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Sobre este documento

Objetivos

Este manual tem como objetivo descrever o propdsito de ordens de inspec¢do e como criar e usar dados
mestres.

Publico-alvo

Este manual é voltado para as pessoas que desejam aprender a usar ordens de inspegao, gerar inspegao
de armazenagem e a configurar dados mestres para inspegdes da maneira mais adequada aos seus
propositos. Tanto os usuarios finais como os usuarios de nivel de administrador localizarao as
informacdes de que necessitam.

Conhecimentos pressupostos

A familiaridade com os processos de negdcios envolvidos ao gerir inspegdes e conhecimentos gerais
sobre a funcionalidade Infor LN o ajudardo a entender este livro. Além disso, estdo disponiveis cursos
de treinamentos em Gestédo da qualidade para Ihe dar um empurrio inicial.

Resumo do documento

O primeiro capitulo, Introdugéo, descreve o propoésito e as caracteristicas gerais das inspe¢des de
qualidade.

Os capitulos a seguir abordam a configuragéo de dados mestres e descreve como as ordens de inspegao
s&o criadas.

Este guia descreve os procedimentos que os usuarios executam ao usar ordens de inspegao e inspegao
de armazenamento e fornece algumas informagdes sobre os processos subjacentes que o Infor LN
executa. As janelas de sesséo e campos mais importantes envolvidos sdo abordados, mas uma descricéo
completa de todos os componentes de software esta além dos objetivos deste guia. Para obter detalhes,
consulte a Ajuda online.

Como ler este documento

Este documento foi criado a partir de topicos da Ajuda online. Assim, as referéncias a outras seg¢des
do manual s&o apresentadas como mostrado no exemplo a seguir:

Consulte o indice para localizar a segéo citada.

Termos sublinhados indicam um link para uma definigdo do glossario. Ao exibir este documento online
e clicar em texto sublinhado, ele saltara para a definicado do glossario no fim dele. Referéncias nao
sublinhadas n&o representam um link para definicdes do glossario ou outros elementos.

Entrando em contato com a Infor

Se vocé tiver perguntas sobre os produtos da Infor, visite o portal Infor Xtreme Support em www.infor.
com/inforxtreme .
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Sobre este documento

Se atualizarmos este documento apods a liberacao do produto, a nova versao sera postada neste site.
E recomendavel que vocé verifique este site periodicamente para obter a documentagao atualizada.

Se tiver comentarios sobre a documentacao da Infor, entre em contato com documentation@infor.com .
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Capitulo 1
Introducao

A Gestao da qualidade ajuda as industrias de manufatura e de processos a monitorar € melhorar a
qualidade de seus produtos. A Gestao da qualidade ajuda as industrias a executar procedimentos de
inspecao regulares e atingir a qualidade exigida. Em todas as companhias, os produtos, incluindo as
matérias-primas, produtos finais e produtos entre as etapas de fabricagéo, sao regularmente
inspecionados para garantir que o procedimento corra bem, avaliar o que deu errado ou determinar o
que poderia dar errado durante a producao, distribuicdo ou no tempo em que os produtos estdo no
estoque. A Gestao da qualidade usa fluxo logistico de produtos para programar inspegoes.

No Infor LN, a Gestao da qualidade oferece suporte a gestdo de qualidade em toda a companhia. A
Gestao da qualidade gerencia as atividades necessarias para controlar o fluxo de produtos selecionados
para inspecdo. Também suporta o controle de qualidade de produtos intermediarios e finais.

A Gestao da qualidade esta ligada a outros moédulos e pacotes do Infor LN em varios pontos do processo
de producao para fornecer verificacbes de qualidade extensas.
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Capitulo 2
Configuracao de Dados mestres para
inspecoes

Este capitulo explica a configuragdo de dados necessaria para executar os processos de inspegao.

Configuracao de dados mestres para inspecoes

A configuragao de dados mestres € usada para criar um procedimento de teste padrao, que € um plano
de teste usado para um item ou grupo de itens. Um procedimento de teste padrdao é composto de uma
combinagao de uma ou mais caracteristicas (uma qualidade especifica (como peso, comprimento) que
deve ser testada/medida) e testes que devem ser executados para determinar a qualidade. A qualidade
de um item pode ser inspecionada usando varios procedimentos: venda de um item (Vendas (SLS)),
compra (Compras (PUR)), producao (Roteiro (T1)), liberagdo de um item produzido para um armazém
(Producéo (SFC)) e transferéncia de um armazém para outro. Efetivamente, para um item, mais de um
procedimento de teste padrao pode ser definido porque diferentes caracteristicas sédo relevantes para
diferentes procedimentos.

Em Dados mestres, é possivel inserir dados como:

®  Procedimento de teste padrao: Um link entre o item que deve ser inspecionado e os dados
mestres que determinam o que é testado por um item.

®  Combinagoes de teste: As condi¢gdes que determinam a geracao de ordens de inspecgéo, e
como as inspecgoes sao realizadas.

Defina a(s) caracteristica(s)

Uma caracteristica € uma referéncia a determinada qualidade ou marca distintiva de um item ou de
uma pega/componente de item. Por exemplo, didametro, comprimento, peso. Uma caracteristica determina
que recursos ou propriedades de um item devem ser testados.

Use a sessao Caracteristicas (qmptc0101m000) para definir a(s) caracteristica(s) de um produto.

E preciso especificar o seguinte:

®  Tipo de caracter.
®  Fracdo: Um numero com casas decimais, por exemplo, 3,145.
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Configuracdo de Dados mestres para inspecgoes

®  Numero inteiro: Um numero inteiro exato em oposi¢do a um numero com decimais, por
exemplo, 1, 2 ou 3.

®  Opgcao: Valores (opgbes) de uma caracteristica que devem ser definidos (por exemplo,
azul ou vermelho).

E preciso especificar o seguinte:

L] Método

®m  Algoritmo: O valor da caracteristica é calculado por meio de um algoritmo, utilizando os
resultados da inspecao de caracteristicas variaveis ou fixas.

®  Fixo: O valor da caracteristica € determinado uma vez e pode ser inserido no campo Valor
de caracteristica fixo na sessao Caracteristicas do procedimento de teste padrao
(gmptc0115m000). O LN usa esse valor para comparar aos resultados inseridos na sesséo
Dados de teste da ordem de inspecgao (qmptc1115m000).

®  Variavel: O valor da caracteristica € medido imediatamente por meio de um instrumento.
Os resultados sao inseridos na sessao Dados de teste da ordem de inspecéao
(gmptc1115m000) ou na sessao Lotes orden inspec./N°. série/Det. ponto estoque
(gmptc1131mO000).

Defina um aspecto e vincule a caracteristica.

Os aspectos sao usados para refletir as diferentes partes de um item para as quais a mesma
caracteristica € usada. Por meio disso, a mesma caracteristica pode ser usada mais de uma vez para
0 mesmo item. Por exemplo, forma cilindrica.

Use a sessao Aspectos (qmptc0102m000) para definir um aspecto e a sessdo Aspecto (qmptc0602m000)
ou Aspecto - caracteristicas (gqmptc0103m000) para vincular a caracteristica.

Exemplo
Um parafuso pode ter os aspectos cabega e ponta. Um aspecto pode ter uma ou mais caracteristicas.

A cabeca pode ter um didmetro e comprimento e a ponta, um didmetro e cor.

Definir as variaveis do algoritmo e vincula-las a um algoritmo

Um algoritmo € uma férmula usada para calcular os resultados de um teste e determinar se o item é
aceitavel ou ndo. Muitas vezes, outras caracteristicas sdo medidas e usadas para calcular o valor da
caracteristica com o método Algoritmo.

®  Defina um algoritmo na sess&o Algoritmos (gmptc0121m000).

®m  Sevocé nao tiver definido variaveis da expressao, defina-as na sessao Variaveis do algoritmo
(gmptc0123m000).

®  Vincule as variaveis ao algoritmo na sessao Variaveis do algoritmo (qmptc0122m000).

®m  Selecione o algoritmo ao qual deseja vincular uma expressao na sessao Algoritmos
(gmptc0121m000) e preencha o campo Expresséo.
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Configuragéo de Dados mestres para inspegoes

Definir o(s) teste(s)

Um teste é uma inspeg&o das caracteristicas. E possivel vincular um ou mais testes a uma caracteristica.

Use a sessao Testes (qmptc0106m000) para definir os testes. Um exame ou verificagado feito em uma
caracteristica.

Definir os instrumentos e as areas de teste

Ferramenta utilizada durante os testes de qualidade para medir caracteristicas especificas de um item.
A area de teste é o local onde um produto € inspecionado. A area de teste pode ser um centro de
trabalho, um armazém ou um local de estoque em um armazém.

Use a sessao Instrumentos (qmptc0108m000) para definir uma ferramenta utilizada durante os testes
de qualidade para medir caracteristicas especificas de um item. Use Areas de teste (qmptc0107m000)
para definir o local fisico onde os testes acontecem.

Vincule os testes e as caracteristicas na sesséo Testes de caracteristicas (qmptc0105m000). Especifique
o tipo de resultado (Quantitativo ou Qualitativo) e os instrumentos para a execugao dos testes.

Definir tabelas de letras de codigos

Use a sessao Tabelas de letras de codigos (qmptc0161mO000) para criar e manter tabelas de letras de
cédigos. E possivel vincular as tabelas ao nivel de inspecéo e as letras. As letras sdo usadas para
determinar as varias letras de coédigo aplicaveis a uma regra de amostra.

Definir niveis de inspecéao

Defina o nivel em que as inspegdes deverao ser executadas. Use a sessao Niveis de inspegao
(gqmptc0164m000) para definir o nivel de inspegao.

Definir padrao de inspegao

Defina os padrdes (por exemplo, ISO, DIN, MIL e assim por diante) usados para testar uma ou mais
caracteristicas de um produto e determine se a conformidade foi alcancada para cada caracteristica.
Use a sessao Padrdes de inspegao (gmptc0174m000) para criar padrdes de inspegéo aplicaveis ao
plano e a regra de amostra.

Definir plano de amostra

O plano de amostra ¢é utilizado para definir a amostra (quantidade ou tamanho) a ser testada, o padrao
de inspecao, a gravidade da inspecéo, o nivel de qualidade aceitavel e a matriz de plano de amostra.
Use a sessao Plano de amostra (gmptc0670m000) para criar um plano de amostra.
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Configuragéo de Dados mestres para inspecdes

Definir regras de amostra

Regras de amostra baseadas em planos de amostra. As regras definem como e quando as amostras
séo coletadas e os critérios de amostra e de aceitagao/rejeicdo. Use a sessdo Regras de amostra
(gqmptc0160mO000) para definir a regra de amostra usada em um procedimento de teste padrao.

Definir procedimentos de teste

Um Procedimento de teste padrdao € um agrupamento de padrdes e testes de qualidade. Os dados
incluidos em um Procedimento de teste padrao especifico incluem todas as orientagdes relativas a
extracao de amostras, realizagao de testes e comparacgao dos resultados do teste com os limites
aceitaveis para as caracteristicas especificadas.

L}se a sessao Procedimentos de teste padrao (qmptc0110m000) para definir procedimentos de teste.
E preciso especificar as datas de efetividade e de vencimento do procedimento de teste padréo.

Vincule a caracteristica, o grupo de testes e as caracteristicas de grupo de teste. Use a sessao
Procedimento de teste padrao (qmptc0110m100) para vincular a caracteristica, o grupo de teste, as
caracteristicas do grupo de teste, o procedimento de teste padrao where-used ao procedimento de
teste padrao definido.

®  Use Caracteristicas do procedimento de teste padrao (gmptc0115m000) para vincular varias
caracteristicas ou combinagdes de aspectos/caracteristicas a um procedimento de teste
padrdo. E possivel adicionar propriedades a um procedimento de teste padrdo, como teste,
norma, método de limites e data de efetividade. E preciso definir os limites inferior e superior
e os dados de tolerancia para os testes ligados as combinag¢des de aspectos/caracteristicas
que estado vinculados a um procedimento de teste padréo.

B Use a sessao Grupos de testes (qmptcO136nj000) para vincular o grupo de testes ao
procedimento de teste padrao especificado. E preciso selecionar o método pelo qual as
amostras sdo tiradas a partir da quantidade da ordem.

® 100 : Todos os itens sao inspecionados. O tamanho da amostra e a quantidade da ordem
tém o mesmo valor.

®  Amostragem Unica: E inspecionada uma amostra a partir de toda a quantidade da ordem.

= Amostragem continua: Esse tipo de amostragem ocorre somente em caso de produgao
em massa e é utilizado para controlar o processamento.

®  Regra de amostra: Regra especifica que determina como e quando uma amostra deve
ser tirada e o padrao de inspecao relacionado.

®  Use a sessao Caracteristicas de grupo de testes (qmptc0137m000) para vincular grupos de
caracteristicas a um grupo de testes. Especifique a sequéncia de teste das caracteristicas.

Definir combinacdes de teste

As combinagdes de teste definem o que, quando e como as inspe¢des devem ser realizadas.
Combinagdes de teste vinculam uma origem, um item ou um grupo de qualidade e um procedimento
de teste padrao.
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Configuragéo de Dados mestres para inspegoes

Use a sessdo Combinagdes de teste (gqmptc0119m000) para definir combinagdes de teste compostas
de:

® A origem das inspegoes.
® O grupo de itens ou de qualidade que se aplica a combinagao.
= O ID de qualidade que se aplica a combinacao.

Algoritmos

Inspecdes de qualidade nem sempre sdo apenas uma questdo de fazer medigcdes. Com base nas
medigbes, as vezes, € preciso realizar calculos complexos, os quais podem ou n&o incluir as
especificagbes do produto como parte do calculo. Para esse fim, sdo usados algoritmos.

Exemplo

Ao medir a quantidade de agucar no vinho, é possivel determinar a quantidade de alcool que o vinho
vai conter.

Definir algoritmos

Passo 1:
Defina o algoritmo na sessao Algoritmos (qmptc0121m000).

Nota: E preciso esperar até o passo 4 para poder inserir uma expressdo no campo Expressao.

Passo 2:

Defina as variaveis da expressio na sessao Variaveis do algoritmo (gmptc0123m000).

Passo 3:

Vincule as variaveis que deseja usar no algoritmo as caracteristicas ou combinagdes de
aspectos/caracteristicas na sessao Variaveis do algoritmo (qmptc0122m000). As caracteristicas utilizadas
devem ser do tipo Fragdo ou Numero inteiro, e 0 método deve ser definido como Algoritmo (consulte
a sessao Caracteristicas (qmptc0101m000)).

Passo 4:

Na sesséao Algoritmos (gmptc0121m000), selecione o algoritmo ao qual deseja vincular a expresséo e
insira a expressao (composto pelas variaveis vinculadas) no campo Expressao. E possivel usar
expressdes matematicas padrao (logaritmos, seno, cosseno e assim por diante) em algoritmos. Para
obter mais informagdes, consulte Sintaxe de expressées (p. 14).
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Configuracdo de Dados mestres para inspecgoes

O resultado do calculo de um algoritmo ¢é inserido na sessédo Dados de teste da ordem de inspegéo
(gmptc1115m000). No menu Especifico, clique em Avaliar algoritmo para calcular o algoritmo.

Sintaxe de expressoes

Os seguintes assuntos sdo mencionados abaixo em relagao a sintaxe de expressoes:
®  Variaveis, por exemplo, Tensao
®  Operadores, por exemplo, Multiplicacao
®  Fungdes, por exemplo, Arredondamento
= Exemplos

VARIAVEIS

As variaveis sao definidas na sessao Variaveis do algoritmo (gqmptc0123m000) e podem ser vinculadas
a caracteristicas na sessao Variaveis do algoritmo (qmptc0122m000).

As variaveis diferenciam entre mailsculas e minlUsculas e devem ser inseridas em letras mailsculas
para serem consideradas como variaveis adequadas.

Exemplo
Correto 1D, TA, V1 e assim por diante
Incorreto 1d, Ta, ta, v1 e assim por diante
OPERADORES

Operadores aritméticos

[+ - multiplicagao/divisdo/soma/subtragao
\ resto apods a divisao
& sequéncias de caracteres de ligagao (matri-

zes alfanuméricas)

Operadores légicos
or, and, not
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Configuragéo de Dados mestres para inspegoes

Operadores légicos sdo usados em expressdes booleanas. Essas expressdes sdo verdadeiras ou néo
verdadeiras. O valor légico verdadeiro corresponde ao valor 1 e o valor légico ndo verdadeiro corresponde
ao0.

Operadores relacionais:

= igual a

<> nao é igual a

> maior que

>= maior ou igual a
< menor que

<= menor ou igual a

Comandos de atribuicdo sao registrados por meio de :=

Prioridade de expressoes:

®m  Operadores aritméticos tém prioridade sobre operadores relacionais

®m  Operadores relacionais tém prioridade sobre operadores l6gicos

® A sequéncia de prioridade de operadores aritméticos é: * /\ + -

® A sequéncia de prioridade para operadores ldgicos é: not, and, or
Nota

Essas sequéncias podem ser modificadas por meio de parénteses.

Exemplo

3+4*5=23(3+4) *5=35
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FUNCOES

Fungoes aritméticas:

round(X,Y,Z) arredondar o valor X

- Y de N° de decimais

- Método de arredondamento Z (para baixo = 0,
normal = 1, para cima = 2)

abs(X) valor absoluto de X (abs(-10,3) = 10,3)

int(X) valor inteiro de X (int(11,6) = 11)

pow(X,Y) involugao (pow(10,2) = 100)

sqrt(X) raiz de X (sqrt(16) =4 )

min(X,Y) menores valores de X e Y (min(6,10) = 6)

max(X,Y) maiores valores de X e Y (max(6,10) = 10)

pi constante com valor de IP (3,1415926... )

Funcdes goniométricas:

sin(X), cos(X), tan(X)

seno, cosseno ou tangente de X (radianos)

asin(X), acos(X), atan(X)

arcosseno, arcocosseno ou arcotangente de X

hsin(X), hcos(X), htan(X)

seno, cosseno ou tangente hiperbdlicos de X

Funcgodes logaritmicas:

exp(X) poténcia e de X
log(X) logaritmo natural de X com base
e
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log10(X) valor logaritmico de X com base
10

tempo hora atual

data data atual

date(d,m,y) data expressa em dia, més e ano

Por exemplo, date(1,5,1991) = 1.° de maio de 1991

Funcgoes de data:

tempo hora atual
data data atual
date(d,m,y) data expressa em dia, més e ano

Por exemplo, date(1,5,1991) = 1.° de maio de 1991

exp(X) poténcia e de X
log(X) logaritmo natural de X com base
e
log10(X) valor logaritmico de X com base
10
Exemplo

51N[12,30] =0 15 IN[12,30] =1

Procedimento de teste padrao e combinacoes de teste

Um procedimento de teste padrao é o link entre o item que deve ser inspecionado e os dados mestres
que determinam o que é testado em um item. Usando um procedimento de teste padrao é possivel
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modificar os dados mestres para cada nova inspegéo. Além disso, um procedimento de teste padrao
permite usar uma caracteristica varias vezes com diferentes limites.

Procedimento para criar um procedimento de teste padrao

Passo 1:

Crie o procedimento de teste padrao na sesséo Procedimentos de teste padrdo (gmptc0110m000).

Passo 2:

Vincule caracteristicas ao procedimento de teste padrdo na sesséo Caracteristicas de procedimento
de teste padrao (gmptc0115m000). Esse link determina as qualidades do item que devem ser medidas.

Passo 3:

Vincule grupos de teste ao procedimento de teste padrao na sessao Grupos de teste (qmptc0136m000).
Esse link determina o tipo de teste e o tamanho da amostra a testar.

Vincule caracteristicas aos grupos de teste na sessao Grupo de teste caracteristicas (qmptc0137m000).
Esse link determina que caracteristicas devem ser testadas e de que maneira.

Exemplos de nivel de qualidade satisfatério (AQL)

Exemplo

Nivel qual. satisfatério 60%

Tamanho amostra 30 pecas

Amostragem Unica

AQL de 60% significa que 60% da amostra pode ter defeito e que a amostra seria rejeitada somente
se a pega rejeitada estivesse acima de 60%.
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Amostra Qtd. daamostra Resultado
1 5 pecas Bom
2 10 pegas Ruim
3 15 pegas Bom

Nivel de qualidade real =[ 10/ (5+10+15 ) ] x 100% = 33,33 %

O nivel de defeitos real & muito inferior ao nivel de qualidade satisfatério. Assim, a quantidade da ordem
ou a amostra é aceita.

Nivel qual. satisfatério 60%

Quantidade da ordem 300 pegas

Frequéncia 100 pegas

Tamanho amostra 10 pegas

Amostragem continua

N° da amostra Tamanho amostra Nivel de qualidade real
1 10 pegas 70% ruim
2 10 pegas 50% bom
3 10 pegas 80% ruim

Compare os resultados com o nivel de qualidade satisfatorio.
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Amostra Nivel de qualidade Quantidad

- Real Satisfatorio Aceita Rejeit.

1 70% 60% 0 100 pecas

2 50% 60% 100 pecas O

3 80% 60% 0 100 pecas

- - Totais 100 pegas 200 pegas
Calibragens

Os instrumentos de inspegao de qualidade devem ser calibrados periodicamente. O uso continuo dos
instrumentos pode resultar em queda na exatidao das medidas. Se os instrumentos n&o forem calibrados,
os resultados da inspegao podem ser enganosos. O tempo de calibragem depende dos valores inseridos
no campo Tipo de intervalo e no campo Intervalo [dias/qtd. usos] na sessao Instrumentos
(qmptc0108mO000).

Para configurar calibragens em Gestédo da qualidade:

1. Use a sessao Calibrar instrumentos (qmptc3201mO000) para selecionar os instrumentos que
devem ser calibrados. Os instrumentos séo selecionados somente se o intervalo de tempo
ou o intervalo de horas utilizado definido na sess&o Instrumentos (gqmptc0108mO000) tiver
passado. Esses instrumentos seréo bloqueados para calibragem. Com isso, a caixa de selegcao
Bloqueado para calibragem na sessao de detalhes Instrumentos (gmptc0108m000) ficara
selecionada.

2. A sessao Datas de calibragem de instrumento (gqmptc3202m000) exibe os instrumentos
bloqueados para calibragem. Apéds os instrumentos serem calibrados, é preciso inserir a data
da calibragem na sess&o. E possivel desbloquear os instrumentos para os quais esta
especificada uma data de calibragem.

Para cada instrumento, € mantido um histérico de datas de calibragem na sessao Historico de calibragéo
instrumento (gmptc3500m000), com base no instrumento e/ou na data. Esse histérico de calibragem
pode ser excluido com base nos instrumentos e datas na sesséo Excluir historico de calibragem
(gmptc3200mO000).
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Unidades e quantidades

Unidades

As unidades devem ter a mesma quantidade fisica, por exemplo, " Comprimento ":

u Unid. de caracter.
u Unid. de teste

=  Menor unidade de quantidade mensuravel (do instrumento usado para testar a caracteristica)

Exemplo

A qualidade do item “Tubo” é determinada pela verificagao das seguintes caracteristicas:

= Comprimento
u Diametro

= Volume
Caracteristica Comprimento
Unid. de caracter. m (metro)
Unid. de teste cm (centimetro)
Quantidades

®  Quantidade da ordem
A quantidade para a qual é necessaria a inspec¢ao. Com isso, o resultado da ordem de inspec¢ao
determina a qualidade dessa quantidade.
Com base na origem da ordem, a quantidade aplicavel pode ser:
®  Quantidade da ordem de venda

®  Quantidade da ordem de compra (quantidade entregue)
®  Quantidade da ordem de produgéo
®  Quantidade do lote de produgao

®  Tamanho amostra
O tamanho da amostra é a quantidade total de amostras que devem ser testadas da quantidade
da ordem, expressa na unidade do tamanho da amostra. O tamanho da amostra pode ser
especificado em numeros ou como percentagem da quantidade da ordem ou da frequéncia.

= Qtd. da amostra
A quantidade real que é retirada da quantidade total. Cada quantidade de amostra pode ser
dividida em quantidades de teste menores.

Gestéo da qualidade do Infor LN | Guia do usuario para inspegéao de qualidade | 21



Configuracdo de Dados mestres para inspecgoes

= Qtd. de teste
A quantidade de teste é uma parte, um fator exato, do tamanho da amostra que é testada
todas as vezes e é expressa na mesma unidade do tamanho da amostra. Para cada quantidade
de teste, o resultado do teste pode ser especificado na sessdo Dados de teste da ordem de
inspecao (gmptc1115m000).

Exemplo

Quantidade da ordem de inspe- 1.000 pecas

cao
Tipo de teste Amostragem unica

Tamanho da amostra [%%] 50%

Tamanho amostra 500 pecas (1000 * 50% = 500)

Para esse tamanho da amostra, sdo tiradas trés amostras:

Amostra Qtd. de teste Qtd. da amostra
1 50 pecgas 200 pegas
2 50 pecgas 200 pegas
3 50 pecgas 100 pegas
- Totais 500 pecgas

Resultados do teste:

Anpstra de n° de série - Resultado 1:

Inspecao do primeiro artigo

A Inspecao do primeiro artigo (FAI) é um processo de inspec¢éo funcional para verificar se as
necessidades de engenharia e especificagdo sao cumpridas durante a produgéo e evitar descarte ou
retrabalho posteriormente.
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E possivel implementar a FAI parcial ou completamente (FAI completa). A FAI completa é aplicavel
quando um novo produto € introduzido.

A FAI parcial é aplicavel se:

B uma caracteristica de um produto é adicionada ou modificada

®  ocorrem alteragbes no processo de produgéo (por exemplo, nas ferramentas, maquinas ou
pessoal)

B ocorrem alteragcdes na documentagao de producao
®  Se ocorre uma alteracdo no local do fornecedor

Essa Inspegao do primeiro artigo parcial exige somente um relatério de FAI para a caracteristica
modificada ou as alteragdes feitas no processo de produgido ou de documentagao.

A FAl e é aplicavel as ordens provenientes de:
= Compra
®  Programagbes de compra
®  Producao

Configuracao de Dados mestres

A configuragdo de dados mestres € usada para ativar a caracteristica de FAI para um item e criar uma
regra de FAl usada para vincular um item a um parceiro de negécios especificado, armazém receptor
e procedimento de teste padréo. No Infor LN, os campos item, revisdo, unidade de efetividade, parceiro
de negodcios, armazém receptor e data de recebimento planejado sao referenciados como uma
combinacgao.

Passo 1:

No campo Série de documentos de inspe¢ao do primeiro artigo da sessao Parametros de gestao
de qualidade (gmptc0100m000), especifique um valor. Os nimeros de documento da FAl comegam
com essa série.

Passo 2:

Na sessao ltens - Dados de qualidade (gmptc0118m000), defina o item para o qual deseja que a FAI
seja ativada e selecione a caixa de selegéo Inspe¢ao do primeiro artigo necessaria. Também é
possivel especificar o proprietario da regra de FAI nessa sessao.

Nota Para ativar a FAI para um grupo de item, € preciso selecionar a caixa de selegéo Inspegao do
primeiro artigo necessaria na sessao ltens - Padrdes de qualidade (qmptc0117m000).

Passo 3:

Na sessdo Combinagdes de teste (qmptc0119m000), vincule o item ao procedimento de teste padrao.
O item também pode ser vinculado a um grupo de qualidade.
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Passo 4:

Na sessao Regras de inspegao do primeiro artigo (qmptc0116m100), crie uma regra de inspegao do
primeiro artigo para a origem de Compra/ Programacgao de compra/ Produgéao (JSC) e os dados de
combinagao especificados.

Nota Uma regra de Inspegéo do primeiro artigo atua como gatilho para criar o documento de FAI.
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Capitulo 3
Processo de inspecao

Este capitulo fornece uma explicagdo detalhada sobre os processos de inspegéo executados para os
varios tipos de ordem. O processo de Inspegéo do primeiro artigo, usado para verificar e confirmar as
necessidades de engenharia e especificagdo durante a produgao, também é explicado.

Inspecbes da ordem

As inspec¢des de ordem incluem ordens de inspeg¢ao que sdo usadas para estruturar a inspecgéo de
produtos comprados, produzidos, transferidos ou vendidos. No caso de produtos em estoque, € usada
uma ordem de inspeg¢do de armazenamento em vez de uma ordem de inspeg¢ao padréo.

Processo de inspecao padrao:

1.

As ordens de inspegéo sao criadas automaticamente por meio de combinagdes de testes
predefinidas, mas também é possivel adicionar, excluir ou manter manualmente as ordens
de inspegdo com base na origem da ordem (consulte a sessao Inspegdes de ordem
(gmptc1120m000)).

Para cada ordem de inspec¢ao, é possivel criar amostras diferentes com diferentes tamanhos
de amostra, e datas e horas diferentes na sessdo Ordem de inspegdo amostras
(gmptc1110mO000). O Infor LN verifica se o total de todas as amostras corresponde ao tamanho
da amostra.

Insira os dados de teste na sessdo Dados de teste da ordem de inspec¢ao (qmptc1115m000)
(por caracteristica). A sessao na qual séo inseridos os dados de teste depende das
configuragbes na sessao Parametros de gestao de qualidade (gmptc0100m000). Quando os
dados de teste sao inseridos, o Infor LN gera os resultados gerais definidos para essa
caracteristica especifica.

Conclua a inspegéao coletivamente, por ordem, origem ou armazenamento usando a sesséo
Concluir/processar inspegdes de ordens (qmptc1202m000). Se for concluida uma ordem de
inspecao, o Infor LN verificara se os dados de teste foram especificados. Caso contrario, a
ordem de inspegéo n&o pode ser concluida.

As ordens de inspegéo podem ser processadas por ordem de inspec¢&o, por origem e por
inspecéo de armazenamento. O Infor LN determina as pecas aprovadas e reprovadas no
tamanho da amostra. Com base nessa avaliagao, o Infor LN calcula as quantidades reais
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aceitas e rejeitadas. Essas quantidades aceitas e rejeitadas sdo comparadas ao nivel de
qualidade aceitavel (AQL) especificado na sesséo de detalhes Grupos de teste
(gmptc0136m000). Se a percentagem de quantidade aceita € menor que AQL, toda a ordem
ou lote é rejeitado. Em caso de amostragem continua, a parte da ordem exibida no campo
Frequéncia é rejeitada.

Se for definido um algoritmo para uma caracteristica, esse algoritmo sera calculado durante a inspegao.
Cada algoritmo é calculado somente quando as variaveis (caracteristicas) necessarias para esse
algoritmo s&o especificadas.

Inspecdes de armazenagem

As inspec¢des de armazenamento sao inspegdes de qualidade de itens no estoque. Se uma inspegao
de armazenamento for gerada para os itens selecionados, esses itens serdo bloqueados para uso e
serao considerados como estoque em espera.

Procedimento de inspecdes de armazenamento

Passo 1:

Gere inspegbes de armazenamento na sessao Gerar inspegdes de armazenagem (qmptc2220m000).
E possivel gerar ordens de inspegédo de armazenamento com base em item, armazém, local, lote,
parceiro de negdcios e data. O Infor LN usa a combinacao de testes e o procedimento de teste padrao
para os dados de inspe¢do padréo.

Passo 2:

Use a sesséao Inspegdes de armazenamento (qmptc2120m000) para visualizar as inspegdes de
armazenamento geradas na sessao Gerar inspegdes de armazenagem (gmptc2220m000).

Passo 3:

Use a sessao Estoque de inspegao de armazenagem (gmptc2130m000) para alocar o(s) lote(s), o(s)
armazém(ns) e os itens que devem ser inspecionados por essa ordem de inspegao.

Passo 4:

Use a sesséao Inspegdes de armazenamento (qmptc2120m000) para exibir as ordens de inspegéao de
armazenamento criadas por padrao. Nessa sessao, também € possivel modificar ou criar ordens de
inspecao de armazenamento.

Passo 5:

Use a sesséao Linhas da ordem de inspegéo (qmptc1101m000) para exibir, modificar ou criar linhas de
ordens de inspecédo. As linhas de ordem de inspec¢ao indicam como um item é testado.
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Passo 6:

Use a sessado Ordem de inspegao amostras (qmptc2110m000) para criar amostras diferentes com
diferentes tamanhos de amostra, e datas e horas diferentes para cada ordem de inspec¢ao. O Infor LN
verifica se o total de amostras corresponde ao tamanho da amostra.

Passo 7:

Insira os dados de teste na sess&o Dados de teste da ordem de inspegéo (qmptc1115m000) por
caracteristica. Quando os dados de teste sdo especificados, o Infor LN gera os resultados gerais
definidos para essa caracteristica especifica.

Passo 8:

Processe as ordens de inspecdo usando a sessdo Concluir/processar inspecgdes de ordens
(gmptc1202m000). O ERP determina as pegas ‘boas’ e ‘ruins’ no tamanho da amostra. Com base nisso,
o0 ERP calcula as quantidades reais aceitas e rejeitadas. Essas quantidades aceitas e rejeitadas s&o
comparadas ao nivel de qualidade aceitavel (AQL) inserido na sess&o Grupos de teste (qmptc0136m000).
Se a percentagem de quantidade aceita € menor que AQL, toda a ordem ou lote é rejeitado.

Passo 9:

Use a sessao Fechar inspe¢des de armazenamento (gmptc2221m000) para fechar as ordens com o
status processado. O ERP verifica todas as inspegdes de armazenamento processadas e desbloqueia
todo o estoque.

Integracao com JSC

Gestao da qualidade pode ser usada para inspecionar a qualidade de:
®  materiais para ordens de produgao

®  produtos intermediarios entre operagdes (subconjuntos)
®  mercadorias acabadas de ordens de producéo

Em Gestao da qualidade, especifique os testes necessarios e os padroes de qualidade.

E possivel controlar as inspegdes por meio de ordens de inspecao. Infor LN cria as ordens de inspegao
quando vocé libera uma ordem de producgdo. As ordens de inspeg¢ao de materiais e produtos finais sao
baseadas nas ordens de armazém que permitem mover os itens do armazém e para ele.

Uma ordem de inspecgéo pode, em alguns casos (dependendo dos parametros), bloquear uma ordem
de producdo, até que as inspec¢des tenham sido finalizadas. E possivel substituir esses parametros em
ordens de producéo individuais, operagées ou materiais por meio da sessdo Procedimentos de teste
especificos para a ordem (gmptc0149m000).
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A Gestao da qualidade envia os resultados das inspeg¢des de submontagens e produtos finais de volta
para o modulo Controle de produgéo por encomenda. Esses resultados determinam quanto de um
produto € possivel relatar como concluido ou rejeitado.

Uso de gestao da qualidade para operacdes de
fabricacao

Controle de qualidade de operacgdes

Se vocé usar a Gestao da qualidade para operagdes no mdédulo Controle de produgao por encomenda,
o LN criara ordens de inspegao para cada operagao. Essas ordens de inspegao especificam os testes
dos subconjuntos produzidos.

E possivel escolher entre quatro métodos que determinam as interacdes entre o médulo Controle de
producéo por encomenda e Gestao da qualidade no que diz respeito as operacdes de roteiro:

®  As submontagens sao inspecionadas, mas as operagdes ndo sao afetadas de modo algum
pelas ordens de inspegao (método A).

B E preciso inspecionar os subconjuntos para poder relatar uma operagéo como concluida. No
entanto, nada impede que vocé indique qualquer quantidade como concluida ou rejeitada,
independentemente dos resultados dos testes (método B).

®  |nspecione as submontagens, para poder relatar as quantidades concluidas ou rejeitadas.
As inspec¢des resultam em recomendagdes para as quantidades concluidas e rejeitadas
(método C).

®  |nspecione as submontagens, para poder relatar as quantidades concluidas ou rejeitadas.
Os resultados das inspec¢oes determinam a quantidade concluida e rejeitada. Nao é possivel
modificar essas quantidades (método D).

Consequéncias do relatério concluido

O método escolhido determina a utilizagdo dos seguintes campos na sessdo Completar operagdes
(tisfc0130m000):

= Quantidade completada
B Rejeitado
®  Quantidade ainspecionar

Vocé deve inserir os dados no campo Quantidade completada e no campo Rejeitado, a menos que
tenha escolhido o método C ou D (como mencionado anteriormente).

Se as submontagens precisarem ser inspecionadas antes que as quantidades sejam informadas como
concluidas ou rejeitadas (métodos C e D), acontecera o seguinte:

® O campo Quantidade completada e o campo Rejeitado estarao bloqueados.
®m  Sera possivel inserir os dados no campo Quantidade ainspecionar.
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® A Gestao da qualidade adiciona os resultados das inspegbes ao campo Quantidade
completada e ao campo Rejeitado quando processa a ordem de inspegao.

Se aplicar o método C, vocé ainda podera modificar o campo Quantidade completada e o campo
Rejeitado depois de fechar a ordem de inspecgéo.

Nota

Se vocé escolher o método A e tentar alterar as quantidades concluidas ou rejeitadas depois de fechar
a ordem de inspecéo, o LN perguntara se a ordem de inspecao deve ser reaberta.

Se vocé escolher o método B, C ou D e tentar alterar as quantidades concluidas ou rejeitadas depois
de fechar a ordem de inspecao, o LN gerara uma nova ordem de inspegéo.

B Configurar métodos de inspeg¢do para operagées (p. 29)

Configurar métodos de inspecao para operacoes

Se a caixa de selegao Roteiro (Tl) da sessao Parametros de gestdo de qualidade (gmptc0100m000)
esta selecionada, é possivel usar a Gestao da qualidade para verificar produtos de operacoes.

E possivel iniciar a sesséo Procedimentos de teste especificos para a ordem (qmptc0149m000) na
sessdo Planejamento de producéo (tisfc0110m000).

E possivel definir as necessidades de qualidade para cada operagao.

Os campos a seguir determinam qual dos métodos mencionados na seg¢do Operagbes de fabricagao
pode ser usado:

Método de bloqueio para inspegodes
= QM apenasrecomenda

Esses campos estao disponiveis na sessao Inspegdes de ordem (gmptc1120m000).

® O Infor LN usa o método A se as seguintes condigbes forem atendidas:
= Método de bloqueio para inspegdes = Continuar
® A caixa de selegdo QM apenasrecomenda esta selecionada

® O Infor LN usa o método B se as seguintes condigbes forem atendidas:
= Método de bloqueio para inspegdes = Bloquear ao término da operagao
® A caixa de selegdo QM apenasrecomenda esta selecionada

® O Infor LN usa o método C se as seguintes condi¢des forem atendidas:
= Método de bloqueio para inspegoes = Bloquear na operacao
® A caixa de selegdo QM apenasrecomenda esta selecionada

® O Infor LN usa o método D se as seguintes condi¢des forem atendidas:
= Método de bloqueio para inspegoes = Bloquear na operacao
®m A caixa de selegdo QM apenasrecomenda esta desmarcada
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O Infor LN determina o valor desses campos com base nos dados inseridos nas seguintes sessoes:
®  Combinagdes de teste (gqmptc0111m000)
®  Procedimentos de teste especificos para a ordem (gmptc0149m000)

Controle de qualidade de materiais

Se o pacote Gestao da qualidade estiver implementado para materiais usados em ordens de producao,
o Infor LN criara ordens de inspegéo para cada material estimado.

Possiveis cenarios para implementar qualidade aos materiais:

®  Os materiais sédo inspecionados, mas as ordens de inspegédo nao tém impacto direto nas
ordens de produgdo (método A).

®  E preciso inspecionar os materiais, para poder baixa-los para uma ordem de produg&o (método
B).

Métodos de inspecao de materiais

Se a caixa de selecdo QM implementado Material (BOM) da sessao Parametros de gestao de qualidade
(gmptc0100mO000) estiver selecionada, sera possivel usar Gestdo da qualidade para verificar os materiais
das ordens de producéao.

E possivel definir as necessidades de qualidade para cada material.

Se vocé selecionar a caixa de selecao Material (BOM) da sessédo Paradmetros de gestao de qualidade
(gmptc0100mO000), podera abrir a sessdo Procedimentos de teste especificos para a ordem
(gqmptc0149m000) na sessao Materiais estimados (ticst0101m000).

Possiveis cenarios para implementar qualidade aos materiais:

®  (Os materiais sdo inspecionados, mas as ordens de inspecdo ndo tém impacto nas ordens de
produgéo (método A).
®  E preciso inspecionar os materiais, para poder baixa-los para uma ordem de produgéo (método
B).
O campo Método de bloqueio para inspe¢6es da sessao Inspegdes de ordem (gmptc1120m000)
determina o método que pode ser usado.
O Infor LN usa o método A se o campo Método de bloqueio para inspe¢ées tem o valor Continuar.

O Infor LN usa o método B se o campo Método de bloqueio para inspe¢des tem o valor Bloquear.
O Infor LN determina o valor desses campos com base nos dados inseridos nas seguintes sessoes:

®  Combinagdes de teste (gqmptc0111m000)
®  Procedimentos de teste especificos para a ordem (qmptc0149m000)
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Controle de qualidade de produtos finais

Ao implementar Gestao da qualidade para os produtos finais das ordens de producéo, o Infor LN criara
ordens de inspegao para cada ordem de produgdo. Essas ordens de inspegao especificam os testes
para os produtos finais da ordem de producéo.

Possiveis cenarios para implementar qualidade em produtos finais:

®  Os produtos séo inspecionados, mas as ordens de inspecao nao tém impacto direto nas
ordens de produgdo (método A).

®  E preciso inspecionar os produtos, para poder relatar uma ordem de produgdo como concluida.
No entanto, é possivel relatar a quantidade como entregue ou rejeitada, independentemente
dos resultados dos testes (método B).

Nota

Se desejar bloquear a ordem de produgao até que as inspegdes determinem a quantidade entregue e
rejeitada, podera definir as inspegdes para a ultima operagéo. Para obter mais informagdes, consulte
Uso de gestao da qualidade para operagées de fabricacdo (p. 28).

Se vocé selecionar o método A e modificar as quantidades concluidas, depois de fechada a ordem de
inspegao, o Infor LN perguntara se a ordem de inspegéo deve ser reaberta.

Se voceé selecionar o método B e tentar modificar as quantidades concluidas, depois de fechada a
ordem de inspegéo, o Infor LN gerara uma nova ordem de inspecéo.

®m  Metodos de inspegéo de produtos finais (p. 31)

Métodos de inspecao de produtos finais

Se a caixa de selecao QM implementado Produgao (JSC) da sessao Parametros de gestao de
qualidade (gmptc0100mO000) estiver selecionada, sera possivel usar a Gestao da qualidade para verificar
os produtos finais das ordens de produgao.

E possivel definir as necessidades de qualidade para cada item fabricado na Gest&o da qualidade.

Se vocé selecionar a caixa de selegao Inspegoes especificas Produgao (JSC) da sessdo Parametros
de gestao de qualidade (gmptc0100m000), podera iniciar a sessao Procedimentos de teste especificos
para a ordem (qmptc0149m000) na sesséo Ordens de produgao (tisfc0501m000).

O campo Método de bloqueio para inspe¢oes da sessao Inspegdes de ordem (gmptc1120m000)
determina o método que pode ser usado.

O Infor LN usa o método A se o campo Método de bloqueio para inspe¢oes tem o valor Continuar.

O Infor LN usa o método B se o campo Método de bloqueio para inspe¢des tem o valor Bloquear.

O Infor LN determina o valor desses campos com base nos dados inseridos nas seguintes sessoes:
®  Combinagdes de teste (gqmptc0111m000)
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B Procedimentos de teste especificos para a ordem (gmptc0149m000)

InspecOes de itens comprados

Ao usar a funcionaligade de inspecao para itens de compra, o Infor LN cria ordens de inspecgao para
cada recebimento. E possivel usar as ordens de inspecao para definir os dados de teste da qualidade
dos itens comprados.

Parametros para configurar os dados de inspec¢ao

Use a sessao Parametros de gestao de qualidade (gqmptc0100m000) para definir os parametros para
a inspecao da qualidade. Nessa sesséo:

®  Selecione a caixa de selegdo Compra (PUR) na caixa de grupo Implementagédo de QM.

®  Selecione a caixa de selegdo Compra (PUR) na caixa de grupo Inspec¢éo especifica. Se essa
caixa de selegao estiver selecionada, o Infor LN ndo modificara os dados de inspegao
especificos da ordem, mesmo que os dados mestres da ordem de compra relacionada sejam
modificados.

m  Selecione a caixa de selegdo Compra (PUR) na caixa de grupo QM apenas recomenda, o
Infor LN permite substituir os resultados de inspe¢do recomendados.

Iniciar a ordem de inspecao a partir da aquisicao

Passo 1: Criar uma ordem de compra

Ordens de compra podem ser criadas na sessao Ordem de compra - Linhas (tdpur4100m900):

®  Automaticamente, a partir de varias origens, como EP, Vendas, Servico e assim por diante.

Copiadas de uma ordem existente na sessao Copiar ordens de compra (tdpur4201s000).
®  Manualmente

Passo 2: Aprovar ordens de compra

Aprove a ordem usando a opgao de aprovar na sessao Ordem de compra - Linhas (tdpur4100m900).
A aprovagdo da ordem de compra € um passo obrigatério no procedimento da ordem de compra. A
execucgao das atividades do procedimento da ordem se inicia quando um usuario aprova a ordem.

Passo 3: Liberar ordem de compra para o armazém

Libere a ordem de compra para o Armazenamento na sessao Liberar ordens de compra para armazém
(tdpur4246m000).
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Passo 4: Manter recebimentos

Insira os dados de recebimento na sessdo Recebimento de armazém (whinh3512m000).

Passo 5: Confirmar recebimentos

Confirme recebimentos usando a op¢ao Confirmar na sessdo Recebimento de armazém
(whinh3512m000).

Passo 6: Revisar a ordem de inspec¢ao gerada

Revisar a ordem de inspecao padrao gerada na sessao Inspegdes de ordens (qmptc1120m000). A
ordem de inspecdo pode ser mantida nessa sessdo somente até a inspecgao ser processada.

Passo 7: Manter as linhas de ordem de inspecao

Manter as linhas de ordem de inspec¢ao usando a sessao Linhas da ordem de inspecéao
(gmptc1101mO000). Para cada combinacdo de um aspecto e uma caracteristica, é definida uma linha
de inspecéao. Os dados relacionados as caracteristicas podem ser alterados para uma ordem de inspecao
especifica.

Passo 8: Revisar amostras

Examine amostras diferentes com diferentes tamanhos de amostra, e datas e horas diferentes para
cada ordem de inspegéo usando a sessdo Ordem de inspeg¢ao amostras (qmptc1110m000). O Infor
LN verifica se o total das amostras corresponde ao tamanho da amostra.

Passo 9: Insira os dados de teste

Insira os dados de teste na sessao Dados de teste da ordem de inspegao (qmptc1115m000) (por

caracteristica) ou Amostra - dados de teste por n° de série (qmptc1116m000) sessao (por n° de série).
A sessao na qual é preciso inserir os dados de teste depende das configuragdes na sessdo Parametros
de gestao de qualidade (gmptc0100m000). O Infor LN gera os resultados para a caracteristica especifica.

Passo 10: Concluir as inspe¢des de ordem

Conclua o processo de inspegao por ordem, origem ou armazenamento usando a sessao
Concluir/processar inspec¢des de ordens (qmptc1202m000). Apds a ordem de inspegéao ser definida
como concluida, o LN verificara se todos os dados de teste estdo definidos. Caso contrario, a ordem
de inspecao nao pode ser concluida.

O LN permite concluir o processo de inspegdo de ordem somente apds os dados de teste estarem
definidos.

Passo 11: Processar inspec¢ao da ordem

Processe as ordens de inspegao por ordens de inspegéo, origem e inspe¢ao de armazenamento usando
0 sessao Processar ordens de inspegao (gmptc1204m000).
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Passo 12: Aprovar ou rejeitar os itens de compra

Avalie as pegas boas e ruins no tamanho da amostra. Com base nessa avaliagdo, o LN calcula as
quantidades reais aceitas e rejeitadas. Essas quantidades aceitas e rejeitadas sdo comparadas com o
nivel de qualidade aceitavel (AQL) especificado na sessao de detalhes Grupos de testes
(gmptc0136mO000). Se a percentagem de quantidade aceita € menor que AQL, toda a ordem ou lote é
rejeitado. Em caso de amostragem continua, a parte da ordem exibida no campo Frequéncia é rejeitada.

Os resultados da ingpegéo séo exibidos na sesséao Visao geral de inspegdes de armazém
(whinh3122m000). E possivel usar a sessao Inspecdes de armazém (whinh3122m000) para aprovar,
rejeitar ou destruir mercadorias.

Passo 13: Revisar os resultados reais de inspe¢ao

Revisar os resultados reais de inspegao usando a sessao Inspegdes de ordens (qmptc1120m000). As
quantidades recomendadas exibidas no campo Quantidade recomendada aceita (Qquantidades aceitas)
e no campo Quantidade recomendada rejeitada (quantidades rejeitadas) serdo armazenadas apods a
ordem de inspecao ser processada.

Passo 14: Fechar a ordem de inspegao

Fechar a ordem de inspecao usando a sessao Inspec¢des de ordem (gmptc1120m000). Selecionar a
ordem de origem que deve ser fechada. No menu especifico, feche a ordem de inspegéo. O LN define
o status como Processado.

InspecOes de itens de vendas

Se vocé implementar a funcionalidade de Gestao da qualidade para vendas no médulo Vendas, o Infor
LN criara ordens de inspegao para cada expedigao. Essas ordens de inspegéo especificam os testes
para os itens a serem vendidos.

Parametros para configurar os dados de inspec¢ao

Use a sessao Parametros de gestao de qualidade (gmptc0100m000) para definir os parametros para
a inspecao da qualidade. Nessa sesséo:

®m  Selecione a caixa de selegdo Vendas (SLS) na caixa de grupo Implementagao de QM.

®m  Selecione a caixa de selegdo Vendas (SLS) na caixa de grupo Inspegéo especifica para usar
dados de inspegéao especificos de ordem para Vendas do Infor LN. Se essa caixa de selecao
estiver selecionada, o Infor LN ndo modificara os dados de inspecgao especificos da ordem,
mesmo que os dados mestres da ordem de venda relacionada sejam modificados.

m  Selecione a caixa de selegdo Vendas (SLS) na caixa de grupo QM apenas recomenda, o
Infor LN permite substituir os resultados de inspecado recomendados.
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Iniciar a ordem de inspecao a partir de vendas

Passo 1: Criar a ordem de venda
As ordens de venda podem ser criadas na sessao Ordem de venda - Linhas (tdsls4100m900):

m  Automaticamente, de varias origens, como Contratos, Cotacgdes, EDI e assim por diante.

Copiadas de uma ordem existente na sessao Copiar ordem de vendas (tdsls4201s000).
= Manualmente

Passo 2: Aprovar a ordem de venda

Aprove a ordem usando a op¢ao de aprovar na sessao Ordem de venda - Linhas (tdsls4100m900). A
aprovagao da ordem de venda € um passo obrigatério no procedimento da ordem de venda. A execugao
das atividades do procedimento de ordem se inicia quando um usuario aprova a ordem.

Passo 3: Liberar ordem de venda para armazém

Libere a ordem de venda para Armazenamento na sessao Liberar ordens de vendas para armazém
(tdsls4246m000).

Passo 4: Gerar aconselhamento de saida

Gere aconselhamento de saida das mercadorias que deseja baixar do armazém utilizando a sesséo
Gerar aconselhamento de saida (whinh4201m000) e selecione as linhas de ordem que relacionam as
mercadorias que deseja baixar e clique em Aviso. Como alternativa, € possivel gerar aconselhamento
de saida para linhas de ordem de saida individuais usando as sessdes Linhas de ordem de saida
(whinh2120m000) ou Visao geral do status da linha de saida (whinh2129m000).

Passo 5: Liberar aconselhamento de saida

Libere o aconselhamento de saida depois que ele for gerado para indicar que as mercadorias estdo
prontas para inspecao, se o procedimento de armazenamento incluir inspecoées.

Depois da liberagdo do aconselhamento de saida, as linhas de ordem de saida relacionadas e as
unidades de gestdo devem ser inspecionadas.

Se as inspegdes de saida estiverem incluidas no procedimento de armazenamento de saida definido
para as linhas da ordem de saida, os itens exigirdo inspec¢des de saida.

Passo 6: Revisar a ordem de inspecao gerada

Revisar a ordem de inspegéo padrao gerada na sessao Inspegdes de ordens (gmptc1120m000). A
ordem de inspegao pode ser mantida nessa sessdo somente até a inspegao ser processada.

Gestao da qualidade do Infor LN | Guia do usuario para inspecéo de qualidade | 35



Processo de inspecéao

Passo 7: Manter as linhas de ordem de inspegao

Manter as linhas de ordem de inspe¢do usando a sessao Linhas da ordem de inspecéo
(gmptc1101mO000). Para cada combinagédo de um aspecto e uma caracteristica, € definida uma linha
de inspecgao. Os dados relacionados as caracteristicas podem ser alterados para uma ordem de inspegao
especifica.

Passo 8: Revisar amostras

Examine amostras diferentes com diferentes tamanhos de amostra, e datas e horas diferentes para a
ordem de inspegao usando a sessdo Ordem de inspec¢ao amostras (qmptc1110m000). O Infor LN
verifica se o total das amostras corresponde ao tamanho da amostra.

Passo 9: Insira os dados de teste

Insira os dados de teste na sessao Dados de teste da ordem de inspecao (qmptc1115m000) (por
caracteristica) ou Amostra - dados de teste por n° de série (qmptc1116m000) sessao (por n° de série).
A sessao na qual é preciso inserir os dados de teste depende das configuragdes na sessdo Parametros
de gestao de qualidade (gmptc0100m000). O Infor LN gera os resultados gerais definidos para a
caracteristica especifica.

Passo 10: Concluir inspec¢ao de ordem

E possivel concluir o processo de inspegéo por ordem, origem ou armazenamento na sessao
Concluir/processar inspec¢des de ordens (qmptc1202m000). Apds a ordem de inspegéao ser definida
como concluida, o Infor LN verificara se todos os dados de teste estdo definidos. Caso contrario, a
ordem de inspecao nao pode ser concluida.

O Infor LN permite concluir o processo de inspeg¢ao de ordem somente apds os dados de teste estarem
definidos.

Passo 11: Processar inspec¢ao da ordem

Processe as ordens de inspecdo por ordem de inspe¢ao, origem e inspecdo de armazenamento.

Passo 12: Aprovar ou rejeitar os itens de venda

O Infor LN determina as pecas boas e ruins no tamanho da amostra. Com base nessa avaliacao, o

Infor LN calcula as quantidades reais aceitas e rejeitadas. Essas quantidades aceitas e rejeitadas sao
comparadas com o nivel de qualidade aceitavel (AQL) inserido na sesséo de detalhes Grupos de testes
(gqmptc0136m000). Se a percentagem de quantidade aceita € menor que AQL, toda a ordem ou lote &
rejeitado. Em caso de amostragem continua, a parte da ordem exibida no campo Frequéncia é rejeitada.

Os resultados da inspegao séo informados na sessao Visao geral de inspec¢des de armazém
(whinh3122m000). E possivel usar a sess&o Inspegdes de armazém (whinh3122m000) para aprovar,
rejeitar ou destruir mercadorias.
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Passo 13: Revisar os resultados reais de inspe¢ao

Revisar os resultados reais de inspegéo usando a sessao Inspegdes de ordens (qmptc1120m000). As
quantidades recomendadas exibidas no campo Quantidade recomendada aceita (quantidades aceitas)
e no campo Quantidade recomendada rejeitada (quantidades rejeitadas) serdo armazenadas apods a
ordem de inspecao ser processada.

Passo 14: Fechar a ordem de inspegao

Fechar a ordem de inspegao usando a sessao Inspegdes de ordem (gmptc1120m000). Selecionar a
ordem de origem que deve ser fechada. Usando o menu especifico, feche a ordem de inspegéo. O Infor
LN define o status como Processado.

Implementar a Inspecao do primeiro artigo

Um documento de FAI contém os dados necessarios para executar a inspe¢ao do primeiro artigo em
um item especifico. Um documento de FAI € um numero exclusivo vinculado a uma combinacao
especifica de dados (item, revisdo, unidade de efetividade, parceiro de negdcios, armazém receptor e
data de recebimento planejado), usado pelo Infor LN para concluir a inspegao do item.

E possivel criar um documento de FAI manualmente. O documento de FAI é criado manualmente se
a inspegao necessaria estiver além das regras predefinidas. Quando um documento de FAI € criado,
o Infor LN define o Status dele para Necessario.

Quando a ordem de compra/ordem de produgao/contrato de compra € criado, o Infor LN verifica se o
item exige a Inspecéo do primeiro artigo.

O Infor LN verifica os dados de combinagao especificados para a ordem de compra ou o contrato de
compra com os dados da segao Regras de inspegao do primeiro artigo (qmptc0116m100).
O Infor LN usa a seguinte sequéncia para validagdo na segao Inspegéo do primeiro artigo
(gmptc2150m900):

®m  Se existir um documento de FAI para essa combinagao.

®  Se a data de validade da combinagao for aplicavel

Se forem localizados os critérios, o Infor LN usara como padrdo o campo Relatério de conformidade
em Regras de inspec¢ao do primeiro artigo (gqmptc0116m100) na ordem de compra ou no contrato de
compra. O fornecedor pode visualizar os documentos de conformidade vinculados a esse cédigo a
partir da ordem/contrato de compra.

Nota

Na producao, se os critérios correspondentes forem encontrados, o Infor LN definira o sinalizador de
IPA na ordem de produgéo.
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O Infor LN cria um novo documento de FAI, quando a ordem de compra é aprovada ou se o contrato
de compra for definido como Ativo, se o registro que atende a qualquer dos critérios acima mencionados
nao for encontrado.

Nota

O LN cria um novo documento de FAI para o tipo de origem Producgao (JSC), quando a ordem de
produgao € liberada e se o registro que satisfaz qualquer dos critérios ndo for encontrado.

N&o ha sinalizador de FAI especificado no mdédulo de armazenamento. Durante a confirmagéo dos
dados de recebimento em armazém, a verificagao é feita caso a inspegdo de QM seja necessaria, e
se o sinalizador for Sim, uma inspecéo de ordem sera criada. Se for necessaria a inspecao de QM, o
Infor LN verificara novamente o documento de FAI. Se:

® O documento existe e o status dele é definido como Em processo.

® O documento de FAI ndo existe, e o LN verifica se uma inspecao de FAI é necessaria para
essa transagdo com base nas regras de FAI. Se esses critérios forem cumpridos, um
documento de FAI sera criado com o status Em processo e a inspecao de ordem criada fara
referéncia a esse documento de FAI.

E possivel visualizar os documentos de FAI criados para um item especifico na segdo Documentos de
inspegao do primeiro artigo (qmptc2151m000).

Implementar FAI

Passo 1:

Na sessédo Ordem de inspecgao (qmptc1100m100):

®  Revise as linhas de Ordem de inspecdo. Nota O LN usa como padrao o Procedimento de
teste padrao definido na se¢do Regras de inspeg¢ao do primeiro artigo (gmptc0116m100)
especifique os resultados dos dados de teste

®  conclua a ordem de inspecao

Passo 2:
Na segao Inspegéo de ordem (gmptc1620m000):

u defina o status da ordem como concluido

® O Infor LN definira o status do documento de IPA como Aprovado se a inspecdo de ordem
for processada. Nota Se a inspegao de ordem for Parcialmente aceito ou Rejeitado, o status
de FAI sera definido como Falha e o Infor LN vai gerar um novo numero de sequéncia de
FAL.

Passo 3:

Processe e feche a inspeg¢ao de ordem na segao Inspecgao de ordem (qmptc1620m000).
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Valores nominais

Em um processo de producédo, um tamanho nominal ou real é especificado para um item. Contudo,
pode haver um leve desvio aceitavel. Esse desvio € chamado de tolerancia.

O valor nominal, em Gestao da qualidade, é especificado para fornecer limites de tolerancia ao tamanho
nominal e acomodar desvios, se houver.

Anteriormente, era possivel somente medir valores entre a Norma e o Lim. super. e o Lim. infer. das
ordens de inspegao. O limite superior sempre deve ser superior a norma e o limite inferior, sempre
inferior a norma.

Usando a funcionalidade de valor nominal, é possivel especificar um intervalo de tolerancia para um
valor nominal. E possivel especificar uma tabela nominal predefinida com base em padrdes de engenharia
aceitos.

Em alguns casos, o nivel de tolerancia deve ser maior ou menor do que os valores nominais. Por
exemplo, a correspondéncia entre o didmetro do eixo e o do furo. Os limites superior e inferior
especificados para o diametro do furo devem ser maiores do que o valor nominal, enquanto esses
limites para o didmetro do eixo devem ser menores do que o valor nominal.

Essa funcionalidade também pode ser usada para processar ordens de inspegao.

Dados mestres:

Como parte da configuragao dos dados mestres, € preciso definir:

®  um valor de intervalo nominal especifico para a caracteristica do item
®  um intervalo de tolerancia correspondente para a caracteristica do item

Para configurar os dados mestres:

Passo 1:

Na sessdo Nome do grafico de valor nominal (qmptc0181m000), especifique o nome do grafico. O
intervalo de valor nominal é especificado para esse nome do gréfico.

Passo 2:

Na sesséao Tipo de grafico de valor nominal (qmptc0182m000), especifique um Tipo de grafico.

Passo 3:

Na sessao Tabelas de valores nominais (gqmptc0185m000), para o nome e o tipo de grafico, especifique
a Unidade de medida nominal e uma Unidade de medida de tolerancia.
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Passo 4:

Na sesséo Tabela nominal (gmptc0685m000):

= Na guia Tamanho nominal, defina um intervalo de valores nominais para o qual os valores
de tolerancia sido especificados.

®  Na guia Limite de tolerancia, especifique o Padr&o de tolerancia.

®  Na guia Matriz de tolerancia, especifique os limites de tolerancia inferior e superior para o
intervalo de tamanho nominal correspondente.

Nota Os valores de tolerancia podem ser negativos e corresponderem a unidade de medida de tolerancia.

Passo 5:

Na sessao Procedimentos de teste padrao (qmptc0110m000), especifique uma caracteristica para o
procedimento de teste padrao especificado.

Passo 6:

Na sessao Caracteristicas de procedimento de teste padrao (qmptc0115m000), na guia Limites:

®m  Defina o Tipo de valor para nominal. Se o tipo de valor nao é nominal, os campos nome do
grafico, tipo de grafico, valor nominal e padrdo de tolerancia s&o desativados.

®  Especifique o Nome do grafico e o tipo de grafico associado.
®  Especifique o padrao de tolerancia necessario.

®  Especifique um valor nominal. O LN usa por padrao os campos Limite sup. e Limite infer. com
base nos valores de tolerancia especificados na sessao Tabela nominal (qmptc0685m000).

Para implementar o valor nominal e a funcionalidade de tolerancia:

Passo 1:

Crie uma ordem de inspec¢éo para uma ordem relacionada de qualquer origem, contendo um
procedimento de teste padrdo com valor nominal e limites de tolerancia especificados.

Passo 2:

Na sesséo Ordem de inspecao (gmptc1100m100), na guia de linhas, selecione a linha da ordem de
inspec¢ao para visualizar os detalhes da linha de inspec&o na sessé&o Linhas da ordem de inspegao
(gmptc1101m000).

Passo 3:
Na sesséao Linhas da ordem de inspegéo (qmptc1101mO000):

®  Clique na guia Limites.
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®  Revise os dados de teste (nome do grafico, tipo de grafico, limite de tolerancia, valor nominal
e limites de tolerancia superior e inferior) que o Infor LN usa como padréo dos especificados
na sessao Caracteristicas de procedimento de teste padrao (qmptc0115m000).

Passo 4:

Na sesséo Ordem de inspecéo (gmptc1100m100), na guia de dados de teste, especifique um valor de
medida que se situe entre os limites de tolerancia superior e inferior.

Passo 5:

O Infor LN define o resultado da inspec¢éo na sessao Ordem de inspec¢éo (gmptc1100m100) para
Aprovado.

Nota Se um valor acima ou abaixo do intervalo for especificado, o resultado do teste sera definido como
Falha.

Passo 6:

Conclua e processe a ordem de inspec¢ao e a inspegao de ordem.

Passo 7:

Revise os dados de resultados e o impacto do processo de inspegao nas sessdes de ordem de origem
relacionadas.

Inspecao de lotes e numeros de série

Em um processo de producao, as inspecdes de qualidade sao utilizadas para confirmar se os produtos
manufaturados estdo em conformidade com as especificagdes necessarias. Com base no resultado do
teste de qualidade, o processo de producao € bloqueado ou liberado.

Normalmente, ndo sao testados absolutamente todos os itens do lote. Muitas vezes, somente alguns
itens precisam ser testados para determinar se todos os itens do lote sdo aprovados ou rejeitados.

O Infor LN da suporte a essa funcionalidade com base em regras de amostragem e de amostra.

Nota

Também é possivel criar uma ordem de inspegéo para itens serializados (itens Em estoque € Nao em
estoque).
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Inspecao de lotes e numeros de série para ordem com origem de
roteiro

Inspegéo por numero de série

Selecione a caixa de selegdo Inspegao por numero de série na sessao Combinagdes de teste
(gmptc0119m000) para garantir que a inspegao seja realizada por nimeros de série para os itens
serializados.

Nota

Essa caixa de selegao € aplicavel somente a Origem de roteiro.

Inspecao de lotes e numeros de série para inspecdes de ordem por
meio de inspecoes de armazem

Parametros

Consolide os pontos de estoque em uma inspegédo de armazém na sessao Parametros de gestao de
estoque (whinh0100m000).

Se essa caixa de selecgao estiver selecionada, o lote ou os itens serializados, os itens de UEPS/PEPS
ou os itens contidos em varias unidades de gestdo serdo consolidados em uma unica inspegao de
entrada ou saida.

A consolidacéo depende de:

®  |nspecdo de armazém necessaria para esses itens.

= Entrada
Os itens sao relacionados em linhas de recebimento ou de aconselhamento de entrada cujas
linhas de ordem de entrada se conciliam. Se o armazém for controlado por local, os locais
de inspecao aconselhados também devem se conciliar.

B Saida
Os itens sao relacionados em linhas de aconselhamento de saida cujas linhas de ordem de
saida se conciliam. Se o armazém for controlado por local, os locais de preparacéo
aconselhados também devem se conciliar.

Processar para roteiro e inspecgao de item final

Passo 1:

Crie ordem de produgéo para um item serializado. Use a sessdo Ordem de produgao (tisfc0101m100)
para criar uma ordem de produgao para um numero de série e lote de item em estoque.
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Passo 2:

Liberar a ordem de produgao. Clique em Liberar ordem para libera-la.

Passo 3:

A inspecéo de ordem é criada. Uma inspecao de ordem & criada para a origem de roteiro.

Passo 4:

Especifique a quantidade a ser inspecionada. Na sessdo Ordens de produgao (tisfc0501m000), clique
em Acgdes e selecione Relatar operagdes concluidas. Na sessdo Completar operagoes (tisfc0130m000),
abra as linhas de operacéo e especifique a quantidade a ser inspecionada no campo Para inspecionar.

Passo 5:

Selecione os numeros de série para inspecao. Na sessao Completar operagdes (tisfc0130m000), clique
em Sel. n° série e selecione os niumeros de série para inspegao.

Passo 6:

Ainspecao de ordem ¢ atualizada. Para visualizar a inspecao de ordem, na sessao Completar operacoes
(tisfc0130m000), selecione o menu Referéncias e clique em Inspeg¢des da ordem. Abra a inspegao de
ordem, selecione o menu Referéncias e clique em Detalhes de lotes/niumeros de série/ponto de estoque.
Uma unica inspegao de ordem é criada para todos os numeros de série com origem de roteiro.

Passo 7:

Especifique os resultados do teste. Na sessao Inspecao de ordem (gmptc1620m000), abra a ordem de
inspecao. Na sessdo Ordens de inspegao (gmptc1100m000), selecione a guia Dados de teste e
especifique o valor de medig¢ao. O Infor LN atualiza o campo Resultado com o valor Aprovado ou
Reprovado.

Passo 8:

Conclua o procedimento de teste. Na sessado Ordens de inspegao (qmptc1100m000), selecione a guia
Linhas e clique em Definir como concluido. A ordem de inspegao é concluida. Para visualizar detalhes
dos numeros de série rejeitados, na guia Dados de teste, selecione o menu Referéncia e clique em
Detalhes de ordem de inspegao/lotes/nimeros de série/ponto de estoque. A sessao Lotes orden
inspec./N°. série/Det. ponto estoque (gqmptc1131m000) & aberta.

Passo 9:

Concluir e processar a inspegao de ordem. Na sessao Inspe¢ao de ordem (qmptc1620m000), selecione
Concluir. O status da inspecao de ordem muda para concluido. Selecione o menu A¢des e clique em
Processar inspegao de ordem. O status da inspegédo de ordem muda para fechado. Nota Também é
possivel gerar registro de RNC para a quantidade rejeitada. Na sessdo Completar operagdes
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(tisfc0130m000), clique em RNC. E aberta a sessdo Registro de ndo conformidade (gmncm1100m000).
Especifique a descrigédo e salve o RNC. O Infor LN usa como padrao a ordem de origem e os detalhes
de lotes e nimeros de série. Clique em Lotes e nimeros de série para visualizar os detalhes deles para
o item rejeitado.

Apés a inspecgao de ordem ser fechada, o Infor LN atualiza as quantidades concluidas e rejeitadas na
sessdo Completar operagdes (tisfc0130m000).

Os materiais rejeitados podem ser descartados ou movidos para a quarentena.

Passo 10:

Conclua a operagao. Na sessdo Completar operagoes (tisfc0130m000), especifique o motivo das
rejeicdes no campo Motivo da caixa de grupo Rejeigdes. Clique em Concluir. O status da operacgao é
definido como Concluido.

Passo 11:

Conclua a ordem de produgédo. Na sessdo Ordem de producao (tisfc0101m100), selecione o menu
Acodes e clique em Relatar ordens concluidas. A sessdo Completar ordens (tisfc0120s000) é aberta.
Especifique a quantidade de niumeros de série aceitos no campo Quantidade adicional a entregar e
clique em Selecionar niumero de série para abrir a sessao Iltem final serial - Cabeg. as-built
(timfc0110mO000). Selecione os numeros de série aceitos para relatar a ordem como concluida.

Se o item for controlado por lote, o Infor LN pedira que vocé confirme a geragéo do cédigo de lote.
Clique em Sim e o Infor LN exibira uma mensagem de confirmagéao para confirmar automaticamente o
recebimento ao ativar a linha de entrada de ordem de armazém. Clique em Sim e conclua o recebimento.
E exibido o relatério Nota de mercadorias recebidas por ordem e armazém.

Passo 12:

Verifique a ordem de armazém de producao. Na sessao Completar ordens (tisfc0120s000), selecione
o menu Referéncias e clique em Ordens de armazém de producdo. Na sessio Ordens de armazém de
produgao (timfc0101m000), o Infor LN define o status das ordens de armazém de produg¢do como “Para
inspecionar” quando o item final for recebido no armazém de mercadorias acabadas.

Passo 13:

Verifique a inspecao de ordem. Na sessao Ordens de armazém de produgéo (timfc0101m000), selecione
o menu Referéncias e clique em Ordem de armazém - Visao geral de status. A sess&o Visao geral do
status da linha de entrada (whinh2119m000) & aberta. Acesse o0 menu A¢des e abra Inspegdes de
armazém. Na sessao Inspecao de armazém, selecione o menu Referéncias e abra a sessao Inspecao
de ordem. E possivel visualizar a inspecdo de ordem gerada para o item final.
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Capitulo 4
Estatisticas de inspecao

Este capitulo explica os varios graficos, como histogramas de distribuicdo, ndo conformidade, capacidade
do processo e partes por milhdo, que geram e exibem estatisticas de inspec¢éo para planos de amostra
e nao conformidade.

Para criar graficos de controle de capacidade de
processo

Os graficos de controle de capacidade de processo sdo usados para determinar se a variagado na
caracteristica relacionada ao processo esta sob controle estatistico, pela criagdo de um grafico que
contém niveis de controle superior e inferior calculados e de destino.

Para plotar esse grafico, € necessario selecionar a combinagao de item ou item/fornecedor, origem da
ordem de inspegao, aspecto/caracteristica, bem como o periodo relevante. Esse grafico se baseia
somente em resultados reais de inspecéo.

A area de plotagem superior é utilizada para monitorar a média do processo e a area de plotagem
inferior, para monitorar o desvio do processo em relagao a média.
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Os trés tipos de graficos mais usados sao:

B Para criar graficos de controle X-bar e R (p. 46)
®  Para criar graficos de controle X-bar e S (p. 49)
®  Para criar graficos de controle Xm e R (p. 51)

Para criar graficos de controle X-bar e R

Os graficos de controle sdo usados para monitorar e controlar regularmente um processo.

Essa combinagéao de graficos é usada quando a caracteristica de interesse do tamanho da amostra é
estavel, fixa e esta entre 2 e 15 unidades. A area de plotagem superior do grafico é o valor médio
medido (X-bar) por amostra e o eixo X representa o tempo. A area de plotagem inferior do grafico exibe
o intervalo (R) de valores medidos para cada amostra. O grafico R criado primeiro é revisado para
garantir o controle estatistico da variabilidade da amostra. O grafico X-bar é exibido na parte superior
da tela e o grafico R, na parte inferior.

Para gerar graficos de controle X-bar e R, execute os seguintes passos:

Para ordens de inspecao cuja caracteristica de item € um tamanho de amostra estavel, é preciso
considerar cada amostra individual como um subgrupo.

Calcule a média dos valores medidos para cada subgrupo.
= Xyt X+ Xa+.. X,

n

Onde: X = Média das medidas dentro de cada subgrupo
%

Medidas individuais dentro de um subgrupo

3
I}

Numero de medidas dentro de um subgrupo

Calcule o intervalo dos valores medidos de cada subgrupo:

Interval o (subgrupo) = Mior val or nedido (subgrupo) - Menor val or nedi do
(subgr upo)

Calcule a média da média de cada subgrupo. A média da média de cada subgrupo ¢ a linha central da
area de plotagem superior do gréfico.

Xy PR ¥,
k

X =

Onde:

Media geral de todas as medias de subgrupos individuais

Média de cada subgrupo

= x| x|
1]

Numero de subgrupos
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Calcule a média do subgrupo de Intervalos. A média de todos os subgrupos ¢é a linha central da area
de plotagem inferior do grafico.

=_Ri“Ry*Ry. R,

k
Onde: R, = Intervalo individual de cada subgrupo
R = Média dos intervalos de todos os subgrupos
K = Numero de subgrupos

Calcule UCL e LCL para médias de subgrupos. Use a seguinte formula para calcular os limites plotados
na area de plotagem superior:

+ AEE
- AR

UCLE =
LCLE =

XN X

Os limites acima sao calculados com base no valor de A2 (a partir de Fatores de Limites de controle)
para o tamanho de subgrupo (amostra) correspondente N. Caso o tamanho da amostra n&o seja
constante, para determinar o tamanho médio da amostra, utilize esse como entrada para determinar o
valor de A2. Quando o tamanho da amostra (média) for superior a 15 unidades, os limites de controle
nao serao calculados e uma adverténcia sera exibida nos graficos.

Os limites de intervalo s&o calculados usando os valores de D3 e D4 para o tamanho de subgrupo
correspondente N. Esses limites sdo plotados na area de plotagem superior. Calcule os limites de
controle para Intervalos usando esta férmula:
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GRAFICO DE CONTROLE DE CAPACIDADE DE PROCESSO (XBAR) (@l xI

Item: TJOLK Meu iogurte de beber favorito

Peso (em kg)
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Para criar graficos de controle X-bare S

Os graficos de controle sdo usados para monitorar e controlar regularmente um processo.

A area de plotagem inferior do grafico é o desvio padrao (S) dos valores medidos para cada amostra.
O grafico S é criado primeiro para garantir o controle estatistico da variabilidade da amostra.

Para gerar graficos de controle X-bar e S, execute os seguintes passos:
Considere cada amostra como um subgrupo. Calcule a média dos valores medidos para cada subgrupo.

n

Onde : X = Média das medidas dentro de cada subgrupo
X; = Medidas individuais dentro de um subgrupo
N = Numero de medidas dentro de um subgrupo

Calcule o desvio padrao S de cada subgrupo.

1 N

Lo = Z(‘ll T :_}2

N i=1

Calcule a média de todos os valores. Todos os valores devem ser acumulados e divididos pelo numero
total de valores. A média calculada torna-se a linha central da area de plotagem superior do grafico.

Calcule a média dos intervalos do subgrupo. A média de todos os subgrupos torna-se a linha central
da area de plotagem inferior do grafico.

Calcule UCL e LCL para médias de subgrupos. Use as seguintes formulas para calcular os limites que
sao plotados na area de plotagem superior:

- 8
LIC =%+3
Ca/ R

S
-
(_'4'\/‘5

1l

LSC =

Os limites de intervalo para os desvios padrao séo calculados utilizando as seguintes férmulas. Esses
limites s&o plotados na area de plotagem inferior:
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g
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GRAFICO DE CONTROLE DE CAPACIDADE DE PROCESSO (S CHART)E! X

Item: TJOLK Meu iogurte de beber favorito
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Para criar graficos de controle Xm e R

Os graficos de controle sao usados para monitorar e controlar regularmente um processo.

Essa combinagao de graficos € usada se a caracteristica de interesse do tamanho da amostra for mais
dindmica e variada. O grafico XmR analisa cada amostra e € uma combinagao de dois graficos: o grafico
X individual é exibido na parte superior da tela e o grafico de Intervalo mével, na parte inferior dela.

A area de plotagem superior do grafico exibe os valores medidos de todas as instadncias em uma
amostra, com o eixo X que representa a dimensao de tempo. A area de plotagem inferior do grafico
exibe a distribuigao/intervalo movel (R) dos valores medidos em comparagdo com a medigao anterior.

Para gerar o grafico

Cada valor medido da amostra € plotado como pontos de X individuais. Considerando que Xi representa
o valor medido de uma amostra individual, os valores de Xi individuais sao plotados no eixo X.

Calcule os valores de Intervalo movel entre dois pontos de dados Xi sucessivos usando a seguinte
férmula. O Intervalo mével RM é plotado no eixo X. Os colchetes (| |) representam o valor absoluto do
numero entre colchetes.
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mR; = X, - X|

Onde: X = E um valor individual

..+ = E o préximo valor da sequéncia

Calcule a média geral dos pontos de dados Xi individuais. A média dos valores de X individuais torna-se
a linha central da plotagem superior.
. T A
S
¥ = Meédia das medidas individuais
X; = Medidas de um individuo
k

= Numero de subgrupos de um

Calcule a média dos intervalos méveis. A média total dos intervalos méveis torna-se a linha central da
area de plotagem inferior.

mR,+-mR,+mR,+..mR
TR a3 0
k-1
Onde: MR = Média de todos os intervalos méveis individuais
MR, = Medidas do intervalo mével individual

k

MNdmero de subgrupos de um

Calcule os limites de controle superior e inferior para os valores de X individuais na area de plotagem
superior. Use a seguinte férmula para o calculo.

LSC,= X + (2.66) MR
LIC,= X =(2.66) mR

Calcule o limite de controle superior dos intervalos moveis para a area de plotagem inferior. Ndo ha
limite de controle inferior para os intervalos moveis. Use a seguinte formula.

LSC . = (3.268) MR
LSC mr = NENHUM

Nota

Os dados calculados acima de XmR para o intervalo determinado de resultados de teste serado exibidos
em um Objeto de grafico.
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GRAFICO DE CONTROLE DE CAPACIDADE DE PROCESSO (XM) g fx]
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Para criar histogramas de distribuicao

Histogramas de distribuicdo sdo usados para determinar a variagéo, exibindo uma curva de distribuigdo
padrao dos valores medidos para um item.

Para plotar esse grafico, € necessario selecionar a combinagao de item ou item/fornecedor, origem da
ordem de inspegéao, aspecto/caracteristica, bem como o periodo relevante. Esse grafico se baseia
somente em resultados reais de inspecéo.

A linha central da curva de distribuicdo € a média calculada (u) do LN. Os limites de tolerancia
superior/inferior do processo sao os limites em que o processo é capaz de produzir pecas de qualidade
aceitavel. Esses limites de tolerancia geralmente sao expressos como a média do processo mais ou
menos trés desvios padrao (o) que pode capturar 95% da distribuicdo normal de variancia.

Para plotar esse tipo de grafico, execute os seguintes passos:
Calcule os valores medidos para um intervalo de periodos.

Determina a distribuicdo R dos valores medidos: R = Xmax — Xmin
Determine a largura da classe: W = R/ SQRT (n° de medicdes)

O Dd=

Componha a classe: Tolerancia inferior da classe 1 (ou Xmin em caso de Xmin < tolerancia
inferior) entao Classe2 = Classe1 + W, e assim por diante
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5. Preencha as classes com base nos valores medidos. Determine a frequéncia dentro de cada
classe.
Calcule as médias aritméticas dos valores medidos.

Calcule o desvio padréo.
8. Faca a plotagem do histograma com base nas classes calculadas.

Exemplo

Suponha que 5 ordens de inspegao sejam processadas, cada uma com 1 amostra, resultando em um
grupo de amostras para cada ordem. Todas as 5 ordens de inspeg¢ao tém um tamanho de amostra de
10 pegas e uma quantidade de teste de 1 pega. Os seguintes resultados sdo exibidos na tabela de

dados de teste:
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Grupo de amostras  N° da amostra Valor medido
1 1 1

1 2 1

1 3 1,002
1 4 0,997
1 5 1

1 6 1.001
1 7 1

1 8 1

1 9 1

1 10 0.999
2 1 1

2 2 0

2 3 0

2 4 0

2 5 0

2 6 0

2 7 0

2 8 0

2 9 0

2 10 0
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3 1 1.001
3 2 1

3 3 0.9

3 4 0.988
3 5 1.001
3 6 1.004
3 7 0.999
3 8 0.989
3 9 1.012
3 10 1.03
4 1 1.001
4 2 1

4 3 0.9

4 4 0.988
4 5 1.001
4 6 1.004
4 7 0.999
4 8 0.989
4 9 1.012
4 10 1.03
5 1 1.001
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5 2 1

5 3 0.9

5 4 0.988
5 5 1.001
5 6 1.004
5 7 0.999
5 8 0.989
5 9 1.012
5 10 1.03

Calcular a distribuicao

Determine a distribuigdo dos valores medidos. O maior valor medido é 1,03 (grupo de amostra 1, n°® de
amostra 10). O menor valor medido é 0,9 (grupo de amostra 1, n° de amostra 3).

K=y

max min

Distribuicdo = 1,03 - 0,9 = 0,13

Calcular a largura da classe:

W

J

Alarguradaclasse é de 0,13/ V50 = 0,02055480479109446565799280803881. Esse valor é arredondado
para 0,02.

Compor as classes

As classes sao compostas como segue Tolerancia inferior da classe 1 (ou Xmin em caso de Xmin <
toleréncia inferior) entdo Classe2 = Classe1 + W e assim por diante. Sao geradas as seguintes classes:
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Classe 1 0,900000
Classe 2 0,920000
Classe 3 0,940000
Classe 4 0,960000
Classe 5 0.980000
Classe 6 1,000000
Classe 7 1,020000

Preencher as classes

Os valores das diferentes medidas podem ser agrupados em uma classe se o valor for maior ou igual
ao valor de classe e menor do que o valor de classe + a largura da classe. O resultado é:

Classe N° de medigdes
1 1

2 0

3 0

4 0

5 12

6 36

7 1

Calcular a média

Para cada medigéo, a diferenga em relagdo a média é calculada e o quadrado das diferengas € somado.
Se o primeiro numero da amostra tem um valor de medigao de 1:

(1 - 0,995850)2 = (0,00415)=2 = 0,0000172225
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O quadrado das diferengas é calculado e somado para formar uma diferenga de quadrados total. No
exemplo acima, o total é 1,311734.

Médi a = desvi o padréao - 1,311734 /
50 = 0, 160000

Plotar o grafico
A figura a seguir exibe o grafico plotado com os dados acima:
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iy
i
65
[
55
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ar

3
5
Rl
15¢
10
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o

Mamero de amostras

0.92
094

No eixo X € exibida a unidade das caracteristicas. No entanto, é possivel que, para um procedimento
de teste padrao especifico ou para uma linha de ordem de inspegao, o valor da medig¢ado seja expresso
em uma unidade diferente que depois € convertida para a unidade de caracteristica.

Para criar graficos de Pareto

Graficos de Pareto sao utilizados para identificar as caracteristicas do item que mais contribuem para
a nao conformidade e, portanto, necessitam de mais melhorias.

Para plotar esse grafico, € necessario selecionar a combinagao de item ou item/fornecedor, origem da
inspecgao, aspecto/caracteristica e o periodo relevante. Esse grafico se baseia somente em resultados
reais de inspecao.

Exempilo:
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A percentagem total ndo é 100%. Exemplo 3 caracteristicas, todas com 0 mesmo numero de rejeigdes,
serdo 3 vezes 33%. Contudo, ndo é possivel arredondar um dos resultados para 34%.

Dados do grafico de Pareto

Rejeigdo por caracteristicas
tem: BOLT

M Cor W Paso B Comprimento
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Os dados sao salvos em Estatisticas de rejeigéo por caracteristica (qmptc1545m000). E possivel

modificar/criar os dados com base nas seguintes regras:

®  Criar/atualizar um registro somente quando ha uma quantidade recomendada de rejeigéo

para a inspegao da ordem.

®m  Criar/atualizar toda a quantidade rejeitada. Quando o resultado da linha da ordem de inspecao
é rejeitado para uma caracteristica, a quantidade total da ordem é considerada uma quantidade

rejeitada.

O exemplo abaixo explica como os dados s&o inseridos na sessao Estatisticas de rejeicao por

caracteristica (qmptc1545m000).

Lote Quantidade Quantidade Caracteristi- Amostra ~ Amostra  Amostra  Andlise de
do lote rejeitada ca boa ruim Pareto

1 1000 1000 C1 10 7 3 75% (3/4)
C2 10 10 0 0% (0/4)
C3 10 9 1 25% (1/4)

2 1000 0 C1 10 10 0 0% (0/1)
C2 10 8 1 100% (1/1)
C3 10 5 0 0% (0/1)

Totais 2000 2000 C1 20 17 3 60% (3/5)
C2 20 18 1 20% (1/5)
C3 20 14 1 20% (1/5)

4000 60 49 5

u Para o lote 1, os resultados s&o: C1 - 75%, C3 - 25%, C2 - 0% (lote 1 rejeitado)
u Para o lote 2, os resultados séo: C2 - 100%, C1 - 0%, C3 - 0% (lote 2 aceito)

®  Para o item (total no periodo), os resultados s&o: C1 - 60%, C2 - 20%, C3 - 20% (total de

ambos os lotes).
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Inspecao de ordem ltem Quantidade recomenda- Quantidade recomenda-
da aceita da rejeitada

ORDO001 [tem001 100 0

ORDO002 ltem002 0 100

ORDO003 Item003 80 20

Os dados das linhas e ordens de inspec¢éo sao:

Inspecao de ordem Ordem de inspecdo Linha Aspecto/Caracteris- Resultado
tica
ORDO001 INS001 10 Largura Aceita
ORDO001 INS002 20 Peso Aceita
ORDO002 INS003 10 Largura Aceita
ORDO002 INS004 20 Peso Rejeit.
ORDO003 INS005 10 Largura Aceita
ORDO003 INS006 20 Peso Rejeit.
Nota

Quando a quantidade de aceitos e rejeitados € inserida em Inspegao de ordem ORDO003, a opgao
Procedimento de teste padrao pode ser definida como Continuo ou 100%.

E gerada a seguinte estatistica de rejeicao:
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Item Aspecto/Caracteristica Rejeitado cumulativo
Item002 Peso 100
Item003 Peso 20

Nota

Nao é gerada estatistica para o item001 porque ndo ha quantidade rejeitada para ele.

Para criar grafico de partes por milhao

Esse grafico é usado para comparar a performance de qualidade de partes por milhdo (PPM) reais de
um item com relagdo a uma medigado de meta e média (para um més/ano). O grafico € desenhado a
partir dos resultados da inspegao reais para um periodo definido pelo usuario.

Exemplo

1400

1200

TEHCHC

800

e00

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out MNov Dez

Real == Me&dia - - Meta

Os graficos de partes por milhdo s&o criados com base nos dados da segao Estatisticas de qualidade
de item (gmptc1140m000). Exemplo:
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O grafico é plotado com base nas seguintes regras:

Os valores de PPM sao determinados para cada origem da ordem, item ou item/fornecedor,
ano e periodo.

Suponha que cada unidade de um item inspecionado seja uma oportunidade.

Determine o numero total de unidades inspecionadas no periodo, ou seja, o total de
oportunidades por periodo.

Determinar o numero total de unidades rejeitadas no periodo, ou seja, o total de defeitos por
periodo.
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m  Defeitos por Oportunidade representa o n° de defeitos dividido pelo n° de oportunidades no
periodo. Defeitos por oportunidade por periodo = Total de defeitos por periodo. Total de
oportunidades por periodo.

m  Defeitos por milhdo de oportunidades representa os defeitos por periodo vezes um milhao.
Defeitos por milhao de oportunidades por més = Defeitos por oportunidade por més x 1000000

m  Defeitos por milhdo por ano é calculado, de forma similar, usando o n° total de oportunidades
e o n° total de defeitos no ano.

B S30 exibidos os dados calculados de Defeitos por milhdo de oportunidades por periodo. Cada
periodo € representado por um ponto individual no grafico.

m  Os Defeitos por milhdo de oportunidades por ano podem ser plotados como média calculada
em todos os periodos do ano ou em cada trimestre.

Como isso funciona no LN

E possivel acessar o grafico de PPM na secéo Estatisticas de qualidade de item (qmptc1140m000). O
grafico é criado para os campos de exibicdo na segdo para todos os periodos do ano selecionado.
Quando varios periodos sao selecionados, o intervalo é estendido com base na selegao.

Nota

Se voceé selecionar os periodos 3 e 5, o periodo 4 também sera exibido para manter a consisténcia.

Quando o grafico é inicialmente iniciado, os padrbes sao salvos na segéo Gréfico de partes por milhdo
(gmptc1740m000). Clique em Modificar grafico para alterar os valores.

Sao as seguintes as opgdes para modificar o grafico de PPM:
Incluir Ignorar lote aceito:

Esse sinalizador determina se os lotes aceitos das inspe¢des de ordem ignoradas devem ser incluidos
nos dados utilizados para gerar o grafico.

Reinspecéo:

Use as opgdes Excluir reinspecao e Incluir reinspec¢ao para determinar os dados usados para gerar o
grafico. O exemplo a seguir descreve como os dados s&o plotados no grafico para a opgao selecionada.

Exemplo
As seguintes ordens sao definidas para um periodo:

Gestao da qualidade do Infor LN | Guia do usuario para inspecéo de qualidade | 65



Estatisticas de inspegao

Unid Amostra Caracteristica 1 Caracteristica 2 Caracteristica 3 Resultado

1 1 unidade Aprovado Falha Falha 1 amostra com
falha

2 1 unidade Aprovado Aprovado Aprovado 1 amostra apro-
vada

3 1 unidade Falha Falha Falha 1 amostra com
falha

4-5000 4996 unidades Aprovado Aprovado Aprovado 4996 amostras
aprovadas

® O resultado é 2 falhas em uma amostra de 5000 ou 2/5000 *1.000.000 ou 400 ppm.

Inspecéo de ordem Quantidade da or- Qtd. da amostra  Aceito/Rejeitado  Ordem de reinspe-

dem cao
1 100 100 Aceita
2 200 200 Rejeit. 3
3 200 200 Rejeit.
4 200 200 Rejeit.
5 200 200 Aceita
6 200 200 Rejeit. 7
7 200 200 Rejeit. 8
8 200 200 Aceita

Os resultados cumulativos sao:

®  Quantidade aceita excluindo reinspe¢ao: 300 (ordem 1 e 5).
®  Quantidade rejeitada excluindo reinspegéo: 600 (ordem 2, 4 e 6).
®  Quantidade aceita incluindo reinspegao: 500 (ordem 1, 5 e 8).
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B Quantidade rejeitada incluindo reinspegao: 400 (ordem 3 e 4).

Os resultados s&o exibidos na segao Estatisticas de qualidade de item (qmptc1140m000):

Aceito excluindo  Rejeitado excluindo Aceito incluindo Rejeitado incluindo Quantidade ignora-
reinspecao reinspecao reinspecéao reinspecgao da

300 600 500 400 0

Se vocé selecionar a opgao Excluir reinspecgao, os dados no grafico serdo plotados como:

®  Aceito - 300
B Rejeitado - 600

Se vocé selecionar a opgao Incluir reinspecgao, os dados no grafico serao plotados como:

®  Aceito - 500
B Rejeitado - 400

Para definir metas de ajuste ao copiar metas

Para definir os métodos para ajustar metas ao copiar metas existentes para novos periodos.
Os métodos para ajustar a meta para periodos definidos sao:

Os valores possiveis para Ajustar metas sao:

®m  Reforgar: As metas devem ser reduzidas.
B Liberar: As metas devem ser aumentadas.
®  Nao: Sem alteragdes nas metas

Insira a percentagem a ser ajustada.

Nota
O campo de percentagem € desativado quando o valor Ajustar metas € definido como N&o.
Defina o método para implementar a percentagem.
Os valores possiveis sao:
= Unico
®  Crescimento
®  Crescimento (Progressivo)

Como usar os métodos:

Exemplo Os seguintes periodos e metas estao presentes na sesséo Estatisticas de qualidade de item
(gmptc1140m000):
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Periodo Descricao Destino
1 Janeiro 100
2 Fevereiro 100
3 Marco 100
4 Abril 100

Exemplo Se as metas precisarem ser reduzidas, defina o status Ajustar metas para Apertar. A
percentagem ¢é definida como 10% para os proximos trés periodos e o periodo de origem ¢é janeiro.
Para cada método, os resultados serdo os seguintes:

Unico - A meta sera:

Periodo Descricao Destino
1 Janeiro 100

2 Fevereiro 90

3 Marco 90

4 Abril 90

O periodo base ¢é janeiro e, portanto, ndo esta atualizado. Com base na percentagem definida, todos
os periodos selecionados obtém o valor 90. Esse € um calculo unico e o valor é implementado em todos

os periodos dentro da selecao.

Crescimento - Se as metas precisarem diminuir 10% para cada periodo, a meta sera:
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Periodo Descricao Destino
1 Janeiro 100

2 Fevereiro 90

3 Marco 80

4 Abril 70

O periodo base ¢é janeiro e, portanto, nao esta atualizado. Esse € um calculo Unico € o valor é
implementado a cada periodo consecutivo. O periodo anterior € usado como ponto base, por isso, ao
calcular o periodo de margo, sera utilizada a meta do periodo em fevereiro, que € 90-10 = 80.

Crescimento (progressivo) - a meta sera:

Periodo Descricao Destino
1 Janeiro 100

2 Fevereiro 90

3 Marco 81

4 Abril 72,9

Janeiro € o periodo atual e, portanto, a meta nio é afetada. Para o préximo periodo, fevereiro, o calculo
€ de 100 * 0,9 = 90. E, para o proximo periodo, marco, € usada a saida da meta de fevereiro, que é de
90 * 0,9= 81. Esse algoritmo sera usado para cada periodo seguinte dentro da selegéo.

Nota

O mesmo calculo é aplicavel quando o valor Ajustar meta é definido como Liberar.
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