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Apresentacao / Sobre este manual

Apresentacao

Sobre este manual

O intuito deste material € somente servir como um guia de utilizacdo do sistema. Nele, vocé encontrara
uma breve descri¢do da utilizacdo de cada cadastro ou processo, dicas dos principais atributos, além de
exemplos.

Convencdes Adotadas

Um sinal de adicdo (+) entre duas teclas significa que vocé deve pressionar essas teclas
simultaneamente. Por exemplo, “pressione ALT+TAB” significa que vocé deve manter a tecla ALT
pressionada enquanto pressiona TAB.

Os icones a seguir identificam os diferentes tipos de texto que podem ser encontrados neste material:

icone Indica que o texto é:

& | Uma observagao importante

Uma dica ou sugestao util

&

Um exemplo

(2

Relativo aos principais cadastros/processos que dependem do
cadastro citado.

Relativo ao nome do cadastro/processo no Banco de Dados.

W
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Manufatura / Objetivo

Manufatura

Objetivo

Mostrar o funcionamento do Mdédulo de Manufatura com a possibilidade de inclusdo de Centros de
Trabalho Alternativos na Programacéo da Ordem e no Processo de CRP.

Através de uma necessidade dos clientes que usam o Mdodulo de Manufatura foi analisado que uma
Operacao da Ordem deveria poder ser executada em um Centro de Trabalho Alternativo. Isso
aconteceria quando o Centro de Trabalho Principal estivesse com uma carga excessiva e ndo pudesse
conseguir atender uma venda ou quando o distanciamento entre as Operacdes da Ordem fosse muito
grande e inviabilizasse a producéo correta da Ordem dentro da Manufatura.

Outra necessidade que foi incluida € a da possibilidade de “quebra” de uma Operagcdo em diversos
Centros de Trabalho a fim de dividir melhor a carga dentro de um ambiente produtivo. Essa “quebra“
podera ser feita manualmente dentro da Programacao da Ordem, na qual o programador de producédo
podera informar qual quantidade cada Centro ira produzir.

A partir disso, diversas configuragoes terdao que ser feitas em alguns cadastros do Mddulo para que seja
possivel realizar uma dessas atividades. A seguir ser& mostrado como o Modulo deve ser configurado
para trabalhar com Centros Alternativos.
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Manufatura / Cadastro de Processo

Cadastro de Processo

Antes o Cadastro de Processo sO permitia inserir um Unico Tempo de Processo para cada Operacéo que
correspondia ao tempo do Centro de Trabalho Principal daquela Operacéo.

A partir de agora, sera possivel definir um Tempo de Processo para cada Centro de Trabalho — principal
ou alternativo — sendo que esse tempo poderd levado para a Programacdo da Ordem caso o CRP
entenda que o melhor Centro para alocar uma Operacéo nao seja o Centro de Trabalho Principal.

Para que isso funcione corretamente, sera necessario, no Cadastro de Processo, primeiramente informar
o Centro de Trabalho e, a partir disso, 0 Tempo do Processo em cada Centro.

fa 5
I Fabricagio Molas - Processos [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] [E=REER

Processos  Editar  Exibir

Procurar Centro Trab, * que Inide com - 0 Usudrio autorizado & aprovar Processo [T Procurar 52
Roteiro Fabricagdo
Nr. Processo Revisdo Seq.  Cdd. Operagdo Descricdo Operagdo Tipo Operagdo Seq. Oper. Princ *
3o o  obereter _______ |Fabriacio | |
13 0 20 22 Palir Fabricacdo =
13 o] 30 23 |Recortar Fabricagdo

< |

Centros x Tempos Centro de Trabalho | Tempo Processo
Inspecdo - - R R -
E— Centro Trab. Descrigdo Centro Trabalho Utilizagdo Cod. Maquina Cod.Mag.Alternativo Descrigdc «
S— | 36/DerretimenioEspedal _______|Prinai ]
Derretimento Especial prncpal [ | [ |
fcgapogld 7| Tambor T-139 Alternativa
Recursos i
Revisdes 1
Observacies
Desenho —
« [ p
- \
I \, \ e :
o % K 4 » M € G 2 2 O
Listagem NO.\"E Zoom Préximo Ultmo  Atualizar Inserir  Apagar  Editar  Fechar
Revisdo
mega

Tela de Processo — Visdo de Centros X Tempos
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Manufatura / Cadastro de Processo

Ao realizar a manutencdo de uma Operacdo no Cadastro de Processo, serdo exibidas duas novas Abas
chamadas Centro de Trabalho e Tempo Processo.

Com isso, sO sera possivel informar os Tempos da Operagdo apés informar o Centro de Trabalho no
qual o tempo corresponde.

Dentre as informacgdes necessarias para preenchimento do Centro de Trabalho estao:

Cddigo do Centro de Trabalho: Centro de Trabalho onde a operacao podera ser executada;

Utilizacao: define o tipo do Centro de Trabalho padréo para a Operacéo: principal, alternativo ou
sequencial;

Cdédigo da Maquina: maquina padrédo na qual a Operagao sera executada;

Prioridade: prioridade do Centro dentro da Operacéo. Sera usado pelo CRP para desempatar a
escolha pelo melhor Centro para alocar uma Operagéo.

e ~
m Roteiro de Fabricagdo [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] [ =ARe ﬂ_h]
= & o 0.8

Geral | Complemento Operacéo

Sequéncia: 10

Operacao: 21] =+ | | Derreter
Seq. Oper. Principal: 10 == | | Derreter
Tipo Operacdo: Fabricacdo Operacdo Vinculada [ Dependente da anterior

Overlap: - 0,00 Toler&nda em Horas:  00:00:00

Aprovacies: 0,00
Alocar Operacdo por:  Melhor Data de Término - [ sujeito a Inspecio

Centro de Trabalho | Tempo Processa

Centro Trabalho: Utilizacio:
36 *=+ | | Derretimento Espedal Principal - 1 Inserir

Méquina: Prioridade: 1\ Apagar

Centro Trab. Descrigdo Centro Trabalho Utilizagdo Cod. Maguina Cod.M&g.Alternativo *

|36 Derretimento Especial prncipal ||

7 Tambor T-199 Alternativa E

4 L

K4 kM 4} Gravar ¥ cancela

mega Codige da Operagao

Edic&o do Processo — Dados da Sub-Aba Centro de Trabalho
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Manufatura / Cadastro de Processo

Essa Sub-Aba é similar a Aba Centro de Trabalho que existia dentro do Cadastro de Processo. Porém,
antes era necessario gravar a Operagdo com os Tempos para na sequéncia inserir o Centro de

Trabalho.

F”  E interessante sempre cadastrar ao menos um Centro de Trabalho como Centro Principal e
colocar Prioridade 1 nesse Centro.

¥~ Somente um Centro poderé ser definido como Principal dentro de uma Operagéo.

F A guantidade de Centros Alternativos e Sequenciais € ilimitada dentro de uma Operacéao.

F~  Nao poderéo existir Prioridades iguais para os Centros dentro de uma mesma Operacao.

&

Um Centro de Trabalho podera ser cadastrado mais de uma vez dentro da mesma Operacgéo. Isso
€ permitido caso seja necessario informar Tempos de Processo diferentes para cada Maquina
dentro do Centro.
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Manufatura / Cadastro de Processo

Apbs a inclusdo do Centro de Trabalho sera possivel inserir os Tempos de Processo relativos ao Centro
cadastrado. Na tela seguinte é possivel verificar como ficara a Aba Tempo Processo onde basicamente
foi acrescida a informacéo do Centro de Trabalho cadastrado anteriormente:

rd ™y
D FRoteiro de Fabricagio [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] [E=REE

= oo & O .5

Geral | Complemento [}peragﬁol
Sequéncia: 10
COperacio: mi Derreter
Seq. Oper, Principal: 10 = || Derreter
Tipo Operagao: Fabricacdo ~ Operacao Vinculada [ Dependente da anterior
Overlap: - 0,00 Tolerdncia em Horas:  00:00:00
Aprovacies: 0,00
Alocar Operagdo por:  Melhor Data de Término - [ sujeito a Inspecio

Centro Trab.  Descrican Centro de Trabalho UtilizacZo Prioridade

36 Derretimento Espedial Principal 1

Recurso Fator Conversdo Execucdo Unidade - Execucao Setup Compl. Setup

HH hd |:|Tempo Fixo 100,00 01:00:00 00:00:00 00:00:00

Setup Maguina
Aponta [ | Baixa Demanda?

Fila Movimento Controle FilaMovto Utiizacgio Recurso
0,00 0,00 Horas *  Ambos - 4 Inserir | =} Apagar
Recurso Fator Conversdo Qtde. Execucdo Setup Complem. Cod. Setup Tempo Setup Unidade - Execugdc «
< [ p
M4 bk M 4 Gravar 3 cancela
mega Cédigo da Operagdo
“

Edic&o do Processo — Dados da Sub-Aba Tempo Processo
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Manufatura / Cadastro de Processo

Outro ponto importante que foi alterado no Cadastro de Processo € a inclusdo do campo “Alocar

Operacgao por’. Esse campo tem a finalidade de definir a escolha do CRP para a alocagdo em um dos
Centros vinculados a Operacéo.

Sempre que o CRP tentar alocar a operacdo em um Centro diferente do Principal, ele escolhera esse
Centro por:

v' Melhor Data de Inicio: melhor inicio para comecar a operagao entre todos os centros da
operacéo;

v' Melhor Data de Término: qual centro termina primeiro uma determinada operacao entre todos os
centros da operacéo;

I )
m Roteiro de Fabricagdo [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] [ = | Eh é]
1400 O
Geral | Complemento Operacéo
Sequéncia: 10
Operacio: m === | | Derreter
Seq. Oper. Principal: 10 === | Derreter
Tipo Operagdo: Fabricacdo Operagdo Vinculada [/ Dependente da anterior
Overlap: - 0,00 Toleréncia em Horas:  00:00:00
Aprovacies: 0,00
| Alocar Operacdo por:  Melhor Data de Término - | [T sujeito a Inspecdo
Centro de Trabalha | Tempo Processo
Centro Trab.  Descricao Centro de Trabalho Utilizacdo Prioridade
36 Derretimento Espedial Principal 1
Recurso Fator Conversdo Execugio Unidade - Execucdo Setup Compl. Setup
HH - |:|Temp0 Fixo 100,00 01:00:00 00:00:00 00:00:00

Setup Maguina
Aponta [ Baixa Demanda?

Fila Movimento Controle Fila/Movto Utilizaso Recurso
0,00 0,00 Horas ~ Ambos - ) Inserir | . Apagar
Recurso Fator Conversdo Qtde. Execugdo Setup Complem. Cod. Setup Tempo Setup Unidade - Execugdc «

e | 100l0n:00:00  Joooo:oo L Joooo:oo [

<« [ k

K4 kM 4 Gravar ¥ cancela

mega Codigo da Operagao

Edic&o do Processo — Defini¢do do Tipo de Alocagéo

" Esse campo so6 sera usado na Rodada de CRP e serd melhor explicado no Tépico sobre CRP.
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Cadastro de Processo X Produto

Dentro do Cadastro de Processo X Produto sera necessario primeiramente informar ele vai Considerar
Centros Alternativos durante a Rodada de CRP.

Isso podera ser feito através de um novo campo chamado Considera Centros Alternativos:

e !
Pl Processo Produte [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] o | B -
= & SRR i
Geral
Processo: +=+ || Fabricagdo Molas Revisdo: ]
Produto; 2239 == | | MOLA POLIDA MOLA POLIDA Compasicdo: [
Ordem: Principal - Revisdo: ] Inide Vigénda: |01/oz2/2010 (%] | Considera Centros Alternati\msl
Observ.:
K 4 bk M g Gravar ¥ cancela
mega Processo
L A

Cadastro de Processo x Produto — Indica se Considera Centros Alternativos

&~ por padrdo esse campo sempre vira desmarcado;

T~ Esse campo sO sera usado dentro da Rodada de CRP, ou seja, uma Operacdo podera ser
“quebrada” manualmente dentro da Ordem mesmo que esse campo esteja desmarcado.
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Antes o Cadastro de Processo x Produto sé permitia inserir um Gnico Tempo de Processo x Produto para
cada Operacao que correspondia ao tempo do Centro de Trabalho Principal daquela Operacao.

A partir de agora, sera possivel definir um Tempo de Processo x Produto para cada Centro de Trabalho
— principal ou alternativo — sendo que esse tempo podera levado para a Programacéo da Ordem caso o
CRP entenda que o melhor Centro para alocar uma Operacédo nao seja o Centro de Trabalho Principal.

Para que isso funcione corretamente, sera necessario, no Cadastro de Processo x Produto,
primeiramente informar o Centro de Trabalho e, a partir disso, 0 Tempo do Processo em cada Centro.

' ™y
Pl [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] el
Processo Produte  Editar  Exibir
Processo X Prod uto Usudrio autorizado a aprovar Processo
| Filtro Principal | Processo Produt0| Roteiro Fabricagdo |
Cod. tem  Composicdo Nr. Processo Seq. Operacdo Revisdo Cdd. Operagdo Descricdo da Operacdo
m-lm-m—nm
2239 22 Polir
2239 0 13 30 0 23 Recortar

<[

Centros x Tempos Centro de Trabalho | Tempo Processo Produto
Inspecdo . R - p h
— Centro Trab. Descrigao do Centro de Trabalho Utilizagdo Cod. Maquina Cod.Mag.Alternative +
s | 36| DerretimentoEspecial ____ponapal
=== Derretimento Especial
— 7 Tambor T-199 Alternativa
Recursos
Desenho
Observacgies
« [ p
\\ P
B B K 4 > M € 4 4 4 8
Listagem Zoom Préximo  Ultmo Atualizar Inserir  Apagar Editar  Fechar
mega

Tela de Processo x Produto — Visdo de Centros X Tempos

Ao realizar a manutencdo de uma Operacdo no Cadastro de Processo x Produto, serdo exibidas duas
novas Abas chamadas Centro de Trabalho e Tempo Processo x Produto.
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Com isso, sO sera possivel informar os Tempos da Operagdo apés informar o Centro de Trabalho no
qual o tempo corresponde.

Dentre as informacdes necessarias para preenchimento do Centro de Trabalho estéo:
e Cddigo do Centro de Trabalho: Centro de Trabalho onde a operacgao podera ser executada;

e Utilizac&o: define o tipo do Centro de Trabalho padrdo para a Operacéo: principal, alternativo ou
sequencial;

e Cddigo da Maquina: maquina padréo na qual a Operacao sera executada;

e Prioridade: prioridade do Centro dentro da Operacgédo. Sera usado pelo CRP para desempatar a
escolha pelo melhor Centro para alocar uma Operacao.

[ Roteiro de Fabricagio [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] = | B |
- db FER i Y Y
Geral | Complemento 0pera;§o|
Céd, Item Céd. Alternativo Descricdo do Item Unidade
2239 MOLA POLIDA MOLA POLIDA KG
Sequéncia: 10
Céd. Operagdo: [21] ==« || Derreter
Seq. Operacdo Principal: 10 s | Derreter
Tipo Operacdo: Fabricagdo = Operacdo Vinculada [ Dependente da anterior
Overlap: M 0,00 Tolerdncia em Horas:  00:00:00
Aprovagdes: 0,00
Alocar Operacdo por: Melhor Data de Término - [ sujeito & Inspecio
Centro de Trabalho | Tempo Processo Produto
Centro Trabalho: Utlizaggo: il Tnserir
36 ==: | | Derretimento Espedal Principal ~
Maquina: Prioridade: = Apagar
- 1 &Fchatéc,
Centro Trab. Descrigdo do Centro de Trabalho Utilizagdo Cod. Mdquina Cod.Maq.Alternativo =
Derretimento Especial
7 Tambor T-199 Alternativa E
1 [ r
KM 4 bk M 3 Gravar 3 cancela
||mega Cédigo da Operagao N

Edicdo do Processo x Produto — Dados da Sub-Aba Centro de Trabalho
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Essa Sub-Aba é similar a Aba Centro de Trabalho que existia dentro do Cadastro de Processo x Produto.
Porém, antes era necessario gravar a Operagdo com os Tempos para na sequéncia inserir o Centro de
Trabalho.

F”  E interessante sempre cadastrar ao menos um Centro de Trabalho como Centro Principal e
colocar Prioridade 1 nesse Centro.

¥~ Somente um Centro poderé ser definido como Principal dentro de uma Operacéo.

F A guantidade de Centros Alternativos e Sequenciais € ilimitada dentro de uma Operacao.
F~  Nao poderéo existir Prioridades iguais para os Centros dentro de uma mesma Operacao.
&

Um Centro de Trabalho podera ser cadastrado mais de uma vez dentro da mesma Operacao. Isso
€ permitido caso seja necessario informar Tempos de Processo x Produto diferentes para cada
Maquina dentro do Centro.
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Apbs a inclusdo do Centro de Trabalho sera possivel inserir os Tempos de Processo relativos ao Centro
cadastrado. Na tela seguinte é possivel verificar como ficara a Aba Tempo Processo Produto onde
basicamente foi acrescida a informacéo do Centro de Trabalho cadastrado anteriormente:

-
m Roteiro de Fabricagdo [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010]

=E

vu2i00 0.8

Geral | Complemento Dperagﬁol
Cod. Item Cod, Alternativo Descrigao do Item Unidade
2239 MOLA POLIDA MOLA POLIDA K5
Sequéndia: 10
Cdd. Operacio: 21] Derreter
Seq. Operagao Principal: 10 Derreter
Tipo Operagao: Fabricagga = Operagao Vinculada [ Dependente da anterior

- iz .

Overlap T 0,00 @ Telerdnda em Horas: 00:00:00
Aprovaches: 0,00
Alocar Operacao por: Melhor Data de Término - [ sujeito @ Inspecio
Centro de Trabalha | Tempo Processo Produto

Centro Trab.  Descrigao Centro de Trabalho Utilizagao Prioridade

36 Derretimento Espedal Principal 1

Recurso Fator Conversdo  Ewecucio Unidade - Execugdo Setup Compl. Setup

HH - |:|Ternpo Fixa 100,00 01:00:00 00:00:00 00:00:00
Setup Maguina

Aponta [ Baixa Demanda?
Fila Maovimento Contr. Fila/Movio Utilizacdo Recurso
0,00 0,00 Horas ~  Ambos - ¢ Inserir | = Apagar

Recurso  Fator Calculo - Execugdo Execucao Unidade - Execucdo Setup Complem. Tempao +
HH 100 01:00:00 00:00:00 00:00:

¢ [ ?

K 4 M 4 Gravar A oK ¥ cancela
| mega Codigo da Operagao H

Edicdo do Processo x Produto — Dados da Sub-Aba Tempo Processo
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Manufatura / Cadastro de Processo X Produto

Outro ponto importante que foi alterado no Cadastro de Processo x Produto é a inclusdo do campo
“Alocar Operagéao por”. Esse campo tem a finalidade de definir a escolha do CRP para a alocacdo em um
dos Centros vinculados a Operacéo.

Sempre que o CRP tentar alocar a operacdo em um Centro diferente do Principal, ele escolhera esse
Centro por:

v" Melhor Data de Inicio: melhor inicio para comecar a operacao entre todos o0s centros da
operacéo;

v' Melhor Data de Término: qual centro termina primeiro uma determinada operagéo entre todos os
centros da operacao;

Il Foteiro de Fabricagio [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] SRR X
wu 240D 0.8
Geral | Complemento Dpera;ﬁo|
Céd. Item Céd. Alternativo Descrigdo do Item Unidade
2239 MOLA POLIDA MOLA POLIDA KG
Sequéndia: 10
Cod. Operacdo: [21] = || Derreter
Seq. Operacdo Principal: 10 =« | Derreter
Tipo Operacdo: Fabricacao - Operacao Vinculada [ Dependente da anterior
Overlap: v 0,00 @ Toleranda em Horas: 00:00:00
Aprovacdes: 0,00
| Alocar Operag3o por: Melhor Data de Término hd | [ sujeito a Inspecio
Centro de Trabalho | Tempo Processo Produto
Centro Trab.  Descrigio Centro de Trabalho Utilizagio Prioridade
36 Derretimento Espedial Principal 1
Recurso Fator Convers3o  Execugdo Unidade - Execucdo Setup Compl. Setup
HH - |:| Tempo Fixo 100,00 01:00:00 00:00:00 00:00:00
Setup Maguina
Aponta  [|Baixa Demanda?
Fila Movimento Caontr. Fila/Mavto UtilizagSo Recurso
0,00 0,00 Horas +  Ambos - g Inserir | = Apagar
Recurso  Fator Calculo - Execugdo Execugdo Unidade - Execucdo Setup Complem. Tempo ~
HH 100 01:00:00 00:00:00 00:00:
4 3
K4 bk M 4 Gravar ok ¥ Cancela
l|mega Cédigo da Operagio |

Edic&o do Processo — Defini¢cdo do Tipo de Alocagao

" Esse campo so6 sera usado na Rodada de CRP e serd melhor explicado no Tépico sobre CRP.
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Manufatura / Cadastro de Centro de Trabalho

Cadastro de Centro de Trabalho

Dentro do Cadastro de Centro de Trabalho, Aba Capacidade, sera possivel definir um Gap para
Alocacédo da Operacéo dentro desse Centro. Esse Gap sera usado pela Rodada de CRP para definir se
uma operacao sera alocada em um Centro Alternativo ou nao.

Podera ser definido:

v' Gap Alocacdo: intervalo de tempo maximo em que operagao deverd ser alocada antes de
considerar um Centro Alternativo;

v' Controle Gap Alocagéo: se o intervalo sera controlado em Hora ou em Dia.

rﬂ Capacidade [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] ——— = | B |t
= g i tl ]
1 --- |[ 01/06/2010 a | 31/10/2010
Céd. Turno: =] Turno (06:00 - 14:00) (14:00 - 22:00)
2 === || Jornada 14:00 18:30 19:00 22:00
HH == || Hora Homem
Agressdo: E Marmal: 1
Recurso/Dia: 1 Fator Carga: 50,00 %%
Gap Alocacdo: 4,00 Controle Gap Alocacdo: Hora -
Utilizagio: Principal hd
K 4 b M g Gravar 3 cancela
mega % Maxima permitida para Excedente de Carga
o —— y,

Edicdo da Capacidade do Centro de Trabalho

& Esse campo sera melhor explicado no Topico de CRP.
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Manufatura / Programacao da Ordem

Programacéo da Ordem
No Cadastro de Ordens, Aba Principal, Sub-Aba Programacdo da Ordem sera possivel “quebrar’
manualmente uma Operacao em dois Centros de Trabalho diferentes.

Para isso acontecer, a soma das Quantidades Necessérias da Operagcdo em cada Centro devera ser a
mesma da Quantidade da Ordem.

Com isso, a partir de agora sera possivel editar a Quantidade Necesséaria da Programacao a fim de
definir quanto seré produzido em cada Centro. Essa edi¢cdo pode se dar em dois momentos:

v" Na grid de Operagdes: quando for inserir as primeiras sequéncias de operacdes da Ordem ou
quando uma sequéncia de operacéo ainda néo tiver sido inserida;

v" Na inclusédo da Operacéo por digitacdo: quando as operacoes ja tiverem sido inseridas na Ordem
e se deseje divdir posteriormente;
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Quebra da Programacao — Divisao na Grid

Ao inserir as primeiras operac¢des na Ordem, o sistema sempre exibe uma grid onde se pode escolher as
Operacdes de acordo com cada Centro. Nesse momento ja podera ser feita a divisdo da Operacdo em
dois ou mais Centros e, com isso, informar a quantidade que sera produzida em cada um deles.

No exemplo seguinte, temos uma Ordem com Quantidade 10, na qual a Sequéncia de Operac¢éo 10 sera
produzida em dois Centros de Trabalho: 36 e 7.

Na tela seguinte, é possivel ver que o Centro 36 produzird 6 unidades da Ordem.

r - —-— ™
Pl rrogramagic da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] = B
Nr® Processo: Revisdo  Descricdo do Processo
13 e |0 Fabricacdo Molas
Escolha as operacdes do Processo |
Incluir? Seq.Oper. Operagdo Descricdo da Operacao Recurso Centro Trabalho Prioridade  Utilizagdo Oper. =
I 10 21| Derreter HH 36 1 |Principal
Iv 10 21 Derreter HH 7 2 Alternativa
r 30 23 Recortar HH 29 2|Alternativa
r 30 23 Recortar HH 6 1| Principal = i
r 20 22 Polir HH 37 2|Alternativa I
r 20 22 Polir HH 28 1|Principal
1 [ 3
Execucdo Setup Setup Compl. Fila Movimento Controle Fila/Movto
Ed' ~ 01:00:00 00:00:00 00:00:00 0,00 0,00 Horas -
Igaﬁ Qtde Mecessaria
6,00 [¥] aponta [ Baixa Demanda?
D\' \| l) L’U \\'-;?' QK x Cancela
mega
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Ja nessa outra tela, € possivel ver que o Centro 7 produzird 4 unidades da Ordem.

r - — ™y
ﬂ Programacie da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRD - Jun/2010] L == é]
Mr? Processo: Revisdo  Descrigdo do Processo
13 e 0 Fabricagio Molas
Escolha as operacdes do Processo |
Incluir? Seq.Oper. Operagdo Descricao da Operagdo Recurso  Centro Trabalho Prioridade  Utilizagao Oper. *
v 10 21 Derreter HH 36 1 Principal
Iv] 10 21|Derreter HH 7 2|Alternativa
r 30 23|Recortar HH 29 2|Alternativa
r 30 23|Recortar HH 6 1|Principal i
r 20 22 Polir HH 37 2|Alternativa £ I
r 20 22 Polir HH 28 1|Principal
« [ ’
Execucio Setup Setup Compl. Fila Movimento Controle Fila/Movto
e 05:00:00 00:00:00 00:00:00 0,00 0,00 Horas -
Edicao —
Qtde Necesséria
4,00 sponta [ Baixa Demanda?
K 4 b b < ok ¥ cancela
mega
S o
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Apé6s realizar a gravacdo dessa Programacdo com essas Quantidades, a tela de consulta da
Programacéo exibira as seguintes informacdes:

p
Pl Programacio da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] [E=REEn

Ordemn  Editar  Exibir
4 Processos = (5 Listagem =§§ Detalhado % Sumarizado [

| Filtro | Ordem | Principal | Dados Gerais | Movimentagdo | Histdricos | Rateiol Desenho do Item | Desenho da Ordem | Arquwos|

Cod. Produto: Alternativo Unid. Descricio Compaosicdo: Revisdo:
2239 MOLA POLIDA KG MOLA POLIDA 0 0
Cod. Ordem: Cod. Alternativo Ordem: Tipo Ordem: Situagdo Ordem:
51324 51824 - 2010 OF001 Ordem de Fabricacdo Firme Plangjada
Programac3o: Situac3o Revisor:  Cddigo Excecdo:  Rodada MRP/MPS:  Planejador:
M&o Programada MEGA
| 1tem | origem | Programacio da Grdem | programagio de Ordem Pin X Real|

Seq.Oper. Operagdo  Descrigdo da Operagdo Cdd.Centro Descri¢do do Centro de Trabalho Prioridade Qtde Necessdria Recurso  Aponta?
10 21| Derreter 36| Derretimento Especial 1 6| HH Sim
10 21 Derreter 7 Tambor T-199 2 4/ HH Sim

m

< [

<% verificar Qtde. Necessérial

Programacio | Instrugdo Ferramental
Situacdo
Simulacio/Planejada [l Firme Liberado Aberto Encerrado Cancelado
= ] 4 P M C i B, @2 o
Listagem Primeiro  Anterior Préximo  Ultmg  Atuslizar  Inserir  Apagar Editar Fechar
~ED
p oy

Um novo botdo chamado “Verificar Qtde. Necessaria” sera exibido para se a Quantidade de cada
conjunto “Operagéo / Centro” fecha com a Quantidade da Ordem. Ao clicar no botdo, nesse caso, 0

sistema exibir4 a seguinte mensagem:

informasio_—

\ OK. Operacies sem diferencas de quantidade !

Manual do Usuario/ Manufatura — Centros Alternativos




Manufatura / Quebra da Programacao — Divisao por Digitacao

Quebra da Programacao — Divisao por Digitacao

Se desejar dividir uma Operagdo da Ordem posteriormente, o sistema ira permitir a digitacdo da
Operacéao e do Centro de Trabalho. Apés a digitacdo das informacdes basicas da Operacéo, podera ser
definida a quantidade que sera produzida em cada um dos Centros.

No exemplo seguinte, temos uma Ordem com Quantidade 10, na qual a Sequéncia de Operacado 10 sera
produzida em dois Centros de Trabalho: 4 e 25.

Na tela seguinte, é possivel ver que o Centro 4 produzira 7 unidades da Ordem.

Pdl Programacio da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] SRR X
Mre Processo: Revisio  Descrigdo do Processo
13 0 Fabricacio Molas

Inclusdo/Edicdo de Operagdo

Sequéndia: 10
Operacéo: 21 == | Derreter
Centro Trabalho: 4 === | Prensa Atdmica Prioridade:
Maquina:
Overlap: - 0,00
I Operacdo Vinculada [ Dependente da anterior
Tolerdnda em Horas: ~ 00:00:00 Prioridade: =] N
I Tempo Processos l
Recurso Fator Converso  Execucdo Setup Compl,
HH ~ [|Tempo Fixo 10,00 01:00:00 00:00:00 aponta [ | Baixa Demanda?
Setup Maguina Setup
00:00:00
Fila Movimento Controle FilaMovto Utlizacdo Recurso IDtde Necessaria
0,00 0,00 Horas ¥  Ambos - 7,00
Instrugdes
Sequéncia  * Inserir
_ = = Ap3agar
- £ Editar
I |}\| 4 ' " g Gravar 4 OK ¥ cancela

mega Sub-Operagio

——
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Ja nessa outra tela, é possivel ver que o Centro 25 produzird 3 unidades da Ordem.

Bl Programagio da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] = | B |-
e — e — F % e
Mre Processo: Revisdo  Descricdo do Processo
13 e 0 Fabricacdo Malas

Inclusdo/Edicdo de Operacdo

Sequéncia: 10
Cperacao: 21 === || Derreter
Centro Trabalho: 25 === | Injetora Esmeralda Prioridade:
! Maquing:
I Qverlap: - 0,00 I

Operacdo Vinculada / Dependente da anterior

Tolerénda em Horas:  00:00:00 Prioridade: _v_|

Tempo Processos

Recurso Fator Conversdo  Execucdo Setup Compl,
HH + [ Tempo Fixo 10,00 01:00:00 00:00:00 Aponta [ | Baixa Demanda?
Setup Maquina Setup
00:00:00
Fila Mavimenta Controle Fila/Movto Utilizacdo Recurso Qtde Mecessaria
0,00 0,00 Horas *  Ambos - 3,00
Instrucies
Sequéncia ) Inserir
_ ‘E ‘ —. Apagar
- 2 Editar
K 4 b M 4 Gravar «f oK 3 cancela
mega Sub-Operagdo
W e — — —— m— —
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Apé6s realizar a gravacdo dessa Programacdo com essas Quantidades, a tela de consulta da
Programacéo exibira as seguintes informacdes:

-
m Programagic da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] L |5 éj
Ordem Editar Exibir
4 Processos v (% Listagem é Detalhado % Sumarizado B

| Filtro | Ordem | Principal | Dados Geraisl Movimentagdo Histéricosl Rateiol Desenho do Item | Desenho da Ordem |Arquivos|

Cod. Produto: Alternativo Unid. Descrigdo Composicdo: Revis3o:
2239 MOLA POLIDA KG MOLA POLIDA 1) a
Cod. Ordem: Cod. Alternativo Ordem: Tipo Ordem: Situagdo Ordem:
51824 51824 - 2010 OF001 Ordem de Fabricagio Firme Planejada
Programacio: Situacdio Revisor:  Cddigo Excecdo:  Rodada MRP/MPS:  Planejador:
Mo Programada MEGA

Item | Origem | Programacdo da Ordem | programacdo de Ordem Pin X Real |

Seq.Oper. Operagao  Descricdo da Operagdo Cod.Centro Descricdo do Centro de Trabalho Prioridade Qtde Necessaria Recurso  Aponta?
0 Derrete 4|Prensa Atd
10 21 Derreter 25 Injetora Esmeralda 3 HH Sim
20 22 Polir 28 Injetora LE-1156 1 10 HH Sim
30 23 Recortar 6 Corte Selador 1 10/ HH Sim

|4§ Verificar Qtde. Necessdria |

Programacio | Instrugdo Ferramental

Situaciio

Simulacio/Planejada [l Firme Liberado Aberto Encerrado Cancelado

3 K <« » W € [ B, 2 o
Listagem Primeiro  Anterior Préximo  Ultmg  Atualizar  Inserir  Apagar Editar Fechar
mega
g 4

Um novo botdo chamado “Verificar Qtde. Necessaria” sera exibido para se a Quantidade de cada
conjunto “Operagéo / Centro” fecha com a Quantidade da Ordem. Ao clicar no botao, nesse caso, o
sistema exibir4 a seguinte mensagem:

informasio_—

OK. Operacies sem diferencas de quantidade !
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Caso a Operacdo tenha sido quebrada de maneira errada, como no exemplo posterior
Sequéncia de Operacéo 10 estd com Quantidade 9, um aviso de erro sera exibido.

na qual a

Il Programagio da Ordem [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010] = | B
Ordem  Editar  Exibir
4 Processos » (%% Listagem .éﬁ Detalhade % Sumarizado B
‘ Filtro | Ordem ‘ Principal |Dados Geraisl Movimentagdo Histo'ricosl Rateio | Desenho do Item | Desenho da Ordem IArquivos|
Cod. Produto: Alternativa Unid. Descricio Composigo:  Revisdo:
2239 MOLA POLIDA KG MOLA POLIDA o o
Cod, Ordem: Cod. Alternativo Ordem: Tipo Ordem: SituacSo Ordem:
51824 51824 - 2010 OF001 Ordem de Fabricagdo Firme Flanejada
Programacdo: Situacdo Revisor:  Codigo Excecdio:  Rodada MRP/MPS:  Planejador:
Mo Programada MEGA
Item | Origem 5o da Ordem | 30 de Ordem Pin X Real |
Seq.Oper. Operagao Descricdo da Operacdo Céd.Centro Descrigdo do Centro de Trabalho Prioridade Qtde Necessaria Recurso  Aponta?
10! 21| Derreter 4| Prensa Atdmica 6|HH Sim
10 21 Derreter 25 Injetora Esmeralda 3|HH Sim
20 22 Polir 28 Injetora LE-1156 1 10 HH Sim
30 23 Recortar 6 Corte Selador 1 10 HH Sim
g Verificar Qtde. Necesséria
Programacio | Instrugdo Ferramental
Situacdo
simulaco/Planejada [ Firme Liberado Aberto Encerrado Cancelado
_ K 4« » M © [ 2,2 ©
Listagem Primeiro  Apterior Proximo  Ultmg  Atuglizar  Inserir  Apagar Editar Eechar
mega
& J

Mensagem de aviso exibida ap6s clicar no Bot&o Verificar Qtde. Necessaria:

[ESTEER)

-
4 [MEGA MATERIAL TERCEIRO - Jun/2010]

Geral

Seq. Operagio — 10. & soma das quantidsdes (3) dessa operagdo nos diversos centros de trabalho € diferente da quantidade (10) da ordem. =
Nic seré possivel spontar essa(s) operagioiBes).

E Salvar

Alternativos




Manufatura / Quebra da Programacao — Divisao por Digitacao

& N#o sera possivel Apontar Operacbes que ndo estejam com as Quantidades Necessarias
corretas, ou seja, ao tentar realizar um Apontamento dessa Operacéo, o sistema emitira a mesma
mensagem de erro acima e ndo deixara o processo continuar;

¥~ 0 céalculo da Quantidade Necessaria sempre levard em consideragdo Operacdes que sofram
Apontamento, portanto, ainda € possivel cadastrar duas vezes 0 mesmo Centro de Trabalho com
Unidades diferentes, sendo uma determinada linha da programacao sofre Apontamento e a outra
nao;

& N&o sera possivel editar ou excluir Operag8es que ja tenham sido apontadas;

F”  seuma Sequéncia de Operagao / Centro comecar a ser Apontada e tal situacdo Situacdo mudar
para Aberta, a mesma Sequéncia de Operacdo nos outros Centros também ficara com Situagéo
Aberta;

¥~ O Encerramento de uma Operacao sera por Operacéao / Centro;

&

Se uma Operagéo for “quebrada” em mais de um Centro de Trabalho manualmente, a Rodada de
CRP néo ir4 alterar essas quantidades e os Centros definidos;
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Rodada de CRP

A Rodada de CRP podera, a partir de agora, escolher o melhor Centro de Trabalho para alocar uma
Operacao da Ordem, desde que o Processo ou o Processo X Produto dessa Operacdo possua mais de
um Centro de Trabalho definido.

Dentro dos Parametros do CRP, sera necessario marcar a op¢cdo Considerar Centros Alternativos,
conforme mostra a tela abaixo:

m Pardmetros da Rodada CRP [MEGA MATERIAL TERCEIRD - Man’?...l = 8 |
Geral
Gera Plano de Capacidade [ 1gnora Restricio de Material
Roda Processos Secundérios [ 1gnora Restricio de Capaddade
[| Refaz Origem CRP

[ utiliza Prioridade Cascata
Prioridade Inidal: |0 :l

Prioridade Final: 2923 -

.l

| Considera Centros Alternativosl

Caloula Tempos pelo Saldo da Ordem ou Saldo da Operacao:  Operacao -

Planejador - Centro de Trabalho

Inicial: 1 == | MEGA
Final: 1 == | MEGA
Planejador - [tem
Inicial: 1 --- | MEGA
Final: 1 --- | MEGA
Disponivel Sequéncia
TERMIND PREVISTO PRIORIDADE
CODIGO SETUP INICIO PREVISTD
RECURSO = |ORDEM £
OPERACAD
4= |CODIGO CENTRO ¥

7oK x Cancela
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Fatores para escolha de um Centro Alternativo
A escolha de um Centro Alternativo dependera dos seguintes fatores:

1) Na tela de Parametros de CRP, o parametro “Considera Centros Alternativos” deve estar
marcado;

2) Na tela de edigdo do Processo x Produto, o campo “Considera Centros Alternativos” deve estar
marcado;

3) Operagao ndo pode ter sido “quebrada” manualmente na tela de Programagéo da Ordem;

4) Gap para alocagdo da Operacdo no Centro Principal deve ter sido maior do que o previsto
(Término da Operacao Anterior + Gap da Operacao Atual no Centro Principal).

No item seguinte serdo mostrados todos os célculos internos que o CRP ir4 fazer para considerar uma
alocacdo em um Centro de Trabalho Alternativo além de mostrar exemplos de como funcionara o Gap de
alocacao e os parametros de Melhor Data de Inicio e Melhor Data de Término.

¥~ Caso a Operacéo seja “quebrada” manualmente em dois ou mais Centros, a Operagdo Posterior
s6 se iniciara ap6s o Término no Centro de Trabalho que terminar mais tarde (ja levando em conta
o Overlap).
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Célculos para definicdo da Alocacéao

O CRP continuara sempre alocando a Operacdo em um Unico Centro de Trabalho. A diferenca é que
esse Centro de Trabalho ndo necessariamente serd o Centro de Trabalho Principal.

A utilizacdo de um Centro de Trabalho Alternativo somente sera levada em consideracao quando o Gap
de Alocacao da operacao a ser alocada for ultrapassado.

O Gap de Alocacéo sera considerado entre as operacdes da Ordem e sera calculado com base no
horario de término da ultima operacdo somado com o Gap de Alocacao do Centro de Trabalho da
proxima operagao.

Quando o GAP de Alocacdao sera considerado

Primeiramente, sera mostrado uma Ordem qualquer com a Ultima Operacdo sendo alocada conforme a
tabela abaixo:

v Ultima Operac&o Alocada

Ordem | Operagdo | CT | Utilizacao Data/Hora Término da Operacéo

1000 20 64 Principal 10/06/2010 15:36:00

1° Caso) Préxima Operagéao dentro do horario maximo previsto para alocagéo:

O CRP sempre tentara alocar a préxima operacédo no Centro de Trabalho Principal. Vamos imaginar que
o proximo horario disponivel no Centro de Trabalho Principal esteja de acordo com a tabela abaixo:

v' Préxima Operacéo:

Ordem | Operagcédo | CT | Utilizacdo | Gap | Préxima Alocacéo Disponivel nesse CT

1000 30 27 Principal 4h 10/06/2010 16:00:00
» Célculo do GAP
Término da Ultima Gap CT da Horario Maximo p/ Préxima Alocacgéo
Operacao (a) Op. Atual (b) (a+hb)
10/06/2010 15:36:00 4h 10/06/2010 19:36:00
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10/06/2010 16:00:00 < 10/06/2010 19:36:00

Nesse caso, a proxima alocacéo disponivel para o Centro de Trabalho Principal da Operagéo 30 ficou
dentro do Horario maximo para a Préxima Alocacao. Com isso, o sistema NAO ira buscar outros Centros
para alocar a Operacéao 30.

% Conclusdo: Sistema NAO tentara encontrar outros Centros para alocar a Operacéo

2° Caso) Préxima Operacéo fora do horario maximo previsto para alocacao:

O CRP sempre tentara alocar a préxima operacédo no Centro de Trabalho Principal. Vamos imaginar que
0 proximo horério disponivel no Centro de Trabalho Principal esteja de acordo com a tabela abaixo:

v' Proxima Operacao

Ordem | Operagdo | CT | Utilizagdo | Gap | Proxima Alocacao Disponivel nesse CT

1000 30 27 | Principal 4h 10/06/2010 21:00:00
» Calculo do GAP
Término da Ultima Gap CT da Horéario Maximo p/ Proxima Alocacao
Operacao (a) Op. Atual (b) (a+hb)
10/06/2010 15:36:00 4h 10/06/2010 19:36:00

10/06/2010 21:00:00 > 10/06/2010 19:36:00

Nesse caso, a préxima alocacao disponivel para o Centro de Trabalho Principal da Operacao 30 ficou
fora do Horario maximo para a Préxima Alocacgéo. A partir disso, o sistema ir4 buscar todos os Centros
para alocacéo da Operacao 30.

« Conclusao: Sistema tentara alocar em qualquer Centro vinculado a essa operacao
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Tipos de Alocagéo

Seguindo o exemplo anterior, para o 2° Caso podera haver alocacdo da Operacdo 30 em Centros de
Trabalho alternativos.

Quando o sistema se deparar com essa situagéo, dois tipos de alocagédo poderdo ser considerados, de
acordo com o que foi parametrizado no Processo ou Processo X Produto da Ordem em questdo. Sera
considerada a:

e Melhor Data de Inicio ou
e Melhor Data de Término;

O calculo abaixo mostrara como a Alocacao se dara para cada uma desses tipos.
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Melhor Data de Inicio

A melhor Data de Inicio de um Centro de Trabalho sera calculada analisando diretamente o préximo
horario disponivel nos diversos Centros de Trabalho vinculados a Operacédo da Ordem. Se dois Centros
tiverem a melhor data de inicio, o de menor Prioridade sera o escolhido.

v" Todos os Centros da Préxima Operacao:

Operacdo | CT | Utilizacdo | Prioridade Proxima Alocacéo Disponivel
30 27 Principal 1 10/06/2010 21:00:00
30 41 | Alternativo 2 10/06/2010 20:30:00
30 42 | Alternativo 3 10/06/2010 22:15:00
30 43 | Alternativo 4 11/06/2010 02:10:00
30 44 | Alternativo 5 10/06/2010 20:10:00

Nesse caso, o Centro de Trabalho 44 sera o escolhido, pois tem a Melhor Data de Inicio se for
considerada a Proxima Alocagao Disponivel.

1]

W Centro 27

B Centro41
Melhor Data Inicio
Centro 42

B Centro 43
10/06/201020:10

B Centro 44

16:48 19:12 21:36 0:00 2:24
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Melhor Data de Término

A melhor Data de Término de um Centro de Trabalho alternativo serd dada pela soma da préxima
alocacao disponivel para cada Centro com o Tempo de Execucéo previsto. Se dois Centros ficarem com
a melhor data de término, o de menor Prioridade sera escolhido.

v" Todos os Centros da Préxima Operacao:

Operagdo | CT | Utilizagdo | Prior. Prg’fggjﬂﬁ/‘gf?ﬁ‘o Ef(‘f;(':‘_p(%) Q"gf‘;?;(?gi%ﬁ
30 27 | Principal 1 10/06/2010 21:00:00 | 03:00:00 | 11/06/2010 00:00:00
30 41 | Alternativo 2 10/06/2010 20:30:00 | 03:15:00 | 10/06/2010 23:45:00
30 42 | Alternativo 3 10/06/2010 22:15:00 | 06:00:00 | 11/06/2010 04:15:00
30 43 | Alternativo 4 11/06/2010 02:10:00 | 07:00:00 | 11/06/2010 09:10:00
30 44 | Alternativo 5 10/06/2010 20:10:00 | 08:00:00 | 11/06/2010 04:10:00

Nesse caso, 0 Centro de Trabalho 41 serd o escolhido, pois tem a Melhor Data de Término se for
considerada a Préxima Alocagao Disponivel somada ao Tempo de Execuc¢do da Operacdo em cada
Centro.

| ——

W Centro 27
10/06/2010P3:45

B Centro41

Melhor Data Término
Centro 42

B Centro 43

B Centro 44

16:48 19:12 21:36 0:00 2:24 4:48 7:12 9:36

Para manufaturas que possuem Centros de Trabalho similares, o GAP de Alocacdo podera ser ZERO
para que desde no inicio do algoritmo de CRP todos os Centros de Trabalho ja sejam considerados.
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