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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

O Objetivo desta implementacéo é adicionar uma funcionalidade para permitir ao usuario cadastrar
operacbes no processo de fabricagdo do item e/ou ordem com tempo de execucdo fixo,
independentemente da quantidade que sera produzida, ou seja, existirdo casos em que o tempo de
execucao da operacao serd 0 mesmo para qualquer quantidade da ordem.
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Manufatura / Processo

Processo

No cadastro de processos, as operacdes do roteiro de fabricacdo passam a conter um controle
que indica se a operacao sera de tempo fixo. Caso a operacdo seja de tempo fixo, o fator de converséo é
desabilitado e, desse modo, o tempo de execucdo fica sendo sempre 0 mesmo, ndo importando os
tempos de apontamento na operacé@o. Na tela abaixo é mostrado o campo de controle que indica se o
tempo da operacéo é fixo.

ANUFATURA - Abr/2009]

Geral lEumpIementu Operacao l

Sequéncia;
Operagdo:
Seq. Oper. Principal:
Tipa Operagd: - Operagio Yinculada / Dependente a anterior
Overap: - Tolerdncia em Horas:  00:00:00
Aprovagtes: 0.o0

[ Sujeita a Inspegan

Tempo Proceszoz
Recurso Fator Conversdo  Execugan Unidade - Execucao Setup Compl, Setup

= "] Tempo Fixo 0,00 0,00 00:00:00 00:00:00
Setup Maguina

[ Aponta Baixa Demanda?

Fila Movimento Controle FilasMovto Utilizagao Recurso
0,00 0,00 - - o Inserii X Apagar

Recurso Fator Conversdo | Qtde. Execugdo| Setup Complem.| Céd. Setup | Tempo Setup|Unidade - Execug #

k

| & Gravar o 0K X Cancela

Sub-Operagdo

Figura 1 — Tela de cadastro do Roteiro de Fabricagao, indicando se a mesma é de tempo fixo.
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Manufatura / Processo x Produto

Processo x Produto

No cadastro de Processo x Produto é possivel adicionar operacdes de tempo fixo e, do mesmo
modo que o cadastro de processo, as operacdes de tempo fixo utilizardo os valores de tempo indicado
no tempo de execuc¢do, ndo sendo considerada a quantidade da ordem.

) o e §

Cod. Operagao;

r Roteiro de Fabricagac [MEGA - - Abr; _i

i

@

Geral ]Cumplemenlu Operagao l

Cad. [tem Cad. Alternativo
11 32B010257
Sequéncia; |

Seq. Operagao Principal:

Tipo Operagdo:
Owerlap:

Aprovacies,

[ Suieita a Inspecio

Tempo Processo Produto

Recurso

-

Setup Maguina

Fila
0,00

| Recurso

||:| Tempo Fixo

Condensador Helicoidal 3260710237 PC

Maovimento

0,00

Fator Célculo - Execugdo| Execugdo

0.00
Tolerdncia em Horas: 00:00:00
E xecugio Unidade - Execugao Setup Compl, Setup
0,00 00:00:00 00:00:00
[ ponta Baisa Demanda?
Uhlizagan Recurso
- - \/ Ingerir x fLpagar

Unidade

Operagion Yinculada / Depende a anterior

Unidade - Execugdo |Setup Complem.|Ter e

0

4

=

2

M 4 P

P

P Gravar o OK ¥ Cancela

mega Sub-Operagdo

Figura 2 — Cadastro de Processo x Produto, indicando novo campo de tempo fixo.
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Manufatura / Programacao da Ordem

Programacéao da Ordem

Na Programacao da Ordem, dentro da tela de Ordem -> Aba Principal -> Sub-Aba Programacéo
da Ordem também é possivel indicar se a operagédo sera de tempo fixo, seguindo o0 mesmo conceito dos
cadastros de Processo e Processo x Produto, conforme exibido na imagem abaixo:

@ Programagio da Ordem [MEGA - MANUFATURA -

Nr? Processo: Revisdo  Descrigio do Processo
Fabricagdo de Linhas de Sucgdo

q e [0

Inclusdo/Edigdo de Dperagdo l

Sequéncia: |
Operagao:
Centra Trabalha:

M Aquina:

Overlap: - 0,00

Operagao Yinculada / Dependente a anteriar

Toleréncia em Horas: - 00:00:00 Prioridads:

Tempo Processos

Recurso Fator Corrversdo
= [ Tempo Fiso 0,00

Setup Maquina

Fila Movimenta
0,00 0,00 Horas

Instrugdies

Sequéncia
»

-

Exacugdo Setup Compl.

Cantrole Fila/tovko

0.ao 00:00:00 [ Apanta Baixa Demanda?
Setup
00:00:00
Utilizagao Recurzo
Ambios A

7 Inserir

+
-

E Apagar

Editar

K 4 b P

W Gravar o 0K 3 Cancela

mega Sub-Operacdo

Figura 2 — Tela de Programacao da Ordem, onde também é possivel indicar se a operacéo é de

tempo fixo.
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Manufatura / CRP

CRP

As operacdes de tempo fixo influenciam diretamente no processo de CRP, pois, quando se trata
de uma operacdo de tempo fixo, no momento de realizar a programacdo da ordem, 0 processo ira
realizar a alocacdo do tempo indicado no tempo de execuc¢éo do processo, independente da quantidade

da ordem.
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Custo Contabil / Parametro de Tipo de Mao de Obra

Custo Contabil

Parametro de Tipo de Mao de Obra

O tempo fixo pode influenciar no fechamento do custo contabil dependendo do Tipo de Méo de
Obra, indicado nos parametros do custo contabil.

Caso o mesmo seja indicado como sendo por: Programacdo da Ordem ou Processos X
Produtos, o custo ira utilizar o tempo de execuc¢éo diretamente, sem realizar a multiplicagdo do fator de
execucdo com a quantidade de horas apontadas na operagao, como sendo o tempo para execugdo da
operacgédo, caso a mesma seja de tempo fixo.

Movimentos

Se 0 movimento a ser processado for de méo de obra e houver operagcfes de tempo fixo para a
Ordem, as horas que serdo utilizadas no célculo do custo da méo obra sera a indicada no tempo de
execucao independente da quantidade da ordem.
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Custo Padrao / Custo por Item

Custo Padrao

Custo por Item

O tempo fixo também influencia os calculos do Custo Padrdao do mesmo modo que nos
processos do CRP e do Custo Contabil. Nesse caso, no momento de calcular as operagfes de tempo
fixo, € utilizado o valor indicado no tempo de execugdo da mesma independente da quantidade das
ordens.

Desta forma, na tela de custo por item € possivel visualizar as opera¢es que sédo de tempo fixo
através das abas de Recurso Direto e Recurso Acumulado, conforme a imagem abaixo:

i Custo por Item [MEGA - MANUFATURA - Abr/2009] !
Custo porltem  Editar  Exibir

Procurar - Acurmulado +  quelnicie com - 0

E‘r iﬁ Procurar

Filio  Custo por ltem ]

‘Premﬂcadnr|nescr\gan |Cnd Ttem ‘Cﬁd Alternativo |Descrir;ﬁn |Umdade |Cnmp o
3 Teste 67 50000001803 Linha de Sucgao 500.000.018-03
< [ +
Vgt Setnr‘Descr. |Centrn|Descr. |Recursn|Hnras |Mﬁn Obra ‘Desp.Fixa|Desp.Varia’ve\ |Rewsﬁn|mte Padrﬁn|Tempn Fist =
Rialgcu 1003 Preparacéo de Cor 70 Corte Frio de Tubc HM 0,000000  0,000000 0 0,000000 1
Hocibin | 1003 Preparacio de Cor 90| Marteladeira HH 0,000000  0,000000 0,000000
e o ]EEEIIH_‘--_
| ROk O | 1004 Lavagem e Desenc 100 Desengraxe 0,000000)  0,000000 0 0,000000 1 r
M : 1005 Montagem de Linh 150 Montagem de Capi HH 1,000000 20,000000 0 0,000000 1 3
_| 1005 Montagem de Linh 160 Solda de Capilares HH 0,000833 0,016667 0 0,000000 1 r
_| 1005 Montagem de Linh 180 Moldagem de Capi HH 0,002500  0,050000 0 0,000000 1 r
_| 1005 Montagem de Linh 190 Moldagem de Linh; HH 0,002500) 0,050000 0 0,000000 1 r
| 1019 Frensagem 450/ Prensagem do Cor HH 0,000000 0,000000 0 0,000000 1 r i
< [ 3
= I N L - & ®
Listagem Explosdo Primeiro Anterior Alualizar Editar  Fechar

mega

Figura 3 — Tela de Visualizacdo de Custo por Item, onde é exibido se as operacfes sdo de tempo
fixo ou néo.

Manual do Usuéario/ Manufatura — Tempo Fixo 9



Custo Padrao / Custo por Item

¥~ Ao Clicar no botdo de Explosdo, também é refletido o novo calculo para operacdes
de tempo fixo.
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