N*Linha Langam. 30
Custa Unit, 0,0000 Dt. Cont 01/06/05
Custo Total 0,00 N° do Lote 0
= M do Pedido
Cad. Stat. Lote l i
M° da Linha 2.000
Aprovado 2
Teor Lote [moon
Clas. Lote
E
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3. Na tela Detalhes do Razao de Itens, verifique as informacdes exibidas e clique em
Cancelar.

Opg¢oes de Processamento: Consulta ao Razao de ltens (Cardex)
(P4111)

Valores Predeterminados

Digite um Tipo de Documento. Se deixado
em branco, "' sera o valor
predeterminado e todos os tipos de
documentos serao exibidos.

1. Tipo de Documento

Verséo

Digite a versao a utilizar para cada
programa. Se em branco, ZJDE0001

sera utilizada.

1. Consulta do Razéo de Carregamento e Entrega (FUTURO)
Exibicao

1. Digite "1" para exibir as

Quantidades nas Unidades de Medida
Padréo junto com as Quantidades

nas Unidades de Medida da

Transacgao.
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Verificagao das Informagoes da Lista de Expedigao

Uma lista de expedigdo é uma listagem em sequéncia das ordens de servigo ou
programagdes de taxa da manufatura que contém informagdes detalhadas sobre local,
quantidade e requisitos de capacidade. As listas de expedicdo devem ser geradas
diariamente por centro de trabalho ou linha.

Use o programa Lista de Expedicao (P31220) para listar as ordens de servigo que tém
operagdes ainda nao concluidas em um determinado centro de trabalho. A ordem de servigo
pode ndo estar fisicamente presente no centro de trabalho. E possivel exibir as ordens em
sequéncia pela data de inicio ou solicitada. Também é possivel programar e liberar as
ordens de servigo para o centro de trabalho. Além disso, vocé pode acessar as informagdes
associadas as ordens de servigo, como instrugdes de roteiro, lista de pegas e de status de
horas e quantidades.

As opcdes de processamento permitem definir os status inicial e final predeterminados e as
datas para a verificagdo. Vocé pode também especificar as versdes que o sistema deve usar
quando vocé acessa outros programas, como Consulta a Lista de Pegas (P3121).

O sistema calcula as horas restantes de utilizagdo de maquina, mao-de-obra e preparagéo e
as quantidades restantes do item a ser produzido, como se segue:

Horas' re.stantes de utilizagdo 555 padréo de utilizagdo da maquina x (quantidade restante /
da maquina: quantidade padr&o)

Horaf restantes de utilizagdo 5,55 padrao de utilizagdo da mao-de-obra x (quantidade restante /
da mao-de-obra quantidade padr&o)

Horas restantes de preparagao 455 de preparagdo padrdo - horas registradas
Quantidade restante Quantidade solicitada total - quantidade concluida

Instrugcoes Preliminares

O Insira as quantidades reais na tela Revisdo de Apontamento de Horas (W311221C)
e execute o programa Atualizacao de Horas e Quantidades (R31422) para exibir as
quantidades reais.
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» Verificagido das informagoes da lista de expedigdo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢éo Lista de
Expedicéo.

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

e Centro Trab.

2. Destaque o numero de uma ordem e clique em Selecionar.

® ]
PeopleSoft. -
Revisdo de Detalhes de Expedigdo de Operagdes
OK  Cancelar Ferramertas
X b3
NATipo Pedido |452306 (s} Forkiift
Status Oper. I Q, Seq.Oper [10,00 Data Inic |20/04105
Status da 05 40 Tipo 08 Data Salic 27/04105
Restante Mag Qtd. Rest [1 H Mag. Padr.
- i e W
H Prep. Restante [ H Prep. Padr.
NF do ltern G000 Forklig
Fornecedor T
i S RN T . A,
Tipo de PC D Tipo P T | Tarm. Equipe 10

3. Na tela Revisédo de Detalhes de Expedi¢do de Operacdes, verifique as informagdes
exibidas e clique em Cancelar.

Opgoes de Processamento: Lista de Expedig¢do (P31220)

Valor Predeterminado

Estas opgbes de processamento determinam os valores predeterminados dos status e dos
dias para a consulta.

Status Inicial

Use esta opgéo de processamento para especificar status inicial (UDCs 31/0S) para a
tela Acesso a Expedicao de Operacgdes. O status inicial especifica a data inicial para a
selecdo de informagbes das ordens de servigo.
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Status Final

Use esta opgéo de processamento para especificar status final (UDCs 31/0S) para a tela
Acesso a Expedicdo de Operagdes. O status inicial especifica a data inicial para a selecao
de informacgdes das ordens de servico.

Antes da data atual para a Data Inicial

Use esta opgao de processamento para especificar data inicial para a tela Acesso a
Expedicdo de Operacdes. Vocé pode especificar uma data inicial anterior a data atual
inserindo o numero de dias que o sistema deve subtrair da data atual. Por exemplo, se a
data atual € 15/06 e vocé quer que o sistema use o dia 10/06 como data inicial, digite o
valor 5.0 sistema subtrai cinco dias e define a data inicial como 10/06.Se vocé deixar esta
opgao de processamento em branco, o sistema usara a data atual como data inicial.

Observacgao: O campo Data/Periodo Inicial especifica que o sistema deve exibir
transagcdes comegando com a data ou periodo indicado. O total é calculado para as
transagbes exibidas.

Apods a data atual para a Data Final

Use esta op¢ao de processamento para especificar data final para a tela Acesso a
Expedicdo de Operacdes. Vocé pode especificar uma data final posterior a data atual
inserindo o numero de dias que o sistema deve somar a data atual. Por exemplo, se a
data atual & 15/06 e vocé quer que o sistema use o dia 20/06 como data final, digite o
valor 5.0 sistema soma cinco dias e define a data final como 20/06.Se vocé deixar esta
opcgéao de processamento em branco, o sistema usara a data atual como data final.

Observacgao: O campo Data/Periodo Final especifica que o sistema deve exibir as
transacdes até a data ou periodo indicado. O total é calculado para as transacgbes
exibidas.

Versdo

Estas opgbes de processamento determinam a verséo usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas a partir do programa Lista de Expedicéo:

1. Processamento de Ordem de Servigo (P48013)
Em branco= ZJDE00O1

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo Entrada de Ordens de Servigo (P48013) no menu Linha
da tela Acesso a Expedicao de Operacdes. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema usara a versdo ZJDE0QO1.

2. Roteiros de Ordem de Servico (P3112)
Em branco = ZJDE0OO1

314



Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgao Roteiros de Ordens de Servigo (P3112) no menu Linha
da tela Acesso a Expedicao de Operagdes. Se vocé deixar esta opgdo em branco, o
sistema usara a versdao ZJDE0OO1.

3. Lista de Pecas de Ordem de Servigo (P3111)
Em branco = ZJDE0OO1

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo para o programa Lista de Pegas de Ordem de Servigo
(P3111) no menu Linha da tela Acesso a Expedicéo de Operagbes. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema usara a versao ZJDE0OO1.

4. Consulta a Lista de Pegas de Ordem de Servigo (P3121)
Em branco = ZJDEOO0O1

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a para o programa Consulta a Lista de Pecas de Ordem de
Servigo (P3121) no menu Linha da tela Acesso a Expedicao de Operagbes. Se vocé
deixar esta opgédo em branco, o sistema usara a versdo ZJDE0OO1.

5. Consulta a Expedigédo de Operagdes (P31220)
Em branco = ZJDE00O1

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema deve usar
quando vocé seleciona a opgéo para o programa Consulta a Expedigdo de Operagbes
(P31220) no menu Linha da tela Acesso a Expedicéo de Operagbes. Se vocé deixar esta
opgao em branco, o sistema usara a versao ZJDEO0OO1.

6. Quantidades de Ordem de Servico (P31121)
Em branco = ZJDE0OO1

7. Horas de Ordem de Servigo (P31122)
Em branco = ZJDEO0O0O1
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Processamento

Estas opgdes de processamento determinam se a quantidade restante inclui a quantidade
sucateada ou cancelada.

1. Calculo de Quantidades
Em branco = A Quantidade Restante nao inclui as quantidades sucateada/cancelada
1 = A Quantidade Restante n&o inclui as quantidades cancelada/sucateada

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve subtrair as
quantidades sucateadas ou canceladas da quantidade restante. Os valores validos sao:

Em branco = Incluir as quantidades sucateadas e canceladas na quantidade restante
1 = Subtrair as quantidades sucateadas e canceladas da quantidade restante

Verificagdo do Histérico da Produgado

Para resolver problemas, tomar decisdes e responder perguntas, vocé pode precisar verificar
as informacgdes de histérico das suas ordens de servigo ou programagdes de taxa. Quando
verifica o histérico da produgao no programa Histérico de Producgéo (P31227), vocé pode
verificar informages como a data de atualizagédo e as quantidades pedidas, enviadas e
canceladas de uma determinada ordem de servigo.

Atencgao

Na manufatura repetitiva, para que a tela Histérico da Produgcdo mostre dados corretos, vocé
nao deve processar simultaneamente registros com o mesmo tipo de hora e niumero de
sequéncia de operacoes.
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» Verificagédo do histérico da produgao

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgéo Histérico da
Producgéo.

PeopleSoft. -

Acesso a Histérico da Produgie

[Selecionar Procurar Fechar Linha Ferramentas |

v @ X B B

FilialiF dbrica Mao

Centro Trab.iLinha 200-801

M* do ftern ‘QQD Touring Bike, Red

M Tipo Pedido ’*7 ,7

Seq. Operagies W

Cad. Tumo ’T Data Yigéncia ’W Final ¥igéncia ’W

Customizar Grade

MO Execugio atd. Enviada

Cumulativa Cumulativa

1. Na tela Acesso a Histérico da Produgao, preencha um ou um par dos campos a
seguir:

e Centro Trab./Linha
e N°do Item
e N9Tipo Pedido
2. Preencha o campo a seguir e clique em Procurar:
o Filial/Fabrica

3. Verifique as informacdes.
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Opcoes de Processamento: Histérico da Produgdo (P31227)

Valores Pred.

Digite os valores:

1. Numero da Sequiéncia - Operacoes
2. Digite o numero de dias (valor
predeterminado) a ser somado a data
de hoje para obter a data final.

3. Cadigo de Turno

Verificagcao de Quantidades das Linhas de Produgao
Na manufatura repetitiva, use a tela Lista de Expedigéo de Linha (P3159) para ver as
quantidades planejadas e restantes de todos os itens programados para uma linha de

producéao especifica.

» Revisdo de quantidades das linhas de produgio

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgéo Lista de
Expedicéao de Linha

1. Na tela Acesso a Listas de Expedicdo de Linhas, preencha os campos a seguir e
clique em Procurar:

e Filial/Fabrica
e Linha/Cél.

2. Verifique as informacdes.

Op¢oes de Processamento: Listas de Expedigdo de Linhas (P3159)

Valores Pred.

1. Digite o numero de dias a
somar a data de hoje para obter
a data Final.

2. Digite o Cddigo do Turno
(Opcional)

3. Digite o Status Inicial
(Opcional)

4. Digite o Status Final
(Opcional)

Processamento

1. Digite "1" para que a
Quantidade Cancelada/Sucateada
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seja subtraida da Quantidade
Remanescente. Se for deixado em
branco, a quantidade remanescente
vai incluir a quantidade
cancelada/sucateada.

Verificagao da Producao em Todas as Linhas

Use o programa Verificagdo de Programagoes de Linha (P3152) para verificar a
programagcéo das linhas de produgao da familia de itens produzidos. Se os itens forem
produzidos em varias linhas de produgao, use este programa para verificar a produgdo em
todas as linhas, dentro da capacidade de cada linha. Vocé pode também verificar as
seguintes informagdes no formato grafico:

» Verificagdo da produgido em todas as linhas

No menu Processamento Diario - Repetitiva (G3115), selecione a opgéo Verificagdo de
Programacéo de Linha.

1. Na tela Verificagdo de Programacéao de Linha, preencha os campos a seguir e clique
em Procurar:

e Lin./Cél.

e Filial/Fabrica
¢ Data Inicial

e Final

2. Verifique as informacdes.

Opcoes de Processamento: Verificagao de Programag¢ao de Linha
(P3152)

Valor Predeterminado

Estas opgdes de processamento especificam os valores predeterminados para os campos
Tipo de Documento e Turno.

1. Tipo de Documento (O valor
predeterminado é "SC")

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de documento
predeterminado associado ao detalhe de quantidade da programacéao. Tipo de
Documento é um codigo definido pelo usuario (00/DT) que identifica a origem e
0 objetivo do documento. Digite o tipo de documento a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cadigos Definidos pelo
Usuario. Se este campo for deixado em branco, o sistema utilizara o tipo SC.
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2. Turno
(Opcional)

Use esta opgao de processamento para especificar o cédigo de turno
predeterminado associado ao detalhe de quantidade da programacao. Codigo de
Turno é um codigo definido pelo usuario (00/SH) que identifica os turnos de
trabalho diarios. Digite o cédigo de turno a ser usado como valor

predeterminado ou escolha um na tela Selegdo de Cddigos Definidos pelo
Usuario.

Versdo

Esta opcao de processamento especifica a versao do programa Revisado de Taxas (P3109)
usada pelo programa Revisao de Programacdes de Linha.

1. Revisado de Taxas (P3109)

Use esta opcao de processamento para especificar a versdo que o sistema

deve usar quando se escolhe a op¢ao de linha para o programa
Entrada/Alteragéo de Programacao de Taxa (P3109) a partir da tela Verificagdo
de Programacao de Linha. Se este campo for deixado em branco, o sistema usara
a versdo ZJDEOOO1 do programa Entrada/Alteragao de Programagéo de Taxa.

A versao define como o programa Entrada/Alteracdo de Programagéo de Taxa
exibe as informacgdes. Assim, pode ser necessario definir opgcdes de
processamento para especificar a versdo que melhor atenda as suas
necessidades.
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Verificagao das Cargas dos Centros 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 do centro de trabalho por dia, semana ou més. Pode também
selecionar uma faixa de datas especifica para verificar a carga do centro de trabalho. Se for
necessario ajustar a carga programada do centro de trabalho, vocé tem acesso a varias telas
onde fazer os ajustes. Uma op¢ao de processamento permite especificar se as cargas
geradas por uma ordem de servigo devem ser incluidas antes ou apés as cargas geradas
por uma programacao de taxa.

» Verificagdo das cargas dos centros de trabalho

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a opgédo
Verificagdo de Programacgéo de Centro de Trabalho.

PeopleSoft.

Revisdo de Programagio de Centre de Trabalho

Selecionar Procurar Fechar Tela  Linha Ferramentas

FilialfF abrica [ M30
Centro Trab | 200901 Tipo Ped ]

JE—
Dt Entrada em Vigor  |ngyoe6sm Final 2870800

¢ Grads
r 2H Hiimero Data Quant. Unid. [Linhar st e
do item Data ordem Tips  |Solic. Planejada Med. |Célula op. Capacidadi
2600 09/06/05 451020 WO 10/068/05 G EA 3,91
21 24/06/5 451004 WO 28/06/05 10 EA 313
21 24/06/5 451004 WO 28/06/05 10 EA 4,69
220 24/08/05 451004 W0 28/08/05 10 EA 10,94

@i @)} f@)] @

220 24/08/05 451004 W0 28/08/05 10 EA 1718

1. Na tela Revisao de Programagéo de Centro de Trabalho, preencha os campos a
seguir e clique em Procurar:

¢ Filial/Fabrica

e Centro Trab.

e Tipo Ped.

o Dt. Entrada em Vigor

e Final
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2. Verifique as informagfes na area de detalhe.

Opgcoes de Processamento: Verificagdo de Programac¢ao de Centro
de Trabalho (P31224)

Valor Predeterminado

Esta opcéo de processamento determina o tipo de documento predeterminado para os
registros exibidos na tela.

1. Tipo de Documento
Um tipo de documento especifico
Em branco = Sem valor
predeterminado

Use esta opcao 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 Selecao de Cédigos
Definidos pelo Usuario.

Opgcoes de Exibigcao

Esta opcéo de processamento determina o periodo para as informagdes de carga do centro
de trabalho que s&o exibidas na tela.

1. Datas de Subarquivo

1 = Mensal
2 = Semanal
3 = Diario

Use esta opgao 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.
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Processamento de OS

Estas opgbes de processamento determinam as informagdes do centro de trabalho que sao
exibidas na tela.

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 opgao de processamento para especificar se o sistema deve incluir
os carregamentos das ordens de servigo antes ou depois das programacgoes de
taxas ou se ndo deve inclui-los. Os valores validos sé&o:

1 O sistema gera os carregamentos das ordens de servigo antes
das programacdes de taxas.
2 O sistema gera os carregamentos das ordens de servigo depois

das programacdes de taxas.
Em branco O sistema néo reconhece os carregamentos das ordens de
servigo.

2. A Partir do Status da Operacéao
Incluir como operagéo 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 programagcoes de taxa conforme as etapas

do roteiro sdo concluidas. O status de operagao € um cédigo definido pelo
usuario (31/0S) que descreve o status de uma ordem de servigo ou programagao
de taxa. Digite o status de operacéo a ser usado como valor predeterminado ou
escolha um na tela Selecao de Cddigo Definido pelo Usuario.

3. Para Status de Operagao
Incluir como operagéo 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 programagodes de taxa conforme
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as etapas do roteiro s&o concluidas. O status de operagéo € um codigo definido
pelo usuario (31/0S) que descreve o status de uma ordem de servigo ou
programacao de taxa. Digite o status de operacéo a ser usado como valor
predeterminado ou escolha um na tela Selegao de Cédigo Definido pelo Usuario.

Versao

Esta opcéo de processamento controla a versdo usada pelo sistema quando vocé chama os
seguintes programas:

1. Revisdo de Taxas (P3109)

Use esta opgao de processamento para especificar a versao que o sistema

deve usar quando se escolhe a opgéao de linha para o programa
Entrada/Alteracéo de Programacao de Taxa (P3109) a partir do programa
Verificagdo de Programacao de Centro de Trabalho (P31224). Se este campo for
deixado em branco, o sistema usara a versdao ZJDE0001 do programa
Entrada/Alteracéo de Programacgéo de Taxa.

A versao define como o programa Entrada/Alteracdo de Programagéo de Taxa
exibe as informacgdes. Assim, pode ser necessario definir opgcdes de
processamento para especificar a versdo que melhor atenda as suas
necessidades.

Verificagao de Ordens de Processo

Na manufatura de processo, use o programa Consulta a Ordens de Processo (P31240) para
exibir as informagdes a seguir sobre uma ordem de servigo de processo:

e Cada operacao do processo

o Alista de ingredientes

e Alistas de co-produtos e subprodutos

e Os itens intermediarios existentes em uma ordem de servigo, por operagéo

A partir deste programa vocé pode executar as tarefas a seguir:

e Acessar o programa Entrada/Alteragéo de Ordens (P48013) e fazer as alteragdes
necessarias

e Exibir o item intermediario de uma operacéao especifica, usando a unidade de
medida definida para ele, em vez da unidade de medida principal

e Exibir os intermediarios de todas as operagoes
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» Verificagédo das ordens de processo

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Processo (G3113), selecione a opgao Consulta
a Ordens de Manufatura de Processo.

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

e N°Tipo Ordem

2. Destaque um registro e selecione a opgéo Ingredientes/Co-/Subprodutos no menu
Linha.

PeopleSoft. :

Acesso a Ingredientes e Co-produtos/Subprodutos

Procurar Fechar Tela Linha Ferramentas |
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MNoTipo Orderm ‘451459 W FilialiFabrica M3ao

ke da ltem ’5,[.[”]7 Lubricant Pracess

Qtd. Pedida ’17 ,?

Qtd. Conclufda 0

Qtd. Sucateada ’7 e Geq. de Operagies W

atd. Pedida/ Qtd. Retir./ i -/ ° 3" Himero
Descrigio Saida Concluida
|| Ingredientes
- som ail a0 GA P BO716 5001
| Co-iSubprodutos
- 8010 Sludge 2 GA B 60782 5010

|

3. Na tela Acesso a Ingredientes e Co-produtos/Subprodutos, verifique os campos a
seguir:

e Qtd. Pedida/ Saida
e Qtd. Retir./ Concluida

e Co-/ Sub.
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Utilizagao de Informagoes de Suprimento e Demanda

As informagdes sobre suprimento e demanda dos itens possibilitam um planejamento
preciso das necessidades futuras. E possivel monitorar as informacdes sobre a demanda de
um item, a quantidade deste item disponivel no estoque e a quantidade disponivel para
promessa (ATP). Essas informagdes s&o importantes para uma organizagéo por que
permitem, por exemplo, o seguinte:

e O pessoal responsavel pela entrada dos pedidos de vendas pode fornecer aos
clientes a data prevista para o envio do pedido.

e Os agentes de compras podem avaliar os pedidos futuros e as necessidades de
armazenamento.

o O pessoal de almoxarifado pode planejar os recursos para os recebimentos e
retiradas dos pedidos.

Vocé pode acessar as informagdes de suprimento e demanda por meio dos sistema
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica, Gerenciamento de Estoque e Gerenciamento de
Pedidos de Vendas. Se vocé usa o Gerenciamento de Cadeia de Abastecimento em
conjunto com o sistema Gerenciamento de Estoque, deve configurar as regras de inclusao
de suprimento e demanda.

Verificagao das Informagoes de Suprimento e Demanda

Use o programa Consulta a Suprimento/Demanda (P4021) para verificar as informagbes
sobre demanda, suprimento e as quantidades disponiveis de um item especifico. Vocé pode
também acessar os programas a seguir para confirmar informagdes detalhadas:

e Bancada de Programacao da Manufatura (P31225)

e Disponibilidade de Pegas (P30200)

¢ Revisdo de Mensagens de Detalhe de MRP/MPS (P3411)
e  Série Cronoldgica (P3413)

e Consulta a Referéncia de Utilizagao (P3412)

o Disponibilidade de Itens (P41202)

e Consulta ao Servigo de Atendimento ao Cliente (P4210)

o Filiais/Fabricas de ltens (P41026)

As quantidades de demanda s&o exibidas por data e podem incluir o estoque de seguranca,
as quantidades nos pedidos de vendas, as listas de pegas da ordem de servi¢o, a demanda
de ordens planejadas de nivel inferior e as demandas entre fabricas e planejada.

As quantidades de suprimento s&o exibidas por data e podem incluir o estoque disponivel e
as quantidades nos pedidos de compras, as ordens de servigo de manufatura, os pedidos

planejados e as programacdes de taxa. As quantidades que sao exibidas sem datas ou sem
informagdes do pedido representam a disponibilidade atual, por local de filial/fabrica ou lote.
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Verificagao das informagdes de suprimento e demanda

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢do Consulta a
Suprimento/Demanda.

PeopleSoft.

Acesso a Suprimente e Demanda

AaE

Procurar Cancelar Tela Linha Ferramentas |
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(o] 26/04/06 135 411 WP M30
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|

1. Na tela Acesso a Suprimento e Demanda, preencha os campos a seguir e clique em
Procurar:

e Filial/Fabrica
e NuUmero do Item

2. Verifique as informagdes exibidas e, em seguida, clique em Fechar.
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Opg¢oes de Processamento: Consulta a Suprimento/Demanda (P4021)

Processamento

Estas opgbes de processamento determinam o processamento do programa Consulta a
Suprimento/Demanda, como os tipos de quantidade e de documento e os dados de previsao
e planejamento que séo incluidos na consulta.

1. Deduzir o Estoque de Seguranga da Quantidade Disponivel
Em branco = Nao deduzir
1 = Deduzir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
a linha do estoque de seguranca e deduzir a quantidade do estoque de
seguranga 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 = N&o considerar

1 = Considerar

3. Regras de Inclusdo de Suprimento/Demanda

Use esta opgéo de processamento para especificar a versao das regras de
inclusdo de suprimento e demanda a ser usada pelo sistema. Estas regras
definem o tipo de pedido e o tipo e status da linha. A versdo da regra de

inclusdo é um cédigo definido pelo usuario (40/RV) que identifica a versao

a ser usada para processamento. Digite a regra de inclusédo a ser usada

como valor predeterminado ou escolha uma na tela Selegéo de Codigos Definidos
pelo Usuario.

4. Subtracdo das Quantidades de Lotes Vencidos
Em branco = Nao subtrair
1 = Subtrair

Use esta opgao 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 n&o reduz a quantidade disponivel.
1 O sistema reduz a quantidade disponivel.

Esta opcéo de processamento ndo trabalha com as linhas de quantidade
disponivel para compromisso. Se vocé escolher a opg¢ao 1 nesta opgao de
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processamento, tera que definir a opgao 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 = N&o 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 opgao de processamento para especificar se as quantidades vencidas devem
ser consideradas no calculo da quantidade disponivel. Os valores validos s&o:

Em branco = Nao incluir as quantidades vencidas
1 = Incluir as quantidades vencidas

7. Tipo de Programagao com Base em Taxa
Em branco = Nao incluir os itens com base em taxa

Use esta opgéo de processamento para especificar o tipo de programacgéo com
base em taxa a ser exibida pelo sistema. Tipo de programag¢do com base em

taxa é um caédigo definido pelo usuario (31/ST) que identifica o tipo de
programagao. Digite o tipo a ser usado como valor predeterminado ou escolha um
na tela Selegédo de Codigos Definidos pelo Usuario. Se este campo for deixado
em branco, o sistema ndo exibira nenhuma programagcdo com base em taxa.

8. Incluir os Pedidos Programados em MPS/MRP/DRP
Em branco = Nao incluir
1 = Incluir

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
a tela de pedidos planejados a partir das geragées de MPS/MRP/DRP. Os
valores validos sao:

Em branco O sistema ndo exibe os pedidos planejados.
1 O sistema exibe os pedidos planejados.
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9. Tipos de Previsdo (maximo de 5 tipos)

Use esta opcao de processamento para especificar quais tipos de previséo,
até cinco, o sistema deve incluir na consulta. Se este campo for deixado

em branco, o sistema nao incluird nenhum registro de previsao. Digite varias
previsdbes como se segue: Para determinar 01, 02 e BF, digite 0102BF.

10. Inclusao dos dias a partir da data atual na previsao
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. Exclusdo de itens a granel
Em branco = Nao excluir
1 = Excluir

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
os registros do tipo armazenamento a granel. Os valores validos s&o:

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. Inclusao das 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.

Observagao: Se vocé inserir o valor 1 nesta opgéo de processamento, o sistema incluira
estas quantidades na linha Programacao de taxa n&o ajustada (+RSU) assim como na
linha Programacéo de taxa ajustada (+RS) do programa Programac¢éo do Planejamento
Principal - Varias Fabricas (R3483). Os valores validos so:

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
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Use esta op¢ao de processamento para determinar a Data Inicial. Os valores validos s&o:

Em branco = Usar a data do sistema
1 = Usar a Data Inicial do periodo de previsao atual

Observagao: Se vocé inserir 0 valor 1, a opgao de processamento Ativar o Gerenciamento
de Projetos de Manufatura deve ficar em branco.

14. Codigos 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 codigos 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.

Exibicdo
Estas opcgdes de processamento determinam como as informagdes sao exibidas na tela

Acesso a Suprimento e Demanda. Por exemplo, uma dessas opgdes determina se as
quantidades sdo exibidas ja convertidas para o teor padrao.

4. Conversao de quantidades para o teor padrao

Em branco = Nao converter
1 = Converter

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve
converter as quantidades para a poténcia padrao. 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 = N&o exibir

1 = Exibir a linha ATP (Disponivel para Promessa)

2 = Exibir a linha CATP (Acumulado Disponivel para Promessa)
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Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
"non

uma linha "quantidade disponivel para compromisso", "quantidade cumulativa
disponivel para compromisso" ou nenhuma linha. Os valores validos s&o:

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 opgao de processamento, ndo podera usar a guia Exibigdo 3,
opgao 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 s6
linha. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema nao 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 = N&o resumir
1 = Resumir

Use esta opgao 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 séo:

Em branco O sistema ndo resume as informacgoes.
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
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for chamado a partir de outro programa. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema exibe o programa no formato de tela inteira.
1 O sistema exibe o programa no formato de janela.

Versao

Estas opgdes de processamento determinam a versao usada pelo sistema quando vocé
chama os seguintes programas:

1. Entrada de Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opgao 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 versdo ZJDE00O1 do programa Entrada de
Pedidos de Compras.

A versao define como o programa Entrada de Pedidos de Compras exibe as
informacdes. Portanto, pode ser necessario definir opgcdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

2. Consulta a Pedidos de Compras (P4310)

Use esta opgao 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 versdo ZJDE0001 do programa Consulta ao
Pedido de Compras.

As versdes controlam como o programa Consulta ao Pedido de Compras exibe
as informacgdes. 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 opgao 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 versdo ZJDE000O1 do programa Entrada de
Pedidos de Vendas.

A versao define como o programa Entrada de Pedidos de Vendas exibe as
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informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

4. Consulta a Pedidos de Vendas (P4210)

Use esta opgao 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 versdo ZJDE000O1 do programa Consulta ao
Pedido de Vendas.

A versao define como o programa Consulta ao Pedido de Vendas exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

5. Bancada de Programagéao (P31225)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Bancada de Programacéo (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 versdo ZJDE00O1 do programa Bancada de Programacgéo.

A versao determina como o programa Bancada de Programacéao exibe as
informacdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

6. Consulta a Referéncia de Utilizagdo de MPS/MRP/DRP (P3412)

Use esta opgao 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, o sistema usara a versdo ZJDE0001 do
programa Consulta a Referéncia de Utilizacao.

A versao define como o programa Consulta a Referéncia de Utilizagcao exibe
as informacgoes. Portanto, pode ser necessario definir opcdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

7. Série Cronolégica MPS/MRP/DRP (P3411)

Use esta opg¢ao de processamento para especificar a versdo do programa

Série Cronoldgica 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 ZJDEOOO1 do programa Série Cronoldgica
de MPS.
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A versao define como o programa Série Cronoldgica de MPS exibe as
informacgdes. 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 Revisdo de Resultados de Detalhes de
MPS/MRP exibe as informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes
de processamento para especificar a versao que melhor atende as suas
necessidades.

9. Consulta a Lista de Materiais (P30200)

Use esta opgao 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 versdo ZJDE0OOO1 do programa Consulta a Lista
de Materiais.

A versao define como o programa Consulta a Lista de Materiais exibe as
informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de processamento
para especificar a versao que melhor atende as suas necessidades.

10. Filiais de Itens (P41026B)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Filial do Item (P41026) que o sistema deve utilizar quando acessado a

partir das opc¢des de linha e tela da tela Acesso a Suprimento e Demanda.
Se vocé deixar esta opgdo em branco, o sistema utilizara a versdo ZJDE00O1
do programa Filial do Item. A versao define como o programa Filial do Item
exibe as informagdes.

11. Processamento de Ordens de Servigo de Manufatura (P48013)
Use esta opcao 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
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este campo for deixado em branco, o sistema usara a versdo ZJDE0001 do
programa Processamento de Ordens de Servigo da Manufatura.

A versao define como o programa Processamento de Ordens de Servigo da
Manufatura exibe as informacgdes. Portanto, pode ser necessario definir
opgdes de processamento para especificar a versao que melhor atende as
suas necessidades.

12. Entrada/Alteragéo de Programacotes de Taxa (P3109)

Use esta opgéo de processamento para especificar a versdo do programa
Entrada/Alteragdo da Programacao 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 ZJDE00O1 do programa
Entrada/Alteragdo de Programacgéao de Taxa.

A versao define como o programa Entrada/Alteragéo de Programacgao de Taxa
exibe as informagdes. Portanto, pode ser necessario definir opgdes de
processamento para especificar a versdo que melhor atende as suas
necessidades.

13. Disponibilidade de Itens (P41202)

Use esta opgao de processamento para especificar a versdo do programa
Disponibilidade de ltem (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 versdo ZJDE00OO1 do programa Disponibilidade
de ltem.

A versao define como o programa Disponibilidade de Item exibe as informagdes.
Portanto, pode ser necessario definir op¢des de processamento para especificar
a versao que melhor atende as suas necessidades.
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Impressao das Informagoes de Suprimento e Demanda

No menu Fungdbes Periddicas - Discreta (G3121), escolha a opgédo
Suprimento/Demanda.

O relatério de Suprimento e Demanda (R4051) mostra o suprimento, a demanda e
quantidades disponiveis de um item. Este relatério pode incluir as quantidades de materiais
nas seguintes categorias:

o Estoque existente

o Estoque de seguranca

e Pedidos de vendas

o Pedidos de compras

e Ordens de servigo

e Pedidos planejados de MPS/MRP
e Previsbes

e Programacgdes de taxa

Vocé pode definir as opgdes de processamento para personalizar seus relatérios de varias
maneiras, por exemplo, vocé pode determinar quais quantidades serao incluidas e qual a
faixa de datas considerada para a impressao do relatério.

Utilizagao de Listas de Materiais

Depois de processar as ordens de servigo ou programacdes de taxa, vocé pode comparar as
listas de materiais ou de pecas, seja on-line usando diferentes versdes do programa
Comparacao de Listas de Materiais (P30204), ou verificando os relatérios que fornecem
diferentes visées dos componentes que estao listados na lista de materiais. Use essas
comparacgdes para verificar as diferencas entre as listas de pecas ou de materiais de duas
ordens ou itens:
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Comparacgao de Listas de Pecas e Listas de Materiais

Utilize o programa Comparacéo de Listas de Materiais (P30204) para comparar listas de
materiais e de pegas. O sistema exibe todos os componentes dos dois itens ou apenas
aqueles que sao diferentes entre os dois, dependendo de como vocé definir uma opgéo de
processamento. Vocé pode mudar a exibigdo da tela Acesso a Comparagdes usando o
menu Exibicdo. Pode também usar as opgdes de processamento para definir se o programa
permite comparar listas de materiais ou listas de pecgas. As opgdes de processamento
definem também a versao do programa que sera acessada.

» Comparagio de duas listas de pecas

No menu Preparagéo Diaria de Ordens - Discreta (G3111), selecione a op¢édo
Comparacéo de Listas de Pegas.

1.

4.

Na tela Acesso a Comparagdes, selecione a guia Lista de Pecgas/Lista de Pegas e
preencha os campos a seguir para a primeira lista de pecas:

e N°do Pedido

Preencha os campos opcionais a seguir para a primeira lista de pecas:

e Centro de Trabalho

e Gr. Expedicao

Preencha o campo a seguir para segunda lista de pegas e clique em Procurar:
¢ N°do Pedido

Na tela Exibicao de Comparagdes, verifique as informagdes e clique em Fechar.

» Comparagio entre listas de materiais e listas de pecas

No menu Preparagéao Diaria de Ordens - Discreta (G3111), escolha a opgao
Comparacéo de Listas de Materiais e de Pegas.

1.

Na tela Acesso a Comparagoes, selecione a guia Lista de Pecas/Lista de Materiais e
preencha os campos a seguir para a lista de pecas:

e N°do Pedido
Preencha os campos a seguir para a lista de materiais e clique em Procurar:

N° do Item

Filial/Fabrica

Tipo de Lista

Data de Corte
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PeopleSoft. -

Comparagio de Listas de Pegas - Exibigido de Comparagdes

rocurar Fechar Ferramentas |

Comparagdo L. Mat

Tipo Armaz. Tipo Armaz.
Item 1 ! Htem 2

1EA )

3. Na tela Exibicdo de Comparacgdes, verifique as informacdes e clique em Fechar.

Opcoes de Processamento: Comparagao de Listas de Materiais
(P30204)

Valor Predeterminado

Esta opgéo de processamento determina o valor predeterminado para os campos Tipo de
Lista.

1. Digite o tipo de fatura. O campo em branco determina o uso do valor M.

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de lista de
materiais a ser usado pelo sistema como valor predeterminado nos campos
Tipo de Lista. Tipo de lista de materiais € um codigo definido pelo

usuario (40/TB). Digite o tipo de lista a ser usado ou escolha um na tela
Selegao de Cdodigos Definidos pelo Usuario. Se vocé deixar esta opgao de
processamento em branco, o sistema utilizara o tipo M (listas de materiais
de manufatura).
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Exibicao

Estas opgdes de processamento determinam o nivel de comparagao e o modo de exibigao.

1. Comparagéo Multinivel ou de Nivel Unico

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as informagdes em uma comparagao de nivel Unico ou multinivel. A
comparacgao de nivel Unico mostra os componentes do primeiro nivel do item;
a comparagao multinivel mostra as submontagens e componentes do item. Os
valores validos so:

1 O sistema exibe uma comparagéo de nivel Unico.
2 O sistema exibe uma comparagéo multinivel.

Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema exibira
uma comparagao de nivel unico.

2. Modo de Exibicao

Use esta opgao de processamento para especificar o modo em que o sistema
deve exibir as informagdes. O modo de lista de materiais compara duas

listas de materiais, o modo de lista de pegas compara duas listas de pegas

e 0 modo de lista de pegas com lista de materiais compara uma lista de
pecas com uma lista de materiais. Os valores validos séo:

1 O sistema usa o modo de lista de materiais.
2 O sistema usa o modo de lista de pecas.
3 O sistema usa o modo de lista de materiais com lista de materiais.

Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema utilizara
o0 modo de lista de materiais.
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Processamento

Estas opgbes de processamento determinam as informacdes a serem incluidas na
comparagao.

1. Incluir Registros Diferentes

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
todos os componentes ou somente aqueles que sao diferentes nas duas listas
de materiais ou listas de pecas. Os valores validos s&o:

D O sistema exibe os componentes que sao diferentes nas duas listas
de materiais ou listas de pecas.

D O sistema exibe todos os componentes das duas listas de materiais
ou listas de pecas.

Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema exibira os
componentes diferentes nas duas listas de materiais ou listas de pegas.

2. Resumo por Centro de Trabalho ou ltem
Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
classificar as informagdes por centro de trabalho ou por nimero de item.

Os valores validos sdo:

1 O sistema classifica as informagdes por centro de trabalho.
2 O sistema classifica as informagdes por numero de item.

Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema
classificara as informagdes por niumero de item.

3. Submontagens
Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as submontagens. Uma submontagem é uma montagem usada em um nivel mais

alto como componente de outra montagem. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema exclui da consulta as submontagens.
1 O sistema inclui na consulta as submontagens.

4. ltems Ficticios
Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve

expandir os itens ficticios até o nivel seguinte e omitir a exibicdo do
item ficticio. Um item ficticio normalmente é definido para propdsitos de
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engenharia ou manufatura. Os itens ficticios permitem que pegas comuns,
montadas ou n&o, sejam agrupadas em uma estrutura de lista de materiais.
Quando visualizar a lista de materiais vocé pode exibir somente as
submontagens e as matérias-primas. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema omite os item ficticios da consulta e exibe
somente as submontagens e matérias-primas.
1 O sistema inclui os itens ficticios na consulta.

Impressao de Informagoes de Lista de Materiais

Vocé pode gerar diversos relatorios para a verificagdo de informagdes das listas de
materiais. Estes relatérios exibem os dados obtidos da tabela Cadastro de Listas de
Materiais (F3002). Para acessar estes relatérios, use o menu PDM Periddico - Discreta
(G3021). Eles permitem exibir diferentes visdes da lista de materiais. Os relatérios a seguir
estdo disponiveis no sistema:

Relatorio Lista de Materiais de Exibe os componentes do primeiro nivel do item.

Nivel Unico (R30460)

Relatorio Lista de Materiais Exibe todos os niveis de componentes do item e permite exibir

Multinivel (R30460) também todas as submontagens.

Relatério Local de Uso de Item Lista as montagens pai que contém um componente especifico e

(R30420) mostra todas as submontagens e niveis dos componentes do
item.

Use as opcoes de processamento para definir o escopo de cada relatério.

Atencao

A J.D. Edwards recomenda que ndo sejam alteradas as primeiras duas sequéncias de dados
na configuragdo da versdo de demonstragdo destes relatérios. Se vocé alterar essas
sequéncias de dados, pode obter resultados inesperados e inexatos.
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Opg¢oes de Processamento: Impressao de Listas de Materiais (R30460)

Exibicao
Estas opgbes de processamento determinam o formato, a seqiiéncia e outros parametros
para a exibicdo do relatério.

1. Modo de Consulta

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as informacgdes no formato de nivel Unico ou multinivel. O formato de nivel
unico mostra os componentes do primeiro nivel do item; o formato

multinivel mostra as submontagens e componentes do item e o formato
multinivel recuado mostra as submontagens recuadas. Os valores validos
séo:

1 O sistema exibe as informacgdes no formato de nivel Unico.
2 O sistema exibe as informagdes no formato multinivel.
3 O sistema exibe as informagdes no formato multinivel recuado.

Se vocé deixar esta opgéo de processamento em branco, o sistema exibira no
formato multinivel recuado.

2. Data de Corte

Use esta opgao de processamento para especificar a data de corte que o
sistema deve usar para a lista de materiais. A data de corte é a data que
o sistema usa para a verificagao de vigéncia. Digite uma data especifica
para exibir as listas de materiais que estdo em vigor em ou apés esta
data. Vocé pode digitar qualquer data futura ou passada como valor
predeterminado ou escolher uma data no Calendario. Se vocé deixar esta
opgéao de processamento em branco, o sistema utilizara a data atual.

3. Tipo de Lista de Materiais

Use esta opgao de processamento para especificar o tipo de lista de
materiais a ser usado pelo sistema como valor predeterminado. Tipo de
lista de materiais € um cédigo definido pelo usuario (40/TB). Digite o

tipo de lista a ser usado ou escolha um na tela Selegao de Cédigos
Definidos pelo Usuario. Se vocé deixar esta opgao de processamento em
branco, o sistema utilizara o tipo M (listas de materiais de manufatura).
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4. Sequiéncia de Exibicao

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
organizar as informagdes em sequiéncia por numero de linha de componente ou
por nimero de seqiiéncia de operagédo. O numero de linha de componente
indica a sequéncia dos componentes em uma lista de materiais. O numero de
sequéncia de operacao indica o numero que designa a etapa do roteiro no
processo de fabricagdo ou montagem que exige uma pega componente
especifica. Os valores validos sao:

1 O sistema organiza em sequéncia por numero de linha de componente.
2 O sistema organiza em sequéncia por nimero de seqiéncia de
operagao.

Se vocé deixar esta opgao de processamento em branco, o sistema organizara
os dados por numero de linha de componente.

Impressao

Estas opgdes de processamento controlam os tipos de informagao incluidos no relatdrio.

1. Linha de Detalhe

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
imprimir uma segunda linha de detalhe para cada item. Esta segunda linha
de detalhe inclui dados como o nivel de leadtime e o nivel de revisdo da
lista. Os valores validos sao:

Em branco O sistema imprime somente uma linha de detalhe para cada
item.
1 O sistema imprime uma segunda linha de detalhe para cada item.

2. Localizadores de Componentes

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
imprimir os locais dos componentes. O local do componente é o local
especifico de um componente na montagem de um item; por exemplo, o local

de uma pega em uma placa de circuitos. Os valores validos sao:

Em branco O sistema nao imprime o local dos componentes.
1 O sistema imprime o local dos componentes.

3. Linha de Detalhe de Item Pai
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Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
imprimir uma linha de detalhe para o item pai. Esta linha de detalhe
inclui dados como o numero do projeto. Os valores validos sé&o:

Em branco O sistema nao imprime uma linha de detalhe para o item pai.
1 O sistema imprime uma linha de detalhe para o item pai.

Processamento

Estas opgdes de processamento determinam os tipos de quantidade do item a serem
incluidos no relatdrio.

1. ltens Ficticios

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
expandir os itens ficticios até o nivel seguinte e omitir a exibicdo do

item ficticio. Um item ficticio normalmente é definido para propdsitos de
engenharia ou manufatura. Os itens ficticios permitem que pegas comuns,
montadas ou ndo, sejam agrupadas em uma estrutura de lista de materiais.
Quando visualizar a lista de materiais vocé pode exibir somente as
submontagens e as matérias-primas. Os valores validos so:

Em branco O sistema omite os item ficticios da consulta e exibe
somente as submontagens e matérias-primas.
1 O sistema inclui os itens ficticios na consulta.

2. ltens de Processo

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
os itens da manufatura por processo. Itens de processo sao co-produtos,
subprodutos e ingredientes. Uma lista discreta pode conter um componente
produzido a partir de um processo. Use esta opgao de processamento quando
combinar manufaturas discreta e por processo para exibir uma estrutura
completa dos componentes. Os valores validos s&o:

Em branco O sistema exclui os itens de processo.
1 O sistema inclui os itens de processo.

3. Submontagens
Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir

as submontagens. Uma submontagem é uma montagem usada em um nivel mais
alto como componente de outra montagem. Os valores validos s&o:
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Em branco O sistema exclui as submontagens.
1 O sistema inclui as submontagens.

4. Linhas de Texto

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve exibir
as linhas de texto.
Os valores validos s&o:

Em branco O sistema exclui as linhas de texto.
1 O sistema inclui as linhas de texto.

5. ltens Componentes Consolidados

Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
consolidar componentes repetidos. O mesmo componente pode ser listado
varias vezes em uma lista de materiais, seja em varias submontagens ou na
mesma montagem em varias operac¢des. Quando vocé usa esta opgéo de
processamento com a opgdo de processamento Submontagens, o sistema
consolida os componentes no nivel da submontagem ou em todos os niveis da
lista de materiais. Quando vocé visualizar os componentes consolidados, as
quantidades necessarias dos componentes repetidos estardo consolidadas. Os
valores validos séo:

Em branco O sistema exibe as ocorréncias individuais dos componentes
repetidos.

1 O sistema consolida os componentes repetidos.
6. ltens Comprados
Use esta opgao de processamento para especificar se o sistema deve
expandir até o nivel seguinte de itens comprados no relatério da lista de

materiais. Os valores validos sé&o:

Em branco O sistema exclui os itens comprados de nivel inferior.
1 O sistema inclui os itens comprados de nivel inferior.

7. Redugao

Use esta opcao de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade solicitada considerando as redugbes. Reducéo é a perda
planejada de um item pai causada por fatores como danos, roubo,
deterioragéo e evaporagao. Os valores validos sao:
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Em branco O sistema ndo ajusta a quantidade solicitada considerando as

reducoes.
1 O sistema ajusta a quantidade solicitada considerando as
reducoes.
8. Sucata

Use esta opg¢ao de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade total considerando o sucateamento. A sucata é o material néo
utilizavel resultante do processo de produgdo. E o material que néo atende
as especificagdes e com caracteristicas tais que a retificacdo nao é

viavel. Os valores vélidos sao:

Em branco O sistema nao ajusta a quantidade solicitada considerando o
sucateamento.

1 O sistema ajusta a quantidade total considerando o
sucateamento.

9. Rendimento

Use esta opgéo de processamento para especificar se o sistema deve ajustar
a quantidade total considerando o rendimento. Rendimento é a propor¢ao
entre a saida utilizavel e a entrada de um processo. Os valores validos

séo:

Em branco O sistema nao ajusta a quantidade solicitada considerando o
rendimento.
1 O sistema ajusta a quantidade total considerando o rendimento.

10. Quantidade Solicitada

Use esta opcao de processamento para especificar a quantidade solicitada
do item pai na consulta a listas de materiais.

11. Unidade de Medida como Entrada

Use esta opgao de processamento para especificar a unidade de medida do
item pai na qual a quantidade solicitada é inserida.
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Opcoes de Processamento: Local de Uso de Lista de Materiais
(P30402)

Opgéao de Formato

1. Selecione o Modo ou Estilo do
relatério a ser criado:

1 = Nivel Unico

2 = Multinivel

3 = Multinivel Recuado

Modo do Relatério

2. Digite 1 para imprimir uma segunda linha de detalhe no relatério. O campo em branco
determina que somente uma linha de detalhe sera impressa.

Imprimir Linha de Detalhe
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Interoperabilidade

Para atender integralmente suas necessidades de gerenciamento de informacgdes, as
companhias por vezes utilizam produtos de diferentes fornecedores de software e hardware.
A interoperabilidade entre produtos diferentes é importante para o sucesso da
implementacao de solugdes empresariais. A interoperabilidade integral entre os varios
sistemas resulta em um fluxo de dados que é imperceptivel para o usuario. A fungéo de
interoperabilidade fornece uma interface que facilita o intercdmbio de transagdes, tanto de
entrada como de saida, com sistemas externos.

Os sistemas externos enviam dados as tabelas de interface utilizando um programa externo
ou arquivos simples e o programa Conversao de Arquivos Simples de Entrada (R47002C). A
parte que envia as informacdes é responsavel pelo uso do formato adequado e de outros
requisitos necessarios as tabelas de interface. Vocé executa o processamento de transagdes
(um programa de lote) que valida os dados, atualiza os dados validos nas tabelas de
aplicativos da J.D. Edwards e envia ao Centro de Trabalho do Empregado mensagens de
acgao sobre os dados invalidos.

Em seguida, vocé usa uma funcao de consulta para verificar interativamente a exatiddo dos
dados considerados invalidos e executa novamente o processamento das transacdes. Se for
necessario, vocé deve repetir este processo.

Vocé define uma opgéo de processamento para especificar o tipo de transacgéo para
transagbes de saida. O sistema usa a Fungéo de Negdcios Principal para o tipo de
transacao, cria uma copia da transacao e a coloca na tabela de interface, onde os sistemas
externos podem acessa-la.

Use a fungéo de limpeza de tabelas, para remover os dados obsoletos e desnecessarios das
tabelas de interface. O sistema é mais eficiente quando estas tabelas sdo mantidas com o
minimo de dados possivel.
Programas de Interoperabilidade
O Gerenciamento de Chao-de-Fabrica fornece os seguintes programas de
interoperabilidade:
Programas de Conversao de Entrada (R47002C)

e Conversao de Arquivo Simples de Backflush - Entrada

e Conversao de Arquivo Simples de Conclusao - Entrada

o Conversao de Arquivo Simples de Retiradas - Entrada

e Conversao de Arquivo Simples de Ordem de Servico - Entrada

Programas de Transagoes de Entrada
e Processador de Horas e Quantidades - Entrada (R31122Z11)
e Processador de Retiradas de Estoque - Entrada (R31113Z11)
e Processador de Concluséo - Entrada (R31114211)
e Processador de Superbackflush - Entrada (R31123211)
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Programas de Consulta de Entrada
e Consulta sobre Horas e Quantidades - Entrada (P3112221)
e Consulta sobre Retiradas de Estoque - Entrada (P311121)
e Consulta a Ordem de Servigo - Entrada (P480121)
e Consulta a Superbackflush - Entrada (P3112Z1)

Programas de Remogao

e Remocao de Horas e Quantidades - Entrada (R3112221)
e Remocgao de Retiradas de Estoque - Entrada (R3111Z1P)
¢ Remocao de Conclusodes - Entrada (R480121)

e Remocgao de Superbackflush - Entrada (R3112Z1P)

e Remocao de Ordens de Servigo — Saida (R4801Z1P)

Programas de Exiragdo de Saida
e Extracdo de Ordem de Servigo - Saida (R48011X)
o Extragio de Status de Operacgao - Saida (R480122X)
o Extracdo de Saldos de Itens (R31SYNO02)

Conversao de Arquivos Simples em Tabelas de Interface

Os sistemas externos podem utilizar uma variedade de métodos para enviar dados as
tabelas de interface de interoperabilidade. Um método é inserir os dados em um arquivo
simples. Quando vocé usa este método, o sistema converte o arquivo simples em uma
tabela de interface.

Vocé pode definir uma opgao de processamento para iniciar o processamento das
transacgdes quando a conversao for concluida com éxito.

Instrugcoes Preliminares

Q Certifique-se de que o arquivo simples é um arquivo de texto em formato ASCII
delimitado por virgulas e que ele esta armazenado no disco rigido do seu
computador.

O Certifiqgue-se de que os dados estao no formato especificado. Consulte Converting
Data from Flat Files into EDI Interface Tables no manual Data Interface for Electronic
Data Interchange para obter informagdes sobre os requisitos de formatacéo.
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Configuragao de Referéncias Cruzadas de Arquivos Simples

Para que o arquivo simples possa ser convertido, vocé precisa fornecer uma referéncia
cruzada entre os campos do arquivo e os campos da tabela de interface. Quando executar a
troca de dados entre este sistema e um sistema externo, use as informacdes de referéncia
cruzada do arquivo simples nas seguintes condi¢des:

e As transacgbes de entrada contém dados que o sistema externo ndo pode gravar nas
tabelas de interface no formato exigido por este sistema. Neste caso, o sistema
externo pode gravar dados em um arquivos simples especifico para cada transagao
e tipo de registro.

e As transagbes de saida contém dados que este sistema nao pode gravar nas
tabelas de interface no formato exigido pelo sistema externo. Neste caso, este
sistema pode gravar dados em um arquivos simples especifico para cada transacao
e tipo de registro.

Consulte também

a Converting Data from Flat Files into EDI Interface Tables no manual Data Interface
for Electronic Data Interchange para obter informagdes sobre este processo. O
processo de configuracdo de referéncias cruzadas de arquivos simples para
Interoperabilidade é idéntico ao das tabelas de interface EDI.

Instrugcoes Preliminares

O Nos drivers adequados do seu computador ou rede, configure as pastas para os
arquivos simples.

» Configuragao de referéncias cruzadas de arquivos simples

Use uma destas instrugbes de navegaggo:

No menu Interoperabilidade da Previsdo (G36301), selecione a opgdo Referéncia
Cruzada de Arquivos Simples.

No menu Interoperabilidade de Vendas (G42A313), selecione Referéncia Cruzada de
Arquivo Simples.

No menu Interoperabilidade do Estoque (G41313), selecione Referéncia Cruzada de
Arquivo Simples.

No menu Interoperabilidade de Dados de Produtos (G30311), selecione Referéncia
Cruzada de Arquivo Simples.

No menu Interoperabilidade de Compras (G43A313), selecione Referéncia Cruzada de
Arquivo Simples.

No menu Interoperabilidade do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica (G31311), selecione
a opg¢éo Referéncia Cruzada de Arquivo Simples.

1. Na tela Acesso a Referéncias Cruzadas de Arquivos Simples, clique em Incluir.

2. Na tela Referéncia Cruzada de Arquivo Simples, para especificar o tipo de
transagéao, por exemplo um recebimento, preencha campo a seguir:

e Transagao
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3. Dependendo do tipo de transagéo, de Entrada (1) ou de Saida (2), preencha o
campo a seguir:

¢ Ind. de Direcéo

4. Para indicar a origem das informagdes, preencha o campo a seguir:
e Tipo Reg.

5. Insira 0 nome do arquivo especifico no campo a seguir:

¢ Nome Tab.

O nome do arquivo se refere a tabela do aplicativo que contém as informagdes que o
sistema vai transferir, como definido pelo tipo de registro.

6. Clique em OK.

Execugdo do Programa de Conversao

Use uma destas instrugbes de navegagéo:

No menu Interoperabilidade da Previsdo (G36301), selecione a opgdo Conversédo de
Arquivo Simples - Entrada.

No menu Interoperabilidade do Estoque (G41313), selecione Conversédo de Arquivo
Simples de Entrada.

No menu Interoperabilidade de Dados de Produtos (G30311), selecione a opgao
Converséao de Arquivo Simples - Entrada adequada.

No menu Interoperabilidade de Compras (G43A313), selecione Conversdo de Arquivos
Simples de Entrada.

No menu Interoperabilidade do Gerenciamento de Chéo-de-fabrica (G31311), escolha a
Converséao de Arquivo Simples de Entrada XX adequado, onde XX é o processo que a
conversao executa, como Conversdo de Arquivo Simples de Concluséo - Entrada .

Use o programa Conversao de Arquivo Simples - Entrada (R47002C) para importar arquivos
simples para as tabelas de interface da J.D. Edwards. Vocé pode criar uma versao separada
deste programa para cada tabela de interface. Este programa reconhece o arquivo simples
que deve ler e os tipos de registro (UDCs 00/RD) dentro do arquivo. Cada arquivo simples
contém registros com comprimentos diferentes, com base no registro da tabela de interface
a que eles correspondem. O programa Conversao de Arquivo Simples - Entrada usa a tabela
Referéncia Cruzada de Arquivo Simples (F47002) para converter os arquivos simples nas
tabelas de interface. A tabela F47002 indica ao programa de conversao qual arquivo simples
ler, com base no tipo de transacao que vocé esta recebendo.

O programa de conversao |é cada registro do arquivo simples e mapeia os dados do registro
para cada campo das tabelas de interface, com base nos qualificadores de texto e
delimitadores de campo especificados no arquivo simples.

O programa de conversao insere os dados do campo em um registro completo na tabela de
interface. Se o programa de conversao encontra um erro durante a conversao de dados, ele
retém os dados incorretos e continua processando a conversio. Se os dados forem

convertidos com sucesso, o sistema automaticamente inicia o processamento da transagéao
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para a tabela de interface, considerando que vocé tenha definido as opgbes de
processamento para que isso seja feito.
Consulte também

O Recebimento de Transagdes de Sistemas Externos no manual Gerenciamento de
Estoque para informacdes sobre os programas de processamento de transagdes

Opg¢oes de Processamento: Conversao de Arquivo Simples - Entrada
(R47002C)

Transagao

1. Digite a transagao a processar.
Separadores

1. Digite o campo a delimitar.

2. Digite o qualificador do texto.
Processo

1. Digite o processador de entrada
a ser executado apoés a conclusao
com sucesso da conversao.

2. Digite a versao para o
processador de entrada. Se for
deixado em branco, XJDEOOO1 sera
utilizado.

Recebimento de Transagoes de Sistemas Externos

No menu Interoperabilidade do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica (G31311), selecione
uma das seguintes opgbes:

Processador de Horas e Quantidades - Entrada
Consulta a Retiradas de Estoque - Entrada
Processador de Conclusées - Entrada

Consulta a Superbackflush - Entrada

Quando um sistema externo envia transacdes de entrada, o sistema armazena os dados nas
tabelas de interface. Estas tabelas contém transagdes ndo editadas. Em seguida, vocé
precisa executar o processamento de transag¢des adequado para editar as transagdes e
atualizar as tabelas dos aplicativos. Por exemplo, se vocé receber transagdes na tabela
Transacdes Nao Editadas de Horas de Ordens de Servigo (F31122Z21), execute o programa
Consulta a Horas e Quantidades — Entrada (P31122Z1) para atualizar a tabela Transac¢des
de Horas de Ordens de Servigo (F31122).
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Observagao

Quando o programa Conversao de Arquivos Simples de Entrada (R47002C) é concluido com
sucesso, o sistema automaticamente inicia o processamento das transagdes, se isso estiver
especificado nas opgdes de processamento de conversao.

Para que os dados de um sistema externo sejam recebidos nas tabelas de interface, eles
devem estar de acordo com os requisitos minimos de campo especificados para a tabela de
interface.

O processamento de transagdes executa as seguintes etapas:

e Valida os dados na tabela de interface (por exemplo, F31122Z1) para assegurar que
os dados estejam corretos e de acordo com o formato definido para o sistema
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica

e Atualiza a tabela de aplicativo associada (por exemplo, F31122) com os dados
validados

o Gera um relatério que lista as transagdes invalidas e, para cada transagao, envia
uma mensagem de agao ao programa Centro de Trabalho do Empregado
(P012501).

¢ |dentifica nas tabelas de interface as transag¢des que foram atualizadas com sucesso
nas tabelas de aplicativo.

Se o relatério indicar erros, acesse o programa Centro de Trabalho do Empregado por meio
do menu Gerenciamento de Workflow (G02) e verifique as mensagens no centro de
mensagens. Em seguida, use a fun¢do de consulta associada para verificar e revisar as
transagoes e execute novamente o processamento das transagoes.

Antes de executar qualquer programa de processamento de transacdes de entrada,
especifique nas opc¢des de processamento os valores apropriados.

Opcgoes de Processamento: Processador de Conclusoes - Entrada
(R31114111)

Verséo

1. Digite a versao de Conclusodes de
Estoque (P31114). Se este campo for
deixado em branco, sera usada a
versao "ZJDEO001".

Processamento

1. Digite "1" para imprimir apenas

0s registros com erro.
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Opg¢oes de Processamento: Processador de Superbackflush - Entrada
(R311231711)

Ed. de Dados

Digite a Versao do programa
Superbackflush de Ordem de
(P31123). Se este campo for deixado
em branco, sera usada a versao
ZJDEOO001.

Impresséao

1. Digite "1" para imprimir apenas
0s registros com erro de
processamento. Se deixado em
branco, todos os registros seréo
impressos.

Opcoes de Processamento: Processador de Horas e Quantidades -
Entrada (R31122Z11)

Versao

1. Digite a versdo do P311221,
Horas e Quantidades, a ser chamado.
Se este campo for deixado em
branco, sera usada a versao
XJDEOOQO1.

Impresséao

1. Digite "1" para imprimir apenas
os registros com erro de
processamento. Se for deixado em
branco, todos os registros seréo
impressos.

Opg¢oes de Processamento: Processador de Retiradas de Estoque -
Entrada (R31113Z11)

Versao

1. Digite a versao de Retiradas de Estoque de Ordem de Servigo (P31113) a ser
chamada. O campo em branco determina o uso da versdo ZJDEOOQO1.
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Verificagdo e Revisdo de Transagoes de Entrada

A execucgdo de um processamento de transagdes, como Consulta a Ordens de Servigo —
Entrada (P4801Z1), muitas vezes identifica uma ou mais transagbes de entrada que contém
transacgdes invalidas. Por exemplo, uma ordem de servigo pode conter um numero de item
invalido. Neste caso, o programa n&o pode incluir aquela ordem de servico na tabela
Cadastro de Ordens de Servigo (F4801). Em vez disso, o programa envia uma mensagem
de erro ao Centro de Trabalho do Empregado (P012501), indicando que o nimero da
transacgao esta errado.

Use os programas de consulta de entrada para verificar e revisar as transagdes de entrada,
e para incluir, alterar ou excluir as transagdes que contém erros. Depois disso, execute
novamente o processamento de transagdes. Continue a fazer as corregdes e repetir a
execucao do processamento até que o programa seja concluido sem erros.

» Verificacio e revisdo de transagdes de entrada.

No menu Interoperabilidade do Gerenciamento de Chéo-de-Fabrica (G31311), selecione
Consulta a Horas e Quantidades - Entrada.
Observacao

Esta tarefa € um exemplo das etapas que vocé pode seguir para verificar e revisar as
transacoes de entrada.

1. Na tela Acesso a Registros de Transag¢ao de Entrada de F31122Z71, preencha os
campos a seguir e clique em Procurar:

e Id. Us.
e N°do Lote
e N°da Transagao
2. Selecione o registro de transagéo que vocé quer verificar ou revisar e clique em

Selecionar.

3. Na tela Revisdo de Registros de Transagdes para F31122Z1, verifique e revise as
transagcbes como necessario e depois clique em OK.

4. Depois de corrigir os erros encontrados pelo programa Consulta a Ordens de
Servigo — Entrada (P4801Z1), execute novamente o processamento das transacoes.

5. Se o sistema identificar outros erros, repita as etapas 1 a 4 até que nao seja
encontrado nenhum erro.

Descrigdo dos Campos

Descricao Glossario

Id. Us. A origem da transacgdo. Pode ser um ID de usuario, uma estagéo de
trabalho, o endereco de um sistema externo, um né em uma rede, etc.
Este campo facilita a identificagdo tanto da transagdo como do seu
ponto de origem.
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N° do Lote O numero que identifica um grupo de transag¢des que o sistema
processa e balanceia como uma unidade. Quando vocé insere um lote,
pode atribuir um numero a ele ou deixar que o sistema o faga por meio
do recurso de préximos nimeros.

N° da Transacao O numero que um transmissor de Intercambio Eletrénico de Dados
(EDI) atribui a uma transagdo. Em um ambiente que néo seja de EDI,
voceé pode atribuir qualquer nimero significativo para identificar uma
transagao dentro de um lote. Esse nimero pode ser o mesmo de um
documento da J.D. Edwards.

Consulte fambém

@ EDI Document Inquiry and Revision no manual Data Interface for Electronic Data
Interchange para obter informagdes sobre a verificagao e revisdo de transagdes de
entrada

Opcoes de Processamento: Consulta a Ordens de Servigo - Entrada
(P4801171)

Exibicao
1. Modo de Exibicdo Predeterminado. O campo em branco determina o uso do valor
predeterminado, 1.

1 = Exibir Registros Ndo Processados

2 = Exibir Registros Processados com Exito

3 = Exibir Registros Processados sem Exito

2. Digite o valor do Indicador de Diregcéo. Se este campo for deixado em branco, sera
usado o valor 2.

1 = Registros de Entrada
2 = Registros de Saida

3. Digite o valor que indica a tela a ser exibida. O campo em branco determina o uso do
valor 1.

1 = Revisao de Ordens de Servigo
2 = Revisao de Conclusdes

Valores Predeterminados

1. Digite o Tipo de Transagao para novas Transag¢des de Cabegalho de Ordem de
Servigo. Se em branco,

sera usado o tipo JDEWO.

1. Digite o Tipo de Transacao para novas Transa¢des de Lista de Pegas de Ordem de
Servigo. Se em branco, sera usado o tipo JDEPL.

3. Digite o Tipo de Transagao para as novas Transag¢des de Roteiro de Ordem de Servigo.
Se em

branco, sera usado o valor JDERTG.
Processamento 1

1. Nome do Subsistema de Entrada UBE a ser usado para processar transagdes de
Entrada

O campo em branco determina o uso do valor predeterminado, R31114Z1I.
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2. Versao de UBE de Entrada.
O valor predeterminado € XJDE00O2.

Opcoes de Processamento: Consulta a Horas e Quantidades - Entrada
(P3112211)

Exibicao
1. Modo de Exibicdo Predeterminado. Se em branco, sera usado o valor predeterminado,
1.
1 = Exibe os Registros Ndo Processados
2 = Exibe os Registros Processados
com Exito
3 = Exibe os Registros Processados sem Exito

2. Digite o valor do Indicador de Diregédo. Se este campo for deixado em branco, sera
usado o valor 1.

1 = Registros de Entrada
2 = Registros de Saida

Valores Pred.

1. Digite o Tipo de Transagao para novas Transag¢des de Cabegalho de Ordem de
Servigco. Se em branco,

sera usado o tipo JDEHQ.

Processamento

1. Nome do Subsistema UBE de Entrada a ser chamado para processar as transagoes de
entrada.

O campo em branco determina o uso do valor R31122Z711

2. Versao do UBE de Entrada a ser chamadaversao predeterminada é XJDE0O0OZ2.

Opcgoes de Processamento: Consulta a Retiradas de Estoque - Entrada
(P3111Z1)

Exibicao
1. Modo de Exibicdo Predeterminado. O campo em branco determina o uso do valor
predeterminado, 1.
1 = Exibe os Registros Nao Processados.
2 = Exibe os Registros Processados com Exito.
3 = Exibe os Registros Processados sem Exito
2. Digite o valor do Indicador de Diregao.
1 = Registros de Entrada
2 = Registros de Saida
Em branco = Usa o valor 1
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Valores Pred.

1. Digite o Tipo de Transagao para novas Transag¢des de Cabecgalho de Ordem de
Servigo. Se em branco,

sera usado o tipo JDEII.
Processamento

1. Nome do Subsistema UBE de Entrada a ser chamado para processar as transagdes de
entrada. O campo em branco determina o uso do valor R31113Z11.

2. Versao UBE de Entrada a ser chamada. A versao predeterminada é XJDE00O2.

Opcoes de Processamento: Consulta a Superbackflush — Entrada
(P311211)

Exibicao
1. Modo de Exibi¢cdo Predeterminado. O campo em branco determina o uso do valor
predeterminado, 1.

1 = Exibe os Registros Nao Processados.

2 = Exibe os Registros Processados com Exito.

3 = Exibe os Registros Processados sem Exito

Digite o valor do Indicador de Diregao. Se este campo for deixado em branco, sera usado
o valor 1.

1 = Registros de Entrada
2 = Registros de Saida

Valores Pred.

1. Digite o Tipo de Transacao para as novas Transacdes de Cabecgalho de Ordem de
Servigo. Se em branco, JDESBF sera utilizado

Processamento

1. Nome do Subsistema UBE de

Entrada a ser chamado para processar

transacdes de entrada. Se em

branco, sera usado o UBE R31123Z11.

2. Versao UBE de Entrada a ser chamada. A versao predeterminada é ZJDEOOO1.
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Envio de Transagoes aos Sistemas Externos

Pode ser necessario enviar a outros sistemas as transag¢des que vocé criou ou alterou no
sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica. Por exemplo, se a sua organizagéo utiliza
scanners de mao, vocé pode usar as transagdes de interoperabilidade para atualizar o banco
de dados desses dispositivos.

A transagéo de saida predeterminada € uma cépia de uma transag¢ao de dados depois de
criada ou alterada pelo usuario (uma imagem posterior). Com o recurso de
interoperabilidade, vocé pode também enviar uma cépia de cada transagao como ela era
antes da sua alteragao (imagem anterior). A criagdo e o envio de imagens anteriores requer
um tempo de processamento adicional. Para controlar o tipo de imagem, vocé deve definir
uma opgao de processamento nos programas aplicativos que criam transacgoes.

E possivel enviar transagdes a sistemas externos a partir dos seguintes programas do
sistema Gerenciamento de Chao-de-fabrica:

e Entrada/Alteragdo de Ordens (P48013)

e Entrada/Alteragdo de Programacées de Taxa (P3109)
e Processamento de Ordens (R31410)

¢ Retiradas de Estoque (P31113)

e Atualizagdo de Horas e Quantidades (R31422)

e Conclusdes de Ordem de Servico (P31114)

Para criar transagdes de saida, especifique o tipo de transacao adequado na opgao de
processamento relacionada. O sistema armazena uma cépia da transacgéo na tabela de
interface deste tipo de transagéo. Por exemplo, quando vocé executa o programa
Entrada/Alteragcado de Pedidos com a opgao de processamento de interoperabilidade ativada,
o sistema coloca uma cépia dos dados atualizados da ordem de servigo na tabela de
interface Cabecgalhos de Ordem de Servigo — Entrada (F4801Z1). Assim, os dados ficam
disponiveis para serem usados pelos sistemas externos.

O sistema cria a transacao de saida no formato EDI. Os sistemas externos podem processar
as transacoes utilizando o processamento EDI padrao, incluindo a extragao.

Instrugoes Preliminares

0 Defina os controles de exportagdo de dados para o tipo de transagao de saida. O
sistema utiliza os controles de exportacado de dados para determinar os programas
em lote ou processos de negocios fornecidos por terceiros para uso no
processamento de transacgdes. Consulte Configuracdo de Controles de Exportagéo
de Dados no manual Interoperabilidade.
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Lead Times

A determinagéo do lead time € uma parte essencial de qualquer processo de manufatura ou
de programacgao. Para qualquer produto que vocé comprar ou fabricar, existe um espago de
tempo entre 0 momento em que vocé faz o pedido ou inicia a fabricagdo e 0 momento em
que voceé recebe o item ou conclui a fabricagao do produto. Para levar em conta este atraso,
vocé deve estimar o tempo da demora e inclui-lo no calculo do planejamento.

O lead time cumulativo é o tempo total necessario para fabricar um produto. O sistema
Gerenciamento de Chao-de-Fabrica usa a data de solicitagdo do pedido e, com base nos
métodos utilizados para definir o lead time de nivel (ou por unidade) do produto, calcula a
data adequada para o inicio da ordem. Muitos fatores podem influenciar a politica de lead
time da companhia, entre eles:

¢ Ambiente de manufatura (montagem sob encomenda, manufatura sob encomenda)
e Quantidades fixas ou variaveis

e Operacbes em série ou sobrepostas

e Lead time fixo ou variavel

e Numero de turnos e operadores

o Fatoragao por eficiéncia

e Protegao

A companbhia utiliza lead times fixos ou variaveis dependendo das quantidades das ordens
de servigo serem consistentes para cada item fabricado. Se as quantidades das ordens de
servigo variam significativamente, use o lead time variavel. Uma variagao significativa é
qualquer quantidade que requeira um lead time maior ou menor. Os itens com lead times
curtos podem apresentar flutuagdes maiores do que os itens com lead times longos.
Especifique o lead time fixo ou variavel nas telas Informa¢des Adicionais do Sistema dos
programas Cadastro de Itens (P4101) e Filiais/Fabricas de ltens (P41026). O sistema calcula
os lead times para os itens pai e componentes com base nessas informagdes combinadas
com as informagdes do centro de trabalho e das instrugdes de roteiro que sao configuradas
no sistema Gerenciamento de Dados de Produtos. Em qualquer ponto do processo de
planejamento e programagéao, vocé pode alterar manualmente os valores do lead time.

O sistema subtrai os lead times fixos diretamente da data de solicitagdo na solicitagao de
servigco para calcular a data de inicio da produgédo. O lead time fixo continua o mesmo, seja
qual for a quantidade produzida. O lead time variavel é ajustado de acordo com a quantidade
produzida.

Para qualquer produto manufaturado, o sistema calcula quatro tipos de lead time:

Lead time de nivel O numero de dias Uteis necessarios para concluir o produto, uma vez que

todos os itens estejam disponiveis.
Lead time de manufatura o numero total de dias Uteis necessarios para concluir um produto, desde
seus componentes de nivel mais inferior até o item final, considerando que
todos os itens comprados ja estejam no local de produgao.
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Lead time cumulativo O numero de dias Uteis necessarios para adquirir os itens e concluir um
produto, desde seus itens de nivel mais inferior até o item final. Em outras
palavras, lead time cumulativo € o lead time de nivel do produto somado ao
lead time cumulativo mais longo dos seus componentes.

Lead time por unidade A soma dos tempos de execugdo, como definido pelos codigos de carga
principal dos centros de trabalho, fatorado pela base cronolégica do roteiro e
convertido para o lead time por unidade. Este calculo de lead time é usado
quando a opgao Fixo/Variavel dos programa Cadastro de ltens e
Filiai/Fabricas de Itens é definida para um lead time variavel.

O sistema Gerenciamento de Chao-de-Fabrica utiliza as informagdes a seguir para o célculo
de lead times:

e Operacgbes em série ou sobrepostas
e Indicador de lead time fixo ou variavel

¢ Roteiro de horas de mao-de-obra, preparagéo, fila, movimentagéo e de utilizagdo
das maquinas

e Cddigo de carga principal do centro de trabalho
e Numero de empregados ou maquinas por centro de trabalho

e Horas por dia util

Conceitos Relacionados ao Lead Time

A tabela a seguir explica termos e conceitos importantes relacionados ao leadtime que vocé
precisa conhecer:

Horas de utilizagéo da o ngmero de horas de utilizagdo das maquinas necessarias para produzir o valor
maquina indicado no cédigo de base cronoldgica.

Horas de méo-de-obra o ,ymero de horas de mao-de-obra necessarias para produzir o valor indicado no
cédigo de base cronolégica.

Horas de preparacédo (o nymero de horas necessério para preparar o maquinario para produzir um item
especifico, seja qual for a quantidade.

Horas de O numero de horas que uma ordem de servigo de manufatura passa em transito,
movimentagao desde a conclusdo de uma operagao até o inicio da operagao seguinte.
Horas de fila O numero de horas que um servigo aguarda no centro de trabalho antes que seja

concluida a preparagao para sua execugao ou antes de ser executado.

Total de horas de fila A 5oma das horas de fila e de movimentag&o.
e movimentagao
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Caédigo de base
cronolégica

Unidades de recursos

Codigo de carga
principal

Pecas compradas

Um cédigo definido pelo usuario (30/TB) que indica como as horas de maquina ou
de mao-de-obra sdo expressas para um produto. Os cédigos de base cronolégica
identificam a base cronoldgica ou taxa a ser usada para as horas de maquina ou
mao-de-obra inseridas para cada etapa do roteiro; por exemplo, 25 horas por 1000
pecas.

O valor da capacidade disponivel em um centro de trabalho para os meses no
calendario. O sistema usa as horas disponiveis para calcular as datas de inicio das
operagdes. A manutencado da unidades de recursos é feita no programa
Entrada/Alteracao de Unidades de Recursos (P3007).

Caddigo que indica se uma ordem de servigo requer mais recursos de mao-de-obra
ou de maquina. Indica também se o sistema usa o nUmero de empregados ou o
numero de maquinas para determinar as unidades de recursos diarias na tabela
Unidades de Recursos (F3007). A manutengao dos cédigos de carga principal é
feita no programa Entrada/Alteragdo de Centros e Trabalho (P3006). No calculo do
lead time, os valores validos para o cédigo de carga principal sdo os seguintes:

e L = horas de mao-de-obra de execugao

e M = horas de m&o-de-obra da maquina

e B =horas de preparagdo e execugao

e C = horas de preparagéo e utilizagdo da maquina
e O =0Outras

Uma pega comprada de um fornecedor. Para qualquer pegca comprada de um
fornecedor, vocé precisa especificar o lead time de nivel, que é igual ao lead time
cumulativo. O valor predeterminado para os lead times de manufatura e por
unidade, para o total de horas de fila e movimentagéo e para as horas de
preparagao das pegas compradas € zero.
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Datas de Inicio das Ordens de Servigo

Quando um item tem um leadtime fixo, o sistema usa o valor do lead time do nivel do item
para fazer a programacao retroativa da data de inicio da ordem de servigo. Na programagéao
retroativa, a data de inicio da ordem de servigo é baseada na data de vencimento do pedido.

Por exemplo, suponha que o sistema gerou um pedido planejado cuja data de vencimento é
15 de outubro.O lead time de nivel deste produto é de trés dias, portanto o sistema calcula a
data inicial retrocedendo trés dias uteis, no calendario da fabrica, a partir da data de
solicitagcdo. O sistema atribui a ordem a data inicial 12 de outubro.

12M0 1310 1410 1510
Data Inicial Data de Yencimento

Leadtime de nivel = 3
dias

Quando um item tem um lead time varidvel, o sistema usa o célculo a seguir para determinar
os dias de lead time:

(Lead time por unidade x quantidade do pedido / TIMB*) + preparagao + total de
fila/movimentagéo = Lead time variavel

O sistema obtém o cédigo de base cronoldgica (TIMB) da tabela Filiais de Itens (F4102).

Este calculo utiliza os seguintes valores:

Data de Vencimento 10/15

Lead time por 32 horas
unidade

Quantidade do 1000
pedido

Preparagao 1 hora
Total de 9 horas

fila/movimentagao

Horas de trabalho por 8 horas
dia

((32 x 1000 / 10,000) + 1 + 9) / 8 = 2 dias
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Para determinar a data inicial, o sistema retrocede o niumero de dias do lead time a partir da
data de vencimento do pedido planejado. O sistema executa a programacéo retroativa
retrocedendo dois dias a partir da data de vencimento, 15 de outubro, para determinar a data
inicial, 13 de outubro.

Observacao

O tamanho da equipe n&o é usado no calculo do lead time por unidade para itens de centros
de trabalho baseados em méo-de-obra. Contudo, este calculo considera o numero de
empregados do centro de trabalho.

Datas de Inicio das Operacgoes

O sistema calcula as datas de inicio das operagdes usando o nimero médio de horas por
operagao.

Para um lead time fixo, o sistema calcula as horas de operagéo usando as seguintes
informagdes:

e Lead time de nivel

e Horas por dia util

e Numero de empregados por maquina
e Numero de operagdes

Vocé precisa programar as horas por operagao de acordo com as unidades de recursos em
todo o lead time de nivel para assegurar que a data inicial da primeira operagéo seja igual a
data inicial da ordem de servigo. Quando o servigco passa para outro centro de trabalho no
mesmo dia, o sistema reduz as unidades de recursos disponiveis de acordo com o tempo
proporcional restante do dia util. O sistema nao utiliza as unidades de recursos no dia de
vencimento da ordem de servico. Em vez disso, ele considera que a ordem foi concluida no
final do dia anterior.

Em seguida, para cada operagéao, o sistema programa este tempo médio no centro de
trabalho adequado, com base nas horas disponiveis, de acordo com a tabela Unidades de
Recursos do Centro de Trabalho. O sistema programa a data de vencimento da ultima
operagao no dia anterior a data de vencimento da ordem de servigo.

O sistema utiliza a férmula a seguir para calcular o tempo médio por operagéo:

Dias de lead time x horas de trabalho por dia* x empregados ou maquinas = Tempo médio
numero de seqliéncias de operagbes (somente para codigos de seqliéncia de por operacao
operagéo em branco)

As horas de trabalho por dia sdo obtidas da tabela Constantes de Manufatura de Produgao
por Encomenda (F3009).
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A tabela a seguir mostra os valores utilizados neste calculo:

Data de vencimento da ordem de 05/01/05
servigo
Tempo médio por operagiao 25 horas

Operagdes nas instrugGes de roteiro  op4p  CT 200-204 vencimento 30/04 inicio 27/04
OP30 CT 200-101 vencimento 27/04 inicio 24/04
OP20 CT 200-204 vencimento 24/04 inicio 21/04

OP10 CT 200-101 vencimento 21/04 inicio 17/04

Unidades de Recursos do CT 200-204 8

Unidades de Recursos do CT 200-101 8

Para determinar os lead times variaveis, o sistema programa as horas reais das instru¢des
de roteiro da ordem de servi¢co de acordo com as mesmas regras de unidades de recursos
usadas para os lead times fixos.

O sistema utiliza o cédigo de carga principal para determinar as horas a serem utilizadas. As
horas séo, entdo, aplicadas a tabela Unidades de Recursos de Centro de Trabalho, como
acontece com lead times fixos. O sistema acrescenta as horas de fila das instru¢des do
roteiro da ordem de servigo no inicio da operacao e as horas de movimentagéo no final da
operagao.

Sobreposicdo de Operagoes

Para reduzir o lead time, é possivel programar a sobreposi¢cao de operagodes. A
sobreposi¢ao ocorre quando duas ou mais operag¢des de um roteiro sao processadas
simultaneamente. Porcentagem de sobreposigédo é o tempo em que as operagdes podem ser
processadas simultaneamente. E possivel definir em que ponto a segunda operacgéo deve
ser iniciada antes da conclusdo da segunda operacgao. Devido as horas de preparagao,
movimentagao e fila, a sobreposi¢ao real, em tempo de execugao, pode ser menor que a
porcentagem de sobreposi¢ao que vocé definiu.

No exemplo a seguir, a Operagdo B tem uma sobreposi¢ao de 80%, de forma que ela pode
ser iniciada quando ainda falta 80% para o final da Operagéo A, ou seja, quando ja foi
concluido 20% da Operagao A. As operagdes A e B estdao ambas ativas, pois elas se
sobrepdem.
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Quando a porcentagem de sobreposigéo faz com que uma operagéao termine depois da
ultima operagao no roteiro, o sistema emite uma mensagem de erro e insere,em cada
operagao, as datas inicial e de solicitagdo da ordem de servigo.
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Operacoes Sobrepostas e Simultaneas

Se uma percentagem de sobreposi¢ao for especificada nas instru¢des de roteiro de uma
ordem de servico, estas instrugdes incluirdo as operag¢des que se sobrepdem. Por exemplo,
se vocé especificar uma porcentagem de sobreposi¢do de 80% para uma operagao, isso
significa que a operagao seguinte pode comegar quando 20% daquela operagao estiver

concluida.

Data de conclusao da ordem de servigo 01/05
Ultima operacéo 20 24 horas
Primeira operacao 10 24 horas
Horas de recurso por dia, por centro de 8 horas
trabalho

Sobreposigéo de operagdes na operagao 20 ||75%

Sem Com
Sobreposicdo ([Sobreposicao
Operagao 10
inicio 27/04 27/04
concluséo 29/04 29/04
Operagéo 20
inicio 30/04 27/04
concluséo||02/05 30/04
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Usando os dados anteriores das tabelas, o sistema avanga a data de concluséo da operagao
anterior em 75% de 24 horas, ou seja, 18 horas. A data de inicio é entéo recalculada
utilizando as regras de programagéao retroativa normais. Como resultado, as operagdes 10 e
20 seréo sobrepostas e concluidas em 24 horas. O diagrama a seguir ilustra este conceito:

IData |27/ ||28/4 |[2914 |30/ ||1/5 ||2/5 |

Horas de recurso ||8 8 8 8 8 8

OP 10 (24 horas) ||<---- ||----- —>
(sem
sobreposicao)

OP 20 (24 horas) DS | — —_—
(sem
sobreposigéo)

OP 10 (com D | - —
sobreposigéo)

OP 20 (com DS | SN | E—- >
sobreposigéo)

Cdlculo de Lead Times

No menu Gerenciamento Avancado de Dados de Produtos (G3031), selecione Acumulo de
Leadtime.

Quando vocé executa o programa Acumulo de Leadtime (R30822A), o sistema atualiza os
seguintes valores na tabela Filiais de Itens (F4102).

e Lead time de Nivel (se vocé usar a quantidade de lead time de manufatura)
e |Lead time de manufatura

e |ead time cumulativo

e Lead time por unidade

e Total de horas de fila e movimentagao

e Horas de preparagao

Lead Time de Nivel

Para produtos manufaturados, o lead time de nivel € o numero de dias Uteis necessarios
para concluir o produto, uma vez que todos os itens estejam disponiveis. O lead time de
nivel de um item comprado € o niumero de dias corridos necessarios para a entrega apés o
fornecedor ter recebido o pedido de compras. O exemplo a seguir mostra onde ocorrem os
leadtimes de nivel de um item manufaturado e de um item comprado:

O sistema usa a formula a seguir para calcular o lead time de nivel:
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{{ {(M ou L)/(E ou M)}/ {(EF ou UT)*(Rendimento cumulativo)}] *MLQ ]/ TIMB}
Z + Preparagao + Total de Fila e Movimentagao

Horas de trabalho por dia

As horas de trabalho por dia sdo obtidas da tabela Constantes de Manufatura de Produgao
por Encomenda (F3009). O sistema obtém o codigo de base cronolégica (TIMB) da tabela
Filiais de Itens (F3003).

A tabela a seguir define os valores utilizados na formula:

Mou L Horas de maquina ou méo-de-obra com base no cédigo de
carga principal

SUM Soma de todas as operagdes

TIMB Caodigo de base cronoldgica

MLQ Quantidade do lead time de manufatura

EouM Numero de empregados ou maquinas no centro de trabalho
Preparacgéo Informagdes do roteiro

Fila Horas de fila mais horas de movimentagéo de acordo com

o roteiro ou o centro de trabalho

RF ou UT Eficiéncia ou utilizagdo do centro de trabalho

% Rendimento||O rendimento de acordo com o roteiro
cumulativo

Lead Time de Manufatura

O lead time de manufatura é o niumero total de dias uteis necessarios para concluir um
produto, desde seus componentes de nivel mais inferior até o item final, considerando que
todos os itens comprados ja estejam no local de produgéo. O lead time de manufatura inclui
0 seguinte:

e Tempo de preparacao do pedido
e Tempo de fila

e Tempo de preparagéo

e Tempo de execugao

e Tempo de movimentacao

e Tempo de inspegao

e Tempo de armazenamento
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O lead time de manufatura € o lead time de nivel total de um item mais o lead time de
manufatura mais longo de qualquer um de seus componentes. Os lead times de itens
comprados ndo sdo incluidos nos calculos do lead time de manufatura.

O exemplo a seguir, que descreve o célculo do lead time de manufatura, mostra onde ocorre
o lead time de manufatura no processamento de um item manufaturado:

maleasla dn | aad Tissn Ja Mo fadoars
CEIL-LEILF LI L OO 0 NS WG VIO oL o
U omm e A o ot Rt U omm e A o ot Rt
LAl e ge ryel qu LAl e ge ryel qu
ftemF =1 temG =73
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
Lead time de nivel do kem O Lead time de nivel do ttem £
P ' s =3 Leadtima ca
= 4, Lead time de =y LERL RS LS
manufatura=4 +0=4 manufatura=23+0=73
Lead time de nivel do tem B = Lesd time de nivel do tem C
7, Lead time de manufatura = =4, Lead time de
T+0=T7 manufstura =4 +4 =35

Lead time de nivel do tem A
=2, Lead time de manufatura
=Z2+d=10

Linkha grossa = Lead time de manufatura mais longo de todos os tens do produto. tens A, B, C, D e
E 280 manufaturados, kens F & G 280 comprados.

Lead Time Cumulativo

Ao contrario do que ocorre com o lead time de manufatura, o lead time cumulativo considera
o lead time dos itens comprados. Ele inclui o tempo gasto na compra dos itens e o tempo
gasto na fabricagéo do produto.

Lead time cumulativo € o niumero de dias Uteis necessarios para comprar os itens e concluir
um produto, desde os itens de nivel mais inferior até o item final. Em outras palavras, lead
time cumulativo é o lead time de nivel do produto somado ao lead time cumulativo mais
longo dos seus componentes. O lead time cumulativo de um item comprado € seu lead time
de item.
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O fluxograma a seguir descreve o célculo do lead time cumulativo.

Leadtime de nivel Lead time de nivel
e B A P N R |
Hugcnrr = o a2 = o

Lead time de nivel tem E = 3,

Lead time de nivel tem 0 = 4, < e Ml e R
Lead time Cumulativo Lead time Cumuiativo
A= =3 +73=F
=44+1=5 3+3=6
1 ]
| 1
L 1
I
[ ]
| mommd i o ol it g Bomem O — T I o] i ol o B e | omma]
LEQUW LIS We v e o = r Lo LIS WS THY S LN e = %, LEdd
Lead time Cumulativa titne Cumulstivo
=7+0=7 =4+E6=10

Lead time de nivel tem & = 2,
Lead time Cumulativa
=2+10=12

Limkia grossa = Lead time de manufstura mais longo de todos o tens do produto. kens A, B,
, 0'e E 80 manufaturados, tens F e G sfo compracdos.

Total de Horas de Fila e Movimentagao

As horas de fila indicam o tempo que uma ordem de servigo da manufatura fica ociosa no
centro de trabalho, antes do inicio da preparagao ou do servigo. As horas de movimentagao
indicam o tempo que uma ordem de servico da manufatura passa sendo movida entre a
conclusao de uma operacgao até o inicio da operagao seguinte. Para calcular o total de horas
de fila e de movimentagao, some as horas de fila por roteiro e as horas de movimentagao
por roteiro.

No exemplo a seguir, o total de horas de fila e de movimentagao € 9 horas.

OP 30 OP 60 OP 80
(1+2) (2+4) (0+0) =9

372



Lead Time Por Unidade

O lead time por unidade é a soma das horas de execugao, como definido pelos cédigos de
carga principal do centro de trabalho, fatorada pela base cronolégica do roteiro e convertida
para o lead time por unidade. Esse lead time define as datas de inicio validas para os
pedidos planejados em quantidades diferentes das quantidades normais. Quando vocé
executa o programa de acumulo de lead time, o sistema mede o lead time por unidade em
horas.

O sistema usa a férmula a seguir para calcular o lead time por unidade:

{((M ou L)/(E ou M)) / ((EF ou UT)*(Rendimento Cumulativo)) } / TIMB1

2

TIMB2

O sistema obtém o cédigo de base cronolégica 1 (TIMB1) da tabela Filiais/Fabricas de ltens
(F4102) e o codigo de base cronologica 2 (TIMB2) da tabela Cadastro de Roteiros (F3003).

Se a opgao de processamento para substituicdo do numero de empregados ou maquinas no
centro de trabalho estiver definida com o valor 1, o sistema usara a seguinte formula:

{((MouL)/(1))/ ((EF ou UT)*(Rendimento Cumulativo)) } / TIMB1

2

TIMB2

A tabela a seguir define os valores utilizados na féormula.

Mou L Horas de maquina ou mao-de-obra com base no coédigo de
carga principal

SUM Soma de todas as operagdes

TIMB1 O cddigo de base cronolégica da tabela Filiais de Itens

TIMB2 O cadigo de base cronoldégica do roteiro

EouM Numero de empregados ou maquinas no centro de
trabalho

RF ou UT Eficiéncia ou utilizagdo do centro de trabalho

% Rendimento cumulativo O rendimento de acordo com o roteiro

373



Horas de Preparagcao

As horas de preparacgao indicam o tempo necessario para preparar o maquinario para
produzir um item especifico. Para calcular as horas de preparagao, divida a preparacao pelo
numero de empregados ou maquinas de cada roteiro e some os valores. Esta formula
assegura a consisténcia durante o roteiro de programacao retroativa porque as unidades de
recursos do centro de trabalho sao criadas com base nesses numeros.

No exemplo a seguir, 0 numero de horas de preparagéao ¢ 6.

Horas de Configuragao

Preparacso = 1, 2 + £ = Horasde
Empregados ou maguinas 1 1 2 preparacio = B
QP 30 OF B0 QP a0
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