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Guia Protheus 11

Sobre este guia

Este guia foi desenvolvido para sanar duvidas e servir como base para
pessoas que irdo desenvolver e/ou manter produtos na linguagem ADVPL,
podendo ou ndo estar utilizando MVC. Também servirA como um guia
explicativo do funcionamento do Modulo SFC — Shop Floor Control (Chédo de
Fabrica).

Quaisquer divergéncias do funcionamento do produto em relacdo ao
exposto aqui devem ser verificadas se ocorreram atualizacbes nas fontes
disponibilizadas no fim deste guia.
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1. Instalagéo do Protheus 11

1.1 Instalacéo do SQL Server 2000

N&o é necessario instalar o SQL Server 2000 caso ja tenha alguma
versao superior. Entretanto, para usar como banco de dados no Protheus 11, é
preciso criar uma base com compatibilidade com SQL Server 2000.

Para instalar o SQL Server, pode-se optar por abrir um chamado ou entado
acessar a pasta \\Cabecudas\Logistics-Solutions\Unidade  Solucdes
Especialistas\Frete Embarcador Multiplataforma\lnstaladores\Sql Server 2000,
caso esta esteja disponivel para o seu usuario.

Caso consiga acessar esta pasta, siga 0s seguintes passos:

e Extraia a pasta de instalacdo do SQL Server 2000 para a sua maquina;

e Acesse a pasta English/Developer/X86/SETUP e execute o setupsql.exe;

(= [@][=]
e
Organizar * Abrir Mova pasta = « [ .@.
. Diferenga = MNome . Data de modificag... Tipo i
. Documer || SETUP.DBG 06,/08/2000 15:54 Arquivo [
| EDI #E SETUP 07,/08/2000 21:30 Pardmetr
. E-mails || SETUP.IMNS 06,/08,/2000 15:54 Arquivo [
. Estudo Re || SETUP.LID 06,/08/2000 15:55 Arquivo L
. Bvidencia ﬁ SETUPSQL 06,/02/2010 09:54 Aplicative
. FP || SETUPSQL 06,/08/2000 04:50 Resource
. Help Onli %] SQLRESLD.DLL 06,/08/2000 05:51 Extensdo
. Instalado |_| SQLSERVR.DBD 09/07/2000 04:11 Arquivo [
. AtuSX | #E| SQLSERVR 24/07/2008 14:58 Parametr| |
,DB2 B | SQLSPOST 14,/07/2000 04:12 Pardmetr
. Sourcef— 5| SQLSPRE 14/07/2000 04:12 Pardmetr|=
. 5ql Sen & sqQLsTP 06,/02/2010 02:54 Aplicative
. ENGL [ | STPSILNT._EX 28/04,/2000 04:26 Arquivo
. Servic |%| ZDATAISL.DLL 28/04,/2000 04:26 Extensio -
) Servic =« | i | 3
g SETUPSQL Data de medificag... 06/02/2010 09:54
Aplicativo Tamanho: 96,0 KB
F -



file://Cabecudas/Logistics-Solutions/Unidade%20Soluções%20Especialistas/Frete%20Embarcador%20Multiplataforma/Instaladores/Sql%20Server%202000
file://Cabecudas/Logistics-Solutions/Unidade%20Soluções%20Especialistas/Frete%20Embarcador%20Multiplataforma/Instaladores/Sql%20Server%202000

Guia Protheus 11

e Avance na instalacdo optando pelas configuracdes padrbes, exceto em
uma configuragéo de servico que deve ser alterado para a opgao “Use the
Local System account”, conforme segue a ilustracao abaixo:

Services Accounts

X

* |lze the zame account for each service. Auta start SOL Server Service.
(" Customize the settings for each service.

Services Service Setings
e f+ |ze the Local Systerm accaunt
~

(" Use a Domain User account

|zername:

|ana.k|u:u:k
Pazzword: |
Dramair: | 0
-
Help < Back | Memnt » | Cancel

¢ Ao finalizar a instalacao, certifique-se que a instancia foi criada e esta
rodando. Caso haja algum problema para subir o servico, reinicie o
computador e tente novamente. O SQL Server Service Manager pode ser
executado via “Iniciar” — “Microsoft SQL Server’” — “Service Manager”.

ﬁj SQL Server Service Manager o || = [ 2|
Server: IANA-KLOCK |
Services: |SGL Server j

Refresh services...

[ | Stop

v Auto-star service when 05 starts
Running - “WANA-KLOCK - M550 LServer
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1.2 Configuragdo do SQL Server 2000

Apoés a instalacdo e criacdo da instancia conforme a figura acima, crie
uma base de dados vazia na instancia utilizada. Para isso, abra o SQL Server
Enterprise Manager (disponivel em “Iniciar” — “Microsoft SQL Server” —
“Enterprise Manager”), e abra a estrutura exibida na lateral até chegar ao seu
computador (que € o nome do Server exibido na tela acima, ou local, ou ainda
localhost). Clique com o bot&o direito do mouse na estrutura de Database (Base
de dados) e selecione a opgao “New Database...”, conforme figura abaixo:

"ﬁ] Console Root\Microsoft SQL Servers\SQL Server Group\(local) (Windows NT)\Databases

| Console Root ‘ Databases 6 ltems

4 Microsoft SQL Servers
4 6 SQL Server Group
4 [y (local) (Windows NT)

Northwind pubs tempdb

4 /=3 Databases - —
; Q maste New Database ‘
E} mode Todas as tarefas 3
i msdb [
. [ North Exibir »
J E} pubs Nova Janela a Partir Daqui
ki tempd
, (1) Data Tran Atualizar
(23 Managem Exportar Lista...
(2] Replicatio )
(] Security Ajuda

» ([ Support Services
| Meta Data Services

4 | 11 »

Defina algum nome significativo para esta base e confirme a criacdo, nela
serdo salvos os dados utilizados pelo Protheus.

Database Properties - protheusl15 [==7]
General l Data Files ] Transaction Log ]
Name: |protheus‘| 15
Database
Status: {Unlenown)
Owner: (Unlenown)
Date created: (Unknown)
Size: (Unknown)
Space available: (Unlenown)
Mumber of users: (Unknown)
Backup
Last database backup: Mone
Last transaction log backup: Mone
Maintenance
Mairtenance plan: Mone
Collation name: {Server default) ﬂ
OK Cancelar Ajuda
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1.3 Instalag&o do ByYou DBAccess

O ByYou DBAccess (nova versao para o TopConnect) é um aplicativo
desenvolvido pela TOTVS responsavel pelo acesso ao Banco de Dados, que
utiliza conexdo ODBC e suporta drivers para diferentes Bancos de Dados. Se
VOCé ja possui instalado o TopConnect, verifique se a sua versdo do banco é
homologada (http://tdn.totvs.com.br/kbm#107588). Caso seja, a instalacdo do
ByYou DBAccess € opcional, apesar de recomendada. Do contrério, para os
ambientes TSS suportados por banco MySQL, é mandatéria a substituicdo do
TopConnect pelo DBAccess.

Para instalar a verséo ByYou DBAccess 11 pode-se abrir um chamado ou
acessar http://suporte.totvs.com/download, selecionando a linha Protheus e
pesquisando. Na proxima tela (conforme figura abaixo), selecione a opg¢éo
“TOTVS DBAccess” no combobox e realize a busca, baixando o que Ihe for mais
conveniente (compativel com seu Sistema Operacional e versao).

micn?@.

Home | Download | Liberagdo de Empresa | Liberagdo de Hardlock | Minha Infra-Estrutura

Busca

palavra: categoria:

TOTVS DBAccess v | buscar

Copyright 2006 Microsiga Intelligence - Todos os direitos reseruados

Caso esteja instalando a verséo 32 bits:

e Instale o executavel conforme padrdes pré-definidas;

e Verifique se o servico j4 esta sendo executado (conforme figura abaixo),
caso contrario, reinicie o computador. Pode estar definido como
“TopConnect” ou “DBAccess”.


http://tdn.totvs.com.br/kbm#107588

Caso esteja instalando a versao 64 bits:
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e Extraia o arquivo compactado para uma pasta do seu computador;
e Crie um atalho apontando para o executavel DBAccess64.exe que esta
disponivel na pasta que foi extraida, seguido de “-install” para terminar a

instalacéo;

e Verifigue se o servico ja estd sendo executado (conforme figura abaixo),

caso contrario, reinicie o computador. Pode estar definido como
“TopConnect” ou “DBAccess”.

%8 Gerenciador de Tarefas do Windows | = || =] || A |

Arquive Opgoes Exibir  Ajuda

| Aplicativos | Processos | SEMVICos | Desempenho I Rede | Usuérius|

-~

Mome PID  Descrigao Status Grupo %
DbAccess 1672 ByYou DBAccess Server Executando A
DcomLaunch 660  Inidalizador de Proces...  Executando Dco...
defragsvc Desfragmentador de D...  Interrompido MN/A |E|
Chep 352  Cliente DHCP Executando  Loc...
Dnscache 1332 Cliente DNS Executando Met...
dot3svec 592  Configuracdo Automat... Executando Loc...
=] 1512 Servico de Diretiva de ...  Executando Loc...
EapHost 752  Protocolo de Autentica...  Executando net...
EFS EFS (Encrypting File 5...  Interrompido
ehRecvr Servico Receptor do ... Interrompido M/A
ehSched Servigo Agendador do ... Interrompido N/A
eventog 352  Logde Eventos do Wi...  Executando Loc...
EventSystem 11834 COM+evento do siste... Executando Loc...
Fax Fax Interrompida MjA
fdPHost Host de Provedor da D...  Interrompido  Loc...
FDResPub 1696 Publicacdo de Recurso...  Executando Loc...

Processos: 63 Uso de CPL: 12% Merndria Fisica: 39%

1.4 Configuracao do ByYou DBAccess

O ByYou DBAccess realiza a integragéo do Protheus entre os bancos de
dados (tanto faz se vocé esta utilizando DBF, SQL, etc.). Precisamos fazer uma
conexao entre o banco SQL que criamos com o ByYou DBAccess para que haja

comunicacao entre os dois. Para isso, deve-se:
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e Caso esteja utilizando o Windows Seven, execute a versdo 32 bits do
ODBC (C:\Windows\SysWOW64\odbcad32.exe). Para outra versao, abra
o “Painel de Controle” — “Ferramentas Administrativas” — “Fontes de
Dados (ODBC)” e selecione a aba “Fonte de dados de sistema”.

; Administrador de fonte de dados ODBC @

Forte de dados de arquive | Drivers I Rastreamento I Pool de conexdes I Sobre |
Fonte de dados de usudrio | Forte de dados de sistema

Fontes de dados de sistema:

Nome Diriver Adicionar...

LocalServer SO Server Remover

(o]
| Remover |

lUma forte de dados de sistema ODBC amazena informacdes sobre
como conectar-se ao provedor de dados indicado. Uma fonte de dados
de sistema & visivel a todos os usudrios desta maquina, incluindo os
servigos NT.

[ 0K ][ Cancelar ] Aplicar

B

Lk

¢ Clique no botao “Adicionar...” e selecione “SQL Server”’ e conclua:

Criar nova fonte de dados @

Selecione um driver para o qual deseja configurar uma
forte de dados.

Mome a

Microgoft Visual FoxPro-Treiber

OpenEdge 10.2B ODEC Wire Protocal Driver for DBE2
OpenEdge 10.2B ODEC Wire Protocal Driver for MS £
OpenEdge 10.2B ODEC Wire Protocal Driver for Syba
Progress OpenEdge 10.2E Driver

S0L Mative Client

SQL Server

1| 1l [ 3

1|

< Voltar Concluir ] [ Cancelar
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Na proxima tela, informe os campos conforme abaixo:

Criar uma nova fonte de dados para o SQL Server | £2

Este assistente i@ ajudado a criar uma fonte de dados ODBC que vocé
podera usar para conectarse ao SGL Server.

Que nome deseja usar para referirse 3 fonte de dadas?

J Mome: protheus115

Como deseja descrever a fonte de dados?

Descricdo:  Base Protheus 11.5

A qual STL Server vocé deseja se conectar?

Servidor:  {ocal) -

[ Concluir ” Awvangar = ] [ Cancelar ] [ Ajuda ]

Mantenha as configuracdes pré-definidas pelo wizard e avance:

Criar urna nova fonte de dados para o SQL Server [ £2

Como o SQL Server deve verficar a autenticidade da identificagdo de
logon?

(@ Com autenticacio do Windows MNT usando ident. de logon na rede.

'I! -~ Com autenticacso do SOL Server usando ident. de logon & senha
-~ insendos pelo usuario.

Para alterar a biblioteca de rede usada na comunicagdo com o SGL
Server, cligue em Configuracdo do cliente”.

Configuragdo do cliente...

Conectarse ao SGL Server para obter as corfiguragdes padrio
das opgdes de configuragdo adicionais.

ana klock

< Voltar “ Avancar = ] [ Cancelar ] [ Ajuda
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e Nesta tela, vocé deve definir o banco padréo para o banco que foi criado
anteriormente no SQL Server. Ele DEVE ser compativel com o SQL
Server 2000 (verifique se é compativel, caso tenha sido criado em um
SQL Server com alguma das versdes superiores). Avance.

5

Criar urna nova fonte de dados para o SQL Server

Alterar o banco de dados padrdo para:
protheus115 -

% i [] Anexar o nome de arguive do banco de dados:
b
= -l

Criar procedimentos amazenados temporarios para instrugdes SGL
preparadas e ignorar os procedimentos amazenados:

(@ Somente ao desconectarse.

Ao desconectarse e conforme necessario enguanto conectado.

Usar identificadores ANS| entre aspas.

Usar nulos, preenchimentos e avisos ANSI.

Usar o SGL Server de reserva se o S0L Server principal ndo
estiver disponivel.

[ < Voltar ” Avancar = ] [ Cancelar ] [ Ajuda ]

e Conclua a operacao, verificando a conexao com “Testar fonte de dados”.

1.5 Instalac&o do Protheus 11

Para instalar o Protheus 11 efetivamente, acesse a Central de Download
da TOTVS, escolhendo o segmento Manufatura e a linha de produto Microsiga
(ou acesse o} link  www.totvs.com/suporte/central-de-download/seu-
segmento/produto/microsiga para ser encaminhado diretamente). Vocé deve
estar numa tela igual/similar a figura logo abaixo.

Recomenda-se acessa-lo com o navegador Internet Explorer devido ao
ActiveX que necessita estar executando para poder realizar a instalacao.

Entre todos estes itens disponiveis para download, pode-se optar por
baixar apenas o TOTVS Application Server.



http://www.totvs.com/suporte/central-de-download/seu-segmento/produto/microsiga
http://www.totvs.com/suporte/central-de-download/seu-segmento/produto/microsiga
http://200.211.26.28/videos/instaladores/MICROSIGA/protheus11/totvs11w/Setup.htm
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HOME SEGMENTOS SOLUGOES PORTAL DE NEGOCIOS TOTVS OCEAN CLIENTES PARCEIROS INVESTIDORES

Central de Download

VOCEESTAAQUI: CENTRAL DE DOWNLOAD » PRODUTO » MICROSIGA

SOLUCOES DA LINHA DE PRODUTO MICROSIGA

--Passo 3de 3 -

Para finalizar, selecione os itens abaixo e a janela de instalagdo abrira sutomaticamente.

TOTVS SmartClient

TOTVS SmartClient HTML

TOTVS SmartClient MacOS

TOTVS Application Server

Instalacdo do HelpOnLine idioma Inglés

Instalagdo do HelpOnLine idioma Portugués

InctalneSn dn Ualnfnl ina idinma Ecnanhal

[Threfox >
‘)TOT\(S S/A - Central de Download - Pro... -
‘) www.totvs.com/superte/central-de- download/seu-segmento/produto/microsiga GG, '.' ~ Google P i -
I
0 TOTVS CANAIS TREINAMENTO S TRABALHE CONOSCO EVENTO S NOTICIAS CONTATO MEDIA CENTER
Buscar L =EEDid

SOBRE A TOTVS SUPORTE

Solicitagdo de
Midia

Problemas no download?

Solicite o envio das linhas

de produtos em €D pelo

correia.

BRASIL

@ Noticias

TOTVS compra participagio
da Quality na TQTVD =

< mn

e Caso necessario, confirme que vocé deseja executar o instalador.

- InstallShield Wizard - Security Warning

rir‘jl Do wou want bo run this setup?
2l
The angin and intedrity of thiz application could not be venfied.

certain thiz application hazn't been altered since publication.

| dao ot trust this setup

o | understand the security risk and wizh to continue

k. Cancel

“ou should continue only if you can identify the publizher as zomeone you tust and are

R

Vocé pode deixar as configuracbes padrdes ou, se desejar, definir outra

pasta para instalar o Protheus. Apenas na tela onde é

definida a base, a

linguagem do RPO e o pais, altere o tipo de banco sugerido de DBF para SQL,

conforme abaixo:
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Properties [E3m]

Enter the basze country far the data dictionary below [Skz], az

® TOTVS well az the type of baze which will be uzed.

D atabaze

En -

RPO Lahguage

| Portuguese - |

Ayailable countries

| Brazil - |

| < Back ” Forward > ] | Cancel |

Ao terminar a instalacdo, aparecera a tela de Configuracéo do Servidor de
Licencas, com o nome da sua maquina e a porta que sera utilizada pelo
Protheus. Caso a porta sugerida ja esteja sendo utilizada por outro programa,
pode-se utilizar outra porta que esteja disponivel. Apds confirmar, aparecera
uma tela para alterar as configuracdes pré-definidas do produto. Clique em “No”
e na proxima tela, escolha qualquer um dos icones ou o0 que vocé desejar para
ser 0 seu icone de AppServer e SmartClient. Conclua a instalacéo.

1.6 Configuragéao do Protheus 11

Agora, vocé deve abrir a pasta que foi criada pela instalagdo do Protheus
11, conforme foi informada antes da instalacdo. Depois, acesse a estrutura:
Microsiga\Protheus\bin\appserver\ e abra o arquivo appserver.ini.

Procure pela estrutura do [DbAccess], vocé vera que ele deixou um
espaco para preencher o DataBase (banco), Server (servidor), Alias (home do
atalho criado no ByYou DBAccess).

Informe:
DataBase=MSSQL
Server=localhost, ou 0 nome da sua maquina.

ALIAS=protheus115, ou o0 nome informado para o seu banco local.
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Verifique ainda, se o0 numero da porta esta correto, no [TCP], conforme
exemplificado na figura abaixo.

Jappsewer-ﬂlnm de notas | = || =] || 3 |
Arquive  Editar  Formatar  Buibir  Ajuda

[environment] -
SourcePath=C:\TOoTVs 11%Microsiga’APO
RootPath=C:TOTVS ll\Micrusigag
startPath="system"

®x2_path=

RpoDb=Top

RpoLanguage=portuguese
Rpoversion=110

LocalFiles=ads

Trace=0

localdbextension=. dbf
PictFormat=DEFAULT
DateFormat=DEFAULT
RegionalLanguage=BRA

[DBaccess]
DatabBase=M55QL
server=localhost
ALIAS=protheuslls

[Drivers]
ACTive=TCP

[TCP]
TYPE=TCPIF
Port=1234

[General]
InstallPath=C: TOTVS 11'Microsiga’,

[LICENSESERVER]
enable=0
port=5355
showstatus=1

[LICENSECLIENT]
server=ANA-KLOCK
port=1243 -

Salve o arquivo, abrindo a pasta onde o Protheus foi instalado. Siga a
estrutura Microsiga\Protheus\bin\smartclient e abra o arquivo smartclient.ini:

Mjsr‘nartclient-Eln:nca de notas | = || =] || b8 |
Arquive Editar Formatar  Exibir  Ajuda

[config] -
Tastmainprog=sigasfc
envserver=environment

Language=1

[drivers]
active=tcp

[tcp]
server=localhost
port=1234 -
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Vocé deve verificar se:

e Lastmainprog esta apontando para o sigasfc (mdédulo que sera acessado
por padréo);

e Envserver esta apontando para o ambiente configurado no appserver.ini,
0 padrao é [environment], mas pode ser modificado;

e Language =1 (sendo 1 o portugués);

e A etiqueta [Drivers] que contem os drivers utilizados, onde o ativo deve
ser igual ao configurado no appserver.ini;

e A etiqueta [TCP] deve estar igual ao configurado no appserver.ini.

Devemos ainda configurar o Development Studio (DevStudio) para
conseguir criar, alterar, visualizar, remover e compilar os fontes. Para isso, abra
a pasta onde o Protheus foi instalado e siga a estrutura
Microsiga\bin\smartclient\DevStudio.exe.

e Vocé visualizard uma tela igual ou similar a abaixo. Clique no botéo
“Arquivo” e em seguida “Configuracdes”:

';6 DevelopmentStudm Em

Arquivo l Editar Inserir Visualizar Projetos Executar Ferramentas Autorizacdo Janela Ajuda

NovoArgivo Col+eN ([ (v | X Ba B AR | (TN EE| 8 &|-8E %0 E E

B
[=] Novo Didlogo [ ~|| bW m |y e w g! ST S ||

—/ Abrir... Ctrl+Enter |

Escolha de fonte

Preferéndas...

Configuragdes...

,.."?:, Configura Impressora...

B 133 Projetos
= sFc
#-{J Cadastros
-1 Movimentacoes
LJ Funcoes
1_J Consultas

Mensagens | Comandos  Gerenciador de Projetos

Exibe as configurages de compilagdo do AP IDE

e Serd exibida uma tela com todos os ambientes disponiveis para a
compilacdo dos cadigos-fontes. Provavelmente ndo havera nenhum
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para cadastrarmos um

cadastrado, por isso clique em “Adicionar...’

ambiente:
Configuragdes de Compilagdo [ 22 |
Configuractes
local [V
38 Cancela
Adicionar...
Bemower
Editar...
e Abrird uma nova tela, onde vocé deve informar:
Editar Configuragdo [ 23 |

Descrigdo: ||,:,,3_3|

Compilag®o | Geral | Hand Held
Opgdies de CompilagSo

Ambiente: |enviru:unment
Conexdo: |t.3p

Parametros; |

Driretdriog de Includes

CATOTYS MAWICROSIGAMNCLUDE;

[dtilize o zinal de ponto-e-virgula [;] para separar oz diretdrioz.

" Ok 3 Cancela

Descricdo: Cologue um nome significativo para, quando houver mais de
um ambiente, vocé conseguir diferenciar.

Ambiente: nome do ambiente configurado no AppServer.ini.

Conexao: nome da conexao configurada no AppServer.ini.

Diretério_de Includes: informe a pasta include que foi instalada com o
Protheus 11. No meu caso é segue a estrutura \Microsiga\include, no seu
computador deve ter uma estrutura semelhante.

Clique na pasta “Geral” e marque a opcédo “Permitir depuracao de
multiplas threads” e clique no botdo “OK”. Feche a tela de Configuragcbes de
Compilagéo.
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Repare que, ao configurar o seu ambiente de compilacdo, houve uma sutil
mudanca na tela do DevStudio. O primeiro combo disponivel na tela (que estava
vazio) agora esta com o nome do ambiente que vocé configurou. Caso deseje,
vocé pode informar no outro combo disponivel em tela qual programa sera
executado ao realizar o debug, que no nosso caso € o sigasfc (do médulo Chéo
de Fébrica).

'@ Development Studio o B
| Arquivo Editar Inserir Visualizar Projetos Executar Eerramentas Autorizagdo Janela Ajuda

DESMEE N FEEEEE IR =]

Heo %y wl local vI [ b 0 m BB | @ b o0 PP [sigastd ~||

Entretanto, para conseguir compilar algum programa, vocé deve ter uma
chave de compilag&o. Para isso, vocé deve abrir um chamado informando o seu
ID (clique no botdo Autorizacéo):

Visualizar Projetos Executar Ferramentas Autorizacdo Janela Ajuda
Dl AR || @) (3| @ autrizacntemaTotys [ EB| &

= > om [ @ ou WK e Bl

Apols estes passos, 0 seu ambiente Protheus 11.5 esta configurado. Se
preferir, instale também o WizMouse para conseguir rolar a barra de rolagem do
DevStudio com o scroll do mouse.

2. Conceitos

Apés a instalacao do produto na sua maquina, é de suma importancia que
vocé conheca alguns conceitos basicos do produto o qual vocé ira utilizar. 1sso
facilitara na navegagcdo e também na solucdo de problemas que possam ser
encontrados futuramente.

2.1 Linguagem ADVPL

A ADVPL (Advanced Protheus Language) é a linguagem de programacao
desenvolvida pela Microsiga, planejando sua independéncia de plataforma. A
Microsiga criou seu proprio ambiente de trabalho, o Protheus, uma plataforma
cliente/servidor escrita em ANSI C++, possuindo uma IDE proprietaria que
compila o codigo ADVPL. A linguagem incorpora o padrédo xBase do Clipper 5.3
e funcbes internas criadas pela propria empresa. Vocé deve ter o AppServer
rodando para conseguir compilar seus fontes no DevStudio.
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O Servidor Protheus gera um arquivo Unico no momento da compilacao,
chamado de RPO (Repositorio Protheus de Objetos), também conhecido como
binario. Toda vez que é compilado um fonte, aplicado um patch (uma
atualizacdo) ou qualquer outra modificacdo gera-se uma APO, cuja é inclusa no
RPO. Segue abaixo o que significa o nome da RPO:

TTxx 101.RPO
Lp-— Portugués, S — Spanish, E — English
D — DBF, A — ADS, C — CTree, T — TopConnect
(DBAccess)

Vale ainda comentar que o niumero apoés a lingua nativa do RPO equivale

a versao sendo executada, que neste exemplo é 10.1. O RPO pode ser
localizado na pasta APO, dentro do diret6rio onde foi instalado o Protheus.

2.2 Base de dados

No Protheus, a base de dados é separada em diversos arquivos. Cada
gual tem a sua importancia para a base e podem ser atualizados individualmente:
vocé pode atualizar o dicionario de dados (SX3), sem alterar o menu do modulo
(XNU), por exemplo. Isso facilita na alteracdo, pois vocé ndo precisa copiar
todos os arquivos para a sua maquina para poder atualizar o médulo. Segue
abaixo uma tabela com a funcionalidade de cada um dos arquivos:

Arquivo Descricdo

SX1 Perguntas e Respostas

SX2 Mapeamento de Tabelas

SX3 Dicionario de Dados

Sx4 Agenda do Schedule de Processos

SX5 Tabelas

SX6 Parametros

SX7 Gatilhos

SX9 Relacionamento entre Tabelas

SXA Pastas Cadastrais apontadas no SX3

SXB Consulta por meio da tecla F3 (Consulta Padrao)
SXD Controle do Schedule de Processos

SXE Seqliéncia de Documentos (+1)

SXF Seqiiéncia de Documentos (proximo)

SXG Tamanho padrao para campos

SXK Respostas das Perguntas (SX1) por Usuario
SX0 Controle de LOGs por Tabela

SIX Indices dos Arquivos

XNU Menu de Opcdes dos Mddulos
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Estes arquivos séo localizados na pasta System, dentro do diretorio onde
foi instalado o Protheus. Conforme a execucao do médulo, o produto vai criando
as tabelas necessérias. Por exemplo, quando vocé abre o modulo Chéo de
Fabrica: a partir do momento que vocé abre pela primeira vez a tela de Centro
de Trabalho, a tabela CYI (onde séo guardados os dados do Centro de Trabalho)
é criada.

3. Médulos Utilizados

Abra o AppServer e, logo apés, o SmartClient. Existem atalhos para
acessa-los no menu Iniciar, dentro da pasta “TOTVS 11”. Para abrir o sistema,
informe o usuario “admin” e clique no botado “Confirmar”. Ele exibira uma tela
com as informacGes do sistema e esperard que vocé confirme novamente.
Podem ainda aparecer telas para escolher o tema padrao do Protheus e definir
as moedas utilizadas.

Um detalhe importante a ser observado: ao abrir pela primeira vez o
modulo Chdo de Fabrica no seu computador, ou qualquer outro médulo, o
programa solicitard o arquivo onde constam as informacdes sobre os arquivos
de dados (exibidos na pagina anterior) que serdo criados. Procure pela pasta
“systemload” dentro do Servidor e selecione o arquivo “sxsbra.txt”. Aguarde a
criacao das tabelas para que vocé consiga utilizar o programa normalmente.

3.1 Chéo de Fabrica (SIGASFC)

O modulo Chédo de Fabrica permite ao usudrio planejar, apontar e
monitorar as atividades executadas em cada centro de trabalho da fabrica e
maquina, possibilitando uma visdo integrada das operacfes realizadas, em
execucdo e a serem processadas. O modulo é€ componentizado, mas é
dependente de outros médulos do aplicativo Manufatura do ERP legado, ao qual
deve estar integrado. As principais caracteristicas do modulo séo:

¢ Integrado com os sistemas legados de Manufatura do Protheus ou do
Datasul, de maneira que recebe a informacédo de ordens de producao e
envia da mesma maneira os reportes de fabrica;

e Realizar os apontamentos detalhados da producédo, da preparacéao e das
paradas;

e Permite monitorar e gerenciar de forma dinamica e integrada todo o
processo de fabricagdo da empresa, visualizando-se a carga, utilizacéo e
ociosidade de cada maquina processadora.
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e Permite o Gerenciamento e Monitoramento dos resultados (produtividade,
eficiéncia, atrasos, qualidade, utilizacdo, niveis de parada, motivos de
refugo, desvio de tempo real / padrao, etc) obtidos.

Vale lembrar que a integracdo com o produto Datasul ainda esta em
desenvolvimento.

Fluxo Operacional

m Monitorar Sim Calcular
Indicadores? Indicadores

Preencher
Cadastros

Indicadores
Calculados

Realizar

Gerenciar Monitorar

Movimentacgdes

Producdo Indicadores

Cadastros
Movimentos

3.1.1 Calendario Genérico (SFCA013)

Chdo de Fabrica Toda a producgdo estd baseada em calendarios.

oI EE Por isto € possivel relacionar o calendario a Area de
* | Producdo e ao Centro de Trabalho. Apds acessar o
modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizacbes” —
“Cadastros” — “Calend. Genérico”. Esta tela permite
gue vocé inclua, altere, exclua, visualize, pesquise,

w Favoritos
“‘* Recentes

= Atualizacdes (2)

- Cadastros (13) copie e imprima calendarios. Durante o cadastro, vocé
Centro de Trabalho deve informar pelo menos o nome do calendario e uma
[Calend. Genérico| data para o mesmo. Os campos existentes na tela
Turno correspondem a:

e Codigo do Calendario e Descricdo do Calendéario (campos
pertencentes a tabela CYG);
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e Cddigo do Calendario (campo oculto e preenchido conforme informado
na tabela CYG), Data, Tipo Dia (1=Util, 2=Descanso, 3=Feriado),
Permite Manutenc¢éo (campos pertencentes a tabela CYZ);

No botdo “Gerar Calendario” € possivel preencher automaticamente a
CYZ (em “Ac¢des relacionadas”), permitindo que o usuario informe qual o periodo
gue o calendario serd gerado, como sera considerado o tipo de dia (util ou
descanso) e se permite manutengao.

Comingo:

Terca:
Cluarta:
Qluinta:
Sexta:

Sabado:

Dia inicial:

Segunda:

11022 |l| Dia final: IMN2EM2 Ill
| Descanso - |:| Permite Manutencio
Dia dtil - [W] Permits Manutencio
Dia Gtil - [W] Permite Manutencio
Dia Gtil - [¥] Permitz Manutencéo
Diia Gtil - [v] Permitz Manutencio
Dia dtil - [W] Permits Manutencio
Descanso - |:| Permite Manutencio
| Fechar | |  Acidesrelacionadaz =«

3.1.2 Turno (SFCA011)

Chédo de Fabrica

Localizar

¢ Fawvoritos

‘)

) Recentes

Atualizagoes (2)
Cadastros (13)
Centro de Trabalho

Calend. Genérico

Turno de producdo € um intervalo de tempo,
com inicio e término predeterminado, dentro do qual
sao executadas as atividades produtivas de uma
empresa. E possivel determinar o tempo disponivel
por semana padrao. ApOs acessar o0 modulo sigasfc,
entre na estrutura “Atualizacées” — “Cadastros” —
“Turno”. Esta tela permite que vocé inclua, altere,
exclua, visualize, pesquise, copie e imprima turnos.
Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos
0 nome do turno e uma descricdo para o0 mesmo. Os
campos existentes na tela correspondem a:

e Modelo Turno e Descricdo de Modelo Turno (campos pertencentes a

tabela CYM);
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e Modelo Turno (campo oculto e preenchido conforme informado na tabela
CYM), Descri¢cao do Turno, Numero do Turno (sequencial e preenchido
automaticamente) e se Regenera Turno (campos pertencentes a tabela
CYF);

e Modelo Turno (campo oculto e preenchido conforme informado na tabela
CYM), Namero do Turno (campo sera preenchido conforme informado
na tabela CYF), Tipo Hora (1=Util, 2=Parada), Dia Semana (1=Domingo,
2=Segunda,..., 7=Sé&bado), Hora Inicio/Fim e Descri¢cdo Parada (caso o
Tipo Hora seja “Parada”) (campos pertencentes a tabela CYR);

3.1.3 Motivo Refugo (SFCA003)

Refugos séo distorcbes de processo que acarretam danos ou desvios de
gualidade aos itens fabricados. O Motivo de refugo do produto processado é
uma justificativa para refugar o beneficiamento executado no item que ndo esté
de acordo com os padroes de qualidade e conformidade exigidos para a
operagao.

Utilizado para registrar nos apontamentos de producao e tratar “Refugo
Material” e “Retrabalho”. ApGs acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura
“Atualizacdes” — “Cadastros” — “Motivo Refugo”. Esta tela permite que vocé
inclua, altere, exclua, visualize, pesquise, copie e imprima motivos de refugo.
Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos o nome do refugo e uma
descricdo para o mesmo e no minimo um dos checkbox disponiveis (“Refugo
Material” ou “Retrabalho”). Os campos existentes na tela correspondem a:

e Nome Refugo, Descricdo do Refugo, Ref. Material e Retrabalho
(campos pertencentes a tabela CYO);

3.1.4 Motivo Parada (SFCAQ004)

Paradas sdo eventos na operacao do centro de trabalho que ocasionam
interrupgéo na producgdo. Motivos de Paradas séo eventos que podem ocasionar
paradas ou suspensdo das atividades de producdo. No Apontamento de
Producéao, utiliza para preparacdo, com motivo de parada do tipo preparacao.

Um motivo de parada pode ser ou n&o de preparacdo. E possivel indicar
se esta parada “Altera Eficiéncia”. Apds acessar o moédulo sigasfc, entre na
estrutura “Atualizacbes” — “Cadastros” — “Motivo Parada”. Esta tela permite
gue voceé inclua, altere, exclua, visualize, pesquise, copie e imprima motivos de
parada. Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos o nome da parada e
uma descri¢do para a mesma. Os campos existentes na tela correspondem a:
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e Nome da Parada, Descricdo da Parada, Altera Eficiéncia, Preparacao,
Emite Solicitacdo e E-mail Planejador (campos pertencentes a tabela
CYN);

3.1.5 Item Controle (SFCAQ05)

O acompanhamento de uma maquina, processo, ou mesmo de um item,
pode ser realizado pelo item de controle. Como exemplos pode-se citar a
temperatura, pressdo, que podem ser medidas e registradas durante o processo
produtivo. No sistema, o item controle tem a funcéo historica. Apés acessar o
modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizacbées” — “Cadastros” — “ltem
Controle”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua, visualize, pesquise,
copie e imprima itens de controle. Durante o cadastro, vocé deve informar pelo
menos 0 nome do item controle e uma descricdo para 0 mesmo. Os campos
existentes na tela correspondem a:

e Item Controle, Descricdo do Item Controle, Tipo Resultado
(1=Numeérico, 2=Tabela, 3=Observacéao, 4=Data), Formato, Abreviatura,
Item Controle Maquina, Item Controle Item, Item Controle Processo,
Tabela Resultado e Descricdo Tabela Resultado. (campos
pertencentes a tabela CYK);

3.1.6 Recurso (SFCA006)

O recurso é a denominacéo utilizada para descrever operadores, equipes
de producdo, ferramentas ou equipamentos que participam do processo
produtivo. Sao utilizados em:

e Apontamento de producéo, para méo-de-obra e ferramenta.

e Apontamento de parada, para informar operador, ferramenta ou equipe.
Ao informar equipe de producao, sera gerado registro de parada de mao-
de-obra para os operadores da equipe.

Apds acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagbes” —
“Cadastros” — “Recurso”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua,
visualize, pesquise, copie e imprima recursos. Durante o cadastro, vocé deve
informar pelo menos o codigo do recurso, tipo do recurso, nome do recurso e a
faixa de validade (datas inicial e final). Os campos existentes na tela pertencem
a tabela CYH e correspondem a:
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e |ID Recurso (sequencial e preenchido automaticamente);

e Cdbdigo do Recurso;

e Tipo do Recurso  (1=Operador, 2=Ferramenta, 3=Equipe,
4=Equipamento);

e Nome do Recurso;

e Area de Producio (previamente cadastrada);

e Descricdo da Area de Producdo (preenchido automaticamente
conforme o cadastro da Area informada);

e Numero do Turno (informar um turno disponivel no Modelo Turno
relacionado a Area de Produco);

e Cdbdigo da Mao-de-Obra;

e Datas de Validade (inicial e final);

e Unidades de Ciclo (unidades de ciclo de utilizagao da ferramenta);

e Item Ferramenta (cadastrado no PCP e disponivel para visualizacdo em
SFCC101);

e Descricdo Item Ferramenta (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Item informado).

Quando cadastrado uma equipe, pode-se relaciona-la a varios operadores
na tela de “Equipe Xx Operador” (SEFCA012), disponivel na estrutura
“Atualizacdes” — “Cadastros”. Ao acessa-la, basta alterar a equipe desejada e
informar os operadores.

3.1.7 Tabela de Resultado (SFCA014)

Tabela de Resultado € utilizada para limitar as op¢des de escolha ao
realizar um apontamento de item de controle (com resultado tipo “Tabela”). Apés
acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagbes” — “Cadastros” —
“Tabela Resultado”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua, visualize,
pesquise, copie e imprima tabelas resultado. Durante o cadastro, vocé deve
informar pelo menos o nome da tabela resultado e uma descricdo para a
mesma. Os campos existentes na tela correspondem a:

e Tabela Resultado (campo preenchido apenas com numeros) e
Descricdo da Tabela Resultado (campos pertencentes a tabela CY1);

e Sequéncia (sequencial e preenchido automaticamente), Descricdo e
Valor (campos pertencentes a tabela CY?2);

3.1.8 Area de Producéo (SFCA007)
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A Area de Producéo é a area fisica ou l6gica do onde est&o alocados 0s
Centros de Trabalho para o processamento dos itens fabricados pela empresa.
Poderad ser informada no Centro de Trabalho, Recurso e Apontamento de
Parada Geral. ApOs acessar o0 modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagdes”
— “Cadastros” — “Area de Producdo’. Esta tela permite que vocé inclua, altere,
exclua, visualize, pesquise, copie e imprima areas de producdo. Durante o
cadastro, vocé deve informar pelo menos o nome da area de produc¢do, uma
descricdo para a mesma e 0 estabelecimento. Os campos existentes na tela
pertencem a tabela CYA e correspondem a:

e Areade Producio;

e Descricdo da Area de Producéo;

e Modelo Turno (previamente cadastrado);

e Descricdo Modelo Turno (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Modelo Turno informado);

e Calendario (previamente cadastrado);

e Descricdo Calendario (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Calendario informado);

e Estabelecimento;

e Responséavel.

3.1.9 Centro de Trabalho (SFCA001)

Centro de trabalho é uma unidade fisica para designar um agrupamento
de equipamentos/recursos sera Centro de Trabalho. No sistema Datasul o termo
usado era Grupo de Maquina. Assim padroniza-se um conceito nos Sistemas
Protheus e Datasul. Utilizado na maguina e no apontamento de parada geral.
Apos acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizacbes” — “Cadastros”
— “Centro de Trabalho”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua,
visualize, pesquise, copie e imprima centros de trabalho.

Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos o nome do centro de
trabalho, uma descricdo para o mesmo, o tipo, a area de producdo, o
processador e o tratamento do tempo. Quando integrando com o Protheus, vocé
deve informar também um Centro de Custo (do tipo analitico) valido para o
modulo sigapcp e a quantidade de horas uteis no dia. Além disso, quando
estiver integrando com o Protheus, o nome do Centro de Trabalho deve possuir,
no maximo, seis caracteres. Os campos existentes na tela pertencem a tabela
CYI e correspondem a:

e Centro de Trabalho;
e Descricdo do Centro de Trabalho;
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e Tipo (1=Interno, 2=Externo);

e Numero Up/Hora;

e Calendario (previamente cadastrado);

e Descricdo Calendario (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Calendario informado);

e Areade Producéo (previamente cadastrada);

e Descri¢cdo Area de Producéo (preenchido automaticamente conforme o
cadastro da Area de Produc&o informada);

e Processador (1=Monoprocesso, 2=Por batelada, 3=Multiplos Processos,
4=Manual);

e Se é Reportado;

e Capacidade Padréao;

e Unidade Capacidade;

e Reporte Mao de Obra (1=Nao reporta, 2=Operador, 3=Equipe);

e Se Possui Preparacéo;

e Se Usa Hora Extra;

e Se Reporta Tempo de Operacgéo;

e Se Permite Overlap de Operacao (Sobreposicao);

e Se Controla Centro de Trabalho Alternativo;

e Tratamento do Tempo (1=Proporcional, 2=Fixo, 3=Lote, 4=Dep.
Ferramenta);

e Carga por Batelada;

e Centro de Custo;

e Horas Uteis no Dia;

e E-mail do Responséavel (utilizado quando a meta para a maquina esta
abaixo do esperado, por exemplo).

3.1.10 Maquina (SFCA002)

A Maquina € usada para designar cada equipamento produtivo que faz
parte de um Centro de Trabalho, onde os processos de fabricacdo sé&o
executados. No sistema Datasul o termo usado era Centro de Trabalho e no
Protheus Recurso (pode identificar uma pessoa ou equipamento). Pode-se
relacionar a maquina: itens de controle, recursos e modelos de turno. O Modelo
Turno deve ser o mesmo informado na Area de Produco (caso informados). E
utilizada em Metas de Producdo, Apontamento de Parada, Apontamento de
Producdo e Apontamento de Item Controle. Apds acessar 0 modulo sigasfc,
entre na estrutura “Atualizacées” — “Cadastros” — “Maquina”. Esta tela permite
gue vocé inclua, altere, exclua, visualize, pesquise, copie e imprima maquinas.
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Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos o nome da maquina,
uma descricdo para a mesma e 0 centro de trabalho ao qual a maquina
pertence. Quando integrando com o Protheus, vocé deve informar também um
Centro de Custo (do tipo analitico) valido para o modulo sigapcp. Além disso,
qguando estiver integrando com o Protheus, o nome do maquina deve possuir, no
maximo, seis caracteres. Ao salvar, a maquina se tornard um registro de
Recurso no Protheus. Os campos existentes na tela correspondem a:

e Nome da MAaquina, Descricdo da Maquina, Centro de Trabalho
(previamente cadastrado), Descricdo Centro de Trabalho (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Centro de Trabalho informado),
Tipo de Processamento (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Centro de Trabalho informado), Reporta MOB (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Centro de Trabalho informado),
Capacidade da Maquina (preenchido automaticamente conforme o
cadastro do Centro de Trabalho informado), Eficiéncia da Maquina,
Numero de Operadores, Numero de Operacdes, Se Possui
Preparacdo, Se Reporta Contador, Se Sobrepde Apontamento,
Centro de Custo e Codigo Area de Producdo (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Centro de Trabalho informado)
(campos pertencentes a tabela CYB);

e Na aba Recursos, vocé pode informar recursos previamente cadastrados
selecionando o seu Tipo (1=Operador, 2=Ferramenta, 3=Equipe,
4=Equipamento), Recurso (filtrado automaticamente conforme o tipo de
recurso informado), Descricao do Recurso (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Recurso informado), Data
Validade (inicial/final), Numero Ciclo, Unidade de Medida do Tempo
(1=Horas, 2=Minutos, 3=Segundos) e Se Determina Tempo (campos
pertencentes a tabela CYC);

e Na aba Item Controle, vocé pode informar itens de controle previamente
cadastrados informando o Item Controle desejado, Descricao do Item
Controle (preenchido automaticamente conforme o cadastro do Item
Controle informado), Valor Minimo/Maximo, Diferenca Data
Minima/Maxima, Maximo de Escolhas e Se é Item Obrigatorio
(campos pertencentes a tabela CYE);

e Na aba Turno, vocé pode informar modelos de turno previamente
cadastrados informado o Modelo Turno desejado, Descricdo do Modelo
Turno (preenchido automaticamente conforme o cadastro do Modelo
Turno informado) e as Datas de Validade (inicial/final) (campos
pertencentes a tabela CYL);
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3.1.11 Indicadores (SFCA009)

E o parametro que medira a diferenca entre a situacio desejada e a
situacao atual, ou seja, ele indicard se haum problema. O indicador permite
guantificar um processo. Sao fornecidos quatorze indicadores padroes:

e Q (Qualidade): Mede a conformidade da producdo e leva em
consideracao apenas refugo.

Qualidade = QtdReportada

QtdReportada — QtdRefugada

*

e Q Real (Qualidade Real): Qualidade de primeira vez, onde né&o foi
necessario uma operacao de retrabalho para deixar a peca conforme.
Leva em consideracéo refugos e retrabalhos.

QtdReportada

QtdReportada — (QtdRefugada + QtdRetrabalhada)

*

QualidadeReal =

e E (Eficiéncia):_Desempenho entre o resultado real e o esperado, ou seja,
Tempos reais x tempos padrdoes. E a capacidade de um sistema ou
processo em alcancar seus objetivos.

TempoPadréo 100
TempoReal

Eficiéncia =

Para calculo de tempo a férmula inverte, quanto menor o tempo de
execucdo real, melhor. Na avaliacdo de unidades, quanto maior a
producado, melhor.

Realizado
Planejado

Eficiéncia =

e U (Utilizagcdo): Relacdo de consumo da capacidade efetiva sem
considerarmos a efetividade do mesmo, ou seja, horas reais trabalhadas
(apontamento de producao sem considerar o tempo de preparacao). Pode
ser calculado de duas formas:

Sem Unidade Capacidade:
TempoOperagao
CapacidadeReal

Utilizacdo =

Com Unidade Capacidade:

_ D" QuantidadeProcessada _

Utilizacdo = - 100
CapacidadeReal

Onde:

CapacidadeUtilizada , QtdPrevistaSplit

QtdProcessada = - — -
UnidadesOperacdo  QtdReportalaSplit
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e D Real (Disponibilidade Real): Mede a disponibilidade baseando-se
nas paradas realizadas, considerando-se as paradas efetivadas que nao
alteram eficiéncia.

Capacidade Real

Disponibilidade Real = - -
Capacidade Projeto

e D Planejada (Disponibilidade Planejada): Mede a disponibilidade
baseando-se nas paradas programadas. Para disponibilidade planejada
leva-se em consideracdo a capacidade efetiva, sem considerar as
paradas programadas. Entdo disponibilidade planejada ¢é igual
capacidade efetiva divido pela capacidade do projeto.

Capacidade Efetiva
Capacidade Projeto

DisponibilidadePlanejada =

e NEE - “Net Equipament Effectiveness” (Eficiéncia Liquida): mede o
desempenho do tempo em funcionamento da maquina, desconsiderando
o fator disponibilidade real, como no OEE.

NEE = QualidadeReal * Eficiéncia

e OEE - “Overall Equipment Efficiency” (Eficiéncia Global
Equipamento ou Eficiéncia Geral Equipamento): Mede o desempenho
global de um processo ou sistema. E a relagdo entre a disponibilidade real
(horas considerando as paradas efetivadas), qualidade real (qualidade de
primeira vez) e eficiéncia.

OEE = DisponibilidadeReal *QualidadeReal * Eficiéncia

e TEEP - “Total Effective Equipment Productivity” (Performance) —
(Produtividade Efetiva Total do Equipamento): é recomendado para
recursos criticos, pois representa a Produtividade Efetiva Total do
Equipamento. Por se tratar de medicdo de recurso critico, todo o tempo
possivel para producéo é considerado como tempo disponivel do recurso
(inclusive paradas programadas); assim, este indicador apresenta o
percentual de produtividade em relacdo ao tempo total do recurso.

TEEP = DisponibilidadeReal* QualidadeR eal* Eficiéncia * Utilizagao
e BTS - “Build To Schedule” (Atendimento do programa de produgao):

tem como objetivo analisar a produgédo de acordo com o programado,
avaliando a capacidade de produzir como o programado, respeitando
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volume, sequéncia e o mix de produtos. Dessa maneira, pode-se
monitorar a capacidade do processo para atendimento do programa de
producao, e este indicador pode ajudar a medir a habilidade da equipe de
trabalho em produzir o que o cliente quer, quando ele quer e na ordem em
que o cliente quer. Foi visto que o indicador que monitora a eficacia da
qualidade e o tempo decorrido entre o recebimento da matéria-prima e o
embarque para o cliente garante a previsibilidade da qualidade e a hora
certa, mas deve-se ter também o monitoramento do programa solicitado
pelo cliente. Deve-se ter a prioridade de atender ao pedido do cliente em
um valor igual a 100%, pois desta maneira sera mostrado o quanto o
processo € robusto. E a multiplicacéo dos fatores: volume solicitado X os
tipos de modelos (mix) e a ordem do pedido (sequéncia).

BTS = (Volume x Mix x Seqiiéncia) / 10000

e BTS V (Atendimento do programa de producdo em relacdo a
Volume):

% Volume = (Unidades Produzidas / Unidades Programas) x 100

e BTS_M (Atendimento do programa de producdo em relacao a Mix):

Menor = Menor entre Unidades Produzidas e Unidades Programas
% Mix = (Unidades produzidas do Mix / MENOR) x 100

e BTS S (Atendimento do programa de producdo em relacdo a
Sequéncia):

% Seqliéncia = (Unidades produzidas na Sequencia / Unidades produzidas do Mix) x 100

e Tk — “Takt Time” (Ritmo Produg¢ao): Demonstra o tempo de ciclo
ajustado a procura, onde apresentamos o ritmo de saida de um produto
na producdo. Aonde o resultado é expresso em minutos por pega.

CapacidadeReal *60
QtdReporte

TaktTime=

Ainda ha a possiblidade de criar o proprio indicador. Apds acessar o
modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagdes” — “Cadastros” —
‘Indicadores”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua, visualize,
pesquise, copie, imprima e restaure os indicadores. Durante o cadastro, vocé
deve informar pelo menos o nome do indicador, o tipo de analise, o tipo do
indicador, um nome para cada faixa (Critica/Regular e Melhor), um tipo de
registro para cada faixa, o limite final da primeira faixa (com um valor maior do
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gue zero) e um limite final para a segunda faixa (com um valor maior do que o
valor informado para a primeira faixa). Os campos existentes na tela pertencem
a tabela CYJ e correspondem a:

e Indicador;

e Descricdo do Indicador;

e Unidade de Medida,;

e Tipo da Anélise (1=Acompanhamento Fabrica, 2=Acompanhamento
Meta de Producdo, 3=Analise de Eficiéncia, 4=Analise de Parada,
5=Analise de Qualidade, 6=Analise de Uso do Recurso);

e Tipo do Indicador (1=Q, 2=Q Real, 3=E, 4=U, 5=D_Real,
6=D_Planejada, 7=NEE, 8=OEE, 9=TEEP, 10=BTS V, 11=BTS M,
12=BTS_S, 13=BTS, 14=Tk, 15=Especifico);

e Funcdo Especifica (Caso selecionado o Tipo do Indicador como
especifico, deve-se informar o nome da funcdo ADVPL que fara o célculo
do indicador);

e Faixa Critica/Regular/Melhor (informe um nome significativo para cada);

e Tipo Registro 1/2/3 (1=Enviar e-mail, 2=Exibir alerta, 3=Nada) quando o
indicador for calculado, ira enviar e-mail ao responsavel pelo centro de
trabalho ou exibir um alerta durante o célculo caso o indicador esteja na
faixa Critica (1), Regular (2) e/ou Melhor (3);

e Titulo Mensagem 1/2/3 (assunto da mensagem que sera enviada);

e Detalhe Mensagem 1/2/3 (conteido da mensagem que sera enviada);

e Limites Iniciais e Finais (Sendo de zero a cem, o limite final da primeira
faixa sera o limite inicial da segunda faixa e o limite final da segunda faixa
ser& o limite inicial da terceira faixa).

Existe ainda uma a possibilidade de compor esta mensagem através do
botdo “Agbdes Relacionadas”, em “Compor Mensagem”.

A tabela inferior (CY3) permite inserir um indicador filho (previamente
cadastrado) para o indicador sendo cadastrado. A Descricdo do indicador sera
preenchida automaticamente conforme o cadastro do Indicador informado.

3.1.12 Meta Maquina (SFCA008)

Meta de producdo é uma previsdo dada para acompanhamento de
indicadores de produgéo. E possivel informar a meta diretamente numa maquina,
independente dos itens que passam por ela, para isto ndo pode ser informado
componente. Caso sejam informados componentes (itens), somente estes serao
utilizados para compor a meta da maquina. Apos acessar o modulo sigasfc,
entre na estrutura “Atualizacées” — “Cadastros” — “Meta Maquina”. Esta tela
permite que vocé inclua, altere, exclua, visualize, pesquise, importe
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componentes e gerar indicadores para a meta maquina. Durante o cadastro,
vocé deve informar pelo menos o nome da meta e uma descricdo e um tipo para
a mesma. Os campos existentes na tela correspondem a:

e Meta, Descricdo da Meta, Tipo da Meta (1=Diario, 2=Semanal,
3=Mensal) (pertencentes a tabela CYU);

e ID Meta (sequencial e preenchido automaticamente), Maquina
(previamente cadastrada), Descricdo da Maquina (preenchido
automaticamente conforme o cadastro da Maquina informada), Numero
do Turno (ou 00000 para todos os Turnos do Modelo Turno relacionado),
Data Inicio Referéncia (deve ser domingo quando o tipo de meta for
semanal e o primeiro dia do més quando o tipo de meta for mensal), Data
Fim Referéncia (Nao alteravel, altera-se sozinho quando necessario),
Horas Planejadas (campos pertencentes a tabela CY5);

e A tabela inferior (CYS) refere-se a Componentes para cada maquina
informada na CY5, mas permite apenas visualizacdo. Para importar
componentes, deve-se selecionar uma meta maquina na tela principal de
Meta Maquina e selecionar o botdo “Importagdo de Componente Meta”
disponivel em “Ac¢des Relacionadas”.

Importacdo componente meta: Permite ao sistema pesquisar as Ordens
de Producao do Chéo de Fabrica e incluir as operacdes realizadas nas mesmas,
como demanda para metas a serem controladas.

Gerar indicadores: Também disponivel em “Acbes Relacionadas”,
realiza o célculo das metas das maquinas, para geracao de indicadores até a
data e hora de referéncia. (Para conseguir realizar o envio de e-mails, devem-se
configurar parametros que descritos futuramente).

Indicadores da Maquina: Disponivel em “Agbes Relacionadas” durante o
cadastro/alteracdo da meta. Deve-se selecionar uma maquina e acessar esta
funcdo para definir indicadores para a maquina. Além disso, permite que vocé
altere um indicador (previamente cadastrado) apenas para determinada maquina,
podendo exibir “Ruim” ao invés de “Critica” para a Faixa Critica, por exemplo. E
possivel compor mensagem, conforme a fungdo disponivel na tela de
Indicadores. Recomenda-se a leitura do item anterior (3.1.11).

3.1.13 Apontamento de Producao (SFCA310)

Utilizado pelo operador da maquina para registrar uma funcdo produtiva.
O apontamento é sempre realizado sobre um split da operacdo, sendo que
qualquer maquina que pertenca ao mesmo centro de trabalho possa fazer o
registro. Em um apontamento de producao € possivel:



e Requisitar as reservas da ordem de producéo;
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e Realizar apontamento de mé&o-de-obra, utilizando equipe ou operador,
sendo que, ao informar uma equipe serdo carregados todos o0s

operadores relacionados;

¢ Informar ferramentas utilizadas na preparacao;

e Apontar refugos e retrabalhos;

e Informar Gastos Gerais de Fabricacdo (GGF).

Para integracdo com Protheus, os apontamentos de GGF serao
considerados como apontamento de méao-de-obra. Sendo assim é preciso criar
um produto com o codigo MOD mais o cédigo do centro de custo relacionado a
Maquina (Recurso no Protheus) que esta sendo realizado o apontamento. Nao

sera permitido incluir apontamentos de producéo no Protheus.

Fluxo Operacional

Ultima
Apontar Apontar
Produgac por Split?

Finalizar
Ordem

Finalizar
Todos Splits

Finalizar
Operagio

Operagio
Anterior
Aberta?

O Split € uma divisdo da operacao. Quando cria-se um split, ele tem as
informacgdes e quantidades da operacao. Mas € possivel dividir em varios outros
splits e assim realizar o apontamento de producdo em maquinas diferentes. E
possivel também alocar um split para qualquer maquina relacionada ao centro

de trabalho do spilit.

Apds acessar 0 modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizacbes” —
“‘Movimentagdes” — “Apontamento de Produg¢do”. Ao acessar a tela, sera
exibida uma tela solicitando uma maquina a qual seréa realizado o apontamento.
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Depois de informar a maquina, o programa exibira a tela principal com todas as
ordens de producdo (cadastradas no sigapcp) relacionadas com a maquina
informada, permitindo que vocé aloque um ou varios splits, divida um split,
visualize um split e realize um filtro com outra maquina nos apontamentos a
realizar (parte superior da tela — tabela CYY). Sdo possiveis incluir um novo
apontamento, estornar, visualizar, realizar o dispatch list, apontar um item
controle e apontar uma parada para os apontamentos realizados (parte inferior
da tela — tabela CYV).

e Alocar Split: Alocacado de uma operagao/split pode ser realizada apenas
para as maquinas relacionadas ao Centro de Trabalho da operacéo.

e Dividir Split: Divisdo da operacao/split podera ser feita até a quantidade
de saldo na operacao original, exceto zero (0).

e Visualizar Split: Permite que vocé visualize as informacdes relacionadas
a determinada ordem e split. Os campos exibidos equivalem a:

Numero da Ordem de Producao, Identificador da Operacédo SFC, Split,
Item, Descricdo do Item, Quantidade Aprovada, Quantidade
Refugada, Estado da Operacdo (podendo estar 1=Nao Iniciado,
2=Programado, 3=Liberado, 4=Iniciado, 5=Finalizado ou 6=Suspenso),
Ferramenta, Quantidade de Ferramentas, Tamanho Pallet do Produto,
Quantidade Prevista, Tempo Padrdo de espera ap06s o Processo,
Tempo Padrdo Mao-de-Obra, Capacidade Utilizada, Se o Split é
Reportado, Se o Split é Descarregado, Se o Split € Critico, Se reporta
no Controle de Producdo, Quantidade Retrabalhada, Quantidade
Reportada, Tempo Real de espera apés o Processo, Tempo Real de
Mé&o-de-Obra, Tempo Real Extra, Tempo Batelada, Percentual de
Refugo, Percentual de Retrabalho, Identificador do Split Externo e
Centro de Trabalho para a parte de Split (campos pertencentes a tabela
CYY).

Maquina, Descricdo da Maquina, Tempo de Preparacdo, Tempo
Padrdo da Maquina, Tempo Real da Maquina, Data Inicio Mais Cedo
da Preparagédo, Hora Inicio Mais Cedo da Preparacéo, Data Inicio
Mais Tarde da Preparacédo e Hora Inicio Mais Tarde da Preparacao
para a parte de Previsto Preparagcédo (campos pertencentes a tabela CYY).
Operacao, Data Inicio Mais Cedo, Hora Inicio Mais Cedo, Data Fim
Mais Cedo, Hora Fim Mais Cedo, Data Inicio Mais Tarde, Hora Inicio
Mais Tarde, Data Fim Mais Tarde e Hora Fim Mais Tarde para a parte
de Previsto Operacéo (campos pertencentes a tabela CYY).

Data Inicio da Preparacao, Hora Inicio da Preparacdo, Data Fim da
Preparacédo, Hora Fim da Preparacdo e Tempo de Preparacéo para a
parte de Real Preparacédo (campos pertencentes a tabela CYY).
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Data Inicio da Operacédo, Hora Inicio da Operacdo, Data Fim da
Operacao, Hora Fim da Operacéo, Data Disponivel, Hora Disponivel e
Tempo Real de Operacdo para a parte de Real Operacdo (campos
pertencentes a tabela CYY).

Data Inicio Programada para Preparacdo, Hora Inicio Programada
para Preparacdo, Data Inicio Programada para Operacao, Hora Inicio
Programada para Operacédo, Data Disponivel e Hora Disponivel para a
parte de Programada (campos pertencentes a tabela CYY).

Incluir apontamento: Permite que vocé inclua um apontamento de
producdo para a ordem selecionada na parte superior da tela. SO sera
permitida a insercdo quando a quantidade reportada for maior do que
zero (quando o marcador da ordem de producdo estiver verde). Os
campos exibidos equivalem a:

Maquina (preenchido automaticamente conforme o registro selecionado),
Descricdo da Maquina (preenchido automaticamente conforme o
cadastro da MAaquina informada), Ordem de Producado (preenchido
automaticamente conforme o registro selecionado), ldentificador da
Operacao no Chéo de Fabrica (preenchido automaticamente conforme o
registro selecionado), Split (preenchido automaticamente conforme o
registro selecionado), Operacdo (preenchido automaticamente conforme
0 registro selecionado), Item, Descricdo do Item (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Item informado) e Referéncia
para a parte de Apontamento de Producéo (campos pertencentes a tabela
CYV).

Data Inicio Preparacdo, Hora Inicio Preparacdo, Data Fim
Preparacéo, Hora Fim Preparacao, Preparacdo (permite selecionar um
motivo de parada que esteja marcado como preparacao), Descricao da
Preparacéo (preenchido automaticamente conforme o cadastro do Motivo
Parada informado), Inicio Contador e Fim Contador para a parte de
Preparacao (campos pertencentes a tabela CYV).

Quantidade Reportada (sugerida conforme quantidade disponivel),
Quantidade Aprovada (sugerida conforme quantidade reportada),
Quantidade Refugada (quantidade preenchida com a soma dos valores
informados para refugo na aba Refugos), Quantidade Retrabalhada
(quantidade preenchida com a soma dos valores informados para
retrabalho na aba Refugos), Data de Inicio, Hora de Inicio, Data de Fim,
Hora de Fim, Tempo de Operacao (soma do tempo entre a data/hora de
inicio e fim), Modelo Turno (preenchido automaticamente conforme a
maquina selecionada), Descricdo Modelo Turno (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Modelo Turno informado),
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Numero do Turno, Data de Reporte, Hora de Reporte, Documento,
Série Documento e Sequéncia Reporte (preenchido automaticamente e
sequencialmente) para a parte de Detalhes (campos pertencentes a
tabela CYV).

Local Saida, Localidade Saida e Depdsito Saida para a parte de
Consumo (campos pertencentes a tabela CYV).

Depdsito, Lote/Série, Data de Validade do Lote e Localizagdo para a
parte de Acabado (campos pertencentes a tabela CYV).

Usuario Responsavel (preenchido automaticamente conforme o registro
no configurador), Nome do Usuario Responsavel (preenchido
automaticamente conforme o registro no configurador), Se o Reporte ja
foi Estornado, Data Estorno, Usuario Estorno (preenchido
automaticamente conforme o registro no configurador) e Nome Usuario
(preenchido automaticamente conforme o registro no configurador) para a
parte de Outros (campos pertencentes a tabela CYV).

Iltem Reserva, Descricdo do Item Reserva, Referéncia, Quantidade
Utilizada, Quantidade Atendida, Unidade de Medida, Item Pai,
Descricdo do Item Pai, Depdsito, Localizacao, Lote/Série, Operacéao,
Roteiro, Estabelecimento, Data Reserva, Quantidade Reserva,
Estado, Processo da Ordem e Ordem Referéncia para a aba de
Componentes (campos pertencentes a tabela CZP).

Operador (permite selecionar um operador j4 cadastrado), Nome
(preenchido automaticamente conforme o cadastro do Operador
informado), Equipe de Producdo, Data Inicio, Hora Inicio, Data Fim,
Hora Fim, Modelo Turno e NUumero do Turno para a aba de Recursos
(campos pertencentes a tabela CYW).

Ferramenta (permite selecionar uma ferramenta j& cadastrada),
Descricdo da Ferramenta (preenchido automaticamente conforme o
cadastro da Ferramenta informada) e Tempo Unidade para a aba de
Ferramentas (campos pertencentes a tabela CZ0).

Refugo (permite selecionar um refugo ja cadastrado), Descricdo do
Refugo (preenchido automaticamente conforme o cadastro de Motivo
Refugo informado), Quantidade Refugada (preenchido somente se o
Refugo informado estiver marcado como Refugo Material) e Quantidade
Retrabalhada (preenchido somente se o Refugo informado estiver
marcado como Retrabalho) para a aba de Refugos (campos pertencentes
a tabela CY0).

Centro de Trabalho (permite selecionar um Centro de Trabalho ja
cadastrado), Descricdo do Centro de Trabalho (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Centro de Trabalho informado)
e Tempo de GGF para a aba de GGF (campos pertencentes a tabela
CZw).
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Regras de Negocio:

Os splits ficam disponiveis para apontamento em qualquer maquina,
desde que do mesmo centro de trabalho da operacdo e somente sao
realizados os apontamentos quando no periodo informado existir
calendario e turno validos.

A sobreposicdo de horario no apontamento pode ser realizada caso a
parametrizagdo da maquina permita.

Apontamento repetitivo, ou seja, apenas por item, ndo pode ser
realizado, pois ndo possui operacoes.

Quando o tipo de reporte for por Ordem de Producdo, somente as
operacdes que tiverem o Centro de Trabalho marcado como Reportado,
€ gue podem receber reporte.

Quantidade aprovada indica que o item gerado no processo foi
considerado bom para levar ao proximo processo (operacado, estoque,
CQ). A quantidade retrabalhada faz parte também da quantidade
aprovada.

Quantidade refugada indica que o item gerado no processo foi
considerado ruim para levar ao préximo processo, e deve ser levado ao
depdsito de rejeito.

Pode-se realizar apontamento de producé&o com horas e sem quantidade.

Apontamentos de producdo sdo possiveis apenas para ordens de
producao vindas do ERP.

O percentual de avanco sera atualizado na operagdo diretamente no
ERP, quando o mesmo receber a informagdo do apontamento, via
integracao.

Apontamento de Producédo deve ser confirmado na base Legado, pra
efetivacdo no sistema.

Durante o0s apontamentos de produgcdo devem ser criados o0s
apontamentos de mao de obra correspondentes, quando no Centro de
Trabalho for informado tipo de reporte de méao de obra por Operador ou
Equipe respectivamente.
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o As horas de GGF e MOD sé&o sugeridas quando forem pelo Real,
durante o apontamento, mas é permitido altera-las.

o Quando uma maquina exige preparacdo, € obrigatério informéa-lo
somente no primeiro apontamento de producéo do split (estado do split
estar como “Liberado”).

o Uma parada de setup (preparacdo) numa maquina que exige
preparacao, podendo ser apenas iniciada, desde que seja finalizada com
0 apontamento de producéo.

o Estornar apontamento: Ao lancar um apontamento indevidamente, é
possivel realizar um estorno fazendo com o que foi apontado ndo seja
debitado. O estorno de um apontamento de produgcdo somente pode ser
realizado se a operacdo posterior também o for. Deve ser confirmado na
base Legado, pra efetivacdo no sistema.

Para estornar, selecione um apontamento realizado e clique em “Estornar
apontamento”. O sistema solicitara uma confirmagao. Caso confirmado, o
apontamento realizado sera estornado.

o Dispatch list: O objetivo do Dispatch List € facilitar o apontamento de
varios splits que serdo executados em sequéncia para a mesma maquina.
Caso o usuério altere a hora de inicio de um split, todos 0s que estiverem
abaixo, terdo seus horarios recalculados. Para executar o Dispatch list,
vocé deve selecionar dois ou mais apontamentos ja realizados, e acessar
o “Dispatch List” em “A¢des Relacionadas”.

3.1.14 Apontamento de Parada (SFCA311)

Utilizado pelo operador da maquina, para registrar o motivo pelo qual a
maquina ndo esta executando uma fungéo produtiva, ou seja, estar parada. Um
apontamento de parada pode apenas ser iniciado, caso ainda nao se saiba por
guanto tempo a maquina permanecera neste estado.

Apds acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagbes” —
“‘Movimentagbes” — “Apontamento de Parada”. Esta tela permite que vocé
inclua, altere, exclua e visualize apontamentos de parada. Durante o cadastro,
vocé deve informar pelo menos uma maquina, uma parada, a data e hora de
inicio e um tipo para a parada. Os campos existentes na tela correspondem a:
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e Maquina (permite selecionar uma maquina previamente cadastrada),
Descricdo da Maquina (preenchido automaticamente conforme o
cadastro da Maquina informada), Sequéncia da Manutencéo
Programada (quando for uma parada programada), Ordem de
Manutencdo, Parada (permite selecionar um Motivo de Parada
previamente cadastrado), Descricdo da Parada (preenchido
automaticamente conforme o cadastro do Motivo de Parada informado),
Data de Inicio (sugere a data atual), Hora de Inicio (sugere a hora atual),
Data Fim, Hora Fim, Horas Uteis (calcula automaticamente conforme a
diferenca entre data/hora iniciais e finais informadas), Horas Extras,
Ferramenta, Descricdo da Ferramenta, Equipe de Producéo,
Descricdo da Equipe de Producao, Operador, Nome do Operador,
Modelo Turno (preenche automaticamente conforme data/hora inicial e
final), Descricdo do Modelo Turno (preenche automaticamente
conforme data/hora inicial e final), Numero do Turno (preenche
automaticamente conforme data/hora inicial e final), Tipo de Parada
(1=Ndo Programada, 2=Programada), Data de Reporte, Hora de
Reporte, Parada Geral, Sequéncia de Reporte e Usuéario de Reporte
(preenchido automaticamente conforme o registro no configurador)
(campos pertencentes a tabela CYX).

A tabela inferior (CZ6) serve apenas para visualizagdo. Ao informar uma
equipe para o apontamento de parada, a tabela CZ6 exibira todos os
operadores pertencentes aquela equipe.

Regras de Negdcio:

o Um apontamento de parada deve ser iniciado, sem necessidade de
finaliza-lo.

o Uma maquina com parada apenas iniciada fica indisponivel para
apontamentos de novas paradas ou de producédo, apos a data e hora de
inicio da parada.

o Durante o0s apontamentos de parada, devem ser criados o0s
apontamentos de mao de obra correspondentes, quando no Centro de
Trabalho for informado tipo de reporte de méao de obra por Operador ou
Equipe respectivamente.

o Apontamentos somente sao realizados, quando no periodo informado
existir calendario e turno validos.

o Quando uma maquina exige preparacdo, € obrigatério informa-lo
somente no primeiro apontamento de producdo do split (estado do split
estar como “Liberado”).
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o Uma parada de setup (preparacdo) numa maquina que exige
preparacdo pode ser apenas iniciada, desde que seja finalizada com o
apontamento de producao.

o Uma parada de setup (preparacdo) numa maguina que nao exige
preparacao pode ser iniciada e finalizada sem realizar o apontamento de
producéao.

o Para o Protheus, as Paradas serdo enviadas somente as paradas que
possuem inicio e término, sendo consideradas como horas improdutivas.
N&o podera alterar o registro depois de integrado ao Protheus.

3.1.15 Apontamento de Parada Geral (SFCA317)

Caso ocorra uma parada em toda a fabrica ou em muitos centros de
trabalho simultaneamente, como por exemplo, a falta de energia elétrica,
impossibilitando a operacao de todos os centros de trabalho ao mesmo tempo, é
possivel utilizar a funcdo de reporte de uma parada geral para atender essa
situacao especifica.

Neste caso o usuario podera realizar uma parada para toda a Area de
Producdo, entdo sera criada uma parada para todas as maquinas dos centros
relacionados a maquina. Ou entdo fazer uma parada para um Centro de
Trabalho, sendo assim apenas as maquinas do Centro informado é que serao
paradas. Para uma Parada Geral, ndo serd possivel informar um motivo de
parada do tipo preparacéo.

Apds acessar 0 modulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizacbes” —
“‘Movimentacbes” — “Apontamento de Parada Geral”. Esta tela permite que vocé
inclua, altere, exclua e visualize apontamentos de parada geral (CZ7) e também
gue vocé inclua, altere, exclua e visualize apontamentos de parada (CYX).
Durante o cadastro, vocé deve informar pelo menos uma parada e uma data de
inicio para a mesma. Os campos existentes na tela para cadastro de
Apontamento de Parada Geral correspondem a:

Parada Geral (sequencial e preenchido automaticamente), Area de
Producdo (previamente cadastrada), Descricdo da Area de Producéo
(preenchido automaticamente conforme o cadastro da Area de Producio
informada), Centro de Trabalho (previamente cadastrado), Descricdao do
Centro de Trabalho (preenchido automaticamente conforme o cadastro do
Centro de Trabalho informado), Parada (previamente cadastrada), Descricao
da Parada (preenchido automaticamente conforme o cadastro da Parada
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informada), Data Inicio (sugere a data atual), Hora Inicio (sugere a hora atual),
Data Fim, Hora Fim e Observacao (campos pertencentes a tabela CZ7).

Para o preenchimento do Apontamento de Parada, recomenda-se a
leitura do item anterior (3.1.14).

3.1.16 Apontamento de Item Controle (SFCA312)

Tem como objetivo realizar medi¢cdes para acompanhamento do processo
produtivo e € documentacional. Como exemplos, pode-se citar: temperatura,
presséo, que podem ser medidas e registradas durante o processo produtivo.

Durante o horario de parada da maquina somente pode ser realizado
apontamento de item de controle.

Apds acessar o moédulo sigasfc, entre na estrutura “Atualizagbes” —
“‘Movimentacdes” — “Apontamento de Item Controle”. Esta tela permite que vocé
inclua, altere, exclua e visualize apontamentos de item controle (CYT). Durante o
cadastro, vocé deve informar pelo menos uma maquina e uma data/hora de
referéncia para a mesma. Os campos existentes na tela correspondem a:

e Maquina (previamente cadastrada), Descricdo da Maquina (preenchido
automaticamente conforme o cadastro da Maquina informada), Data do
Reporte (sugere a data atual), Hora do Reporte (sugere a hora atual),
Data de Referéncia (preenchido conforme a data atual) e Hora de
Referéncia (preenchido conforme a hora atual) (campos pertencentes a
tabela CYT).

e Item de Controle (previamente cadastrado), Descricdo do Item de
Controle (preenchido automaticamente conforme o cadastro do Item de
Controle), Data, Numérico, Observacdo (campos pertencentes a tabela
CYT). Esta tabela € preenchida automaticamente conforme os itens de
controle previamente cadastrados para a maquina informada.

3.1.17 Item (SFCC101)

A tela de item serve apenas para visualizar os produtos cadastrados no
modulo sigapcp. Nenhum item pode ser cadastrado no médulo Chéo de Fabrica,
eles sao integrados com o Planejamento e Controle de Produgéo (e colocados
na tabela CZ3). ApGs acessar o modulo sigasfc, entre na estrutura “Consultas”
— “Cadastros” — “ltem”, para conseguir navegar por esta tela.
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3.1.18 Parada Programada (SFCC102)

A tela de parada programada serve apenas para visualizar as paradas
programadas cadastradas. Nenhuma parada programada pode ser cadastrada
(pelo menos até entdo) no médulo Chao de Fébrica, elas serdo integradas com
legado Datasul e o produto da NG (e colocadas na tabela CZ2). ApGs acessar 0
modulo sigasfc, entre na estrutura “Consultas” — “Cadastros” — “Parada
Programada”, para conseguir navegar por esta tela.

3.1.19 Ordem de Producéo (SFCA100)

A tela de ordem de producado serve apenas para visualizar as ordens de
producdo cadastradas no médulo sigapcp. Nenhuma ordem pode ser cadastrada
no modulo Chao de Fabrica, elas sdo integradas com o Planejamento e Controle
de Producédo (e colocados na tabela CYQ). Ap6s acessar o moédulo sigasfc,
entre na estrutura “Consultas” — “Cadastros” — “Ordem de Producgao”, para
conseguir navegar por esta tela.

3.1.20 Monitoramento de Producédo (SFCC510)

Utilizado pelo Gerente de Producao, o monitoramento apresenta de forma
resumida a situacdo da fabrica registrada no dltimo calculo dos indicadores. A
partir dele é possivel o detalhamento das informacdes que originaram os valores
apresentados.

Inicialmente, é possivel visualizar cinco indicadores: BTS, NEE, OEE,
TEEP e Tk, aléem do especifico caso o usuario tenha criado um novo indicador.
Estes indicadores séao originalmente calculados através da opgédo “Gerar
Indicadores” na tela de Meta Maquina (SFCA008) que é o nivel mais baixo de
acompanhamento. E possivel visualizar os intervalos de sele¢do e qual meta,
além de permitir a alteracdo destas informacdes para nova consulta através das
“‘Acdes Relacionadas”.

Apds acessar o moédulo sigasfc, entre na estrutura “Consultas” —
“‘Movimentagdes” — “Monitoramento de Fabrica”. Esta tela permite que vocé
visualize os graficos referentes aos indicadores selecionados no filtro (baseados
na tabela CZ4). Durante a navegacdo, vocé deve informar pelo menos uma
meta e uma data/hora de referéncia (sugeridas conforme data e hora atual) para
a mesma. Os campos existentes na tela correspondem a:
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Meta Produgio Dimenséo
Meta Estabelecimento até | zrzrr
Diata Referéncia mw Area Producio até | zrzrrrrros
Hora W Centro de Trabalho até ITTTITTTITIIT
Maguina 8¢ | zzzrrrrzzzrzz
Indicadores
1 Indicador: BTS = 4 Indicador: TEEP =
2 Indicador: NEE = 3 Indicador: Tk =
3 Indicador: OEE =
| Fechar | |  Acbesrelacionadas |

Meta (somente uma pode ser informada), Data Referéncia e Hora
(seleciona apenas o ultimo célculo da meta realizado até esta data e

hora), Dimensbes (a selecdo dos

intervalos de dimensao

Estabelecimento, Area Producdo, Centro Trabalho e Maquina

determinam qual ampla sera a visdo dos
indicadores — ao selecionar apenas um
estabelecimento, a visdo serda do
agrupamento de todas as éareas de
producédo deste estabelecimento).

Cada indicador exibido em tela podera
ser detalhado através do botao “Detalhar’,
conforme abaixo.

Ao clicar em detalhar, vocé acessara a
tela de Monitoramento de Fabrica
Detalhe (SFCC511).

O detalhamento do Monitoramento
apresenta as informagfes no nivel de
Maquina sempre, onde podem ser
observados os campos que compuseram
determinado indicador, tanto para analise,
guanto confirmagdo do indicador. Ela
também propde o comparativo de valores

Critica 0 - 33
Regular 33 - 65

Melhor &6 - 100
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Projetado X Realizado pré-calculados durante o Calculo das Metas
(armazenados nas tabelas CZ4 e CZ5), facilitando assim a identificacao
de discrepancias para acéo futura ou imediata.

e Detalhando BTS:

Na parte superior serdo exibidas todas as metas que geraram o
indicador sendo exibido. Ao selecionar uma meta, todos os dados da
meta selecionada serdo exibidos no painel inferior, exibindo o que foi
planejado e o que foi realizado, além de exibir as faixas de
indicadores relacionadas a maquina (através da tela de Meta Maquina,
ao selecionar uma maquina e informar os Indicadores para a Maquina
em Ag0Oes Relacionadas).

e Detalhando NEE:

Na parte superior serdo exibidas todas as metas que geraram o
indicador sendo exibido. Ao selecionar uma meta, todos os dados da
meta selecionada serdo exibidos no painel inferior, exibindo o que foi
planejado e o que foi realizado, além de exibir as faixas de
indicadores relacionadas a maquina (através da tela de Meta Maquina,
ao selecionar uma maquina e informar os Indicadores para a Maquina
em Acdes Relacionadas).

e Detalhando OEE:

Na parte superior e inferior serdo exibidas todas as metas que
geraram o indicador sendo exibido. Na parte inferior serdo exibidas
todas as maquinas com o que foi planejado e o que foi realizado. Ao
selecionar uma meta, serdo exibidas as faixas de indicadores
relacionadas a maquina (através da tela de Meta Maquina, ao
selecionar uma maquina e informar os Indicadores para a Maquina

em AcoOes Relacionadas).
e Detalhando TEEP:

Na parte superior serdo exibidas todas as metas que geraram o
indicador sendo exibido. Ao selecionar uma meta, todos os dados da
meta selecionada serdo exibidos no painel inferior, exibindo o que foi
planejado e o que foi realizado, além de exibir as faixas de
indicadores relacionadas a maquina (atravées da tela de Meta Maquina,
ao selecionar uma maquina e informar os Indicadores para a Maquina
em Acg0bes Relacionadas).
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e Detalhando TK:

Na parte superior serdo exibidas todas as metas que geraram o
indicador sendo exibido. Ao selecionar uma meta, todos os dados da
meta selecionada serdo exibidos no painel inferior, exibindo o que foi
planejado e o que foi realizado, além de exibir as faixas de
indicadores relacionadas a maquina (através da tela de Meta Maquina,
ao selecionar uma maquina e informar os Indicadores para a Maquina
em Ac0Oes Relacionadas).

A partir da maquina selecionada, vocé podera executar cada uma das
opgoes disponiveis em “Agbes Relacionadas”’.

Detalhe Monitoramento (SFCC512)

Essa tela objetiva identificar quais apontamentos foram considerados no
calculo do indicador, permitindo um melhor acompanhamento do mesmao,
permitindo visualizar os Apontamentos de Produc&o, Apontamentos de
Parada e Apontamentos de Item Controle, conforme sele¢éo das Pastas.
Sé&o apresentados os Refugos/Retrabalhos gerados no processo, quando
movimentado sobre o registro de apontamento. Baseia-se no que ja foi
calculado (buscando os dados nas tabelas CZ4 e CZ5).

Meta de Producéo (SFCC520)

Essa tela objetiva apresentar as metas de producao utilizadas no céalculo
do indicador BTS. Como BTS somente é calculado com o uso da
sequéncia, ele depende da existéncia de Componente na Meta X

Maquina (buscando os dados nas tabelas CY4 e CZ4).

Andlise de Eficiéncia (SFCC530)

Essa tela é utilizada pelo Gerente de Producdo para acompanhamento da
Eficiéncia, que na maioria das vezes se traduz como produtividade. Basta
mudar o tipo de visualizag@o para visualizar o gréfico por Operacéo, Item,
Operador, Turno, Ferramenta, Diario ou Semanal (buscando os dados
nas tabelas CZ4 e CZ5).

Analise de Parada (SFCC540)

A avaliacdo das paradas € importante pra considerar se ha normalidade
destas ocorréncias. Basta mudar o tipo de visualizacdo para visualizar o
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grafico por Motivo de Parada, Turno, Diario ou Semanal (buscando os
dados nas tabelas CZ4 e CZ5).

Andlise de Qualidade (SFCC550)

Essa tela é utilizada pelo Gerente de Producdo, para avaliagdo da
gualidade percebida no chdo de fabrica pelos indicadores de qualidade,
gualidade real e takt time (buscando os dados nas tabelas CZ4 e CZ5).

Analise de Recursos (SFCC560)

A visdo das Maquinas, permite considerar uma super ou sub-utilizacédo
das mesmas na fabrica, por intermédio dos indicadores de capacidade e
disponibilidade. Basta mudar o tipo de visualizacdo para visualizar o
grafico por Percentual ou Horas (buscando os dados nas tabelas CZ4 e
CZ5).

Evolucéo Histérica (SFCC570)

As informacdes podem ser acompanhadas no tempo, informando um
intervalo em que o calculo tenha sido executado. A periodicidade em que
o calculo foi realizado identificarA maior ou menor aproximagdo dos
intervalos. Por exemplo, se o célculo é realizado duas vezes ao dia, logo
para cada dia listado na evolucdo histérica sera apresentado o0 mesmo
indicador duas vezes (buscando os dados nas tabelas CZ4 e CZ5). Em
acoOes relacionadas pode-se refiltrar os dados.

3.1.21 Gerencial de Producéo (SFCC580)

Utilizado pelo Gerente de Producéo, o monitoramento apresenta de forma
resumida a situacdo da fabrica, com informacfes para analise e tomada de
decisbes sobre Refugos e Retrabalhos, Paradas de Fabrica, Apontamentos de
Produgédo e Indicadores de Fabrica. O calculo das informagbes é feito na
execucao da funcéo, sem grava-las na base. Como pré-requisitos devem existir
ordens, apontadas ou ndo, assim como maquinas disponiveis ou nao.

AplOs acessar 0 moédulo sigasfc, entre na estrutura “Consultas” —
“‘Movimentacdes” — “Gerencial de Produgao”. Sera exibida uma tela para que
sejam filtrados os dados que serdo exibidos. Primeiramente, deve-se escolher
qgual funcionalidade analisada:

e Refugo e Retrabalho: Analisa os refugos/retrabalhos tendo um
comparativo real x previsto.
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e Parada: Analisa as paradas de Fabrica, seus motivos, programadas e nao
programadas, tempo previsto x real (paradas planejadas), horas paradas,
horas produtivas paradas.

e Apontamento Producdo: Analisa os reportes de producdo, tempo de
fabricacdo x tempo de engenharia, qualidade e eficiéncia.

e Indicador: Analisa o desempenho operacional da empresa por intermédio
de indicadores de eficiéncia, qualidade e produtividade.

Cada funcionalidade tem suas proprias métricas para selecéo, no entanto,
a selecdo destas métricas pode nao fazer sentido dentro de uma dimensao
montada. Exemplo disto é selecionar na dimensdo o campo “pedido”, e as
ordens de producdo ndo possuem esta informacdo registrada, logo tanto o
pedido ndo seré apresentado, assim como os valores dos campos das métricas.
Neste caso, se houver campos de dimensao abaixo do campo “pedido”, também
estas informacdes ficam com a visualizacdo comprometida (Utiliza as tabelas
CZ4 e CZ5 para consulta).

Métricas para funcionalidade: Refugo/Retrabalho

Campo

Conceito

Producéo Real

Total reportado da producao
= Quantidade Aprovada + Quantidade Refugada.

Refugo Previsto

Total de refugo previsto pelo padréo
= Producao Real * %Refugo Padrao

% Refugo Previsto

= Refugo Previsto / Producéo Real * 100

Refugo Real

Total de Refugo reportado.

% Refugo Real

= Refugo Real / Produgéo Real * 100

% Variacdo Refugo

Variacdo percentual entre o refugo previsto e realizado
= ((Refugo Real / Refugo Previsto) - 1) * 100

Retrabalho Previsto

Total de retrabalho previsto pelo padrao.
= Quantidade Real * %Retrabalho Padrao

% Retrabalho Previsto

= Retrabalho Previsto / Produgéao Real * 100

Retrabalho Real

Total de retrabalho reportado

% Retrabalho Real

= Retrabalho Real / Producéo Real * 100

% Variagao Retrabalho

Variacéo percentual entre o retrabalho previsto e o realizado.
= ((Retrabalho Real / Retrabalho Previsto) - 1) * 100

Métricas para funcionalidade: Parada

Campo

Conceito

NUmero Paradas

Total de paradas realizadas (programadas ou n&o).
Observacéo: Quando a parada foi programada e realizada
sera considerada apenas uma parada.
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Numero Paradas
Programadas

Somatério de todas as paradas programadas que apenas
foram programadas e nao realizadas.

Numero Paradas
Programadas e

Somatdrio de todas as paradas programadas e efetivamente
realizadas.

Realizadas
Numero Paradas Nao |Somatorio de todas as paradas nédo programadas (corretivas,
Programadas falta de material, etc.).

Horas Planejadas

Somatério das horas planejadas (independente se foram
realizadas ou néao), considerando aqui as horas programadas
no horario normal do turno de trabalho mais as horas
programadas fora do horéario de turno normal.

Horas Planejadas = Somatério do Tempo (Normal)
Programado + Tempo Extra Programado

Horas N&o Planejadas

Somatdrio das horas normais e extras das paradas ndo
programadas. (Tempo real gasto)

Horas N&o Planejadas = Somato6rio do Tempo Util + Tempo
Extra das paradas ndo programadas.

Tempo Total Parada

Somatario de tempo util mais o tempo extra de todas as
paradas realizadas (programadas ou nao).

Horas Planejadas + Horas nao Planejadas ndo sera igual ao
Tempo Total de Parada, pois as horas planejadas podem ser
diferentes do tempo real de parada.

% Programado

Variagao percentual entre o tempo real e o realizado de todas
as paradas programadas.

% Programado = Tempo Total Programado / Tempo Total
Realizado (somente de paradas programadas)

Exemplo:

Hora Programada de Parada: 10 horas

Hora Real de Parada : 12 horas

% Programado : 120%

% Nao Programado

Variacéo percentual entre o tempo de paradas néo
programadas e o tempo total de parada.
% N&o Programado = Tempo Total de Paradas nao
Programadas / Tempo Total de Paradas

Métricas para funcionalidade: Apontamento Producéo

Campo

Conceito

Numero Apontamentos

Contador de apontamentos realizados.
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Tempo Setup Padréao Somatério dos tempos padrdes de setup. Neste indicador
pode-se utilizar como parametro o Tempo Setup Padrao por
Operacgao ou por Split de Operacéao.

Por Operacéo - neste caso sera considerado apenas um
tempo de setup padréo por operagéo, independentemente de
guantas divisGes de split existirem e setups realizados (visédo
— considerando que este produto é feito sempre em lotes de
100 pecas, e caso seja necessario fazer mais de um setup
sera considerado um problema operacional e que deveré ser
administrado)

Por Split de Operacéo - Neste caso sera considerado um
tempo de setup padréo a cada split de operacéao.

Tempo Operacao Representa o somatorio dos tempos de operacao padrédo
Padrao (Tempo homem ou tempo maquina conforme parametro

selecionado em Tipo de Processador).

Manual - Tempo Homem,

Monoprocesso - Tempo Maquina;

Batelada - Tempo Maquina;

Multiprocesso - Tempo Maquina
Tempo Setup Real Representa o somatorio dos tempos realizados de setup.
Tempo Operacdo Real |Representa o somatério dos tempos de operacéo realizados.
Horas Normais Representa o somatorio dos tempos de operacao realizados

em horério normal de operacgéo do turno.
Horas Normais = Somatério do Tempo de Operacéo -
Somatorio do Tempo Extra

Horas Extras Representa o somatorio dos tempos de operacao realizados
em horario extra de operacgéo do turno.
% Qualidade Representa percentualmente a relacdo entre as quantidades

refugadas e as quantidades reportadas.

Qualidade = ((Somatdrio das Quantidades Reportadas -
Quantidades Refugadas) / (Somatério das Quantidades
Reportadas)) * 100

Ou seja
Qualidade = Quantidade Aprovada / Quantidade Produzida
% Qualidade Real Taxa de Qualidade real. Nao se trata da taxa de qualidade de

saida da fabrica, mas sim aquela existente nos processos e
sem considerar o retrabalho nas pecas com defeitos.

% Eficiéncia Representa percentualmente a relacao entre o tempo de
operacao padrdo e o somatorio dos tempos realizados. Pode-
se ainda considerar o fator de refugo para determinar a
eficiéncia.

Eficiéncia = Somatorio dos Tempos de Operacéo Padrao /
Somatorio dos Tempos de Operacgéo * 100

Caso esteja marcado o parametro ‘Setup altera eficiéncia’,
deveréo ser considerados os tempos de setup:

Eficiéncia = (Somatorio dos Tempos de Operacao Padréo +
Tempo de Setup Padrao) / (Somatorio dos Tempos de
Operacao + Tempo Setup) * 100
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Considerando fator de refugo — Qualidade:

Eficiéncia = Somatoério dos Tempos de Operacéao Padrao /
Somatorio dos Tempos de Operacdo * 100 * Qualidade

Métricas para funcionalidade: Indicador

Campo

Conceito

Capacidade de Projeto

Disponibilidade considerando o tempo de calendario e turno
e a capacidade da maquina (somente para maquinas que
possuam Unidade de Capacidade diferente de branco), ou
seja, tempo x capacidade projetada de operacao normal.
Caso no Centro de Trabalho da Maquina esteja especificada
uma Unidade Capacidade, ser& levada em consideracéo a
capacidade especificada na Maquina.

Exemplo com Unidade de Capacidade informada (diferente
de horas):

Centro Trabalho — Forno — Unidade de Capacidade - KG
Maquina — Fornol — Cap Centro Trabalho = 5000

Tempo Disponivel (Calendério x Turno) =5 horas

5 horas x 5000 kg = Capacidade 25000 kg

Exemplo com Unidade de Capacidade em horas:
Centro Trabalho — Forno — Unidade de Capacidade nao
definida (branco)

Magquina — Fornol — Cap Centro Trabalho = 5000
Tempo Disponivel (Calendario x Turno) = 5 horas

5 horas x 1 = Capacidade 5 horas

Quando nao definimos Unidade de Capacidade todos os
célculos serao realizados em horas.

Soma de todas as capacidades diarias exibidas no detalhe.

Capacidade Efetiva

Capacidade do Projeto — (Paradas Programadas X
Capacidade Maquina)

Onde:

Parada Programadas = Tempo de Paradas Programadas,
como por exemplo: Manutenc¢des Preventivas. (Tempo de
Parada Previsto)

Capacidade Real

Diferencga entre a Capacidade efetiva e Paradas néo
Programadas. Neste caso teremos o0 volume de capacidade
real disponivel que seré utilizada para transformacéao.
Volume real = Capacidade de Projeto — (Tempo Total de
Parada x Fator Capacidade)

Disponibilidade
Planejada

Representa percentualmente a relacdo entre a Capacidade
Efetiva e a Capacidade do Projeto.

Disponibilidade Planejada = Capacidade Efetiva /
Capacidade de Projeto * 100
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Disponibilidade Real Representa percentualmente, a relacéo entre o Volume Real
de Producéo e a Capacidade do Projeto.

Disponibilidade real = Volume de Produgéo Real /
Capacidade de Projeto * 100

% Utilizacao Pode possuir duas formas de apuracao:

Quando nao informada Unidade de Capacidade:
Utilizacao = (Volume de Producgéo Real - Horas sem
Apontamento) / Volume de Producéo Real

Quando existir uma Unidade de Medida de Capacidade:
Utilizacdo = Somatoria(Quant. Processada ) / Volume de
Producéo Real

onde:

Quantidade Processada = Capac Utilizada Operacéao /
Unidades Operacéao * Quantidade Prevista Split / Quantidade
Reportada Split

Importante

Quando estivermos utilizando este conceito para obter
corretamente os indicadores faz-se necessario utilizar a
dimensédo Unidade Capacidade como a primeira dimensao.

% Qualidade Representa percentualmente a relacdo entre as quantidades
refugadas e as quantidades reportadas.

Qualidade = ((Somatorio das Quantidades Reportadas -
Quantidades Refugadas) / (Somatério das Quantidades
Reportadas)) * 100

Ou seja
Qualidade = Quantidade Aprovada / Quantidade Produzida
% Qualidade Real Taxa de Qualidade real. N&do se trata da taxa de qualidade

de saida da fabrica, mas sim aquela existente nos processos
e sem considerar o retrabalho nas pecas com defeitos.

% Eficiéncia Representa percentualmente a relacao entre o tempo de
operacdo padrédo e o somatério dos tempos realizados.
Pode-se ainda considerar o fator de refugo para determinar a
eficiéncia.

Eficiéncia = Somatorio dos Tempos de Operacéo Padrao /
Somatorio dos Tempos de Operacgéo * 100

Caso esteja marcado o parametro ‘Setup altera eficiéncia’,
deverao ser considerados os tempos de setup:

Eficiéncia = (Somatorio dos Tempos de Operacao Padréo +
Tempo de Setup Padrao) / (Somatorio dos Tempos de
Operacao + Tempo Setup) * 100

Considerando fator de refugo — Qualidade:

Eficiéncia = Somatoério dos Tempos de Operacéo Padrao /
Somatorio dos Tempos de Operacdo * 100 * Qualidade
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Tempo Setup Padréao Somatério dos tempos padrdes de setup. Neste indicador
pode-se utilizar como parametro o Tempo Setup Padrao por
Operacgao ou por Split de Operacéao.

Por Operacéo - neste caso sera considerado apenas um
tempo de setup padréo por operagéo, independentemente de
guantas divisdes de split existirem e setups realizados (visédo
— considerando que este produto é feito sempre em lotes de
100 pecas, e caso seja necessario fazer mais de um setup
sera considerado um problema operacional e que deveré ser
administrado)

Por Split de Operacéo - Neste caso sera considerado um
tempo de setup padréo a cada split de operacéao.

Esta informacao esta no detalhe.

Tempo Operacao Representa o somatorio dos tempos de operacao padrao
Padrao (Tempo homem ou tempo maquina conforme parametro
selecionado em Tipo de Processador).

Manual - Tempo Homem;

Monoprocesso - Tempo Maquina;

Batelada - Tempo Maquina;

Multiprocesso - Tempo Maquina.

Esta informacao esta no detalhe.

Tempo Setup Real Representa o somatorio dos tempos realizados de setup.
Esta informacao esta no detalhe.

Tempo Operacédo Real Representa o somatorio dos tempos de operacao realizados.
Esta informacédo esta no detalhe.

Horas Normais Representa o somatorio dos tempos de operacao realizados
em horario normal de operacéo do turno.
Horas Normais = Tempo de Operacao + Tempo de Setup

Horas Extras Representa o somatorio dos tempos de operacao realizados
em horério extra de operacgéo do turno.
Horas Extras = Tempo Extra

Horas sem Representa o total de horas disponiveis que estdo sem
Apontamento apontamento.

Horas sem Apontamento = Capacidade Projeto - (Horas
Normais + Horas Extras + Horas Paradas) + Tempo Parada
Setup

Aonde:

Tempo Parada Setup = Se Tempo Extra como Disponivel,
Tempo Extra de Parada + Tempo Util de parada, Sendo
Tempo Util de Parada. Somente calcula este valor se
Maquina possui setup e parada for do tipo setup

Horas Paradas Representa o total de horas paradas (reporte de paradas).
Horas Paradas = Se Tempo Extra como Disponivel, Tempo
Extra de Parada + Tempo Util de parada, Sendo Tempo Util
de Parada
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Paradas Programadas Representa a quantidade horas de paradas que foram
planejadas (parada reportada que havia sido planejada).
Paradas Programadas - Sao paradas razoavelmente
inevitaveis e/ou planejadas.

Ex: Manutencéo Preventiva

Paradas Nao Representa a quantidade de horas paradas ndo planejadas
Programadas (Reporte de Parada nao relacionada com Parada
Programada).

Paradas néo planejadas - S&o fatos inesperados que
ocorrem durante o processo produtivo e diminuiram a
disponibilidade real.

Ex:

Falta de Estoque, Falta de Pessoal, Manutencédo Corretiva,
etc..

Down Time Representa o percentual de indisponibilidade por motivos de
paradas (reporte de parada).

DownTime = Capacidade Projeto — Capacidade Real /
Capacidade Projeto

% Eficiéncia Liquida A eficiéncia liquida visa medir o desempenho do tempo em
(NEE) funcionamento, sem considerar o fator disponibilidade real
como é feito no OEE.

Eficiéncia * Qualidade Real / 100

% Eficiéncia Geral A eficiéncia geral, ou OEE (Overall Equipment Efficiency)
(OEE) mede o0 desempenho global de um processo ou sistema e é
mais uma contribuicdo dada pela gestéo japonesa.
Inicialmente desenvolvida para apoiar a filosofia TPM (Total
Productive Maintenance), o OEE foi gradualmente sendo
aplicado a generalidade das situacdes nao se limitando a
processos industriais. O OEE é medido da seguinte forma:
OEE = % Eficiéncia * % Disponibilidade * % Qualidade Real
% Produtividade (TEEP) |Este indicador € recomendado exclusivamente para medicao
de recursos criticos, pois representa a Produtividade Efetiva
Total do Equipamento. Por se tratar de medicdo de recurso
critico, todo o tempo possivel para producéo € considerado
como tempo disponivel do recurso (inclusive paradas
programadas); assim, este indicador apresenta o percentual
de produtividade em relagéo ao tempo total do recurso.
Eficiéncia * Qualidade Real * Utilizacao * Disponibilidade
Real / 1000000

Takt Time (Quant/Min) Ritmo de producéo, que seria a capacidade, em quantidade,
de pecas a serem produzidas por minuto. Capacidade Real *
60 / Quant Reportada

Dimensdes disponiveis

Funcionalidade

Refugo e

Dimensao
! Retrabalho

Parada Apontamento Indicador

Estabelecimento
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Area de Producao | Sim Sim Sim Sim
Méaquina | Sim Sim Sim Sim
Centro de Trabalho | Sim Sim Sim Sim
Linha de Producéo | Sim Sim

Planejador | Sim Sim

Equipe de Producéo | Sim Sim Sim Sim
Operador | Sim Sim Sim Sim
ltem | Sim Sim

Referéncia | Sim

Operacéo | Sim Sim

Familia de Produto | Sim Sim

Grupo de Estoque | Sim Sim

Cliente | Sim Sim

Pedido | Sim Sim

Ferramenta |  Sim Sim

Turno | Sim Sim Sim Sim
Periodo (Mensal) | Sim Sim Sim Sim
Periodo (Semanal) |  Sim Sim Sim Sim
Motivo de Parada | Sim

Motivo de

Refugo/Retrabalho Sim

Deposito Sim Sim

Centro de Custo Sim Sim Sim

Tipo de Ordem Sim Sim

Unidade Capacidade Sim

Selecao para funcionalidade:

Funcionalidade

Selecéo RF:rf;k?;I:o Parada Apontamento Indicador
Estabelecimento Sim Sim Sim Sim
Area de Producéo Sim Sim Sim Sim
Centro de Trabalho Sim Sim Sim Sim
Maquina Sim Sim Sim Sim
Ordem Sim Sim Sim
Linha Sim Sim
Planejador Sim Sim
Equipe Sim Sim Sim Sim
Operador Sim Sim Sim Sim
Unidade Negécio Sim Sim Sim
Grupo de Estoque Sim Sim
Familia Sim Sim
ltem Sim Sim
Referéncia Sim Sim




Guia Protheus 11

Depdésito Sim Sim

Ferramenta Sim Sim

Emitente Sim Sim

Nr. Pedido Sim Sim

Nr. Turno Sim Sim Sim Sim
Data Apontamento Sim Sim Sim Sim
Data Ordem Sim Sim

Data IMC Sim Sim

Data FMT Sim Sim

Motivo Parada Sim

Motivo Refugo/Retrabalho Sim Sim

Campos para Detalhe da funcionalidade:

Funcionalidade

Refugo e
Retrabalho

Apontamento Indicador Parada

Estabelecimento Sim Sim Sim Sim
Descricao Estabelec. Sim Sim Sim Sim
Area Sim Sim Sim Sim
Descricéo Area Sim Sim Sim Sim
Centro Trabalho Sim Sim Sim Sim
Descricao Centro Trab. Sim Sim Sim Sim
Maquina Sim Sim Sim Sim
Descricdo Maquina Sim Sim Sim Sim
Familia Sim Sim Sim
Descricdo Familia Sim Sim Sim
Grupo Estoque Sim Sim Sim
Unidade Negécio Sim Sim Sim
Roteiro Sim Sim Sim
Descricao GE Sim Sim Sim
Tipo Registro Sim
ltem Sim Sim Sim
Referéncia ltem Sim
Descricao Iltem Sim Sim Sim
Tipo Ordem Sim Sim Sim
Nr. Ordem Sim Sim Sim
Operacao Sim Sim Sim
Descricdo Operacao Sim Sim Sim
Nr. Operacao Sim Sim Sim
Split Sim Sim Sim
Seq Apontamento Sim Sim Sim
Operador Sim Sim Sim Sim
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Nome Operador Sim Sim Sim Sim
Equipe Sim Sim Sim Sim
Descricao Equipe Sim Sim Sim Sim
Modelo Turno Sim Sim Sim
Descricdo Turno Sim Sim Sim
Nr. Turno Sim Sim Sim
Motivo Sim Sim Sim

Descricdo Motivo Sim Sim Sim

Usuéario Sim Sim
Tipo Parada Sim Sim
Parada Sim Sim
Descricdo Parada Sim Sim
Qt. Apontada Sim Sim Sim

Qt. Aprovada Sim Sim Sim

Qt. Retrabalho Sim Sim Sim

Qt. Refugada Sim Sim Sim

Inicio setup Sim Sim Sim

Hora Inicio Setup Sim Sim Sim

Fim Setup Sim Sim Sim

Hora Fim Setup Sim Sim Sim

Inicio Apontamento Sim Sim Sim

Hora Inicio Apontamento Sim Sim Sim

Fim Apontamento Sim Sim Sim

Hora Fim Apontamento Sim Sim Sim

Tempo Operacao Sim Sim Sim

Tempo Extra Sim Sim Sim Sim
Tempo Parada Sim Sim Sim

Tempo MOD Sim Sim

Liberado CQ Sim Sim

Operacao Final Sim Sim

Inicio Contador Sim Sim

Fim Contador Sim Sim

Tempo Padrédo Setup Sim Sim

Tempo Operacao Setup Sim Sim

Tempo Setup Sim Sim
Qualidade Sim Sim
Qualidade Real Sim Sim

Eficiéncia Sim Sim

Unidade Capacidade Sim
Capacidade Maquina Sim

Disp. Horas Sim

Cap. Operacao Sim

Nr. Unid. Operacgao Sim
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Quant. Processada Sim

Altera Eficiéncia Sim

Parada Programada Sim Sim
Qt. Parada Programada Sim

Qt. Parada Programada

Util Sim

Qt. Parada Real Sim

Qt. Parada Real Util Sim

Qt. Parada Alter. Efic. Sim

Qt. Parada Nao Alt. Efic. Sim
Disponibilidade

Capacidade Sim

Parada Geral Sim
Manutencdo Programada Sim
Data Inicio Parada Sim
Hora Inicio Parada Sim
Data Fim Parada Sim
Hora Inicio Parada Sim
Data Apontamento Sim
Hora Apontamento Sim
Tempo Util Sim
Nr. Ordem Manutencéo Sim
Data Inicio Programada Sim
Hora Inicio Programada Sim
Data Final Programada Sim
Hora Final Programada Sim
Tempo Programado Sim
Tempo Extra Programado Sim
Manutencéo Ativa Sim

Parametros disponiveis

Funcionalidade

Refugo e

Serietelhe Parada Apontamento Indicador

Parametros

Tipo Ordem Sim Sim Sim
Interna Sim Sim Sim
Externa Sim Sim Sim
Interna/Externa Sim Sim Sim

! Integragio com PCP — Protheus o Tipo sempre sera “Interna”.



Guia Protheus 11

Retrabalho Sim Sim Sim
Conserto Sim Sim Sim
Manutencéo Sim Sim Sim
Ativo Fixo Sim Sim Sim
Ferramentaria Sim Sim Sim
Reaproveitamento Sim Sim Sim

Tipo Reporte? Sim Sim Sim
Ordem Sim Sim Sim
Operacao Sim Sim Sim
Ponto de Controle Sim Sim Sim

Situacdo Ordem Sim Sim Sim
N&o Iniciada Sim Sim Sim
Liberada Sim Sim Sim
Alocada Sim Sim Sim
Separada Sim Sim Sim
Requisitada Sim Sim Sim
Iniciada Sim Sim Sim
Finalizada Sim Sim Sim
Terminada Sim Sim Sim

Tipo de Parada
Programadas Sim
N&o Programadas Sim

Motivo de Parada
Altera Eficiéncia Sim
Emite S.S. Sim
e-mail Planejador Sim
Parada Setup Sim

Considera no Indicador
Parada que altera

eficiéncia Sim Sim
Fator de Refugo Sim Sim
Tempo Extra como

disponivel Sim Sim
Setup nos Indicadores de

Eficiéncia Sim Sim

Quantifica Apontamento

Selecionar a opgéo que

determina a forma para

guantificar a quantidade

produzida. As opcdes

disponiveis sao:

e Quantidade Sim

2 Integragio com PCP — Protheus o Tipo sempre sera “Operacdo”.
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(Unidade Padréo da
Operacéao)

e Peso Liquido
(Unidade Padréo da
Operacéo x Peso
Liquido)

e Peso Bruto (Unidade
Padréao da Operagao
X Peso Bruto)

e Unidade de
Capacidade
(Unidade Padrao da
Operacao x Unidade
de Capacidade)

3.2 Planejamento e Controle da Producéo (SIGAPCP)

O moddulo Planejamento e Controle da Producédo controla a atividade de
decidir sobre o melhor emprego dos recursos de producéo, assegurando, assim,
a execucdao do que foi previsto no tempo e quantidade certa e com 0s recursos
corretos. Em resumo, o PCP trata dados de diversas areas, transforma-os em
informacgdes, suporta a producdo para que o produto seja entregue na data e
guantidade solicitada.

Regras da integracdo do modulo sigasfc com o sigapcp:

e Para as novas ordens de producdo que possuam operacdes, O
apontamento sO podera ser realizado via Chao de Fabrica;

e Todo produto devera possuir um grupo de estoque informado;

e Todo recurso devera possuir um centro de trabalho informado;

e Os dados do sigapcp ja cadastrados poderédo ser incorporados ao sigasfc
(e vice-versa) através de um programa de carga, obedecendo as
seguintes regras:

o A carga dos Apontamentos de Producao sera feita apenas para Ordens
de Producdo com reporte por Ordem, Operacdo ou Ponto de Controle,
conforme o usuario desejar. Para isso, ele tera alguns parametros para
informar: faixa de Ordens de Producdo, faixa de Itens, faixa de Data de
Emisséo, faixa de Data de Apontamento. Esses parametros realizam um
fitro nos dados existentes e carregam apenas o0s dados que
encaixarem-se neste filtro. Podera escolher se serdo carregadas as
ordens finalizadas e/ou terminadas;

o A Ordem devera ter um apontamento de producdo dentro da faixa,
sendo nao sera carregada.
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ao de Fabrica — Legado Datasul (EMS2)

O Chéao de Fabrica do EMS2 possui algumas diferencas que devem ser
eradas durante a utilizacdo do novo Chao de Fabrica:

Grupo de Maquina sera chamado de Centro de Trabalho;
Centro de Trabalho sera chamado de Maquina;
Ferramenta, Operador, Equipe e Equipamento pertencente a Maquina
serdo chamados de Recurso;
Paradas Programadas irdo existir no sistema assim como as ordens,
apenas para consulta, porém a efetivacao delas deve ser realizada pelo
ERP Integrado;
Apenas trés parametros serdo observados diretamente no SFC Protheus
— Calendario, Turno e Tipo Reldgio, outros parametros serdo diluidos no
ERP Datasul,
Os dados do antigo Chéo de Fabrica jA cadastrados poderdo ser
incorporados ao sigasfc (e vice-versa) através de um programa de carga,
obedecendo as seguintes regras:

Centros de Trabalho serédo convertidos para Maquinas;

Grupos de maquina serdo convertidos para Centros de Trabalho;

Area de Producéo sera integrada;

Motivo de Parada sera integrado;

Motivo de Refugo sera integrado;

Calendario Genérico sera integrado;

Modelo de Turno sera integrado;

Operador, Ferramenta, Equipe, Equipe X Operador (Operadores da

equipe) serao integrados;

Item de Controle sera integrado;

Apontamento de Parada sera integrado;

Apontamento de Item Controle sera integrado;

Apontamento de Parada Geral sera integrado;

Manutengdo Programada sera integrada;

nfigurador (SIGACFG)

Para acessar o Configurador, deve-se abrir o SmartClient com o

AppServer ligado. Na tela de “Paréametros Iniciais” do SmartClient, vocé deve
informar “sigacfg” no lugar de “sigasfc” no campo “Programa Inicial”’. O usuario e

senha

serdo os mesmos usados para acessar o médulo Chéao de Fabrica.
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O configurador permite que vocé altere parametros, criar usuarios e
alterar campos do banco de dados, por exemplo.

3.4.1 Parametros

Apoés acessar o0 médulo sigacfg, entre na estrutura “Base de Dados” —
“Dicionario” — “Base de Dados”. Esta tela permite que vocé inclua, altere, exclua
e visualize o dicionario de dados, os gatilhos, as tabelas genéricas, os
parametros, as perguntas e as consultas padrdo. Na arvore de visualizacdo da
Empresa Teste (painel lateral menor), selecione o item “Parametros”. Ocorrera
entdo algumas modificagdes no menu superior, onde pode-se ressaltar:

S| Permite que vocé saia da tela
p Permite que vocé busque um dado na tela

= A #F =3 ? Permitem que vocé inclua, visualize, altere,
exclua e filtre, respectivamente.

Selecione entdo a opcdo de busca (p ), informe um dos parametros a
seguir e pesquise.

Parametro Descricao

MV_SFCCDTN | Codigo Modelo Turno Padrao. Devera existir no cadastro
de Modelo Turno.

MV_SFCCDCL | Codigo Calendario Padrdo. Devera existir no cadastro de
Calendario Genérico.

MV_SFCTPRE | Tipo de Relogio que o sistema ir4 usar: 1=Normal ou
2=Centesimal.

MV_SFRQMB Tipo de movimento a ser utilizado quando realizar
requisicdes de material ou apontamento de méao-de-obra.
Devera existir no cadastro de Tipo de Movimento no
modulo PCP.

MV_SFCQTS Indica se ao realizar o reporte, seja observado o saldo
pendente do Split. Caso esteja como “F”, sera observado o
saldo pendente da operacéao.
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MV_RELACNT | Conta do Remetente - o cliente recebera o e-mail com este
remetente.

MV_RELSERV | Servidor SMTP

MV_RELPSW Senha do Servidor SMTP

MV_RELAUTH | Se o servidor SMTP necessita de autenticacao (T/F)

MV_RELACNT | Conta do Remetente - se fizer autenticacdo, ele precisa de
uma variavel a mais para o remetente para alterar.

MV_RELAPSW | Senha para autenticacdo no servidor de e-mail

MV_REQAUT Informa se a requisicao é realizada de forma automatica ou
nao (A — Automatico, D - Manual)

MV_ESTNEG Se permite estoque negativo (N ou S)

MV_CQ Deposito de Controle de Qualidade (padréao é 98)

MV_VLDALMO | Desabilita a validagéo que obriga o cadastramento no
armazém de destino (N ou S)

MV_TMPAD Tipo de Movimento para Producgéo (do cadastro de tipo
movimento, padrdo é possuir valor 010 com tipo Producéo)

Para visualizar o parametro selecionado e ja modifica-lo caso ndo esteja
com o valor desejado, clique no botdo editar ( IE?). Uma vez modificado, o
parametro ja estara salvo. Vocé pode sair da tela ( =0 ), editar outro parametro

ou ainda acessar outro item da arvore “Empresa Teste” ( LY.

4. Glossario

Alocacéao: Processo de reservar determinada maquina para execuc¢do de uma
operacao.

Apontamento: Registro do resultado final de um processo fabril, ou seja, de uma
operacado executada. Também pode ser chamado de reporte de producdo. Nele
estao contidos os refugos e aprovacoes.
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Aprovada: Parte do apontamento de producdo com qualidade aceitavel. Nela
sédo considerados além dos resultados bons na primeira execucao, também os
resultados bons apos os retrabalhos, mas néo os refugos.

Area de Producéo: Representacdo fisica ou légica da estrutura fabril, onde s&o
agrupados centros de trabalhos num mesmo processo ou linha.

Capacidade de Projeto: Disponibilidade considerando o tempo de calendario e
turno e a capacidade da maquina (somente para maquinas que possuam
Unidade de Capacidade diferente de branco), ou seja, tempo X capacidade
projetada de operacao normal.

Caso no Centro de Trabalho da Maquina esteja especificada uma Unidade
Capacidade, sera levada em consideracdo a capacidade especificada na
Maquina.

Capacidade Efetiva: Capacidade do Projeto — (Paradas Programadas X
Capacidade Maquina) onde: Paradas Programadas equivale ao Tempo de
Paradas Programadas.

Capacidade Real: Diferenca entre a Capacidade efetiva e Paradas néo
Programadas. Neste caso teremos o0 volume de capacidade real disponivel que
serd utilizada para transformacéo.

Centro de Trabalho: Agrupamento fisico no qual sdo processadas as operacdes
de fabricacdo, podendo ser constituido por uma ou mais maquinas com
caracteristicas semelhantes, por exemplo: bancada de montagem, linha de
conectores, grupo de tornos R-1, pré-montagem, etc.

Dimensao: Chama-se dimensdo um agrupamento organizado de informacdes,
para melhorar a localizacdo das mesmas, ou seja, a visualizacdo das
informacdes sera ordenada de forma crescente, pelos campos selecionados na
dimenséo.

Disponibilidade Planejada: Representa percentualmente a relacdo entre a
Capacidade Efetiva e a Capacidade do Projeto. Disponibilidade Planejada =
Capacidade Efetiva / Capacidade de Projeto * 100

Disponibilidade Real: Representa percentualmente, a relacdo entre o Volume
Real de Producao e a Capacidade do Projeto. Disponibilidade real = Volume de
Producédo Real / Capacidade de Projeto * 100

Down Time: Representa o percentual de indisponibilidade por motivos de
paradas (reporte de parada). DownTime = Capacidade Projeto — Capacidade
Real / Capacidade Projeto



Guia Protheus 11 _

Equipe: Agrupamento de operadores, utilizado principalmente para agilizar os
apontamentos. Ao ser utilizada uma equipe no apontamento, todos os
operadores nele existentes, terdo registrados 0s apontamentos
consequentemente.

Estado Ordem: Indica uma situacdo em que ha uma ordem de producdo. As
opcoes disponiveis séo:

e Nao Iniciada: nenhuma movimentacéo para a OP; processo de producao
nao iniciado;

e Alocada: material fisicamente reservado para a ordem no estoque por
intermédio do programa CP0315 (manual); ou alocagdo automética no
momento da criacdo ordem conforme parametros da producéo (alocacao
automatica)

e Separada: a ordem emitida para a fabrica por intermédio do CP0316.

e Liberada: € uma ordem de producdo com reservas e processos criados
que ja foi liberada para que a fabrica possa trabalhar nela (movimentar,
requisitar, reportar, etc). Estas ordens s&o consideradas como se fossem
iniciadas; o MRP ndo pode elimina-las, apenas pode sugerir a
reprogramacédo destas ordens. A liberacdo das ordens é feita na fungéo
Liberacéo de Ordens de Producédo. Para usar estado de ordem Liberada a
producao deve ter sido parametrizada para utilizar esse estado de ordem.

e Requisitada: a partir do primeiro movimento de requisicao de material feito
para a OP.

e Iniciada: a partir do primeiro movimento de reporte de produto acabado
para OP.

¢ Finalizada: término do processo de producéo.

e Terminada: indica que todo o saldo a débito da conta da ordem de
producédo sera absorvido no custeio do item da ordem.

Horas Extras: Representa o somatorio dos tempos de operacado realizados em
horario extra de operacdo do turno. Horas Extras = Somatorio Tempo Extra.

Horas Nao Planejadas: Somatorio das horas normais e extras das paradas nao
programadas (Tempo real gasto). Horas Nao Planejadas = Somatério do Tempo
Util + Tempo Extra das paradas ndo programadas.

Horas Normais: Representa o somatorio dos tempos de operacgéo realizados em
horario normal de operacdo do turno. Horas Normais = Somatério do Tempo de
Operacéo - Somatério do Tempo Extra
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Horas Paradas: Representa o total de horas paradas (reporte de paradas).
Horas Paradas = Se Tempo Extra como Disponivel, Tempo Extra de Parada +
Tempo Util de parada, Sendo Tempo Util de Parada.

Horas Planejadas: Somatorio das horas planejadas (independentemente da
realizacdo), considerando as horas programadas no horario normal do turno de
trabalho mais as horas programadas fora do horario de turno normal. Horas
Planejadas = Somatério do Tempo (Normal) Programado + Tempo Extra
Programado.

Horas Sem Apontamento: Representa o total de horas disponiveis que estao
sem apontamento. Horas sem Apontamento = Capacidade Projeto - (Horas
Normais + Horas Extras + Horas Paradas) + Tempo Parada Setup Em que:

Tempo Parada Setup = Se Tempo Extra como Disponivel, Tempo Extra de
Parada + Tempo Util de parada, Sendo Tempo Util de Parada. Somente calcula
este valor se Maquina possui setup e parada for do tipo setup.

Item de Controle: Utilizado para acompanhamento de uma maquina, processo,
ou mesmo de um item, por exemplo os fatores temperatura e presséo, que
podem ser medidos e registrados durante o processo produtivo. No sistema, o
item controle tem a funcao histérica.

Maquina: Unidade fisica onde sé@o processadas as operacdes de fabricacéo,
podendo ser uma maquina ou um posto de trabalho contendo homens e
maquinas.

Métrica: E chamada métrica, o resultado do célculo das informacdes geradas
nos apontamentos de fabrica.

MOD: Mao de obra direta, ou seja, o operador ou equipe que realiza uma
operagao.

Motivo de Parada: Evento interrompe a funcdo produtiva de uma maquina. O
motivo de parada pode ser de preparacao.

Motivo de Refugo: Justificativa para refugar o beneficiamento executado no item,
mais especificamente na operacdo de producdo referenciada, ou seja, as
caracteristicas do produto processado ndo estdo de acordo com os padrdes de
gualidade e conformidade exigidos para a operacdo realizada. O motivo de
refugo pode ser: apenas refugo, apenas retrabalho ou refugo e retrabalho.

Numero Apontamentos: Contador de apontamentos realizados.

Numero de Paradas: Numero total de paradas realizadas podendo ser
Programadas ou Nao Programadas.
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Importante: Quando a parada foi programada e realizada sera considerada
apenas uma parada.

Numero de Paradas Nao Programadas: Somatorio de todas as paradas nao
programadas (corretivas, falta de material, etc).

Numero de Paradas Programadas: Somatorio de todas as paradas programadas
gue apenas foram programadas e ndo realizadas.

Numero de Paradas Programadas e Realizadas: Somatorio de todas as paradas
programadas e efetivamente realizadas.

Operacao: Atividade executada dentro do processo fabril, para beneficiar,
transformar, montar um produto ou item.

Overlap: Percentual de sobreposicdo de uma operacdo em relacdo a operacao
anterior.

Producado Real: Total reportado da producdo. Producdo Real = Quantidade
Aprovada + Quantidade Refugada. Representa a quantidade horas de paradas
gue foram planejadas (parada reportada que havia sido planejada). Sao paradas
razoavelmente inevitaveis e/ou planejadas.

Recurso: Denominacdo para indicar operador, equipe, ferramenta ou
equipamento, utilizados no processo produtivo em conjunto com a Maquina, e
gue pode limitar a producéao.

Refugo: Anomalia de processo que acarreta danos aos itens fabricados durante
a execucao da operacao.

Refugo Previsto: Total de refugo previsto pelo padrdo. Refugo Previsto =
Producgéo Real * %Refugo Padréo.

Refugo Real: Total de Refugo reportado.

Reporta GGF: Indica se serd automaticamente gerada a informacao no sistema
legado Datasul ou Protheus. A opcdo Real indica que sera possivel o usuario
informar/alterar o tempo proposto do apontamento na maquina.

Reporta MOD: Indica se serd automaticamente gerada a informacdo no sistema
legado Datasul ou Protheus. A opcdo Real indica que sera possivel o usuario
informar/alterar o tempo proposto do apontamento no operador/equipe.

Reporta Producao: Indica a forma de reporte que deve ser realizado no Chéo de
Fabrica. As opcdes disponiveis para o Chéo de Fabrica com legado Datasul séo:
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Ordem, Operacéo e Ponto de Controle. Para o legado Protheus, a Unica opgéo
disponivel € por Operacéo.

Retrabalho: Correcdo realizada no processo fabril sobre uma anomalia de
processo, e que resulta em qualidade aceitavel para continuar no processo.

Retrabalho Previsto: Total de retrabalho previsto pelo padrdo. Retrabalho
Previsto = Quantidade Real * % Retrabalho Padrao.

Retrabalho Real: Total de retrabalho reportado.

Split: Parcela da operacdo que permite ser: alocada, dividida e apontada. A
divisdo de um split serve para permitir que um apontamento seja realizado por
mais de uma maquina simultaneamente.

Takt Time (Quant/Min): Ritmo de producdo, que seria a capacidade, em
guantidade, de pecas a serem produzidas por minuto. Capacidade Real * 60 /
Quant Reportada.

Tempo Operacao Padréao: Representa o somatorio dos tempos de operacao
padréo (Tempo homem ou tempo maquina conforme parametro selecionado em
Tipo de Processador).

e Manual - Tempo Homem,

e Monoprocesso - Tempo Maquina;

e Batelada - Tempo Maquina,

e Multiprocesso - Tempo Maquina

Tempo Operacao Real: Representa o somatdrio dos tempos de operacao
realizados.

Tempo Setup Padrdo: Somatério dos tempos padrdes de setup. Neste indicador
pode-se utilizar como parametro o Tempo Setup Padréo por Operacdo ou por
Split de Operacéo.

e Por Operacéo - neste caso sera considerado apenas um tempo de setup
padrdo por operacgao, independentemente de quantas divisdes de split
existirem e setups realizados (visdo — considerando que este produto &
feito sempre em lotes de 100 pecas, e caso seja necessario fazer mais de
um setup sera considerado um problema operacional e que devera ser
administrado).

e Por Split de Operacao - neste caso sera considerado um tempo de setup
padrao a cada split de operagéo.

Tempo Setup Real: Representa o somatorio dos tempos realizados de setup.

Tempo Total Parada: Somatodrio de tempo Util mais o tempo extra de todas as
paradas realizadas (programadas ou nao).
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Importante: Horas Planejadas + Horas ndo Planejadas ndo sera igual ao Tempo
Total de Parada, pois as horas planejadas podem ser diferentes do tempo real
de parada.

Tipo Ordem: As opg¢des disponiveis séo:

e Interna: As reservas sao geradas automaticamente, com base na
estrutura do item. Também séo gerados os processos de fabricagcdo, com
base no processo de fabricagéo do item a ser produzido.

e Externa: As reservas sao geradas automaticamente, com base na
estrutura do item, porém nao sédo gerados os processos de fabricacao.

e Interna/Externa: As reservas sao geradas automaticamente, com base na
estrutura do item. S80 gerados 0S processos internos e externos, com
base nos processos do item.

e Servico — Retrabalho: A ordem ndo gera automaticamente reservas e
processos de fabricacdo. Devem ser incluidas na ordem as reservas do
item acabado (a ser retrabalhado) e a dos componentes que seréao
necessarios ao retrabalho. Devem ser incluidos também todos os
processos de fabricacdo referentes a desmontagem e montagem do item.
O item da ordem sera o novo item transformado. Os componentes
substituidos e ndo danificados (ex. motor), devem voltar ao estoque,
preferencialmente via moédulo de Producdo (Retorno de Requisi¢cdo) ou
via modulo de Estoque (em casos especiais), contra a ordem de
retrabalho.

e Servico - Conserto: A ordem ira gerar automaticamente, apenas uma
reserva para o préprio item da ordem, ndo gerando 0s processos de
fabricacdo. Observe que o item da ordem é requisitado e volta a entrar no
estoque. Os componentes que foram danificados, ndo devem ser
devolvidos ao estoque. O item permanece o mesmo apdés 0 conserto,
apenas é trocado o componente que foi danificado. Quando este conceito
for utilizado para obter corretamente os indicadores é necesséario utilizar a
dimensédo Unidade Capacidade como a primeira dimenséo. Esse conceito
€ utilizado para usuarios que ndo possuem o Mddulo de Manutencéo
Industrial.

e Servico - Ativo Fixo: A ordem ndo gera automaticamente reservas nem
processos de fabricacdo. O item da ordem deve ser de débito direto. Esse
tipo de ordem € normalmente esporadico. Podem ser cadastradas
reservas quando ja estiver definido o que vai ser usado ou, entédo, na hora
de requisitar pelo Estoque e referenciado o nimero da ordem. N&o existe
integracdo com o modulo de Patrimonio.

e Servico — Ferramentaria: A ordem nao gera reservas nem processos de
fabricacdo, automaticamente. O item da ordem deve ser de débito direto
ou de controle fisico. Esse tipo de ordem é um servigo continuo. Podem
ser cadastradas reservas quando ja estiver definido o que vai ser usado
ou, entdo, na hora de requisitar pelo Estoque é referenciado o nimero da
ordem.
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e Reaproveitamento: Aplicado quando um item produzido, € requisitado
para a ordem. Gera reservas automaticas do item a ser reaproveitado;
demais reservas com base na estrutura, proporcional a ordem.

5. Dicas e Referéncias para busca

e Paravisualizar o nome do campo na tabela e as propriedades do
mesmo, posicione no campo desejado e pressione F1.

e Para abrir vérias sessGes do Protheus 11, ou para abri-lo
simultaneamente com o Protheus 10 (como AtuSx e SSIM), deve-se
modificar o atalho colocando o parametro —m.

e Para melhor visualizacdo dos dados do grafico, vocé poder dar um
dublo-cligue no item desejado na legenda. Isso farA com que apenas
aquele item seja exibido. Podem ser selecionados varios itens.

Estrutura do Menu do Ché&o de Fabrica

Atualizacdes

Cadastros
Motivo Refugo SFCA003
Motivo Parada SFCA004
Calendario Genérico SFCA013
Tabela Resultado SFCA014
Item Controle SFCAO005
Turno SFCAO011
Area de Producéo SFCA007
Centro de Trabalho SFCA001
Recurso SFCAO006
Equipe x Operador SFCAO012
Maquina SFCA002
Indicadores SFCAO009
Metas de Producao SFCAO008

Movimentagéo
Apontamento Producao SFCA310
Apontamento Parada SFCA311
Apontamento Parada Geral SFCA317
Apontamento Item Controle  SFCA312

Consultas

Cadastros

ltem SFCC101
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Parada Programada SFCC102

Ordem de Producao SFCA100
Movimentacéo

Monitoramento de Fabrica SFCC510

Gerencial de Producéo SFCC580

A partir da tela de Monitoramento de Fébrica, poderdo ser acessadas as
telas para detalhamento especifico, conforme abaixo:

Monitoramento de Fabrica SFCC510
Monitoramento de Fabrica Detalhe SFCC511

Detalhe Monitoramento SFCC512

Meta de Producao SFCC520

Andlise de Eficiéncia SFCC530

Analise de Parada SFCC540

Andlise de Qualidade SFCC550

Analise de Recursos SFCC560

Evolucéo Histérica SFCC570

Lista de Tabelas Utilizadas do Chéao de Fabrica

CYO
CY1l
CY2
CY3
CY4
CY5
CY8
CY9
CYA
CYB
CYC
CYD
CYE
CYF
CYG
CYH
CYI

CYJ

CYK
CYL
CYM

Apontamento de Refugo
Tabela Resultado
Componente Tabela Resultado
Indicador Filho

Histérico Componente Maquina
Meta Maquina

Meta Indicador

Operacao da Ordem

Area de Producéo

Maquina

Maquina x Recurso

Pert das Operacdes da Ordem
Maquina x Item Controle
Turno Semana

Calendario Genérico

Recurso

Centro de Trabalho

Indicador

Item Controle

Maquina x Turno

Turno
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CYN Motivo Parada

CYO  Motivo Refugo

CYP Componente da Ordem

CYQ Ordem de Producao

CYR  Turno Dia

CYS Componente da Meta Produgéo
CYT  Apontamento Item Controle
CYU Meta Producéo

CYV  Apontamento de Producéo
CYW  Apontamento de Mao-de-Obra
CYX  Apontamento Parada

CYY  Split da Operacao da Ordem
CYz Calendario

Cz0 Apontamento Ferramenta

Cz1 Equipe x Operador

Cz2 Manutencédo Programada

CZ3 Item

Cz4 Dados Indicadores

Cz5 Detalhes Gerenciamento

Cz6 Apontamento Parada Méao-de-Obra
Cz7 Apontamento de Parada Geral
Cz8 Dados Indicadores especificos
CzP Reservas Usadas

CZW  Apontamento de GGF

4.1 Sobre o médulo Chéao de Fabrica

¢ Documentacao:

http://helpintranet.microsiga.com.br/P115/portuguese/sigasfc.htm

e Treinamento:

http://intranet.totvs.com.br/treinamentos

Catélogo Principal —
Catélogo Principal — Portugués —
Software —

Linha Microsiga Protheus —


http://helpintranet.microsiga.com.br/P115/portuguese/sigasfc.htm
http://intranet.totvs.com.br/treinamentos
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PCP — Planejamento e Controle da Produgao —

Versao 11 —

Chao de Fabrica

4.2 Sobre a linguagem ADVPL

e Documentagéao:

http://tdn.totvs.com/kbm#9050

e Treinamento:

http://intranet.totvs.com.br/treinamentos

Catalogo Principal —
Catélogo Principal — Portugués —
Cursos Internos TOTVS —
Técnicos —

Técnicos Microsiga Protheus

e FOruns com muitas duvidas frequentes e solucdes:

http://www.supeerp.com/

http://www.helpfacil.com.br/

http://www.totvs.byyou.com/?space=advpl



http://tdn.totvs.com/kbm#9050
http://intranet.totvs.com.br/treinamentos
http://www.supeerp.com/
http://www.helpfacil.com.br/
http://www.totvs.byyou.com/?space=advpl
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