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Prefata

Acest document contine o serie de Ghiduri rapide scrise pentru utilizatorii aplicatiei Microsoft Dynamics NAV Manufacturing
Foundation 5.00. Dupa cum indica titlurile lor, ele acopera atat procedurile de parametrizare cat si instructiunile de utilizare
a sistemului. Continutul se concentreaza asupra datelor si functiilor esentiale pentru Manufacturing Foundation si nu
trateaza aspecte si caracteristici legate de domeniile mai avansate ale aplicatiei Microsoft Dynamics NAV.

Ghidurile rapide sunt concepute sa incapa pe cate o pagina (pe cat posibil), pentru a raspunde nevoii utilizatorului de a avea
la indeméana un material de asistenta imprimat pe hartie. De aceea, documentul se preteaza a fi imprimat pe pagini de sine
statatoare, pe care utilizatorii le asaza langa PC sau le lipesc pe perete.

Documentul este lansat in format Microsoft Word pentru ca utilizatorii sa aiba posibilitatea sa particularizeze Ghidurile
rapide cu propriile date sau cu descrieri suplimentare.

Notd: Acest continut este disponibil si in sistemul de Ajutor online sub formd de subiecte corelate — impreund cu descrieri
ale cdmpurilor, ferestrelor, rapoartelor, lucrdrilor pe loturi etc. (Selectati un cdmp si apdsati pe F1 pentru Ajutor in legdturd
cu campul sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastrd pentru a obtine o prezentare generald si descrieri de proceduri)
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Parametrizarea fabricatiei — Ghid de parametrizare 1

Pentru a utiliza efectiv Fabricatia, trebuie sa parametrizati sistemul de fabricatie pentru a raspunde la parametrii si metodele
dvs. de operare. Exista numeroase alegeri si optiuni astfel incat procesele si procedurile sa poata fi definite pe baza a ceea
ce este mai eficient si util pentru modul in care va desfasurati afacerile.

Urmatoarele ferestre reprezinta baza parametrizarii fabricatiei:
. Fereastra Parametrizare fabricatie
. Fereastra Param. progr. productie

Pe masura ce sunt create numerele de articole sau componente, deciziile si setdrile de parametrizare trebuie stabilite astfel
incat articolele sa fie planificate, procurate si gestionate in stocuri pe baza specificatiilor si modelului de operatii. (vezi
Crearea unei fise de articol)

Completarea ferestrei Parametrizare fabricatie
Utilizati fereastra Parametrizare fabricatie pentru a specifica modul in care doriti ca programul sa gestioneze operatiile dvs.
De fabricatie.

Parametrizare fabricatie contine date pentru ture de lucru si seriile numerice de utilizat pentru centre de lucruy, circuite,
comenzi de productie etc. De asemenea, trebuie sa specificati alte optiuni precum modul in care doriti sa inregistrati lucrul
in derulare.

Conditii preliminare de sistem

. Seriile numerice sunt parametrizate
. Previziunile de productie sunt parametrizate
. Locatiile sunt parametrizate

Premisa: Parametrizati programul pentru a gestiona fabricatia, inclusiv seriile numerice si setarile implicite.

Pentru a completa fila General

1. In cdmpul Ora pornire normalg, introduceti ora de pornire normala a zilei de lucru. Cand reimprospatati o comanda
de productie, programul investigheaza acest camp pentru a prelua ora de incepere in vederea programarii inainte.

2. Daca nu utilizati planificarea cerintelor de capacitate, explozia LM din foaia de lucru de planificare este calculata
numai dupa timpul total.

3. In campul Ora oprire normals, introduceti ora normala de sfarsit a unei zile de lucru. Cand reimprospatati o comanda
de productie, programul investigheaza acest camp pentru a prelua ora de sfarsit in vederea programarii inapoi. Daca
nu utilizati planificarea cerintelor de capacitate, explozia LM din foaia de lucru de planificare este controlata numai
de timpul total.

4. in campul Cantitate iesire prestabilita definiti ce trebuie s& prezinte sistemul in cdmpul Cantitate iesita a unui jurnal
de productie cand acesta este deschis prima data. Selectia din acest camp nu afecteaza jurnalul de iesire. Aveti

posibilitatea sa selectati dintre urmatoarele optiuni:

5. Cantitate estimata: preseteaza campul Cantitate iesita identic cu cantitatea comenzii de productie, pentru toate
operatiile dintr-un jurnal de productie.

6. Zero la toate operatiile: preseteaza campul Cantitate iesita la zero pentru toate operatiile dintr-un jurnal de productie.

7. Zero la ultima operatie: preseteaza campul Cantitate iesita la zero pentru ultima operatie a unui jurnal de productie
si Cantitate estimata din comanda de productie de pe celelalte linii.
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8. Plasati un marcaj in campul Avertisment planificare, daca doriti ca programul sa va avertizeze cand liniile de comanda
de vanzare indeplinesc anumite conditji.

9. Un avertisment poate surveni daca vanzarea planificata nu poate fi indeplinita. De exemplu, un avertisment va fi emis
daca un termen limita care este imposibil de indeplinit este confirmat la client sau daca o cantitate care este imposibil
de fabricat la timp este confirmata la livrare.

10. Daca sunt efectuate modificari la o linie de comanda de vanzare care este urmarita la o comanda de productie, este
posibil sa survina un avertisment astfel incat sa aveti posibilitatea sa examinati si sa efectuati toate modificarile
necesare asupra comenzii de productie.

11. Plasati un marcaj in campul Doc. nr. este comanda prod. nr. pentru a instrui programul sa utilizeze numarul comenzii
de productie lansate pentru toate intrarile din registru inregistrate pentru comanda de productie.

12. Plasati un marcaj in campul Cod nivel ierarhic dinamic, daca doriti ca programul sa seteze automat codul de nivel
ierarhic dinamic cand este certificata o LM de productie.

13. Daca certificarea LM de productie este de durata, aveti posibilitatea sa executa lucrarea pe loturi Calculare cod nivel
ierarhic, pentru a calcula global codul de nivel ierarhic pentru toate LM-urile. Aceasta lucrare pe loturi trebuie
executatd inainte de a fi calculata prima foaie de lucru de planificare.

14. Codurile de nivel ierarhic trebuie calculate inainte de a efectua lucrarea pe loturi Calcul plan.

15. Plasati un marcaj de verificare in caseta Cost inclusiv parametrizare, daca doriti ca programul sa includa costurile
de parametrizare din circuit in timpul calculelor de cost.

Pentru a completa fila Numerotare

in fila Numerotare, selectati codul pentru seria numericd pe care doriti sa o utilizeze programul cand asociazd numere
la urméatoarele zone legate de fabricatie:

. Comenzi de productie simulate

. Comenzi de productie planificate

. Comenzi de productie planificate ferm
. Comenzi de productie lansate

. Centre de lucru

. Centre masina

. LM-uri de productie

. Circuite

In fiecare camp, faceti clic pe AssistButton pentru a vedea seria numerica din fereastra Serie numerica.

Daca doriti sa utilizati mai multe serii numerice, aveti posibilitatea sa parametrizati o relatie intre seriile relevante din
fereastra Relatie serie numerica. Prin aceasta vi se va permite sa utilizati un cod pentru a reprezenta doua sau mai multe serii
numerice.

Pentru a completa fila Planificare

Campurile din fila Planificare afecteaza informatiile din foaia de lucru pentru planificare.
1. In cdmpul Previziune productie curents, selectati numele previziunii de productie relevante pe care programul il
va utiliza pentru a calcula un plan. Aceasta este o setare implicita care poate fi modificatd cand calculati foaia de
lucru pentru planificare.

2. Plasati un marcaj de verificare in cdmpul Utilizare previziune in locatii, pentru a indica daca doriti ca programul
sa filtreze in conformitate cu locatia unde calculeaza un plan. Apoi, programul trateaza cererea reala in raport
cu cererea de previziune numai pentru locatia specificata. Daca lasati campul necompletat, programul trateaza
previziunea de productie ca fiind corecta pentru toate locatiile.

3. In campul Timp total implicit de sigurant, introduceti o formula de data calendaristica pe care o va utiliza programul
ca timp total implicit de sigurantd dacé nu ati completat campul Timp total de siguranta in Fisa articol sau in Fisa unitate stoc.
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4. Daca doriti ca programul sa calculeze automat un plan PPP/PNM intr-un pas, plasati un marcaj de verificare in campul
Calcul combinat PPP/PNM.

5. Cand deschideti lucrarea pe loturi Calcul plan - Foaie de lucru planif. din fereastra Foaie de lucru planificare, atat
campul PPP, cat si campul PNM vor fi deja marcate. Daca este necesar, aveti posibilitatea sa eliminati unul
dintre marcajele de verificare.

6. Daca lasati cdampul necompletat, aveti posibilitatea sa selectati fie PPP, fie PNM in fereastra formular de solicitare
Calcul plan - Foaie de lucru planif. Totusi, este imposibil sa selectati ambele optiuni.

7. Tn cdmpul Componente in locatia, selectati locatia stocurilor de unde trebuie preluate componentele comenczii
de productie, daca nu ati specificat o locatie intr-o Fisa unitate stoc.

8. Acest camp, impreuna cu campul Locatii obligatorii, este foarte important in determinarea modului in care sistemul
de planificare gestioneaza liniile de cereri, cu sau fara coduri de locatie.

9. in ceea ce priveste cererea de productie, programul va utiliza pentru componente aceeasi locatie care a fost stabilita
pe comanda de productie. Totusi, prin completarea acestui camp, aveti posibilitatea sa redirectionati componentele
catre o altd locatie. De asemenea, aveti posibilitatea sa completati campul Componente in locatia, in Fisa unitate
stoc. Daca este necesar sa planificati in mod frecvent pentru cerere la locatii, se recomanda cu insistenta sa utilizati
caracteristica de unitati de stoc.

10. Tn cAmpul Limitator (timp), introduceti o perioada de timp pe parcursul careia nu doriti ca programul s propuna o actiune
de reprogramare a datei scadentei de pe o comanda existenta in afara intervalului de timp.

11. Caurmare, programul propune o astfel de actiune numai dupa ce expira perioada de timp pe care o introduceti in camp.

12. Utilizati un limitator pentru a limita mesajele de actiune nesemnificative cand programul calculeaza un plan.

13. in cAmpul Limitator (% din marime lot), introduceti o cantitate minima sub care nu doriti ca programul s& propuna
o0 actiune de micsorare a cantitatii de pe o comanda existenta. Cantitatea introdusa in acest camp este un procentaj
din cantitatea introdusa in campul Dimensiune lot, de pe Fisa articol.

14. Programul propune o astfel de actiune numai cand cantitatea depaseste suma pe care ati introdus-o in cdmp.

15. Nu se propune nicio actiune cand cantitatea este egald cu suma pe care ati introdus-o in camp.

Completarea ferestrei Param. progr. productie
Aveti posibilitatea sa utilizati fereastra Param. progr. productie pentru a parametriza perioada de calendar care
va fi prezentata in fereastra Programare productie, precum si pentru a defini modul in care este afisata derularea.

Premisa: Introduceti o data de inceput si o data de sfarsit pentru a defini plaja totala a liniei de timp a ferestrei
si a parametriza modul de afisare a derularii in panoul de interactiune.

Pentru a completa fila General

1. in cAmpul Data de inceput, introduceti o formula de data calendaristica ce defineste prima zi afisata in programul
de productie relativ la data de lucru.

2. Valoarea implicita este -1Z, ceea ce inseamna ca prima zi afisata este ziua anterioard datei de lucru.

3. In campul Data de sfarsit, introduceti o formula de daté calendaristica ce defineste ultima zi afisata in programul
de productie relativ la data de lucru.

4. Valoarea implicita este 2S, ceea ce inseamna ca ultima zi afisata este cu doua saptamani dupa data de lucru.
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5. Campul Desfasurare calcul defineste modul in care sistemul trebuie sa afiseze desfasurarea operatiilor sau a comenzilor
in programul de productie. Existd doua optiuni pentru Desfasurare calcul:

6. Bazat pe timp: pentru ca valoarea de desfasurare sa reflecte timpul consumat (se inregistreaza timpul de executie + timpul
de parametrizare).

7. Bazat pe cantitate: pentru ca valoarea sa reflecte cantitatea de articole terminata in exploatare (se inregistreaza
cantitatea de iesire).
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Crearea unei fise de articol — Ghid de parametrizare 2

Fisele de articole contin datele principale necesare pentru cumpararea, stocarea, producerea, contul, urmarirea, vanzarea
si livrarea articolelor.
Conditii preliminare de sistem

e  Unitatile de masura pentru articole sunt parametrizate

e Toate grupele de inregistrare sunt parametrizate

Premisa: Colectati toate datele despre articole referitoare la denumire, cost si pret, cumparare, productie, reluare comanda, stocare

Pentru a completa fila General
1. Apasati pe F3 pentru a deschide o fisa necompletata SAU copiati din alta fisa de articol:

2. Pe o fisa de articol existentd, selectati Editare, Selectare si apasati Ctrl+C pentru a copia toate datele selectate.

3. Apasati pe F3 pentru a deschide o noua fisa de articol necompletata si apasati Ctrl+V pentru a lipi datele in noua fisa.
4.  Faceti clic pe OK pentru cele 2 mesaje, apoi suprascrieti campul Nr. cu numarul noului articol.

5. in campul Descriere, introduceti numele articolului.

6. Cautati in campul Unitate de masura de baza pentru a crea si selecta un cod (de exemplu, BUC).

7. 1n cAmpul Cod categorie articol aveti posibilitatea sa specificati o grupa de produse din care se vor crea valori implicite
asociate pentru articol, inclusiv grupele de inregistrare (vezi campul Grupa inreg. de mai jos).

8. Majoritatea campurilor din partea dreapta a filei ofera posibilitatea cautarii informatiilor detaliate despre nivelul de
stoc al articolului si despre situatia sa actuala privind furnizarea si cererea.

9. 1n cAmpul Blocat aveti posibilitatea sa plasati un marcaj de verificare pentru a preciza ca articolul nu poate fi utilizat
sub nicio forma de catre sistem. Aceasta inseamna, printre altele, ca articolul este imposibil de inregistrat ca fiind
consumat dintr-un jurnal de productie (vezi inregistrarea consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7).

10. Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre campurile din fila General.

11. (Selectati un cdmp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare
generala si descrieri de proceduri.)

Pentru a completa fila Facturare

1. In cdmpul Metoda de cost trebuie sa selectati metoda de cost care va determina modul in care programul calculeaza
costul unitar al articolului si costul articolelor la iesire. Standard se utilizeaza de obicei pentru articolele de fabricatie.
Specific se utilizeaza de obicei pentru articolele numerotate prin serii.

2. Daca ati ales metoda de cost Standard, trebuie sa completati campul Cost standard cu o valoare corespunzatoare
pentru costul unei unitati de articol. Campul Cost unitar initializeaza liniile de comanda si liniile de jurnal pe masura
ce sunt create. Pentru articolele care utilizeaza metoda de cost Standard, acest camp contine costul standard.

3. Pentru metode de cost diferite de Standard, completati cdmpul Cost unitar cu o valoare corespunzatoare atunci cand
creati articolul. Cand executati lucrarea pe loturi Ajustare cost - Intrari articole, programul actualizeaza campul astfel
incat el contine costul unitar mediu ajustat cel mai recent.

4. Completati cdmpul Pret unitar cu pretul de vanzare al unei unitati de articol.
5. Programul actualizeaza campul Ultimul cost direct ori de cate ori se factureaza o cumparare.

6. Completati campurile Grupa inreg. pentru a avea posibilitatea sa inregistrati tranzactiile cu articolul. Campul Cant.
Neta facturata este actualizat de program.

Céampul Unitate de masura vanzare este completat cu unitatea de masura de baza, dar aveti posibilitatea sa o
modificati.
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Pentru a completa fila Reaprovizionare

1. Selectati in campul Sistem reaprovizionare daca modalitatea standard de furnizare a articolului este prin cumpararea
(Cumparari) sau prin fabricarea sa (Comanda prod) .

Pentru un articol cumparat:
2. In Nr. furnizor aveti posibilitatea sa specificati un furnizor implicit al articolului, precum si faptul c& furnizorul va fi apoi
sugerat in momentul planificarii pentru articol.

3. in cAmpul Nr. articol furnizor aveti posibilitatea sa introduceti identificatorul de articol propriu furnizorului (dacé este
diferit de al dumneavoastra).

4. Introduceti o formula de data in cdmpul Timp total calculat pentru a specifica timpul necesar pentru reaprovizionarea
cu acest articol cumparat (de ex. 1S). Programul utilizeaza acest camp in calculele datelor dupa cum urmeaza:
Data comenzii + Timp total implicit de siguranta + Timp total calculat = Data planificata pentru receptie.

Pentru un articol produs:

5. in campul Politica de fabricatie, selectati Fabricare-pentru-comanda pentru ca programul sa ia in considerare toate
nivelurile de LM in timpul planificarii. Nota: Daca atat articolul parinte cat si subansamblele sale utilizeaza Fabricare-
pentru-comanda, logica de planificare va crea o comanda de productie in care liniile de comanda de productie pentru
subansamble sunt indentate sub linia de comanda a comenzii parinte.

6. in campul Nr. circuit aveti posibilitatea sa cautati si sa selectati un circuit care sa determine procesul de fabricatie
al articolului. Un anumit circuit trebuie parametrizat si certificat inainte de a fi utilizat pentru o fisa de articol.
(Vezi Crearea unui circuit — Ghid de parametrizare 3).

7. in cdmpul Nr. LM productie aveti posibilitatea sa cautati si sa selectati o LM de productie care sa determine structura
productiei articolului. O anumita LM de productie trebuie parametrizata si certificata inainte de a fi utilizata pentru
o fisa de articol (vezi Crearea unei LM de productie — Ghid de parametrizare 2).

8. In cAmpul Metoda descércare stoc precizati dacd consumul pentru acest articol in productie va fi calculat si inregistrat
manual (Manual) sau automat, cu una dintre urmatoarele doua metode: inainte, pentru ca programul s calculeze si
s& inregistreze automat consumul cand comanda de productie este lansata sau inapoi, pentru ca programul s&
calculeze si sa inregistreze automat consumul cand comanda de productie lansata este terminata.

9. Tn cAmpul % Rebut specificati procentajul estimat de rebuturi ale articolului in procesul de productie. Programul
utilizeaza acest procentaj cand calculeaza preturile unitare si necesarul net.

10. Tn campul Dimensiune lot specificati cate unitati de articol se produc intr-un lot de productie (existand inca
posibilitatea de a crea comenzi pentru cantitati diferite). Programul utilizeaza acest numar pentru a calcula costul
standard al articolului si pentru a distribui costurile fixe corespunzétoare fabricatiei lotului.

Pentru a completa fila Planificare

Notd: Majoritatea cdmpurilor de pe aceastd fild sunt legate de utilizarea planificdrii automate si ele nu vor fi tratate in
ghidurile rapide.
1. Selectati Vid in campul Politica reluare comanda daca utilizati strict planificarea manuald a comenzilor (vezi Planificarea
unei noi cereri — Ghid de utilizare 1).

2. in cdmpul Rezervare aveti posibilitatea sa stabiliti daca programul va permite rezervarea pentru acest articol. Optiunea
pe care o selectati aici va fi transmisa in liniile de vanzari pentru articol si va ignora optiunea de rezervare din antetul
de vanzari (transmisa din fisa clientului). Exista o exceptie: daca selectati Optional in acest camp si introduceti articolul
pe o linie de vanzari pentru care antetul de vanzari contine intotdeauna, liniei de vanzari i se va asocia optiunea
intotdeauna.

3. In campul Reguli urmérire comanda stabiliti daca programul va crea legaturi de urmarire a comenzilor intre furnizarea
si cererea corespunzatoare. Selectati Numai urmarire pentru ca programul sa creeze intrari de urmarire a comenzilor in
doua circumstante: Dinamic, cand se creeaza orice comanda care poate sa corespunda unei comenzi existente si direct,
cand se creeaza in mod specific o comanda de furnizare pentru cerere. Selectati Nimic daca programul nu va crea nicio
intrare de urmarire a comenzilor. Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre alte file si campuri
din fisa de articol.
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(Selectati un camp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare
generala si descrieri de proceduri.)
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Crearea unei LM de productie — Ghid de parametrizare 3

O LM de productie contine datele principale care descriu componentele si subansamblele utilizate in productia unui articol
parinte. Odata creatd o comanda de productie pentru acel articol parinte, LM de productie corespunzatoare va determina
calculul necesarului de materiale conform reprezentarii din fereastra Componente comanda prod .

Conditie preliminara de sistem
e Fisele de articole sunt create pentru articolele parinte si componentele acestora (vezi Crearea unei fise
de articol — Ghid de parametrizare 1).

Premisa: Colectati toate datele despre structurile articolelor: Articole de nivel superior, subansamble, componente — si

relatiile dintre ele.

Pentru a completa antetul LM de productie

1. Deschideti o LM de productie noud, necompletata (apasati pe F3).

2. In campul Nr. asociati un numar la LM de productie (de exemplu, acelasi numar cu al articolului parinte).

3. in campul Descriere asociati un nume la LM de productie (de exemplu, acelasi nume cu al articolului parinte).
4.  Selectati codul unitatii de masura a articolului parinte in cdmpul Cod unitate de masura.

5. Campul Stare trebuie sa fie Nou sau in dezvoltare pentru a edita LM si Certificat pentru a o activa.

Pentru a completa liniile LM de productie

1. Aveti posibilitatea sa copiati liniile dintr-o LM de productie existenta facand clic pe Functii, Copiere LM pentru
a selecta liniile existente SAU introduceti liniile manual:

2. in campul Tip selectati daca articolul de pe aceasta linie de LM este un articol obisnuit sau o LM de productie.
Daca articolul de pe linie este o LM de productie, aceasta trebuie sa existe deja ca LM de productie certificata.

3. in campul Nr. cautati si selectati articolul sau LM de productie in cauza (sau introduceti-le in camp).
4. In campul Cantitate per introduceti cate unitati de articol trec la articolul parinte (de exemplu, 4 roti pentru 1 masina).

5. in campul % Rebut aveti posibilitatea sa introduceti un procentaj fix de componente care sunt date la rebut in timpul
productiei. Cand componentele sunt gata de a fi consumate intr-o comanda de productie lansata, acest procentaj va fi
adaugat la cantitatea estimata (in cAmpul Cantitate consum) dintr-un jurnal de productie (vezi inregistrarea consumului
si a iesirii — Ghid de utilizare 7).

Nota: Acest procentaj de rebut reprezintd componentele care sunt date la rebut in timpul productiei (cand se culeg din stoc) in

timp ce procentajul de rebut de pe liniile de circuit reprezintd iesirile date la rebut (inainte de punerea pe stoc).

6.  in campul Cod legatura circuit aveti posibilitatea sa introduceti un cod pentru a conecta componenta la o anumita
operatie (vezi Crearea legaturilor la circuit — Ghid de utilizare 8).

Notd: Pe ldnga faptul cd afecteazd inregistrarea automatd a consumului (descdrcarea de stoc), legaturile de circuit dintre operatii

si componente asigurd o prezentare pldcuta a procesului cdnd se inregistreaza datele operatiilor in jurnalul de

productie.(Vezi Trecerea in evidentd a consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7.)

7.  Certificati LM de productie.

8.  Acum este posibila atasarea noii LM de productie la fisa articolului parinte in cauza (vezi Crearea unei fise de articol -
Ghid de parametrizare 1). Nota: Nu uitati sa recalculati, de asemenea, costul standard al articolului (toate nivelurile).

Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre campurile dintr-o LM de productie.
(Selectati un camp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare generala
si descrieri de proceduri.)

SFAT: Evitati utilizarea versiunilor de LM dacd nu este absolut necesar.
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Crearea unui circuit — Ghid de parametrizare 4

Un circuit contine datele principale care captureaza cerintele de procesare ale unui articol produs dat. Odata creata o comanda
de productie pentru acel articol, circuitul sau va determina programarea operatiilor asa cum sunt reprezentate in fereastra
Circuit comanda prod. de sub comanda de productie.

Conditii preliminare de sistem
e Fisele de articole sunt create (vezi Crearea unei fise de articol — Ghid de parametrizare 1).
e Resursele de productie sunt parametrizate (vezi Parametrizarea unui centru de lucru - Ghid de parametrizare 5).

Premisa: Colectati toate datele despre articolele produse, resursele de productie, specificatiile operatiilor si timpii de procesare

Pentru a completa antetul de circuit

1. Deschideti un circuit nou, necompletat (Apasati pe F3).

2. In campul Nr,, asociati circuitului un numar (de exemplu, conform procesului sau articolului parinte).

3. In campul Descriere, asociati circuitului un nume (de exemplu, conform procesului sau articolului parinte).
4. Selectati Serial in cdmpul Tip (Vezi Ajutorul interactiv pentru informatii despre tipul avansat Paralel).
5

Campul Stare trebuie sa fie Nou sau in dezvoltare pentru a edita circuitul si Certificat pentru a-I activa.

Pentru a completa liniile de circuit

1. Aveti posibilitatea sa copiati liniile existente facand clic pe Functii, Copiere circuit pentru a selecta un circuit existent,
SAU manual:

in campul Nr. operatiune, introduceti numarul primei operatii (de exemplu 10).
in cAmpul Tip selectati ce fel de resursa se utilizeaza (de exemplu, Centru de lucru).

Tn cAmpul Nr. ciutati si selectati resursa de utilizat (sau introduceti-o in cAmp).

vk W

in campul Cod legatura circuit aveti posibilitatea s introduceti un cod pentru a conecta componenta la 0 anumita operatie
(vezi Crearea legaturilor la circuit — Ghid de utilizare 8).

Notd: Pe ldngd faptul cd afecteazd inregistrarea automatd a consumului (descdrcarea de stoc), legdturile de circuit dintre
operatii si componente asigurd o prezentare pldacutd a procesului cdnd se inregistreazd datele operatiilor in jurnalul de
productie. (Vezi Trecerea in evidentd a consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7.)

6. in campurile Timp de executie si Timp de param. introduceti timpii de procesare necesari pentru efectuarea operatiei.
Notd: Timpul de parametrizare se calculeazda per comanda de productie, iar timpul de executie se calculeaza per articol produs.

7. in campul Capacitati concurente specificati cate unitati din resursa selectata sunt utilizate pentru efectuarea operatiei
(de exemplu, 2. Doua persoane alocate pentru o operatie de ambalare vor injumatati timpul de executie).

8.  Continuati sa completati liniile pentru toate operatiile implicate in producerea articolului in cauza.
9.  Certificati circuitul.

10. Acum este posibila atasarea noului circuit la fisa articolului de productie in cauza. (Vezi Crearea unei fise
de articol — Ghid de parametrizare 1.)
Nota: Nu uitati sd recalculati, de asemenea, costul standard al articolului.

Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre campurile dintr-un circuit. (Selectati un cdmp si apasati
pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare generald si descrieri de proceduri.)

SFATURI:

Evitati utilizarea versiunilor de circuite dacd nu este absolut necesar.

Evitati utilizarea unitatilor de mdasurd diferite pentru timpi de procesare diferiti.
Evitati utilizarea loturilor partiale dacd nu este absolut necesar.
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Crearea unui calendar pentru centrul de lucru — Ghid de parametrizare 5

Un calendar pentru centrul de lucru specifica zilele/orele lucratoare, turele de lucru, zilele libere si absentele care determina
capacitatea bruta disponibila a centrului de lucru (masurata in timp) in conformitate cu valorile sale definite pentru eficienta
si capacitate. Crearea si activarea unui calendar pentru centrul de lucru implica unele activitati pregatitoare:

Ca baza pentru calculul unui anumit calendar pentru centrul de lucru, trebuie mai intai sa parametrizati unul sau mai multe
calendare generale pentru locurile de munca. Un calendar pentru locul de munca defineste o saptamana de lucru standard
in ceea ce priveste orele de inceput si de sfarsit ale fiecarei zile lucratoare si relatia dintre turele de lucru. in plus, calendarul
locului de munca defineste zilele libere fixate pe parcursul unui an.

Premisa: Colectati toate datele despre timpii de lucru de pe platforma de lucru

Pentru a crea ture de lucru

Chiar daca centrele dvs. de lucru nu lucreaza in mai multe ture, sistemul necesita cel putin un cod de tura de lucru.
1. Din meniul Capacitati, deschideti fereastra Ture de lucru.

2. Pe o linie necompletatd, introduceti un numar in cdmpul Cod pentru a identifica tura de lucru (de exemplu, 1).
3. Descrieti tura de lucru in cAmpul Descriere (de exemplu, tura 1).

4.  Continuati sa completati liniile pentru turele a doua si a treia, daca este cazul.

Pentru a parametriza un calendar pentru locul de munca

1. Din meniul Capacitati, deschideti fereastra Calendare locuri de munca.

2. Pe o linie necompletatd, introduceti un numar in cdmpul Cod pentru identificarea calendarului locului de munca
(de exemplu, 1).

3. Descrieti calendarul locului de munca in cdmpul Descriere (de exemplu, O tura luni-vineri).
Pregatirea initiala a noului calendar pentru locul de munca este facuta si acum trecem la definirea continutului sau:

4.  Selectati noua linie si faceti clic pe Calendar loc de muncg, Zile lucratoare, pentru a deschide o fereastra goala Zile
lucratoare calendar loc munca cu numele definit mai sus.

5. Continuati sa definiti o sdptdmana de lucru completa cu orele de inceput si de sfarsit pentru fiecare zi si codul turei
de lucru cu care este corelata fiecare linie, de exemplu:

Luni 07:00 15:00 1
Marti 07:00 15:00 1
etc.

Daca aveti nevoie de un calendar al locului de munca cu 2 ture de lucru, trebuie sa il completati ca in acest exemplu:

Luni 07:00 15:00 1
Luni 15:00 23:00 2
Marti 07:00 15:00 1
Marti 15:00 23:00 2
etc.

Zilele din saptamana pe care nu le definiti in calendarul locului de munca, de exemplu, Sdmbata si Duminica,
se considera zile nelucratoare si vor avea disponibild capacitatea zero in calendarul centrului de lucru.

Cand sunt definite toate zilele lucratoare din saptamana, inchideti fereastra Zile lucratoare calendar loc munca
si continuati cu introducerea zilelor libere:
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6. Revenind la fereastra Calendare locuri de munca, selectati noua linie din calendarul locului de munca si faceti clic
pe Calendar loc de munca, Vacante, pentru a deschide fereastra Zile libere calendar loc munca.

7. Continuati cu definirea zilelor libere din an introducand data/ora de inceput si de sfarsit si descrierea fiecarei zile libere
pe linii separate, de exemplu:

04/07/04 0:00:00 23:59:00 Vacanta de vara
05/07/04 0:00:00 23:59:00 Vacanta de vara
06/07/04 0:00:00 23:59:00 Vacanta de vara

Zilele libere definite vor avea disponibila capacitatea zero in calendarul unui centru de lucru.
Calendarul locului de munca poate fi asociat acum unui centru de lucru pentru a se calcula calendarul de lucru care

va determina programarea in timp a tuturor operatiilor la acel centru de lucru.

Pentru a calcula calendarul unui centru de lucru
1. Pe fisa unui centru de lucru, mergeti la fila Programare si in cdmpul Cod calendar loc de munca selectati ce calendar
de loc de munca se va utiliza ca baza pentru calendarul acestui centru de lucru (de exemplu, O tura luni-vineri).

2. Faceti clic pe Planificare, Calendar, pentru a deschide fereastra Calendar centru lucru.

3. in partea stanga a ferestrei sunt listate centrele de lucru care sunt parametrizate. in partea dreapta este un calendar
de timp care afiseaza valorile capacitatilor disponibile pentru fiecare zi lucratoare in unitatea de masura definita,
de exemplu 480 (minute). Fiecare linie reprezinta calendarul unui centru de lucru.

Notd: Aveti posibilitatea sé optati si pentru vizualizarea valorilor de capacitdti pentru fiecare saptdmdnd sau lund comutand
intre butoanele de format de datd din coltul din stdnga jos a ferestrei.

Calendarul de loc de muncé pe care I-am creat si I-am asociat nu se reflectd inca in linia de calendar a centrului de lucru
selectat — el trebuie mai intai calculat:

4. Faceti clic pe Functii, Calcul, pentru a deschide formularul de solicitare Calcul calendar centru lucru.

5. Pefila Centru de lucru aveti posibilitatea sa plasati un filtru in vederea efectuarii calculului pentru un singur centru
de lucru. Daca nu utilizati filtrul, vor fi calculate calendarele tuturor centrelor de lucru existente.

6.  Pe fila Optiuni, definiti datele de inceput si de sfarsit ale perioadei de calendar care trebuie calculata,
de exemplu, un an; de la 01/01/04 pana la 31/12/04. Apoi faceti clic pe OK pentru a calcula.

Intrarile de calendar sunt acum create (sau actualizate), afisand capacitatea disponibila pentru fiecare zi (sau alta perioada)
in conformitate cu urmatoarele 3 seturi de date principale:

o  Zilele lucratoare si turele definite in calendarul de loc de munca asociat
e Valoarea din campul Capacitate de pe fisa centrului de lucru
e Valoarea din campul Eficienta de pe fisa centrului de lucru

Calendarul calculat pentru centrul de lucru va defini acum cand si ce capacitate este disponibila la acest centru de lucru si,
ca atare, determina programarea detaliata a operatiilor efectuate la centrul de lucru. (Vezi Reprogramarea unei operatii —
Ghid de utilizare 5).
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Pentru a inregistra absenta la centrul de lucru

Pe langa timpul nelucrator definit in calendarul locului de munca, aveti posibilitatea sa definiti timpul de absenta direct
in calendarul calculat al centrului de lucru:

1. In fereastra Calendar centru lucru, selectati centrul de lucru si ziua din calendar in care trebuie inregistrat timpul
de absenta, apoi faceti clic pe Planificare, Absenta.

2. infereastra Absenta definiti ora de inceput, ora de sfarsit si descrierea absentei din acea zi, de exemplu:
25/01/01 08:00 10:00 intretinere

3. Faceti clic pe Absenta, Actualizare si inchideti fereastra Absenta. Capacitatea zilei selectate s-a micsorat astfel cu timpul
de absenta inregistrat.

Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre utilizarea calendarelor.
(Selectati un camp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare generala

si descrieri de proceduri.)
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Parametrizarea unui centru de lucru — Ghid de parametrizare 6

O fisa a unui centru de lucru organizeaza valorile si cerintele stabilite ale resursei de productie in cauza si astfel determina
iesirea productiei efectuate in acel centru de lucru.
Conditji preliminare de sistem

e  Unitatile de masura pentru capacitate sunt parametrizate.

e  Este parametrizata cel putin o grupa de centre de lucru (la Capacitati, Parametrizare).

e  Este creat un calendar pentru locul de munca (vezi Crearea unui calendar pentru centrul de lucru — Ghid
de parametrizare 4).

Premisa: Colectati toate datele despre resursele dvs. de productie

Pentru a completa fila General

1. Deschideti o fisa noud, necompletatd, pentru centrul de lucru (apasati pe F3).
2. in cadmpul Nr. asociati un numar centrului de lucru (de exemplu, 100).
3. in campul Descriere, denumiti centrul de lucru (de exemplu, Debitare).

4. Cautati in cdmpul Grupa centru de lucru si selectati grupa de resurse de cel mai inalt nivel in cadrul careia este
organizat centrul de lucru.

5. in campul Blocat aveti posibilitatea sa plasati un marcaj de verificare pentru a preciza ca centrul de lucru nu poate
fi utilizat sub nicio forma de catre sistem. Aceasta inseamna, printre altele, ca un articol produs la centrul de lucru nu
poate fi inregistrat dintr-un jurnal de productie (vezi Trecerea in evidentd a consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7).

Pentru a completa fila inregistrare

1. In cdmpul Cost unitar direct introduceti costul de productie al unei unitati de masura la acest centru de lucru, fiind
excluse orice alte elemente de cost. Acest cost este denumit adesea ,rata directa de lucru”.

2. in campul % Cost indirect aveti posibilitatea sa introduceti costurile operatiilor generale de utilizare a centrului de
lucru, ca procentaj din costul unitar direct. Suma corespunzatoare acestui procentaj se adauga la costul direct in
calculul costului unitar.

3. In cAmpul Rati regie introduceti orice costuri neoperationale, de exemplu cheltuielile de intretinere ale centrului
de lucru, ca o suma absoluta.

4. Campul Cost unitar contine costul unitar calculat al productiei unei unitati de masura la acest centru de lucru, incluzand
toate elementele de cost. Cost unitar = Cost unitar direct + (Cost unitar direct x % Cost indirect) + Rata regie.

5. in campul Calcul cost unitar, precizati daca se va baza calculul de mai sus pe timpul utilizat: Timp, sau pe numérul
de unitati produse: Unitati.

6.  Plasati un marcaj de verificare in campul Cost unitar specific daca doriti sa definiti costul unitar al centrului de lucru pe
linia de circuit in care este utilizat. Acest lucru poate fi relevant pentru operatii la care costul capacitatii este mult diferit

de ceea ce se proceseaza in mod normal la acel centru de lucru.

7. In cdmpul Metoda descarcare stoc precizati daca timpii de iesire si de procesare de la acest centru de lucru se vor
calcula si inregistra manual (Manual) sau automat cu una dintre metodele urmatoare:

inainte, pentru ca programul sa calculeze si s inregistreze automat consumul cdnd comanda de productie este lansata. inapoi,
pentru ca programul sa calculeze si sa inregistreze automat consumul cand comanda de productie lansatd este terminata.
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Notd: Dacd este necesar, metoda de descdrcare a stocului, selectata aici si pe fisa articolului, poate fi ignoratd pentru anumite
operatii prin modificarea setdrii pe liniile de circuit.
Campurile Cod departament si Cod proiect se asociaza cu utilizarea dimensiunilor.

Pentru a completa fila Programare

1. Tn cdmpul Cod unitate de masura introduceti unitatea de timp in care se efectueaza calculul costului si planificarea
capacitatii pentru acest centru de lucru.

2. in campul Capacitate aveti posibilitatea sa definiti daca centrul de lucru are mai multe masini sau persoane care
lucreaza in acelasi timp. (Daca instalarea Microsoft Dynamics NAV nu include entitatea Centru masing, valoarea

din acest camp trebuie sa fie 1.)

3. in campul Eficientd introduceti procentajul iesirii standard asteptate pe care o realizeazi acest centru de lucru.
Daca introduceti 100, inseamna ca acel centru de lucru are o iesire reala identica cu iesirea standard.

Nota: Cdmpul Calendar consolidat este relevant numai dacd instalarea include entitatea Centre masind.

4. Cautati in cdmpul Cod calendar loc de munca si selectati un calendar al locului de munca. (Vezi Crearea unui calendar
pentru centrul de lucru — Ghid de parametrizare 4.)

5. in cAmpul Timp coad aveti posibilitatea sa specificati un interval de timp fix care trebuie sa treac inainte ca lucrul
asociat sa inceapa la acest centru de lucru. Retineti ca Timp coada se adauga la alte elemente de timp neproductiv

precum Timp asteptare si Timp miscare, care se pot defini pe liniile de circuit care utilizeaza acest centru de lucru.

Daca utilizati cdmpul Timp coada de mai sus, este necesar sa definiti o unitate de masurd de timp in cdmpul Cod unit.
de masura timp coada.

Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre campurile dintr-o fisa de centru de lucru.

(Selectati un camp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare generala
si descrieri de proceduri.)
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Planificarea unei noi cereri — Ghid de utilizare 1

Aceasta activitate de planificare se poate efectua in fereastra Planificare comanda, care afiseaza toate cererile noi impreuna
cu informatjile de disponibilitate si sugestiile pentru furnizare. Ea ofera vizibilitatea si instrumentele necesare pentru a planifica
eficient cererea din liniile de vanzari si din liniile de componente, pentru ca apoi sa se creeze in mod direct diferite tipuri
de comenzi de furnizare.

Mai jos sunt prezentate unele informatii tehnice despre caracteristica. Descrierea procedurii incepe pe pagina urmatoare.

Principiul Nivel-cu-nivel

Fereastra Planificare comanda utilizeaza parti din logica PNM din Microsoft Dynamics NAV, cu exceptia cd aceasta considera
numai un nivel de produs la un moment dat. De aceea, ea va propune sa se creeze comenzi de productie pentru un singur
nivel de LM pentru productie la un moment dat si, dacad aceste noi comenzi de productie introduc o cerere noua, planul
trebuie recalculat (Calcul plan) pentru a culege aceasta cerere de nivel secundar. Un flux complet de planificare pentru

o0 comanda de vanzari aferentd unui articol produs cu 2 niveluri de LM de productie poate fi urmatorul (componentele
cumparate nu sunt afisate):

Primul calcul de plan: linie comanda vanzari creeaza cerere vanzari, tip Productie

Al doilea calcul de plan:  comanda de productie creeaza cerere productie, tip Productie
(1. nivel LM)

Al treilea calcul de plan:  comanda de productie creeaza cerere productie, tip Productie
(2. nivel LM)

Impactul asupra disponibilitatii
Cantitatile din comenzi, afisate in fereastra Planificare comanda, sunt numai niste propuneri si de aceea nu sunt incluse
in calculele de disponibilitate totala ale programului.

Legaturile dintre cerere si furnizare

Comenzile de furnizari efectuate prin fereastra Planificare comanda nu tin obligatoriu de cererea pentru care au fost facute —
alta cerere poate prelua aceastd furnizare la un stadiu ulterior. Acesta este principiul normal al logicii PNM din program si, in
conformitate cu acesta, existd numai doua 2 moduri de a lega cererea de furnizare: Utilizand politica de fabricatie Fabricare-
pentru-comanda si utilizand rezervari. Fereastra Planificare comanda accepta ambele moduri si chiar va permite sa rezervati

direct din linia de planificare.

Ca alternativa la legaturile puternice reprezentate de rezervare, programul poate fi parametrizat sa creeze automat legaturi
slabe intre cerere si furnizarea sa planificata. Acestea se observa in fereastra Urmarire comanda de sub majoritatea documentelor
de comenzi si, de asemenea, sub fereastra Planificare comanda. Intrarile afisate de urmarire a comenzilor sunt dinamice

si exista numai cat timp este disponibila furnizarea planificata. Pentru a activa urmarirea comenzii, articolul de planificat
trebuie sa aiba parametrizata pe fisa sa de articol o politica de urmarire a articolului.

Reguli
Principiul nivel-cu-nivel si inaltul grad de flexibilitate fac ca instrumentul Planificare comanda sa necesite utilizarea in
conformitate cu anumite reguli, pentru a se evita generarea unei cereri dependente inutile.

e Daca fereastra afiseaza mai multe cereri la date diferite, este recomandabil ca intotdeauna sa incepeti cu liniile
de planificare din partea superioard, cele care au cea mai urgenta data de cerere, pentru ca apoi sa faceti
comenzile de furnizare necesare, inainte de a trece mai jos in lista.

e (Cand planificati pentru articole produse cu mai multe niveluri de LM de productie, este recomandabil sa planificati
toate nivelurile in acelasi flux de lucru (creare comanda, calcul plan, creare comanda, calcul plan...), inainte de a
trece la linii de planificare pentru alte articole.
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e Daca utilizati foaia de lucru pentru aprovizionare sau pentru planificare, trebuie sa tineti cont ca acele comenzi
de furnizare create prin fereastra Planificare comanda se pot modifica sau sterge din aceste foi de lucru in timpul
executiei planificarii. Aceasta se intampla deoarece planificarea automata utilizeaza parametri (din partea din
dreapta a filei Planificare de pe fisa articolului) si este posibil ca acestia sa nu fie luati in considerare de utilizatorul
care efectueaza planul manual in fereastra Planificare comanda.

in timp ce prezenta numeroaselor linii de solicitari in fereastra Planificare comanda cere o atentie sporitd, acest
lucru, pe de alta parte, ofera ocazia de a efectua o planificare consolidata bazata pe prezentarea generala oferita.
De exemplu, in cazul mai multor linii de cerere pentru articole identice cu aceeasi (sau aproximativ aceeasi) data
a cererii, aveti posibilitatea sa examinati cantitatea totald necesara pentru mai multe linii si sa le consolidati intr-o
singura comanda de furnizare.

Pentru a planifica o noua cerere

in fereastra Planificare comanda se poate intra in doud moduri, in functie de scopul propus:

Pentru a planifica pentru o anumita comanda de productie
1. Dintr-o comanda de productie planificatd, planificata ferm sau lansata, faceti clic pe Comanda, Planificare.

2. in fereastra Planificare comanda, faceti clic pe Functii, Calcul plan. Fereastra afiseaza liniile de planificare in
conformitate cu filtrul de vizualizare Cerere productie — insemnand linii de componente nerealizate ale tuturor
comenzilor de productie existente. Sistemul nu afiseaza in mod deliberat numai cererea corespunzatoare comenzii de
productie din context deoarece este ,riscant” sa se faca planificarea unei singure comenzi de productie fara
examinarea cererii pentru eventualele linii de componente anterioare. Liniile de planificare pentru comanda de
productie din context sunt extinse. (Procedura continua mai jos.)

Pentru a planifica o noua cerere
1. Faceti clic pe Planificare comanda (din panoul de navigare).

2. in fereastra Planificare comanda, faceti clic pe Functii, Calcul plan. Fereastra afiseaza liniile de planificare in
conformitate cu filtrul de vizualizare Toate cererile — insemnand linii din comenzile de vanzari precum si linii de
componente de productie cu disponibilitate insuficienta. Aveti posibilitatea sa modificati acest filtru dupa cum doriti.

(Continuare) Cand se calculeaza planul, sistemul analizeaza orice noua cerere care a survenit dupa cel mai recent calcul al
unui plan. El calculeaza cantitatea necesara, pe baza disponibilitatii totale, pentru fiecare linie de cerere gasita. Acest calcul
se face comanda-cu-comanda — si anume, comanda care include linia de cerere cu data scadentei/de livrare cea mai urgenta
este considerata prima si toate celelalte linii de cerere din acea comand3, indiferent de datele lor scadente/de livrare
individuale, sunt si ele calculate pentru acea comanda. De aceea, toate liniile de planificare de sub o linie de antet de
comanda au aceeasi data a cererii. Cand calculul s-a finalizat, se afiseaza toate cererile nerealizate ca linii de planificare
sortate dupa cea mai urgenta data de cerere, avand completate diferite campuri de cantitate.

Fereastra Planificare comanda este completata cu linii de antet de comanda care reprezinta comenzi ale caror cereri
nu sunt indeplinite.

Nota: Dacd nu existd nicio cerere neindeplinitd, sistemul afiseazd un mesaj prin care informeazd cd nu s-a creat nicio linie
de planificare.

Campul Data cererii contine cea mai urgenta data de livrare/scadenta a unei linii de cerere din comanda.
Campul Tip cerere indica daca cererea este din liniile de vanzari (Vanzari) sau din liniile de componente (Productie).

Campul Descriere contine:
e Descrierea articolului produs, in cazul cererii de productie. (Numele clientului, in cazul cererii de productie dintr-o
comanda de proiect de productie, vezi si Planificarea unei comenzi de proiect — Ghid de utilizare 4).

e Numele clientului, in cazul cererii de vanzare.
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Prima linie de planificare are cea mai urgenta data de cerere si prin urmare va fi necesar sa planificati mai intai aceasta linie.
Pentru a vedea liniile de cerere propriu-zise (linii de comanda de vanzare sau linii de componente) ale fiecarei linii de antet
de comanda, trebuie sa extindeti linia:

1. Faceti clic pe pictograma triunghi din cdmpul Extindere (Ctrl-Shift-A) sau faceti clic pe Functii, Extindere globala,
pentru a vedea liniile de planificare de dedesubt, ce reprezinta liniile de cerere cu disponibilitate insuficienta.

2. Pentru fiecare linie de planificare extinsa (linie de cerere), se pot vedea valorile din cdmpurile de informatii din partea
inferioara a ferestrei:

a. Disponibil pentru transfer — daca articolul exista la alta locatie. Aveti posibilitatea ca apoi sa il cdutati si sa 1l selectati.

b. Exista inlocuitori — daca pentru articol este creat un articol inlocuitor. Aveti posibilitatea ca apoi sa il
cautati si sa il selectati. Retineti ca aceasta caracteristica se aplica numai la componente, adica din liniile de
cerere de tip Productie.

¢. Cantitate disponibila — care afiseaza disponibilitatea totala a articolului (Sold disponibil proiectat).

d. Disponibil cel mai curand — afiseaza data sosirii unei comenzi de furnizare la intrare, care poate acoperi
cantitatea necesara la o data ulterioara datei cererii.

3. in campul Sistem reaprovizionare selectati tipul de comanda de furnizare de creat. Valoarea implicitd este cea din fisa
articolului (sau Fisa US), dar se poate modifica prin utilizarea uneia din urmatoarele 3 optiuni:
a. Cumparare — pentru a crea o comanda de cumparare.
b. Transfer — pentru a crea o comanda de transfer.
¢. Comanda prod. — pentru a crea o comanda de productie.
4. in campul Furnizare de la trebuie sa selectati o valoare in conformitate cu sistemul de reaprovizionare selectat.

Notd: In cazul in care cdmpul nu este completat, sistemul afiseazd un mesaj de eroare atunci cdnd utilizati functia Efectuare
comenzi furnizare si nu se va crea nicio comanda de furnizare pentru linia de planificare in cauzd. Acest lucru nu este valabil
daca sistemul de reaprovizionare este Comanda prod .

5. Din campul Furnizare de la, cautati in lista relevanta si selectati de unde se face aprovizionarea:
a. Daca sistemul de reaprovizionare este Cumparare, cdmpul se cauta in fereastra Catalog furnizor articol.
b. Daca sistemul de reaprovizionare este Transfer, campul se cauta in fereastra Lista locatii.

In cazul in care articolul cerut exista la alta locatie, campul Disponibil pentru transfer din partea inferioara afiseaza o valoare
si veti avea posibilitatea sa cdutati si sa selectati locatia de la care trebuie furnizat articolul, cand faceti comanda de transfer.

In cazul existentei unui inlocuitor pentru articolul cerut, cdmpul Exista inlocuitori din partea inferioara contine un Da si aveti
posibilitatea sa cautati in fereastra Intrari substituire articol si sa selectati inlocuitorul.

6.  Plasati un marcaj de verificare in cdmpul Rezervare daca doriti sé faceti o rezervare intre comanda de furnizare pe care
o creati si linia de cerere (linie de vanzari sau linie de componente) pentru care este creata. Este necompletat in mod implicit.

Notd: Aveti posibilitatea sd plasati un marcaj numai dacd articolul are valorile Optional sau intotdeauna in cdmpul Rezervare
de pe fisa sa de articol.

7. in cAmpul Cantitate de comandat introduceti cantitatea care va figura pe comanda de furnizare pe care o creati.

Valoarea implicita este identica cu cantitatea din cdmpul Cantitate necesara. Dar exista posibilitatea sa comandati mai mult
sau mai putin, pe baza informatiilor privind situatia cererii. Daca, de exemplu, in fereastra Planificare comanda vedeti ca
unele linii de cerere necorelate sunt pentru acelasi articol cumparat si ca ele sunt scadente in jurul aceleiasi date, le
consolidati introducand cantitatea necesara totald in campul Cantitate de comandat de pe o linie, apoi stergeti celelalte linii
de planificare pentru acel articol, care nu mai sunt de actualitate.

8.  in cAmpurile Data scadentei si Data comenzii introduceti datele aplicabile pentru comenzile de furnizare create.

Aceste 2 campuri sunt intercorelate in conformitate cu cdmpul Timp total implicit de siguranta (sub Parametrizare fabricatie).
in mod implicit, Data scadentei este aceeasi cu Data cererii, dar se pot face modificari in functie de necesitati.

Notd: Dacd introduceti o datd ulterioarda Datei cererii, sistemul va avertizeazd, dar va permite modificarea.

20

MICROSOFT DYNAMICS NAV MANUFACTURING FOUNDATION 5.0



Pentru a efectua comenzi de furnizare
Cand ati terminat activitatea de planificare in fereastra Planificare comanda, de exemplu, dupa ce ati definit o modalitate
alternativa de furnizare a cantitatii, treceti la crearea comenzilor de furnizare pentru una sau mai multe linii de planificare.

1. Plasati cursorul pe o linie de planificare relevants si faceti clic pe intocmire comenzi.
2. infereastra Efectuare comenzi furnizare, pe fila Planificare comanda, selectati una dintre optiunile urmatoare:

a. Pentru Linia activa — pentru a face o comanda de furnizare exclusiv pentru linia pe care este plasat
cursorul.

b. Pentru Comanda activa — pentru a face comenzi de furnizare pentru toate liniile din comanda pe care este
plasat cursorul.

¢.  Pentru Toate liniile — pentru a face comenzi de furnizare pentru toate liniile din fereastra Planificare comanda.

3. Pefila Optiuni definiti ce tipuri de comenzi de furnizare, sau linii de foi de lucru de aprovizionare, trebuie efectuate.
(Faceti clic pe butonul Ajutor pentru a obtine mai multe informatii despre optiuni.)

Notd: Cele mai recente setdri pe care le-ati efectuat in fereastra Efectuare comenzi furnizare vor fi salvate sub ID-ul dvs.
de utilizator astfel incat ele vor fi aceleasi la urmdtoarea utilizare a ferestrei.

4.  Faceti clic pe OK pentru ca sistemul sa efectueze comenzile de furnizare sau liniile de foi de lucru de aprovizionare sugerate.
In acest fel ati realizat planificarea cererii neindeplinite prin efectuarea comenzilor de furnizare respective. Detaliile despre
fluxul specific de lucru in cazul utilizarii ferestrei Planificare comanda depind de regulile interne ale firmei.

Notd: Comenzile de furnizare pe care le creati pot induce o noud cerere, de exemplu, pentru comenzile de productie de bazd si
ca urmare trebuie sd faceti din nou clic pe Calcul plan pentru a le gdsi si a le trata inainte de a merge mai jos in listd.

Consultati Ajutorul interactiv pentru informatii suplimentare despre campurile din fereastra Planificare comanda.
(Selectati un cdmp si apasati pe F1 sau faceti clic pe butonul Ajutor dintr-o fereastra pentru a obtine o prezentare generala
si descrieri de proceduri.)
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Reimprospdtarea unei comenzi de productie — Ghid de utilizare 2

Aceasta functie de planificare calculeaza modificarile efectuate la antetul unei comenzi de productie si nu implica niveluri
de LM de productie.

in principiu, functia de reimprospétare calculeaz si initiaza valorile liniilor de componente si ale liniilor de circuit pe baza
datelor principale definite in LM de productie asociata si in circuitul asociat si in conformitate cu cantitatea comandata
si data scadentei din antetul comenzii de productie. Se utilizeaza in mod tipic dupa ce:

e ati creat manual un antet al comenzii de productie — pentru a calcula si crea datele de linie pentru prima data.

e  ati efectuat modificari la antetul comenzii de productie — pentru a recalcula toate datele de linie.
Notd: Aveti posibilitatea sd modificati liniile de componente si liniile de circuit ,din mers” si programul comenzii de productie
se actualizeazd corespunzator. Cand reimprospdtati, acele modificdri se anuleazd deoarece comanda se reseteazd conform

datelor principale.

Pentru a reimprospata o comanda de productie
1. Creati un antet de comanda de productie sau modificati cAmpurile Cantitate sau Data scadentei pe un antet existent.

2. Faceti clic pe Functii, Reimprospatare.
in fereastra Reimprospéatare comanda productie, pe fila Optiuni, definiti cum si ce se reimprospateaza:
3. In cAmpul Directie programare, selectati:
a.  inapoi - pentru a calcula secventa de operatii inapoi de la cea mai apropiaté data de sfarsit posibila
(definita de data scadentei si/sau alte comenzi programate) pana la cea mai tarzie data de inceput
posibila.
Nota: Aceastd optiune implicitd este relevantd in majoritatea situatiilor.
b. inainte — pentru a calcula secventa de operatii inainte, de la cea mai tarzie data de inceput posibila
(definita de data scadentei si/sau alte comenzi programate) pana la cea mai apropiata data de sfarsit posibila.

Notd: Aceastd optiune este relevantd pentru comenzi ASAP.

4. in campul Calcul selectati ce parti din comanda de productie sa se calculeze la reimprospatare. (Consultati Ajutorul
interactiv pentru mai multe informatii despre aceste optiuni. Selectati un camp si apasati pe F1)

5. Plasati un marcaj in campul Depozit — Creare solicitare la intrare, pentru a crea o solicitare la depozit pentru inmagazinarea
componentelor comenzii de productie.

Notd: Locatia de depozit trebuie parametrizata pentru a solicita procesarea inmagazindrii, dar nu inmagazinare
si culegere directionate.

6.  Faceti clic pe OK pentru a porni functia de Reimprospatare conform setarilor dvs.

Notd: Nu se permite reimprospdtarea unei comenzi de productie rezervate. Rezervarea se poate restabili dupd ce
se reimprospdteazd comanda de productie, dar in acest caz trebuie sd anulati rezervarea inainte de reimprospdtare.

Notd: Modificdrile implementate cu functia de Reimprospdtare pot avea ca urmare modificarea necesarului de capacitate

al comenzii de productie si ca urmare poate fi necesar sa reprogramati ulterior operatiile.
(Vezi Reprogramarea unei operatii — Ghid de utilizare 5).
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Replanificarea unei comenzi de productie — Ghid de utilizare 3

Aceasta functie de planificare calculeaza modificarile efectuate in liniile de componente si de circuite si implica articolele
de la nivelurile inferioare din LM de productie, pentru care poate sa genereze noi comenzi de productie.

Pe baza modificarilor pe care le-ati efectuat in liniile de componente si de circuit, functia Replanificare calculeaza si face
planificarea pentru orice noua cerere pentru comanda de productie. Se utilizeaza in mod tipic dupa ce ati adaugat sau

ati modificat componentele care fac parte din comenzile de productie de baza.

Notd: Este necesar sa reimprospdtati pentru a actualiza modificdrile efectuate in antet (Reimprospdatarea unei comenzi
de productie — Ghid de utilizare 2).

Pentru a replanifica o comanda de productie

1. Dintr-o comanda de productie, faceti clic pe Linie, Componente.
2. Addugati o componentd, care este un articol produs (un subansamblu).
3. Din comanda de productie, faceti clic pe Functii, Replanificare.
4. in fereastra Replanificare comanda productie, pe fila Optiuni, definiti cum si ce se replanifica:
5. in campul Directie programare, selectati:
a. Inapoi - pentru a calcula secventa de operatii inapoi de la cea mai apropiaté daté de sfarsit posibila
(definita de data scadentei si/sau alte comenzi programate) pana la cea mai tarzie data de inceput
posibila.
Nota: Aceastd optiune implicitd este relevantd in majoritatea situatiilor.
b. Tnainte — pentru a calcula secventa de operatii inainte, de la cea mai tarzie data de inceput posibila
(definita de data scadentei si/sau alte comenzi programate) pana la cea mai apropiata data de sfarsit posibila.
Notd: Aceastd optiune este relevanta pentru comenzi ASAP.

6. in campul Plan, precizati daca se calculeaza cerintele de productie pentru articolele produse din LM de productie:

a. Fara niveluri — pentru a nu se lua in considerare productia de nivel inferior. Astfel se actualizeaza numai
programul articolului (ca o reimprospatare).

b. Un nivel — pentru a efectua planificarea cererii de productie pentru 1 nivel. Se pot crea comenzi
de productie pentru 1 nivel.

¢. Toate nivelurile — pentru a efectua planificarea cererii de productie pentru toate nivelurile. Se pot crea
comenzi de productie pentru toate nivelurile.

7. Selectati Un nivel si faceti clic pe OK pentru a replanifica o comanda de productie si a calcula si crea o comanda
de productie de baza pentru subansamblul introdus — daca nu este complet disponibil.

Notd: Modificarile implementate cu functia de Replanificare pot avea ca urmare modificarea necesarului de capacitate

al comenzii de productie si ca urmare poate fi necesar sa reprogramati ulterior operatiile.
(Vezi Reprogramarea unei operatii — Ghid de utilizare 5).
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Planificarea unei comenzi de proiect — Ghid de utilizare 4
Aceasta activitate de planificare porneste de la 0 comanda de vanzare si utilizeaza fereastra Planificare comanda vanz.

Odata creata o comanda de productie proiect, ea se poate planifica mai departe prin utilizarea ferestrei Planificare comanda.

Pentru a crea o comanda de productie proiect
1. Din comanda de vanzare care reprezinta proiectul de productie (mai multe linii de vanzari pentru articolele care trebuie
produse), faceti clic pe Comanda, Planificare.

2. infereastra Planificare comanda vanz. faceti clic pe Functji, Creare comanda productie .

3. infereastra Creare comandi din fereastra Vanzari, selectati Comanda proiect in campul Tip comanda.
4.  Faceti clic pe Da.

5. Mergeti la comanda de productie tocmai creata.

Campul Tip sursa contine Antet vanzari si comanda are mai multe linii (cate una pentru fiecare articol din linia de vanzari,
care trebuie produs).

6.  Faceti clic pe Comanda, Planificare, pentru a deschide fereastra Planificare comanda.
7. Faceti clic pe Functii, Calcul plan, pentru a calcula noua cerere.

Linia de antet pentru comanda proiect se afiseaza cu toate liniile de cerere neindeplinite extinse sub ea. Desi comanda

de productie contine linii pentru mai multe articole produse, cererea totala pentru toate liniile comenzii de productie este
listata sub o linie de antet de comanda in fereastra Planificare comanda si este afisat numele clientului initial. Acum treceti
la planificarea cererii conform descrierii din Planificarea unei noi cereri — Ghid de utilizare 1.

Notd: Liniile de cerere din comanda de productie proiect care au Comanda prod. in cdmpul Sistem reaprovizionare reprezintd
comenczile de productie de baza. Cénd faceti comenzi de furnizare (comenzi de productie) pentru acestea, trebuie sd calculati
din nou un plan in fereastra Planificare comandd pentru a trata orice cerere de componentd neindeplinitd pentru acestea.

in acest caz, ele sunt dfisate ca linii de cerere sub o linie normald de antet de comandd de productie, insemndnd cd relatia

de proiect nu mai este vizibild in fereastrd. Totusi, dacd utilizati Urmdrire comandd, aveti posibilitatea sd examinati inainte

si napoi toate comenzile de furnizare efectuate sub comanda de vdnzare originald.
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Reprogramarea unei operatii — Ghid de utilizare 5

Cand se creeaza comenzile de productie, fie manual, fie prin planificare, ele au timpi reali, dar nu intotdeauna optimi, de
inceput si de sfarsit al operatiilor — ceea ce se numeste programare bruti. in aceasta programare automata, sistemul ia in
considerare diferite cerinte, precum necesarul de capacitate, disponibilitatea capacitatii si datele scadentelor, apoi plaseaza
(incarca) operatii in calendar in sens invers (inapoi) de la data scadentei comenzii de productie. Cu cat sunt create mai multe
comenzi de productie pentru (aproximativ) aceeasi data de scadentd, cu atat este mai devreme data de inceput a ultimei
comenzi create. Aceasta logica functioneaza bine si furnizeaza o baza solida, dar ea nu incarca optim resursele de productie
si ca urmare poate fi necesara efectuarea reprogramarii — denumita si programare fina.

Reprogramarea include modificarile pe care le efectuati in legatura cu:
e timpii de inceput si de sfarsit ai operatiilor separate.
e la care resurse de productie se efectueaza operatiile.

inainte de reprogramare este necesar sa efectuati modificarile necesare privind cerintele comenzii de productie, care influenteaza
necesarul de capacitate. Aici sunt incluse modificari ale componentelor si/sau operatiilor, marirea cantitatii comandate, modificarea
datei scadentei etc. (Vezi Reimprospatarea/Replanificarea unei comenzi de productie). O alta cerinta, care se poate modifica si, ca
urmare, va afecta programarea, este capacitatea totald (unitati de timp) disponibila in conformitate cu calendarele utilizate pentru
centrele de lucru respective (vezi Crearea unui calendar pentru centrul de lucru — Ghid de parametrizare 4).

Mai jos sunt prezentate unele informatii tehnice despre caracteristica Programare productie

Programarea productiei

Reprogramarea se poate efectua in fereastra Programare productie, care este o diagrama Gantt ce reprezinta toate
comenzile de productie in curs si incdrcarea respectiva a lor cu resursele de productie. Este complet integrata cu restul
sistemului si va permite sa reprogramati operatii prin glisare si fixare in aceasta interfata grafica si astfel sa actualizati datele
comenzilor de productie corelate. Retineti ca fereastra Programare productie nu asigura functionalitatea de programare
care, de asemenea, nu se poate efectua din circuite de comenzi de productie, liste de activitati, ferestre de incarcare etc.
Aceasta este in primul rand o consolidare a tuturor datelor specifice pentru programare intr-o interfata grafica, ce pune la
dispozitie o prezentare generala mult imbunatatita si simplitatea utilizarii pentru diferite roluri de utilizatori.

Fereastra Programare productie nu este la fel de ,interactiva” ca alte ferestre din Microsoft Dynamics NAV. Modificarile

pe care le efectuati nu afecteaza alte date ale comenzilor de productie pana nu faceti clic pe Salvare (sau confirmati salvarea
cand parasiti fereastra).

Panoul de interactiune

Fereastra Programare productie este proiectatd in jurul unui panou de interactiune principal, unde barele de proces care
reprezintd operatii sunt plasate orizontal de-a lungul liniei timpului si vertical in conformitate cu o referintd a comenzii
de productie sau a resursei de productie. Panoul se poate afisa in 2 vizualizari diferite, fiecare setand o referinta diferita
pe axa verticala:

e Viz. com. productie - Axa verticala precizeaza caror comenzi de productie le apartin operatiile.
e  Vizualizare resursa - Axa verticala indica la care resursa de productie este produsa fiecare operatie.

Aveti posibilitatea sa interactionati in panou prin glisarea operatiilor pe orizontala de-a lungul scarii timpului sau pe verticala
de-a lungul diferitelor comenzi de productie sau resurse (asa cum sunt definite de vizualizarea de mai sus). Cu fiecare
miscare pe care o efectuatj, existd o verificare in timp real fata de datele afectate, care nu permite actiuni ,imposibile”. in
general, sistemul permite multa flexibilitate si cele mai multe mesaje de avertizare privesc operatii care se suprapun sau au
fost deja incepute, sau sunt in contradictie cu modificari simultane efectuate de alt utilizator.

Cand faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului pe o operatie, sistemul pune la dispozitie o functie pentru
programarea automata corecta a operatiilor corelate, dupa ce ati mutat manual o operatie in afara secventei sale. Cand
faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului oriunde in panoul de interactiune, aveti posibilitatea sa optati pentru
afisarea derularii fiecarei operatii.
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Histograma de incarcare

Fereastra Programare productie va ofera si o histograma de incarcare, care este plasata sub panoul de interactiune. Fiecare
coloana de incarcare se afla direct sub operatiile corelate si afiseaza in toate momentele capacitatea (in unitati de timp) pe
care o aloca operatia resursei. in cazul in care cantitatea alocata depéseste capacitatea maxima a unei resurse (de exemplu,
dupa mutarea unei operatii), coloana de incarcare va afisa cu rosu alocarea de deasupra limitei de capacitate a acelei
resurse, indicand supraincarcarea - si necesitatea de a efectua reprogramarea.

Setarile de vizualizare

Selectand Vizualizare resursa, aveti posibilitatea sa definiti pentru care resurse, centre de masini si centre de lucru doriti

sa vedeti histogramele de incarcare. Acest lucru este posibil in coloana Afisare incarcare prin stabilirea marcajelor pentru
resursele n cauza. Retineti ca uneori este necesar sa se ridice bara de scindare de deasupra panoului de histograme pentru
a se afisa toate histogramele de incarcare selectate prin marcaje. De asemenea, sistemul nu va pastra in memorie setarile
de vizualizare dupa ce parasiti vizualizarea.

in fereastra Param. progr. productie introduceti o data de inceput si o daté de sfarsit pentru a defini plaja totala a liniei
de timp a ferestrei. Aici parametrizati si modul de afisare a deruldrii in cadrul panoului de interactiune. (Consultati Ajutorul
interactiv pentru mai multe informatii despre aceste campuri.)

Cu privire la numarul de zile afisate, vizualizarea initiala (in dimensiune micsorata a ferestrei) este setata la 4 zile dupa data
de azi (marcata cu o linie rosie) si 1 zi inainte de data de azi. Aceasta este vizualizarea initiala implicita, dar aveti posibilitatea
sa glisati scara timpului inainte sau inapoi pentru a afisa mai multe sau mai putine zile din plaja totala definita cu zilele

de inceput/sfarsit.

Fereastra Programare productie se poate deschide din cateva locuri din sistem si acest lucru va guverna setarile ei de vizualizare
cand apare prima data:

e Daca se deschide din meniul principal, va afisa toate comenzile de productie existente cu operatii in gri.

e Daca se deschide dintr-o comanda de productie (sau o linie de cerere de productie din fereastra Planificare comanda),
va afisa toate comenzile de productie existente si toate operatiile apartindnd comenzii in cauza vor fi albastre.

Informatii

Nu aveti posibilitatea sa cautati informatii corelate precum fise de comenzi de productie sau de centre de lucru din fereastra
Programare productie, dar sunt disponibile texte de tip sfat ecran pentru toate datele critice afisate in fereastra, de exemplu:
Daca plasati cursorul pe o operatie, apare un text de tip sfat ecran, care afiseaza numarul comenzii, starea comenzii, orele de
incepere si de sfarsit pentru operatie, resursa de productie, numele clientului si altele. La fel se pune problema si pentru alte
vizualizari de referinte, resurse sau comenzi de productie in partea din stanga a panoului de interactiune. Cand nu sunt
posibile cautarile, aveti totusi posibilitatea sa comutati inapoi si inainte intre aceasta fereastra si alte ferestre din program.

Alte genuri de informatii sunt legate de derularea operatiilor, afisata ca valoare procentuala pe operatie si de legaturile

operatiilor sub forma de linii portocalii intre operatiile interdependente. (Afisarea derularii si legaturile operatiilor sunt
activate din functia butonului din dreapta al mouse-ului.)

Salvare / inchidere

in aceasta privinta, fereastra Programare productie functioneaza ca aplicatiile din Microsoft Office:
e Faceti clic pe Salvare cand doriti sa salvati modificarile — si raspundeti la mesaj prin Da sau Nu.
o inchideti ferestrele fara sa fi salvat modificarile — si rdspundeti la mesaj prin Da, Nu sau Revocare.

o inchideti fereastra dupa ce ati salvat modificarile sau nu ati facut nicio modificare — nu apare niciun mesaj.
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B
Reprogramarea unei operatii

in fereastra Programare productie se intré din diferite locuri din aplicatie, fiecare determinand un comportament putin
diferit:

Pentru a avea acces la o anumita comanda de productie

Dintr-o comanda de productie planificata, planificata ferm sau lansata, faceti clic pe Functii, Programare productie.

Notd: De asemenea, aveti posibilitatea sa o deschideti din fereastra Planificare comandd, dintr-o linie de planificare al cdrei tip
de cerere este Productie.

Fereastra Programare productie se deschide si afiseaza toate comenzile de productie existente (cu exceptia celor simulate

si terminate). Operatiile pentru comanda de productie relevanta sunt evidentiate in culoare albastra.
Notd: Este posibil ca operatiile relevante sd nu fie vizibile in vizualizarea implicitd cdnd se deschide fereastra (vezi mai jos).

Pentru a avea acces la orice comanda de productie

1. Deschideti fereastra Programare productie (din panoul de navigare). (Vezi si Verificarea derularii comenzii.)

Notd: De asemenea, aveti posibilitatea sd o deschideti din fereastra Planificare comandd, dintr-o linie de planificare al cdrei tip
de cerere este Vanzdri.

Fereastra Programare productie se deschide si afiseaza toate comenzile de productie existente.

2. Stabiliti pentru care operatie doriti sa efectuati reprogramarea.

Un sfat ecran afiseaza toate informatiile relevante cand plasati cursorul pe o operatie.

Pentru a ajusta vizualizarea

1. Maximizati fereastra Programare productie apasand Alt + spatiu + x sau faceti clic pe butonul Maximizare.
2. Mariti sau micsorati apasand Shift + tastele -/+ sau apasati Shift + butonul din dreapta/stanga al mouse-ului.
3. Faceti clic si glisati scara de timp la dreapta sau la stanga pentru a afisa mai multe sau mai putine zile.

4.  Faceti clic pe butonul Vizualizare comanda de productie/Vizualizare resursa pentru a vedea operatiile in contextul
comenzilor sau resurselor.

5. Faceti clic pe pictogramele de extindere/restrangere (+/-) pentru a vedea resursele de productie care
efectueaza operatiile.

Pentru a deplasa operatiile pe scara de timp

Sistemul va permite sa deplasati operatiile pe scara de timp —in cadrul restrictiilor impuse de datele productiei.

1. Faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului pe operatie si selectati Afisare legaturi din meniu. (Acest lucru este
foarte util daca exista operatii corelate; vezi si Pasul 3)

2. Cu cursorul pe operatie, faceti clic si glisati orizontal bara operatiei pentru a-i modifica timpii de inceput si de sfarsit.

3. Faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului pe operatie si selectati Programare operatii precedente/ulterioare
pentru a reprograma automat operatiile corelate in concordanta cu deplasarea manuala pe care ati facut-o.

4. Faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului pe operatie si selectati Restaurare valori initiale pentru a revoca toate
modificarile asupra operatiilor, efectuate de la deschiderea sau salvarea ferestrei Programare productie.
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Pentru a muta operatii intre resurse

Sistemul va permite sa mutati operatii la alte resurse de productie — in cadrul restrictiilor impuse de datele comenzii
de productie si de parametrizarea resurselor. Nota: aceasta activitate este posibild numai in Vizualizare resursa.

1. Selectati Vizualizare resursa.
2. Faceti clic o data pe operatie pentru a activa deplasarea sa pe verticala (indicata de puncte negre in jurul operatiei).
3. Cursorul fiind plasat pe operatie, faceti clic si glisati pe verticala bara operatiei pentru a o deplasa la alta resursa.
Pe parcursul ambelor activitati de reprogramare descrise mai sus, sistemul afiseaza diferite tipuri de informatii:
e O caseta de tip sfat ecran se afiseaza in timp ce glisati, indicand modificarea timpilor de inceput/sfarsit.

e Daca glisati operatia in timp atat de mult incat ea sau o operatie corelata depasesc data scadentei (afisata ca un
patrat rosu), operatia si toate operatiile corelate cu aceasta sunt prezentate intr-un model hasurat.

e Daca glisati operatia spre un timp de inceput/sfarsit care ii depaseste pe ai operatiilor corelate, se afiseaza
urmatorul mesaj: ,Nu a fost respectata secventa de operatii. Mutati operatia indiferent de situatie?”

in multe cazuri veti face clic pe Da, deoarece sunteti in procesul de mutare a operatiilor corelate.
e Daca operatia deja a inceput (iesirea este inregistrata), sistemul nu va permite mutarea si va afisa un mesaj.

e Daca operatia este marcata ca terminata (pe linia de circuit a comenzii de productie), sistemul nu va permite
mutarea si va afisa un mesaj.

e Daca prin mutarea unei operatii nu se respecta data comenzii de cumparare din cadrul unui subcontract, sistemul
va afisa un avertisment.

e  Daca datele comenzii de productie s-au modificat de la ultima deschidere sau salvare a ferestrei Programare
productie, se afiseaza un mesaj de conflict si operatiile modificate sunt indicate in fereastra printr-un model
de hasuri incrucisate.

e Odata ce o operatie a fost mutatd, ea va avea bordura rosie (pana cand se inchide fereastra).

Pentru a afisa incarcarea

Histogramele de incarcare din partea inferioara a ferestrei Programare productie se actualizeaza constant pentru a afisa
timpul total alocat resurselor prin operatiile situate imediat deasupra lor. Nu aveti posibilitatea sa interveniti in histograme,
dar aveti posibilitatea sa selectati anumite resurse pentru a vedea coloanele lor de incarcare.

Nota: Valorile afisate in coloanele de incdrcare se bazeazd pe un interval mediu de timp dintre timpii de inceput si de sfarsit.

1. Selectati vizualizarea Resursa.

2. in coloana Afisare incarcare din extrema stanga a ferestrei, plasati un marcaj in dreptul fiecarei resurse pentru care
doriti sa vedeti o histograma.

Notd: Uneori este necesar sd se ridice bara de scindare de deasupra panoului de histograme pentru a se afisa toate

histogramele de incdrcare selectate prin marcaje.
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Pentru a afisa derularea

Exista posibilitatea ca sistemul sa afiseze derularea fiecarei operatii (iesirea operatiei). in fereastra Param. progr. productie,
precizati dacd indicatorul de derulare se bazeaza pe:

e Timp — timpii de executie si de parametrizare inregistrati
e Cantitate — cantitatea de iesire Inregistrata (vezi Trecerea in evidentd a consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7)

Faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului oriunde in panoul de interactiune si selectati Afisare derulare din meniul de functii.

Sistemul afiseaza acum derularea pe fiecare operatie din comanda de productie, ca numar procentual. Acest numar
este definit ca iesirea inregistrata (efectiva) sub forma de procentaj din cantitatea totala (asteptata) la iesire.
Nota: Disponibilitatea componentelor

in fereastra Programare productie nu exista nicio verificare facuta de sistem privind disponibilitatea componentelor dupé
reprogramare. Relatia reciproca dintre Planificarea comenzii si Programarea productiei se bazeaza pe un flux de lucru
complet manual. Nu exista nicio logica de automatizare intre cele doua. Se poate spune ca una ii furnizeaza alteia noi cerinte
cu fiecare actiune din acest flux de lucru. De aceea, este necesar sa verificati manual disponibilitatea dupa efectuarea fiecarei
reprogramari. (Vezi Verificarea disponibilitatii in comparatie cu planificarea — Ghid de utilizare 6.)

29

MICROSOFT DYNAMICS NAV MANUFACTURING FOUNDATION 5.0



Verificarea disponibilitatii in comparatie cu planificarea — Ghid de utilizare 6

in fereastra Programare productie nu exista nicio verificare facuta de sistem privind disponibilitatea componentelor dupa
reprogramare. Relatja reciproca dintre Planificarea comenzii si Programarea productiei se bazeaza pe un flux de lucru complet
manual. Nu exista nicio logica de automatizare intre cele doua. Se poate spune ca una ii furnizeaza alteia noi cerinte cu fiecare
actiune din acest flux de lucru. De aceea, este necesar sa verificati manual disponibilitatea dupa efectuarea fiecarei reprogramari.

Aceasta activitate de planificare se poate efectua de la o comanda de productie imediat dupa ce a fost reprogramata

(vezi Reprogramarea unei operatii — Ghid de utilizare 5). Poate fi suficient sa se verifice fereastra Disponibilitate articol
dupa pentru componentele afectate, dar probabil este mai eficient de utilizat fereastra Planificare comanda.

Pentru a verifica disponibilitatea componentelor

1. Dintr-o comanda de productie care tocmai a fost reprogramata, faceti clic pe Comanda, Planificare.
2. in fereastra Planificare comanda, faceti clic pe Functii, Calcul plan.

Daca unele componente nu sunt disponibile pentru aceastd comanda de productie, se afiseaza o linie de planificare
pentru antetul comenzii de productie si liniile de cereri neindeplinite sunt extinse sub aceasta.

Notd: Sunt afisate, de asemenea, toate celelalte cereri de productie existente si trebuie sa tineti cont de acestea.
3. Treceti la planificarea cererii conform descrierii din Planificarea unei noi cereri — Ghid de utilizare 1.

4. Uneori este necesar ca aceastd activitate sa se efectueze de mai multe ori pe masura ce aliniati programarea fina
a productiei cu cea bruta, creata de sistem in timpul planificarii comenzii.

Comenzile de furnizare existente nu sunt sterse

Este posibil ca in urma reprogramarii efectuate, cantitatea dintr-o comanda de cumparare deja planificata si creatd sa nu
mai fie suficienta. Dupa calcularea unui plan, fereastra Planificare comanda va sugera crearea unei comenzi de cumparare
suplimentare pentru acelasi articol si nu va sterge sau modifica vechea comanda de cumparare (cum se intampla la executia

planificarii automate).

De aceea, este bine sa verificati comenzile de furnizare existente si sa le modificati manual conform noii cereri create prin
programarea fina.
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Trecerea in evidentd a consumului si a iesirii — Ghid de utilizare 7

Aceasta activitate de executie se efectueaza in fereastra Jurnal productie. Jurnalul combina functiile din jurnalul de consum
si din jurnalele de iesire separate intr-un singur jurnal, care este accesat direct dintr-o comanda de productie lansata. Rolul
sau principal constd in inregistrarea manuald a consumului de componente, a cantitatii de articole finale produse si a
timpului scurs n operatii. Valorile se inregistreaza in intrarile din registre de sub comanda de productie lansata: Cantitatile
consumate se inregistreaza ca intrari negative in registre de articole, cantitatile iesite se inregistreaza ca intrari pozitive in
registre, iar timpii scursi se inregistreaza ca intrari in registre de capacitate. Valorile inregistrate se pot vizualiza si in partea
inferioara a jurnalului, sub forma de cantitati efective.

Notd: Deoarece datele de consum sunt gestionate impreund cu datele de iesire, acest jurnal oferd oportunitatea de a se afisa
componentele si operatiile legate intr-o structurd logicd de proces: Componentele sunt indentate sub operatia corespunzdtoare.
Pentru a beneficia de acest avantaj, este necesar sa utilizati coduri de legdturi la circuit (vezi Crearea legdturilor la circuit —
Ghid de utilizare 8).

Componentele fara coduri de legaturi la circuit sunt listate primele in jurnal.

Pentru a trece in evidenta consumul si iesirea

Dintr-o linie de comanda de productie lansata care este gata de inregistrare, faceti clic pe Linie, Jurnal productie.

Fereastra Jurnal productie se deschide si afiseaza liniile de jurnal pentru linia selectata a comenzii de productie, in conformitate cu
ferestrele Componenta comanda prod. si Circuit comanda prod. (Acestea provin din LM de productie si din circuitul care
sunt asociate la articolul care se produce, vezi Crearea unei LM de productie — Ghid de parametrizare 2 si Crearea unui
circuit — Ghid de parametrizare 3)

1. In cdmpul Data inreg. din partea superioara a jurnalului, aveti posibilitatea sa introduceti o data de inregistrare care
se va aplica tuturor liniilor. Data de lucru este introdusa in mod implicit. Campul este dedicat alinierii rapide a datelor
de nregistrare pe toate liniile — daca acest lucru este relevant. Nota: Prin introducerea datei de inregistrare pe linii
individuale, valoarea din acest camp se ignora.

2. in campul Filtru metoda descarcare stoc din partea superioara a jurnalului, aveti posibilitatea sa optati pentru
vizualizarea consumului si a iesirii care sunt inregistrate automat (descarcate) in conformitate cu metodele de
descarcare de stoc definite pentru articol, respectiv resursa. (Consultati Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii
despre campurile Metoda descarcare stoc.)

Pe fiecare tip de linie din jurnal sunt editabile numai campurile relevante — restul sunt vide si protejate la scriere.

Cand jurnalul este deschis, el este prestabilit cu cantitatile ce urmeaza sa fie inregistrate. Dacad nu exista nimic care sa fi fost
inregistrat, toate campurile de cantitati afiseaza in mod implicit cantitatile asteptate care provin din comanda de productie.
Daca s-au efectuat inregistrari partiale, campurile de cantitati de pe linii afiseaza cantitatile ramase. Cantitatile si timpii cu
valori deja inregistrate pentru comanda, se afiseaza in partea inferioard a jurnalului ca intrari efective.

in ceea ce priveste cantitatile din campul Cantitate iesita, aveti optiunea de a decide ce valori sa fie prestabilite cand jurnalul
este deschis pentru prima data. Acest lucru se efectueaza din fereastra Parametrizare fabricatie, fila General, in cdmpul
Cantitate iesire prestabilita. (Consultati Ajutorul interactiv pentru acest camp.)

3. Continuati cu introducerea cantitatilor relevante in campurile editabile - consum si/sau iesire.

Notd: Retineti cG numai cantitatea de iesire de pe ultima linie de jurnal cu tip de intrare lesire va ajusta nivelul stocului cdnd se
inregistreazd jurnalul. Asa incat aveti grija sa nu inregistrati jurnalul, cu cantitatea de iesire asteptatd prestabilita pe ultima
linie de iesire, pdnd cdnd nu se produc efectiv toate articolele finale.

4. Plasati un marcaj in cdmpul Terminat din liniile de iesire pentru a indica faptul ca operatia este terminata. (Consultati
Ajutorul interactiv pentru mai multe informatii despre acest camp.)

5. Apasati pe F11 (sau faceti clic pe Inregistrare, inregistrare) pentru a inregistra cantitatile pe care le-ati introdus, apoi
inchideti jurnalul.
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Daca raman valori de inregistrat, jurnalul va contine aceste valori ramase la urmatoarea deschidere, iar valorile inregistrate
se vor afisa ca valori efective in partea inferioara a jurnalului.

Notd: Dacd un articol care se consuma este blocat, jurnalul nu va inregistra cantitatile de consum pentru linia de consum in
cauzd. Dacd un centru de masini sau de lucru este blocat, jurnalul nu va inregistra cantitdtile iesite sau timpii de procesare

pentru linia de iesire in cauzad.

Avertisment: Dacd inchideti jurnalul fdrd sd inregistrati, modificdrile se pierd. De aceea, sistemul afiseazd un mesaj de
interpelare, permitandu-va sa rdmaneti in jurnal dacd il inchideti din greseald.

32

MICROSOFT DYNAMICS NAV MANUFACTURING FOUNDATION 5.0



Crearea legaturilor la circuit — Ghid de utilizare 8

Se pot crea legaturi la circuit pentru a conecta componentele la anumite operatii, in scopul de a se pastra relatiile lor chiar
daca LM pentru productie si/sau circuitul se modifica. De asemenea, legaturile permit si descarcarea la timp a
componentelor din stoc, si anume atunci cand incepe operatia specifica legata - nu cand este lansata intreaga comanda.

Un alt beneficiu important este ca operatiile si componentele legate se afiseaza intr-o structura logica de proces cand
se utilizeaza jurnalul de productie pentru inregistrarea iesirii si a consumului.

Crearea unei legaturi la circuit trebuie initiata din circuit:

Pentru a crea legaturi de circuit

1. Mergeti la circuitul care contine operatiile pe care doriti sa le legati.

2. Asigurati-va ca circuitul este in dezvoltare si adaugati campul Cod legatura circuit la vizualizare (Vizualizare, Afisare coloane).

3. Pe operatia relevanta (linia de circuit), cdutati si selectati un cod din cdmpul Cod legatura circuit.

4.  Continuati sa adaugati diferite coduri de legaturi la circuit catre alte operatii din circuit - daca acest lucru este relevant.
Nota: Nu utilizati acelasi cod de legaturd la circuit in diferite operatii dintr-un circuit deoarece este posibil sa legati gresit

o componentd la doud operatii diferite si astfel sG o consumati de doud ori.

Este indicat sa denumiti codul legaturii la circuit in functie de operatie pentru a asigura legdturi de circuit specifice anumitor operatii

5. Certificati circuitul.

Codurile de legaturi la circuit sunt acum asociate cu operatiile si este necesar ca apoi sa creati legaturile efective prin
asocierea acelorasi coduri la componentele specifice:

6.  Mergeti la LM pentru productie care contine componentele pe care doriti sa le legati la operatiile de mai sus.

7. Asigurati-va cd LM de productie este in dezvoltare si adaugati campul Cod legatura circuit la vizualizare (Vizualizare,
Afisare coloane).

8.  Pe componenta relevanta (linia LM de productie), cautati in cdmpul Cod legatura circuit si selectati codul asociat cu
operatia relevanta (vezi mai sus).

9.  Continuati sa addugati coduri de legaturi la circuit catre alte componente in conformitate cu operatiile unice in care
sunt utilizate.

10. Certificati LM de productie.

Notd: Pentru a activa legdturile la circuit de pe o comandd de productie existentd, mai intdi trebuie sd o reimprospdtati
(vezi Relmprospdtarea unei comenzi de productie — Ghid de utilizare 2).

Componentele selectate vor fi legate astfel la operatiile selectate atunci cand creati si/sau reimprospatati o comanda de
productie utilizand LM pentru productie si circuitul in cauza. Acest lucru este vizibil in fereastra Componente comanda prod.
de sub comanda de productie, existand si posibilitatea sa eliminati si sa adaugati in orice moment codurile definite pentru
legaturile la circuit.
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Veerificarea deruldrii comenzii — Ghid de utilizare 9

Acest tip de colectare a informatiilor poate fi efectuat de personal cu responsabilitati diferite, in functie de obiectivul urmarit.
Personalul de la vanzari are nevoie de informatiile de derulare pentru anumite comenzi de productie pentru a raspunde

cu exactitate intrebarilor clientilor in legatura cu stadiul comenzilor lor. Personalul de la productie poate sa urmareasca
desfasurarea operatiilor individuale ca parte din intretinerea in curs a programului de productie (acest subiect este tratat

in Reprogramarea unei operatii — Ghid de utilizare 5).

Fereastra Programare productie poate fi utilizata de personalul de la vanzari pentru a obtine o prezentare generala a programului
comenzii si evolutia anumitor comenzi de productie. Fereastra se poate face accesibild din orice parte a panoului de navigare

si nivelul de interactiune este definit de permisiunile utilizatorului la functionalitatea oferita de fereastra. De exemplu,
un utilizator nu poate sa mute o operatie daca nu i s-a acordat permisiunea pentru tabelul Linie circuit comanda prod.

Pentru a deschide fereastra Programare productie

Faceti clic pe Programare productie (in panoul de navigare).

Fereastra Programare productie se deschide si afiseaza toate comenzile de productie existente (cu exceptia celor simulate
si terminate).

in mod implicit, perioada afisata cand fereastra este deschisa pentru prima data (in dimensiune micsorata) este de 4 zile
dupa data de astazi (marcata cu o linie rosie) si 1 zi inainte de data de astazi. Aceasta vizualizare initiala se poate modifica, vezi mai

jos.

1. Selectati Vizualizare comanda de productie (in partea inferioara) pentru a vedea operatiile in contextul comenzilor
lor de productie.

2. Cautati comanda de productie — dupa numarul comenzii de productie din coloana Comanda de productie.

Notd: Un sfat ecran afiseazd informatiile relevante cdnd plasati cursorul pe datele din coloand.

Pentru a ajusta vizualizarea

1. Faceti clic si glisati scara de timp inainte (spre dreapta) pentru a afisa mai putine zile.
2. Faceti clic si glisati scara de timp napoi (spre stanga) pentru a afisa mai multe zile.
3. Faceti clic pe pictogramele de extindere/restrangere (+/-) pentru a vedea resursele de productie care efectueaza operatiile.

Nota: Chiar daca resursele sunt restrdnse sub o comandd de productie, se pot vedea toate operatiile din comandd.

Pentru a afisa derularea

Faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului oriunde in panoul de interactiune si selectati Afisare derulare din meniul
de functii.

Sistemul afiseaza acum derularea pe fiecare operatie din comanda de productie, ca numar procentual. Acest numar este
definit de cantitatea terminata (sau timpul scurs), ca procentaj din cantitatea totala (asteptatd) la iesire.

Functia Afisare derulare este indicata de o linie mica albastra situata sub fiecare bara de operatie.

Nota: Informatia criticd pentru personalul de la vanzdri ar fi procentajul de derulare al ultimei operatii, deoarece aceasta
constituie finalizarea intregii comenzi de productie.
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Informatjiile continute in acest document reprezintd punctul de vedere curent al Microsoft Corporation asupra aspectelor descrise, asa cum se vor prezenta
la data publicarii. Deoarece Microsoft raspunde la conditiile de piata in schimbare, acest document nu trebuie interpretat ca fiind un angajament din partea
Microsoft si Microsoft nu are posibilitatea sa garanteze corectitudinea tuturor informatiilor prezentate dupa data publicarii.

Acest material are numai scop informativ. MICROSOFT NU ACORDA NICIO GARANTIE, EXPRESA, IMPLICITA SAU STATUTARA iN LEGATURA CU INFORMATIILE
DIN ACEST DOCUMENT.

Este obligatia utilizatorului sa respecte toate legile aplicabile privind dreptul de autor. Fara a limita drepturile de autor, nicio parte din acest document nu poate
sa fie reprodusa, stocata sau introdusa intr-un sistem de preluare sau transmisa in orice forma sau prin orice mijloace (electronice, mecanice, prin fotocopiere,
nregistrare sau altfel) sau pentru orice scop, fara acordul expres, obtinut in scris de la Microsoft Corporation.
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