Manual PCP
1. Cadastros

1.1) Tipo de Mão de Obra
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Um tipo de mão de obra é utilizado para cálculo do custo de produção (custo da mão de obra) e na limitação da capacidade de produção. Ele serve de base para o cadastro de Operadores no cadastro de Máquina e para o cadastro de Operadores das máquinas no cadastro do Centro de Trabalho. O botão de “Máquinas, Habilidades e Processos” exibe todas as máquinas que necessitam desse tipo de mão de obra para o funcionamento e o botão “Centro de Trabalho” exibe os Centro de Trabalhos que possuem esse tipo de mão de obra alocado.
1.2) Competências
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As Competências servem para informar os tipos de ações que podem ser feitas por uma Máquina ou por um Centro de Trabalho. Também se pode informar qual é o Centro de Trabalho padrão para desempenhar tal Competência. O botão “Centro de Trabalho” exibe todos os Centros de Trabalho aptos a fazer a competência e o botão “Taxas de Produção” exibe as taxas de produção relacionadas à competência.

1.3) Máquinas
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Esse cadastro contempla todas as máquinas, habilidades e processos necessários à produção. O Tipo de Recurso diferencia entre essas três opções. O Tempo de Preparação (Específico de Máquinas) é o tempo em que se leva para fazer a configuração necessária para o início de funcionamento da máquina. O botão “Centro de Trabalho” exibe todos os Centros que possuem essa máquina e o botão “Taxas de Produção” exibe todas as taxas de produção relativas a essa máquina.
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Nessa parte é informado o que a máquina gasta de produtos quando usada, essas informações servem para o cálculo do custo. 
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Aqui são informados os Tipos de Mão de Obra necessários para operar a máquina, a quantidade e qual o percentual de tempo que o operador deve ficar alocado a máquina. PS-> O operador de uma habilidade é o indivíduo que tem a habilidade.
1.4) Taxas de Produção
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O cadastro de Taxa de Produção serve para indicar quais são as máquinas capazes de fazer uma determinada competência e em que velocidade ela é feita. Uma taxa pode ser específica de uma máquina e/ou um produto, ou só depender da competência (podem ser utilizados produtos gerenciais para englobar todos os filhos). O botão “Taxas de Produção” exibe a lista de taxas já cadastradas. O Tipo de Taxa pode ser Fixo (não varia de acordo com a quantidade produzida ou variável). Se a máquina for preenchida os tempos vêm por default. Também podem ser especificados lotes: Mínimo é a quantidade mínima que pode ser feita, padrão é a quantidade sugerida pelo sistema quando o que tiver de ser produzido é menor do que o mínimo, e o máximo limita o máximo que pode ser feito de uma só vez.
1.5) Centro de Trabalhos
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Um centro de trabalho é uma unidade onde determinadas operações podem ser realizadas. Ele possui as Competências que podem ser feitas, as máquinas e os tipos de mão de obra alocados a ele. Nele também é definida a disponibilidade horária que pode variar de acordo com cada máquina.
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Aqui se cadastra as máquinas alocadas ao Centro e a disponibilidade horária de cada máquina. O botão “Calendário” abre um relatório mostrando a disponibilidade dia a dia do mês atual até o período de um ano, o botão “Programar Alteração no Turno” permite modificar a quantidade de turnos e a quantidade de horas de cada turno em um período de tempo, o botão “Programar Alteração de Disponibilidade” é para alterar a quantidade disponível de uma máquina em um período.
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Aqui se informa os Tipos de Mão de obra alocados a esse centro de trabalho.

1.6) Roteiro de Fabricação
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O Roteiro de Fabricação é a descrição de um processo de produção. É cadastrado um conjunto de operações encadeadas cada qual com os insumos necessários à operação. O botão “Roteiro” exibe os roteiros cadastrados, o botão “Kit” exibe os Kits cadastrados no sistema para poder fazer um roteiro com base em um Kit, o botão “Onde é Usado” exibe todos os roteiros que usam o roteiro da tela (Produto/Versão), o botão “Custeio” exibe uma lista com todos os custeios feitos para esse roteiro e o botão “Roteiro Completo” abre um relatório envolvendo todas as operações necessárias para a fabricação do produto acabado mais os produtos intermediários.
[image: image11.png]EARoteiros de Fabri

Roteiro [Upsiagse
Roteitade Fabricagao:

Mortar (Cendio - Ceriro de Mortagem]

Detathe | insumos | Tempo de Produdo |

Opeasto
Competéncia: [fiorar arar
CT Padido: [Cento o Hortager [fentode Mortagem
Observago: |

Nivel: [ Sequenciak i





Aqui se exibe o encadeamento entre as Operações e que Competência deve ser exercida na Operação e em que centro de trabalho ela será feita.
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Aqui se exibe os insumos utilizados na Operação. O botão “Trazer Insumos Kit” traz os insumos do Kit associado ao roteiro que ainda não foram utilizados nesse próprio roteiro.
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Aqui se pode ignorar o cadastro de Taxas de produção e utilizar a taxa específica cadastrada nessa tela.

2) Movimentos
2.1) Ordem de Produção
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Na tela de Ordem de Produção foi inserido o Tab de Operações que exibe todas as operações necessárias para a fabricação dos itens da OP juntamente com os insumos que serão consumidos.
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Esse tab mostra as operações dos roteiros de fabricação (produto acabado e produtos intermediários), as competências e os centros de trabalho. Se o produto/Versão não tiver Roteiro de Fabricação, mas tiver Kit, as operações serão montadas conforme os produtos intermediários do Kit utilizando a Competência marcada como padrão no cadastro de competências e o centro de trabalho padrão para a competência. Também pode ser escolhido o tipo de algoritmo que a rotina do MRP vai executar, a diferença é que a MRP não faz a alocação de máquinas e é obrigatória para produtos que não tem roteiro, a MRPII faz a alocação de máquinas.
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Aqui se mostra os insumos que serão consumidos.
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Se uma Ordem de Produção fizer parte do Plano Mestre esse tab exibirá a data de início e fim previsto, o que está previsto para utilização das máquinas e o código da OP gerada por essa operação/etapa.

2.2) Plano Mestre de Produção
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A tela de Plano Mestre exibe os itens das OPs que fazem parte do Plano Mestre de Produção (itens que vão, realmente, ser produzidos) e permite excluir um item do Plano Mestre ou excluir o Plano Mestre Todo. PS-> Um item excluído pelo Plano Mestre pode novamente ser inserido pela rotina de MRP. O Botão de “Ordem de Produção” abre a tela de Ordem de produção de um determinado item do Plano Mestre, o botão “Cronograma Gráfico” exibe graficamente o cronograma das etapas envolvidas no plano mestre, o botão “Relatório de Críticas” exibe um relatório mostrando o status de cada etapa dos itens do Plano Mestre, o botão “Apontamento das Etapas” exibe um relatório com todas as etapas de um item do Plano Mestre com seus respectivos apontamentos, se existirem, e o botão de “Carga nos Centros de trabalho” exibe o percentual de alocação das máquinas/operadores na produção.
2.3) Apontamento da produção
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Essa tela serve para informar como anda a produção das etapas.

3) Rotinas
3.1) MRP

[image: image22.png]{Seleg30 | Ordens de Produgo | Pedidos de Venda | MRP | #& @ o] <4

- Cliente

De:| I

| I

- Ordem de Pradugdo
De: A

- Pradutos

De:| I

| I

Datada 0P
ve[ 774 we[77 2

¥ Trazer Pedidos de Venda





Essa tela tem por objetivo determinar quais itens serão fabricados e/ou comprados a fim de atender ao Plano Mestre de Produção.
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Nesse tab são exibidas todas as Ordens de Produção que atendem a seleção preenchida no primeiro Tab. Ao marcar a coluna MRP a OP passa a ser considerada para a simulação.
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O mesmo do Tab de Ordens de produção.
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Quando o botão “MRP” é clicado é feita uma simulação de todos os itens escolhidos. Essa simulação permite ver as datas de início e fim previstas para cada etapa, a utilização das máquinas e o que vai ser preciso produzir/comprar. Uma simulação pode ser gravada preenchendo a combo Versão e clicando no botão de gravação, para trazer para tela basta escolher a versão na combo. O botão “Visualizar Etapas” abre a tela de Etapas de produção para um determinado item, o botão “Cronograma Gráfico” abre uma tela mostrando graficamente o cronograma das etapas, o botão “Projeção de Estoque” mostra como vai ficar o estoque considerando as entradas e saídas reais e planejadas durante o tempo, o botão “Relatório de Críticas” abre um relatório com as críticas de cada item da simulação, o botão “Previa de Carga nos CTs” abre um relatório mostrando o percentual de uso de cada Máquina/Operador durante os dias e o botão “Prévia de Req. De Compras” abre um relatório exibindo as requisições de compra que serão geradas pelo sistema, bem como as datas limite para os envios.
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Na tela de Etapas de produção é possível alterar informações como a prioridade do item da OP, o Centro de Trabalho de uma etapa, as datas de início e fim, o código das SubOPs que vão ser geradas e a quantidade de máquinas e horas gastas em um determinado dia. Essas alterações só são repassadas para a Ordem de Produção a partir do momento em que forem inseridos os itens da simulação no Plano Mestre de Produção, e isso ocorre ao se clicar no botão Gerar.
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Essa tela mostra graficamente o tempo gasto por cada etapa.
4) Relatórios
4.1) Capacidade de produção com o que se tem no estoque
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Para cada produto em uma data exibe a quantidade projetada em estoque e a quantidade que poderia ser produzida usando o que se tem em estoque.

4.2) Relação de ordens de Trabalho
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Exibe o que cada máquina vai fazer em um determinado período de tempo.

4.3) Relação de Estruturas de produto
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Mostra a estrutura completa do produto levando em conta os Kits de sub-produtos.

4.4) Projeção de Estoque
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Mostra a variação de estoque projetada para os produtos.
