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1. Informacje o systemie

1.1. Opis ogolny

Technologie wytwarzania mozemy zdefiniowac jako zespdl zasobow produkcyjnych i czynnosci wchodzacych
w zakres dziatalnosci zwigzanej z procesem wytwarzania. W systemie RO definiujemy jak i gdzie sa
produkowane podzespoty i wyroby gotowe. Informacje wprowadzone do tabel i kartotek sa baza danych dla
systemow obstugi i harmonogramowania zlecen produkcyjnych oraz podstawa kalkulacji normatywnych
kosztow procesow technologicznych.

W systemie definiujemy nastepujace tabele i kartoteki:

Stanowiska pracy

Wydziaty produkcyjne przedsiebiorstwa mozna podzielic na stanowiska pracy. Do kazdego stanowiska
przypisane sa stawki kosztow normatywnych dla robocizny bezposredniej i prac przygotowawczych oraz
stawki narzutu kosztow posrednich. Stawki kosztow normatywnych, czasy operacji technologicznych i ilos¢
0s6b wykonujach operacje wyznaczaja koszt normatywny procesu technologicznego.

Maszyny

Operacje technologiczne moga by¢ wykonywane na okreslonych maszynach. System nalicza czas pracy
maszyn i pozwala kontrolowac stopien ich wykorzystania.

Narzedzia

Narzedzia zuzywane sa w trakcie wykonywania operacji technologicznych. System nalicza ilos¢ czesci
wyprodukowanych przy pomocy narzedzi i pozwala kontrolowac stopien ich wykorzystania.

Wzornik operacji

Wzornik operacji zawiera wszystkie operacje technologiczne uczestniczace w procesie produkcyjnym
przedsiebiorstwa. Operacje moga by¢ kopiowane do réznych procesow technologicznych.

Szablony opiséw technologicznych

Szablony opisow zawierajg informacje o warunkach wykonania operacji technologicznej. Szablony opisow
dotaczane sa do pozycji procesow technologicznych produktow i w razie potrzeby moga by¢é modyfikowane.
Szablony opisow operacji technologicznych mozna drukowac¢ w dokumentacji warsztatowej.

Proces technologiczny

Proces technologiczny opisuje rodzaj, kolejnos¢, czas i miejsce wykonania operacji technologicznych. Dla
kazdego produktu tworzony jest oddzielny proces.

Przyczyny powtarzania operacji

Zdefiniowanie kodow przyczyn powtarzania operacji umozliwia kontrole robocizny. Przyczyny odpadow.
Zdefiniowanie kodow przyczyn powstawania odpadow pozwoli na Sledzenie wartosci planowanych i
nieplanowanych odpadow .

Przyczyny odpadow

Zdefiniowanie kodéw przyczyn powstawania odpadéw pozwoli na S$ledzenie wartosci planowanych i
nieplanowanych odpadow .
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1.2. Lista funkcji systemu

Definiowanie stanowisk roboczych i okreslenie ich zdolnosci produkcyjnych.

e® Rejestracja stawek kosztow normatywnych dla stanowisk pracy (stawki kosztow dla robocizny i
kosztow posrednich)

e Definiowanie maszyn i narzedzi.

e Definiowanie wtasnych kodow brakow powstatych w procesie produkcyjnym.

e Definiowanie operacji technologicznych stosowanych w przedsigbiorstwie.

e Definiowanie opisow technologicznych proceséw wytwarzania

e Definiowanie procesow technologicznych.

e Naliczanie jednostkowych kosztow normatywnych procesu wytwarzania pozycji asortymentowych.

e Aktualizacja jednostkowych kosztow normatywnych w karcie produktu w Kartotece Indeksow

Materiatowych.

1.3. Cechy systemu

e Mozliwos¢ sSledzenia i korygowania jednostkowych kosztow normatywnych  procesow
technologicznych.

e Szybkie i proste definiowanie procesow technologicznych poprzez: kopiowanie operacji zapisanych
we wzorniku operacji, kopiowanie szablonow opisow technologicznych.

® Mozliwos¢ przegladania i drukowania wprowadzonych informacji wg. okreslonych parametréow
wyboru danych.

1.4. Podstawowe pojecia uzywane w systemie

Harmonogramowanie

Harmonogramowanie to rozplanowanie produkcji w czasie, poprzez ustawienie kolejnosci zlecen
produkcyjnych i operacji technologicznych z uwzglednieniem czasu ich wykonywania i mocy przerobowych
stanowisk pracy.

Koszty posrednie

Poza kosztami robocizny bezposrednio zwigzanej z wytwarzanym produktem, istniejg koszty posrednio
wptywajace na koszty wytworzenia np. koszty magazynowe, koszty zakupu, koszty energii. Jest to kategoria
kosztow, ktorych wysokos¢ przypadajaca na poszczegolne rodzaje wyrobow nie moze by¢ okreslana wprost
na podstawie dokumentoéw pierwotnych. Koszty posrednie rozliczane sa na jednostke produktu przy
zatozeniu normalnego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych - za pomoca tzw. umownych kluczy
podziatowych.

Koszty posrednie state

Koszty posrednie stale pozostajag na niezmienionym poziomie mimo wahan rozmiaréw produkcji, np.
amortyzacja maszyn, urzadzen, budowli danego wydziatu, koszty konserwacji i remontow budynku danego
wydziatu, koszty kontroli jakosci, doptaty do ptac za szkodliwe warunki pracy. Stawki normatywnych kosztow
posrednich statych dotycza wszystkich prac wykonywanych na danym stanowisku pracy tj. robocizny
bezposredniej i prac przygotowawczych. Stawka narzutu kosztow posrednich statych moze by¢ wyrazona
jako procent robocizny bezposredniej lub jako stawka kwotowa przypadajaca na jedna roboczogodzine
stanowiska.
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Koszty posrednie zmienne

Koszty posrednie zmienne zalezne sa od rozmiarow produkcji w danym okresie, np. energia napedowa
maszyn, zuzycie materiatow na cele ruchu (oleje), zuzycie materiatow technologicznych, godziny
nadliczbowe. Stawki normatywnych kosztow posrednich zmiennych dotycza wszystkich prac wykonywanych
na danym stanowisku pracy tj. robocizna bezposrednia j i prace przygotowawcze. Stawka kosztow
posrednich zmiennych moze by¢ wyrazona jako procent robocizny bezposredniej lub jako stawka kwotowa
przypadajaca na jedna roboczogodzing stanowiska.

Marszruta

Marszruta okresla fazy procesu technologicznego zwiazane z logicznym ciagiem operacji lub z grupa operacji
przypisanych do stanowisk roboczych. Numery marszrut przypisujemy do operacji technologicznych.
Numery marszrut umozliwiaja drukowanie dokumentacji warsztatowej dla wybranego ciagu operacji
technologicznych.

Operacja technologiczna

Operacja technologiczna to podstawowy krok w procesie produkcyjnym. Jest wykonywana na jednym
stanowisku roboczym przez jednego pracownika, przez zespol pracownikow lub przez maszyny i sktada sie z
szeregu kolejno lub rownolegle wykonywanych czynnosci bez przerw na inna prace.

W systemie wyrdznia sie dwa typy operacji:
® robocizna bezposrednia
e ustuga obca

Robocizna bezposrednia jest operacja wykonywana na wtasnych stanowiskach pracy. Ustuga obca (np.
malowanie, galwanizacja) jest operacja wykonywana na zewnatrz organizacji produkcyjnej.

Proces technologiczny

Proces technologiczny to definicja procesu produkcji wyrobu (detalu, podzespotu, wyrobu finalnego), ktora
okresla operacje, kolejnos¢ i miejsce ich wykonania, normy czasowe, maszyny i narzedzia oraz opisy
technologiczne. Proces technologiczny, podobnie jak struktura wyrobu, taczony jest ze zleceniem
produkcyjnym. Wydruk procesu technologicznego zlecenia produkcyjnego, z podziatem na etapy
wytwarzania, spetnia role przewodnika technologicznego i stanowi dokumentacje warsztatowa.

Przestoj pooperacyjny

Jest to ilos¢ godzin planowanego przestoju po wykonaniu jednej, a przed wykonaniem drugiej operacji ( na
przyktad, po malowaniu musi by¢ czas na wyschniecie). Wprowadzenie czasu przestoju pooperacyjnego
oznacza, ze wykonane czesci w danej operacji technologicznej nie beda mogty by¢ przesuniete do
nastepnego stanowiska pracy, az po uptywie wprowadzonego czasu przestoju pooperacyjnego.

Przyczyny powtarzania operacji

Zdarza sie, ze w procesie technologicznym niektore operacje musza by¢ powtarzane. W celu $ledzenia
powtdrnej robocizny spowodowanej btedem operatora, maszyny , przyrzadu, wprowadzamy kody
identyfikujace przyczyny powtarzania operacji. Kody te moga byc¢ istotnym elementem w programie
zabezpieczenia jakosci wyrobow.

Przyczyny odpadéw

Odpady powstaja w procesie obrobki materiatow, ale tez mogg powstawa¢ w wyniku btedu pracownika,
btedu maszyny, wady materiatu. W celu sledzenia wartosci odpadéw materiatow zuzywanych do produkcji,
zmontowanych czesci lub wyrobow, wprowadzamy kody identyfikujace przyczyny powstania odpadow.
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Stanowisko pracy

Stanowisko pracy jest elementem struktury organizacyjnej przedsiebiorstwa, miejscem wykonywania
operacji technologicznych. Stanowiskiem pracy moze by¢ pracownik lub grupa pracowmkow maszyna, grupa
maszyn, linia produkcyjna ztozona z wielu maszyn lub wydziat. W systemie wyroznia sie nastepujace typy
stanowisk pracy:

e ztozone stanowisko pracy
® podrzedne stanowisko pracy
e proste (pojedyncze) stanowisko pracy

Jezeli na stanowisku roboczym znajduje sie grupa maszyn o tym samym przeznaczeniu, to kazda z maszyn
zdefiniowana jest jako osobne podrzedne stanowisko, a stanowisko reprezentujace wszystkie stanowiska
podrzedne zdefiniowane jest jako stanowisko ztozone. W definicji stanowiska pracy okreslamy dzienng ilos¢
godzin pracy i stawki kosztow normatywnych. Informacja o zdolnosci produkcyjnej stanowiska jest podstawa
tworzenia harmonogramu procesu produkcyjnego.

Szablony opisow technologicznych

Szablony opisow technologicznych to katalog zawierajacy szczegotowe opisy warunkow wykonania operacji.
Podczas definiowania procesu technologicznego produktu, kopiujemy definicje szablonéw do odpowiednich
operacji technologicznych, tworzac w ten sposob karte technologiczng produktu.

Wzornik operacji

Wzornik operacji to katalog standardowych operacji technologicznych stosowanych w procesie produkcyjnym
danego przedsiebiorstwa. W definicji operacji technologicznej podajemy: rodzaj operacji, stanowisko pracy,
maszyne, narzedzie, normy czasowe, ilos¢ os6b wykonujacych operacje, numer marszruty.
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2. Przygotowanie systemu do eksploatacji

2.1. Parametry firmy

System jest gotowy do pracy zaraz po zainstalowaniu. Przed rozpoczeciem wtasciwej eksploatacji nalezy
ustawi¢ parametry firmy na Sciezce dostepu RO->Pomocnicze->Parametry firmy.

Numerowanie kolejnych pozycji procesu co... ?

Numeracja pozycji operacji w karcie procesu technologicznego. Zaleca sie stosowanie numeracji co 10, co
umozliwia wprowadzenie nastepnych operacji zachowujac logiczna ciaggto$¢ procesu. Program bedzie
automatycznie zwieksza¢ numer operacji o liczbe wprowadzona w tym polu.

Narzuty posrednie jako procent robocizny [T/N]?

Parametr ten decyduje o sposobie obliczania normatywnych kosztow posrednich. Wybdr T oznacza, ze do
obliczenia wartosci kosztow posrednich program przyjmie stawke kosztow posrednich jako procent kosztu
robocizny.

Przyktad 1.
stawka robocizny = 14.58 zt,
stawka kosztow posrednich statych = 1.68 tj. 11.52% kosztu robocizny
czas operacji =0.27godz.
wartos¢ kosztow posrednich statych wynosi: (14.58*0.27) * 11.52%. = 0.4534

Wybdr N oznacza, ze do obliczenia wartosci kosztow posrednich program przyjmie wprowadzong stawke
(100%).

Przyktad 2.
stawka robocizny = 14.58 zt,
stawka kosztow posrednich statych = 1.68 (100%)
czas operacji =0.27godz.

wartosc kosztow posrednich statych wynosi: 1.68 * 0.27 = 0.4536

Format wprowadzania czasu operacji ?

Czas operacji mozemy wprowadza¢ w godzinach, minutach i sekundach (00:00:00) lub w postaci dziesietnej
czesci godziny (99999.99999). Standardowo program podpowiada format dziesietny.

Przyktad 3.

Jezeli operacja technologiczna trwa 972 sekundy, to mozemy zapisa¢ jako 00:16:12 (16 minut i 12
sekund) lub 0.27 godziny.
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3. Eksploatacja systemu

3.1. Tabele

Informacje dotyczace maszyn, narzedzi, stanowisk pracy, operacji, kodow przyczyn powstawania odpadow i
powtarzania operacji technologicznych wprowadzamy na sciezce RO->Tabele. Wprowadzone dane beda
wykorzystywane w systemach: Harmonogramowanie, Zlecenia produkcyjne, Koszty zlecen.

3.1.1. Stanowiska pracy

Stanowiska pracy tworza strukture wydziatdow produkcyjnych. Stuza do zbierania kosztow i
harmonogramowania zlecen produkcyjnych. Kazda pozycja procesu technologicznego przypisana jest do
stanowiska pracy. W definicji stanowiska pracy okreslamy dzienna ilo$¢ godzin pracy , procent wykorzystania
czasu pracy oraz stawki kosztow normatywnych dotyczacych robocizny i narzutow kosztow posrednich.
Informacja o zdolnosci produkcyjnej stanowiska jest podstawa tworzenia harmonogramu zlecen
produkcyjnych. Stanowiska grupowane wedtug wydziatow pozwalaja sledzi¢ koszty robocizny wedtug miejsc
ich powstawania.

W zaleznosci od przyjetej metody harmonogramowania, mozna definiowac stanowiska proste lub ztozone.
Jezeli na stanowisku roboczym znajduje sie grupa maszyn o tym samym przeznaczeniu, to kazda z maszyn
mozemy zdefiniowa¢ jako podrzedne stanowisko, a stanowisko reprezentujace wszystkie stanowiska
podrzedne definiujemy jako stanowisko ztozone. Definicje stanowisk ztozonych wykorzystywane sa przez
program harmonogramowania automatycznego. Jezeli wybieramy harmonogramowanie reczne lub
potautomatyczne,oparte na nieograniczonej zdolnosci produkcyjnej, to definiujemy wszystkie stanowiska
jako proste (pojedyncze).

Definiowanie stanowisk pracy:
1. Uruchomic funkcje RO-> Tabele-> Stanowiska pracy-> Dopisywanie.

2. Wprowadzi¢ dane w wyswietlone pola.

Stanowisko

Podajemy symbol identyfikujacy stanowisko pracy (o dtugosci do 12 znakdw). Stanowisko pracy moze by¢
wydziatem, maszyna, powierzchnia, pracownikiem, oddzielnym warsztatem. Grupy identycznych maszyn,
grupy pracownikow mozna taczy¢ w ztozone stanowiska. (za wyjatkiem stosowania metody
harmonogramowania, ktéra nie uwzglednia zdolnosci produkcyjnej stanowiska).

Na przyktad, do ciecia blachy wykorzystywane sa dwie identyczne maszyny : Gilotyna GL1, Gilotyna GL2.
Definiujemy : stanowisko ciecia blachy -> stanowisko ztozone
stanowisko cigcia blachy GL1/ stanowisko podrzedne

stanowisko ciecia blachy GL2 -> stanowisko podrzedne

Nazwa

Opis stanowiska (o dtugosci do 30 znakow ). Opis, podobnie jak symbol, identyfikuje stanowisko robocze.

Ztozone [T/N] ?

Wybor N oznacza, ze definiujemy stanowisko proste. Wybor T oznacza, ze definiujemy stanowisko sktadajace
sie z kilku maszyn o tym samym przeznaczeniu. Kazda z maszyn zdefiniujemy jako podrzedne stanowisko
pracy. Stanowiska ztozone definiujemy, gdy wybieramy metode automatycznego harmonogramowania,
wykorzystujaca ograniczone zdolnosci produkcyjne stanowisk.
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Przyktad 4.

Stanowisko pracy, na ktorym wykonywane sg operacje ciecia blachy sktada sie z trzech maszyn: NG1, NG2
i NG3.

Stanowisko ciecia blachy definiujemy jako stanowisko ztozone.

Maszyny NG1, NG2 i NG3 definiujemy jako stanowiska podrzedne.

Harmonogramowane [T/N] ?

Wybieramy T, jezeli opisywane stanowisko pracy zamierzamy uwzglednia¢ w procesie automatycznego
harmonogramowania zlecen produkcyjnych. Wybor N oznacza, ze dane stanowisko pracy nie podlega
harmonogramowaniu.

Wykorzystane w ..%

Okreslamy procent rzeczywistego wykorzystania dziennej ilosci godzin pracy stanowiska. Wskaznik ten
wptywa na czas operacji przydzielony w procesie harmonogramowania. Jezeli zmniejszymy procent
wykorzystania stanowiska, to program przydzieli wiecej czasu na operacje technologiczne wykonywane na
tym stanowisku.

Przyktad 5.

Dzienna ilo$¢ godzin pracy stanowiska ciecia blachy wynosi 8 godzin. Przewidziane sa dwie przerwy :
20minut i 30 minut, ktore stanowig okoto 10 % dziennego limitu. Oznacza to, ze to stanowisko pracy
wykorzystane jest w 90 procentach. Wskaznik wykorzystania stanowiska wynosi 0.9 (90/100). Dla
operacji, ktora trwa 2.58 godziny, program harmonogramowania zarezerwuje 2.86 godziny (2.58 / 0.9).
Gdy zwiekszymy wskaznik wykorzystania do 0.95, to dla tej operacji, czas zarezerwowany Ww
harmonogramie wyniesie 2.72 godziny. Gdy zmniejszymy wskaznik do 0.85, to czas zarezerwowany
wyniesie 3.04 godziny.

Dni oczekiwania dla zlecen z priorytetem 1, 2, 3

W tym polu okreslamy ile dni oczekuje w kolejce zlecenie produkcyjne, w zaleznosci od priorytetu waznosci,
na rozpoczecie operacji technologicznej na tym stanowisku pracy. Czas oczekiwania zlecenia produkcyjnego
na wykonanie operacji jest elementem procesu ustalania przewidywanej daty wyprodukowania okreslonej
ilosci danego produktu ( funkcja SH->Harmonogramowanie-> Prognoza daty dostepnosci). Mozna zatozyc
rézne czasy oczekiwania dla kazdego priorytetu zlecenia produkcyjnego. Na przyktad, na danym stanowisku
pracy dla zlecen produkcyjnych z priorytetem 1 czas oczekiwania na wykonanie operacji moze wynosic jeden
dzien , natomiast zadania z priorytetem 3 moga oczekiwac trzy dni na wykonanie tej samej operacji.

Srednio

W polu tym wprowadzamy przecietng ilos¢ dni oczekiwania zlecenia produkcyjnego w kolejce na rozpoczecie
operacji technologicznej na tym stanowisku pracy. Sredni czas oczekiwania zlecenia produkcyjnego jest
wykorzystany do obliczenia ilosci dni potrzebnych na wyprodukowanie standardowo zamawianej wielkosci
partii produkcyjnej danego wyrobu (funkcja SH->Harmonogramowanie->Ustalanie czasu wyprzedzenia).

Stawki kosztow normatywnych:

Robocizna bezposrednia
W tym polu okreslamy koszt normatywny 1 roboczogodziny na tym stanowisku dla robocizny bezposredniej.
Przyktad 6.

Stawka normatywna 1 roboczogodziny na danym stanowisku wynosi 20 zt.

Czas operacji wykonywanej na tym stanowisku wynosi 0.25 godziny.
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Operacja wykonywana jest przez dwie osoby.
Koszt normatywny operacji wynosi:
0.25*20* 2 =10,00 zt

[ czas operacji * stawka dla robocizny bezposredniej * ilos¢ osdb wykonujacych operacje ]

Prace przygotowawcze

W tym polu okreslamy koszt normatywny 1 roboczogodziny na tym stanowisku dla prac przygotowawczych.
Czas prac przygotowawczych jest niezalezny od wielkosci partii produkcyjnej. Przy obliczaniu kosztu prac

przygotowawczych przypadajacego na jednostke produktu program uwzglednia typowa ilos¢ produktu
zlecana do wytworzenia.

Przyktad 7.
Stawka normatywna 1 roboczogodziny prac przygotowawczych na danym stanowisku wynosi 20 zt.
Czas prac przygotowawczych dla operacji wynosi 0.17 godziny.
Operacja wykonywana jest przez jedna osobe.
Ilos¢ typowej partii produkcyjnej wyrobu X wynosi 10 sztuk .
Koszt normatywny prac przygotowawczych dla jednostki wyrobu X wynosi:
(0.17*20*1) / 10 = 0.34 zt

[ ( czas prac przygotowawczych * stawka dla prac przygotowawczych * ilos¢ osoéb wykonujacych operacje)
/ ilos¢ typowej partii produkcyjnej ]

Posrednie stale

Stawka kosztow posrednich statych przypadajacych na wszystkie prace wykonywane na tym stanowisku
pracy. Koszty posrednie state moga by¢ przedstawione jako stawka godzinowa lub jako procentowy wskaznik
narzutu na koszty robocizny bezposredniej. Rodzaj stawki kosztow posrednich okreslamy na sSciezce RO-
>Pomocnicze->Parametry firmy.

Przyktad 8.

Stawka 1 roboczogodziny dla robocizny bezposredniej wynosi 20,00 zt.

Stawka 1 roboczogodziny dla prac przygotowawczych wynosi 20,00 zt.

Stawka narzutu kosztow posrednich statych wynosi 18,00 zt tj. 90 % robocizny bezposredniej.

Czas operacji wynosi 0.25 godziny. Operacje wykonuje 1 osoba.

Czas prac przygotowawczych wynosi 5 minut, tj. 0.08333 godziny.

Ilos¢ typowej partii produkcyjnej na tym stanowisku wynosi 10 sztuk wyrobu X.

1. W parametrach firmy przyjeto: Narzuty kosztow posrednich jako procent robocizny = T.
Normatywny koszt posredni staty dla operacji na tym stanowisku wynosi:
(0,25 * 20* 1)* 90% + ((0,08333 * 20,00 * 1)/10 )* 90%) = 4.65 zt.
(czas operacji * stawka rob.bezp.* ilos¢ osob * stawka % k.posr.stalych )

+ ((czas prac przyg. * stawka pr.przyg. * ilos¢ osob) / ilos¢ typowej partii produkcyjnej) *
stawka % k.posr.stalych)

2. W parametrach firmy przyjeto: Narzuty kosztow posrednich jako procent robocizny = N.

Stawka narzutu kosztow posrednich statych wynosi 18,00 zt tj. 100 % robocizny
bezposredniej.
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Normatywny koszt posredni staty dla operacji na tym stanowisku wynosi:
(0.25 * 18,00 * 1)+ (( 0,08333 * 18,00 * 1)/10) = 4,65
(czas operacji * stawka kosztow posr. statych * ilos¢ osob)

+ (( czas operacji przygotowawczych * stawka kosztow posr. statych * ilos¢ osob) /ilos¢
typowej partii produkcyjnej )

Wypetnienie tego pola jest nieobowiazkowe (mozna wypetni¢ tylko pole dotyczace kosztow posrednich
zmiennych).

Posrednie zmienne

Stawka

kosztow posrednich zmiennych przypadajacych na wszystkie prace wykonywane na tym stanowisku

pracy. Koszty posrednie zmienne moga byc¢ przedstawione jako stawka godzinowa lub jako procentowy
wskaznik narzutu na koszty robocizny bezposredniej. Rodzaj stawki kosztow posrednich okreslamy na sciezce
RO-> Pomocnicze ->Parametry firmy.

Przyktad 9.

Stawka 1 roboczogodziny dla robocizny bezposredniej wynosi 20,00 zt.
Stawka 1 roboczogodziny dla prac przygotowawczych wynosi 20,00 zt.
Stawka narzutu kosztow posrednich zmiennych wynosi 30,00 zt tj. 150 % robocizny bezposredniej.
Czas operacji wynosi 0.25 godziny. Operacje wykonuje 1 osoba.
Czas prac przygotowawczych wynosi 5 minut, tj. 0,08333 godziny.
Ilos¢ typowej partii produkcyjnej na tym stanowisku wynosi 10 sztuk wyrobu X.
1. W parametrach firmy przyjeto: Narzuty kosztow posrednich jako procent robocizny = T.
Normatywny koszt posredni zmienny dla operacji na tym stanowisku wynosi:
(0,25 * 20,00 * 1)* 150% + ((0,08333 * 20,00 * 1)/10 )* 150%) = 7,75 zt.
(czas operacji * stawka rob.bezp.* ilosc¢ osob * stawka % k.posr.zmiennych)

+((czas prac przyg. * stawka pr.przyg. * ilos¢ osob) / ilos¢ typowej partii produkcyjnej) *
stawka % k.posr.zmiennych)

2. W parametrach firmy przyjeto: Narzuty kosztow posrednich jako procent robocizny = N.

Stawka narzutu kosztow posrednich zmiennych wynosi 30,00 zt tj. 100 % robocizny
bezposredniej.

Normatywny koszt posredni zmienny dla operacji na tym stanowisku wynosi:
(0,25 * 30,00 * 1)+ (( 0,08333 * 30,00 * 1)/10) = 7,75 zt
(czas operacji * stawka kosztow posr. zmiennych * ilos¢ osob)

+ (( czas operacji przygotowawczych * stawka kosztow posr. zmiennych * ilos¢ osob) /ilos¢
typowej partii produkcyjnej )

Wypetnienie tego pola jest nieobowigzkowe (mozna wypetni¢ tylko pole dotyczace kosztow posrednich
statych).

Jednostka org.

Symbol jednostki organizacyjnej, w ktorej znajduje sie stanowisko pracy. Symbol ten jest zrodtem informacji
0 grupowaniu stanowisk.

Dzienna ilos¢ godzin pracy
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W polu tym okreslamy ile godzin dziennie stanowisko dostepne jest dla produkcji. Dla stanowisk, ktore biorg
udziat w harmonogramowaniu automatycznym lub poétautomatycznym , ilos¢ ta nie moze przekraczaé 24
godzin.

Dodatkowy opis [T/N]

Wybor T umozliwi wprowadzenie dodatkowych informacji charakteryzujacych rejestrowane stanowisko
pracy. Ekran dodatkowego opisu zawiera 15 linii po 64 znaki kazda.

Po wypetnieniu ostatniego pola i nacisnieciu klawisza [ENTER], program wyswietli komunikat ‘Dane zostaty
zapisane' i umozliwi wprowadzenie nastepnego stanowiska.

Jezeli definiujemy stanowisko "Ztozone', to program wyswietli format do wprowadzenia stanowisk
podrzednych.

Dane stanowisk podrzednych:

Stanowisko

Podajemy symbol identyfikujacy stanowisko podrzedne ( do 12 znakow).

Opis stanowiska

Wprowadzamy nazwe stanowiska ( maksymalnie 30 znakow).

Harmonogramowane [T/N] ?

Wybdr T oznacza, ze stanowisko podrzedne bedzie uwzglednione w procesie harmonogramowania zlecen
produkcyjnych.

Dodatkowy opis [T/N]

Wybor T umozliwi wprowadzenie dodatkowych informacji charakteryzujacych to stanowisko pracy. Ekran
dodatkowego opisu zawiera 15 linii po 64 znaki kazda.

3.1.2. Maszyny

Funkcja jest przeznaczona do rejestrowania maszyn stosowanych w procesie produkcyjnym. Maszyny
przypisujemy do stanowisk pracy. W definicji okreslamy planowang ilo$¢ godzin pracy pomiedzy przegladami
technicznymi , date ostatniego i nastepnego przegladu. Podczas rejestrowania dokumentow zuzycia
robocizny , program nalicza czas pracy maszyny. W ten sposob uzyskamy informacje o stopniu wykorzystania
maszyny i o koniecznosci wykonania nastepnego przegladu. Dodatkowy opis maszyny mozna wykorzysta¢ na
rejestr uwag stuzb technicznych.

W systemie Koszty zlecen, na sciezce JC->Operacje uzyskamy zestawienie pt. “ Wykorzystanie maszyn”.
Definiowanie maszyn:
1. Uruchomic funkcje RO-> Tabele-> Maszyny -> Dopisywanie.

2. Wprowadzi¢ dane w wyswietlone pola.

Maszyna

Podajemy symbol identyfikujacy maszyne (do 6 znakow). W nastepnym polu wprowadzamy nazwe maszyny
( dtugosc nazwy do 30 znakow).
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Stanowisko

Wprowadzamy symbol stanowiska pracy, do ktorego jest przypisana ta maszyna. Jezeli wybierzemy
stanowisko ztozone, to wprowadzamy symbol stanowiska ztozonego i nastepnie symbol stanowiska
podrzednego. Na przyktad, Gilotyna GL1 zainstalowana jest na stanowisku ciecia blachy, ktoére zostato
okreslone jako stanowisko ztozone.

Definiujemy: Maszyna -> GL1 Gilotyna GL1
Stanowisko -> Stanowisko ciecia blachy

Stanowisko podrzedne -> Stanowisko ciecia blachy GL1

Data ostatniego przeglgdu

Podajemy date ostatniego przegladu technicznego maszyny. Date wprowadzamy w postaci: rok - miesiac -
dzien (rr-mm-dd) np. 01-03-20.

llos¢ godzin pracy - pomiedzy przeglgdami

Wprowadzamy planowang ilos¢ godzin pracy maszyny pomiedzy przegladami technicznymi.

llos¢ godzin pracy - od ostatniego przeglqdu

Ilos¢ godzin pracy maszyny jaka uptyneta od ostatniego przegladu technicznego. Przy zaktadaniu karty
maszyny wprowadzamy ilos¢ przepracowanych godzin od ostatniego przegladu do daty biezacej. Podczas
eksploatacji systemu, wartos¢ pola bedzie aktualizowana automatycznie, na podstawie dokumentdw zuzycia
robocizny zarejestrowanych w systemie zlecen produkcyjnych na sciezce ZP-> Dokumenty ->Robocizna.

Data nastepnego przeglqgdu

Mozna wprowadzi¢ date nastepnego przegladu technicznego maszyny. Przeglady niektorych maszyn ustalane
sa wedtug scisle okreslonych terminow, bez wzgledu na ilos¢ przepracowanych godzin. Pole mozna
wykorzystac jako kryterium wyboru informacji do zestawienia "Lista maszyn".

Dodatkowy opis [T/N]

Wybor T umozliwi wprowadzenie dodatkowych, dowolnych informacji o maszynie.

3.1.3. Narzedzia

Funkcja jest przeznaczona do rejestracji narzedzi stosowanych w procesie produkcyjnym (np. spawarka,
matryca, gwintownik). W definicji narzedzia okreslamy ilos¢ czesci wytwarzanych pomiedzy planowanymi
remontami oraz date ostatniego remontu. Podczas rejestrowania dokumentéw zuzycia robocizny , program
nalicza ilos¢ wykonanych czesci. W ten sposob uzyskamy informacje o stopniu wykorzystania narzedzia i o
koniecznosci wykonania nastepnego remontu. Dodatkowy opis mozna wykorzysta¢ na rejestr uwag stuzb
technicznych.

W systemie Koszty zlecen, na Sciezce JC->Operacje uzyskamy zestawienie pt. “ Wykorzystanie narzedzi”.
Definiowanie narzedzi:
1. Uruchomic¢ funkcje RO-> Tabele -> Narzedzia -> Dopisywanie.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Narzedzie
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Podajemy symbol identyfikujacy narzedzie (dtugos¢ do 15 znakow). W nastepnym polu wprowadzamy nazwe
narzedzia ( dtugos¢ do 30 znakow).

Data ostatniego remontu

Jezeli znamy, podajemy date ostatniego remontu. Date wprowadzamy w postaci rok . miesigc . dzien
(rr.mm.dd), np.: 01-04-15.

llos¢ wytwarzanych czesci - pomiedzy remontami

Podajemy ilos¢ czesci jaka chcemy produkowac¢ pomiedzy planowanymi remontami. Ilos¢ wytwarzanych
czesci -od ostatniego remontu

llos¢ czesci wyprodukowanych od ostatniego remontu.

Przy zaktadaniu karty narzedzia wprowadzamy ilos¢ wytworzonych czesci od ostatniego przegladu do daty
biezacej. Podczas eksploatacji systemu, wartos¢ pola bedzie aktualizowana automatycznie, na podstawie
dokumentéw zuzycia robocizny zarejestrowanych w systemie zlecen produkcyjnych na sciezce ZP->
Dokumenty -> Robocizna.

Data nastepnego remontu

Mozna wprowadzi¢ date nastepnego remontu narzedzia. Remonty niektorych narzedzi ustalane sa wedtug
scisle okreslonych termindw, bez wzgledu na ilo$¢ przepracowanych godzin. Pole mozna wykorzystac jako
kryterium wyboru informacji do zestawienia "Lista narzedzi".

Dodatkowy opis [T/N]

Wybor T umozliwi wprowadzenie dodatkowych, dowolnych informacji.

3.1.4. Szablony opisow technologicznych

Szablony opisow daja mozliwosc petnego opisu warunkow wykonania operacji. Podczas definiowania procesu
technologicznego dla produktu kopiujemy szablony do odpowiednich operacji technologicznych, tworzac w
ten sposob karte technologiczna produktu. Mozemy tworzyé dowolng ilos¢ szablondow opisow
technologicznych. Prowadzenie opiséw technologicznych w uktadzie kolumn daje jednolity wyglad
dokumentacji warsztatowej i poprawia czytelnos¢ procesu technologicznego.

Definiowanie szablonow:
1. Uruchomic¢ funkcje RO->Tabele-> Szablony opisow-> Dopisywanie.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Szablon

Wprowadzamy symbol szablonu dla wybranej pozycji procesu technologicznego (dtugosc¢ do 10 znakow).

Nazwa
Wprowadzamy nazwe szablonu, np. wytwarzanie belki wzdtuznej ( dtugos¢ nazwy do 30 znakow).
Linia

Numer linii opisu procesu technologicznego. Program automatycznie nadaje kolejne numery.
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Kolumna 1, 2, 3,4

W tych polach wprowadzamy informacje opisujace wykonanie danej operacji technologicznej. Do kazdego
pola mozna wprowadzi¢ maksymalnie 14 znakow. Informacje mozna wprowadza¢ do wszystkich kolumn.
Mozna tez, uzy¢ kolumny pierwszej jako nagtéwka do pozostatych kolumn w wierszu. Zapis danych w
szablonie mozemy dowolnie projektowac, tak aby otrzymac czytelny opis technologii.

Przyktad 10.
Szablon 1381501  Ciecie ptaskownika

Linia Kolumna 1 Kolumna 2 Kolumna 3 Kolumna 4
1 Nr. Rysunku = QA123/H12/04

2 Pozycja = 2/2 i2/3

3 Ident. Element. = 427470

4 Poz. = 9

5 [lo$¢ szt. = 2

3.1.5. Wzorniki operacji

Wzorniki operacji sa katalogiem standardowych operacji technologicznych stosowanych w procesach
produkcyjnych danego przedsiebiorstwa. Przy pomocy operacji technologicznych okreslamy jak i gdzie
produkowane sg podzespoty i wyroby gotowe. Zestaw wybranych operacji, ustawionych w odpowiedniej
kolejnosci, utworzy proces technologiczny produktu. Operacje mozemy taczy¢ w marszruty, opisujac w ten
sposob poszczegolne etapy produkcji.

W systemie rozrézniane sa dwa typy operacji:

e R - robocizna; operacja realizowana na wtasnych stanowiskach pracy

e U - ustuga obca; operacja realizowana przez podwykonawce
Podstawowe informacje opisujace operacje technologiczna to:

e stanowisko pracy, na ktorym jest wykonywana

e ilosc¢ os6b wykonujacych operacje

® cCzas operacji
Definiowanie operacji technologicznych:

1. Uruchomic funkcje RO->Tabele->Wzorniki operacji->Dopisywanie.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Operacja

Symbol identyfikujacy operacje technologiczna w procesie wytwarzania (dtugos¢ do 6 znakow).

Nazwa

Wprowadzamy opis operacji (dtugosc¢ do 30 znakdw).

Typ [R/U]
Podajemy typ operacji technologicznej. System oferuje dwa typy operacji:

® R - robocizna bezposrednia,
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e U - ustuga obca,
Dla operacji typu "R" podajemy:
e Stanowisko
Maszyna
Narzedzie
Ilos¢ osob
Czas trwania prac przygotowawczych
Czas trwania operacji

Czas przestoju pooperacyjnego

©O o e o o o o

Dla operacji typu "U" podajemy:
Dostawca
Koszt jednostkowy wykonania operacji

Jednostka miary odnoszaca sie do kosztu jednostkowego

Koszt minimalny ustugi
e (Czas trwania ustugi wyrazony w dniach.

Wartoscia domyslna dla tego pola jest R.

Stanowisko

Wprowadzamy symbol stanowiska pracy, na ktorym wykonywana jest dana operacja.

Maszyna

Symbol maszyny podajemy tylko dla stanowisk prostych.

Narzedzie

Podajemy symbol narzedzia, ktére jest wykorzystywane w danej operacji technologicznej.

Standardowy czas operacji [T/N]

Dla niektorych operacji jest niemozliwe uchwycenie czasu ich wykonania. Na przyktad, proces polerowania
na automatycznych urzadzeniach moze wykonywaé jedna osoba obstugujac jednoczesnie 20 zlecen
produkcyjnych. Praktycznie jest niemozliwe wyznaczenie rzeczywistego czasu operacji przy tak duzej ilosci
zlecen. Dla takich operacji mozemy wybra¢ standardowy czas operacji wybor T. Podczas rejestrowania
dokumentow zuzycia robocizny dla danej operacji technologicznej, program automatycznie wyliczy
rzeczywisty czas operacji w oparciu o jednostkowy standardowy czas tej operacji. Jezeli wybierzemy N, to
podczas rejestrowania dokumentow zuzycia robocizny dla tej operacji, program bedzie oczekiwac
wprowadzenia rzeczywistego czasu robocizny.

llos¢ oséb
Ilos¢ osdb wykonujacych dang operacje. W tym polu mozemy wprowadzac czesci dziesietne, co oznacza, ze
moze pracowac polowa osoby - jedna osoba w tym samym czasie obstuguje dwa zlecenia na dwodch

maszynach. Wprowadzona wartos¢ wykorzystana jest do obliczenia normatywnego kosztu wykonania
operacji.

Prace przygotowawcze
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Prace przygotowawcze wykonuje sie jednorazowo dla kazdej partii towarow, niezaleznie od jej wielkosci
( np. przezbrojenie maszyny, wymiana narzedzi). Czas prac przygotowawczych wprowadzamy w godzinach,
minutach, sekundach. W procesie technologicznym czas ten bedzie pokazany w postaci dziesietnych czesci
godziny.

Przyktad 11.
Czas trwania operacji przygotowawczej wynosi 5 minut.
Wprowadzony zapis: 00:05:00.

Zapis w procesie technologicznym: 0,08333.

Czas operacji

Czas potrzebny na wytworzenie kazdej czesci przypadajacej na jednostke produktu. W zaleznosci od
parametru okreslonego na $ciezce RO/Pomocnicze/Parametry firmy, czas operacji wprowadzamy w postaci
dziesietnej lub w godzinach, minutach, sekundach. Jezeli w polu “Jednostek/godz.” wprowadzimy ilos¢
czesci wytwarzanych w czasie jednej godziny, to program automatycznie obliczy czas operacji. Jezeli
podamy czas operacji, to program obliczy i wypetni pole “Jednostek/godzine”.

Przyktad 12.

Czas trwania operacji, ktory wynosi 10 minut i 5 sekund mozemy zapisa¢ w postaci: 00:10:05 lub
0,16805 godziny.

Jednostek na godzine

Na podstawie wprowadzonego czasu operacji program automatycznie oblicza ilos¢ czesci produkowanych
( przetwarzanych) w czasie jednej godziny. Jezeli wprowadzimy ilos¢ jednostek produkowanych na godzine,
to program obliczy i wypetni pole “Czas operacji”.

Czas zalezy od produkowanej ilosci

Gdy rowne T to o w harmonogramowaniu i liczeniu kosztow uwzglednia sie produkowang ilos¢. Np. czas
operacji wynosi 15 min. Produkuje sie 10 sztuk. Program przeznaczy 150 minut na operacje. Podczas
rejestrowania wykonanych operacji trzeba poda¢ wykonang ilos¢.

Gdy rowne N to w harmonogramowaniu i liczeniu kosztéw nie uwzglednia sie produkowanej ilosci. Np. czas
operacji: kontrola jakosci moze trwac¢ zawsze 15 minut, niezaleznie od ilosci wyprodukowanej partii.
Podczas rejestrowania operacji nie trzeba podawac wykonanej ilosci.

Te opcje mozna wskazaé, gdy definiuje sie operacje w projektach jednostkowych. Np. aby szczegoélnie
ztozony ciag operacji, w programie zapisa¢ w sposob uproszczony, jako jedna operacje. W
harmonogramowaniu, liczeniu kosztow oraz rejestrowaniu czasu wykonania operacji, program uwzgledni
tylko godziny (i ich koszt).

Przestoj pooperacyjny

Wprowadzamy ilos¢ godzin planowanego przestoju po wykonaniu jednej, a przed wykonaniem drugiej
operacji ( na przyktad po malowaniu musi by¢ czas na wyschniecie). Jezeli podamy czas przestoju
pooperacyjnego, to czesci wytworzone w danej operacji technologicznej nie beda mogty by¢ przesuniete do
nastepnego stanowiska pracy, az po uptywie wprowadzonego czasu przestoju pooperacyjnego. Czas przestoju
pooperacyjnego podajemy w petnych godzinach.

Dostawca

Jezeli dana operacja jest ustuga obca, to program zazada wprowadzenia symbolu podwykonawcy. Symbol
dostawcy musi by¢ zgodny z symbolem zarejestrowanym w Kartotece dostawcow.
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Koszt jednostkowy

Wprowadzamy jednostkowy normatywny koszt ustugi obcej. Na przyktad, lakierowanie jednej sztuki wyrobu
kosztuje 100 ,00zt.

Dla Jm / Powierzchni / Wagi

W tym polu okreslamy, czy koszt jednostkowy ustugi obcej wyznaczony jest przez jednostke miary, wagi , czy
przez powierzchnie obrabianej czesci.

Minimalny koszt ustugi

Podajemy, jezeli jest nam znany, minimalny koszt ustugi obcej. Program obliczania kosztow normatywnych
przyjmie w obliczeniach koszt minimalny ustugi lub wartos¢ bedaca iloczynem ilosci i jednostkowego kosztu
ustugi, w zaleznosci od tego, ktora wartosc jest wieksza.

Czas trwania ustugi

Jest to ilos¢ dni jaka uptywa od momentu przekazania materiatow/czesci / wyrobow do podwykonawcy, do
dnia otrzymania ich z powrotem.

Dok. warsztatowa T/ N

Wartos¢ tego pola bedzie decydowac o prowadzeniu dokumentacji warsztatowej na podstawie
wprowadzonych kart technologicznych. Wartoscia domyslna tego pola jest T.

Nr. marszruty

Numer marszruty jest identyfikatorem serii operacji technologicznych. Numer marszruty moze byc
wykorzystany do sterowania wydrukiem dokumentacji warsztatowej. Na przyktad, produkowany detal moze
przechodzi¢ przez trzy oddzielne procesy. Wprowadzajac dla kazdego procesu oddzielny numer marszruty
mozemy otrzymac trzy oddzielne fragmenty dokumentacji warsztatowej zlecenia produkcyjnego.
Wartoscia domyslna dla tego pola jest "1".

Opis dodatkowy [T/N]

Program umozliwia wprowadzenie dowolnych dodatkowych informacji dla danej operacji. Do dyspozycji jest
15 linii po 64 znaki kazda.

Partia do przeniesienia

Partia do przeniesienia miedzy kolejnymi operacjami procesu produkcyjnego. Gdy rowna 0 to wykonywana
jest zawsze cala zlecona ilos¢ przed przeniesieniem produktu na nastepne stanowisko. Gdy wieksza od 0 to
miedzy kolejnymi operacjami jest przenoszone n produktu. Uwzgledniana podczas wyliczania prognozowanej
dostepnosci produktu oraz w procesie ustalania planu potrzeb materiatowych.

3.1.6. Przyczyny powtarzania operacji

Przyczyny powtarzania operacji definiowane sa przez uzytkownika jako kody kontroli jakosci i stuza do
oznaczenia powtornej robocizny w systemie, spowodowanej btedem operatora, maszyny czy tez przyrzadu.
Podczas rejestrowania dokumentu zuzycia robocizny na stanowisku pracy mozemy wprowadzic¢ ilos¢
powtorzen operacji i kod przyczyny tych powtorzen.

Definiowanie przyczyn powtarzania operacji:

1. Uruchomic¢ funkcje RO-> Tabele -> Przyczyny powtarzania operacji -> Dopisywanie.
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2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Symbol

Podajemy 2-znakowy symbol identyfikujacy przyczyne powtarzania operacji. W nastepnym polu
wprowadzamy krotki opis przyczyny ( dtugos¢ do 30 znakow).

3.1.7. Przyczyny odpadow

Kody okreslajace przyczyny odpadow sa definiowane przez uzytkownika i stuzag do oznaczenia
nieplanowanych brakéw zmontowanych czesci, lub nieplanowanych odpadéw komponentéw. Odpady
nieplanowane moga powstawa¢ w wyniku btedu pracownika, btedu maszyny lub z powodu wady materiatu.
Podczas rejestrowania dokumentu zuzycia robocizny na stanowisku pracy mozemy wprowadzic¢ ilos¢
wadliwych czesci i kod przyczyny tych odpadow.

Definiowanie przyczyn odpadow:
1. Uruchomic funkcje RO -> Tabele -> Przyczyny odpadow -> Dopisywanie.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Symbol

Podajemy 2-znakowy wtasny symbol identyfikujacy przyczyne odpadu. W nastepnym polu wprowadzamy
krotki opis przyczyny (dtugos¢ do 30 znakow).

3.2. Technologia

Technologia to proces wytwarzania okreslonych produktéw wyznaczony metoda obrobki i przetwarzania
materiatow. Kazdy proces produkcyjny sktada sie z szeregu nastepujacych po sobie operacji
technologicznych wykonywanych na roznych stanowiskach pracy. Modut umozliwia definicje sposobu
produkcji wyrobow finalnych i podzespotow. Informacje zawarte w opisach technologicznych przekazywane
sg do systemu zlecen produkcyjnych ZP. Opis procesu technologicznego jest podstawa obliczenia kosztu
normatywnego produkcji i podstawa do emisji dokumentacji warsztatowej.

3.2.1. Procesy technologiczne

Funkcja ta przeznaczona jest do definicji procesow technologicznych wytwarzania okreslonych produktow.
Proces technologiczny sktada sie z szeregu nastepujacych po sobie operacji wykonywanych na okreslonych
stanowiskach pracy, w okreslonym czasie, przez okreslong ilos¢ osob z wykorzystaniem wymaganych maszyn,
narzedzi. Definicje procesow technologicznych wyrobow sa kopiowane do zlecen produkcyjnych. System
dopuszcza wprowadzenie zmian w procesach technologicznych zlecen produkcyjnych, ktore moga wynikac
np., ze specyficznych wymagan klienta. Proces technologiczny jest podstawa obliczenia normatywnego
kosztu robocizny.

Definiowanie procesow technologicznych:
1. Uruchomic¢ funkcje RO->Technologia->Procesy technologiczne->Dopisywanie.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Produkt

Symbol produktu, dla ktorego tworzymy proces technologiczny.

Pozycja
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Kolejny numer operacji w danym procesie technologicznym (4-znakowe pole numeryczne). Zaleca sie
stosowanie numeracji co 10, co umozliwia wprowadzenie dodatkowych operacji zachowujac logiczna catosc.
Program automatycznie zwigksza i podpowiada numer kolejnej pozycji procesu.

Operacja

Symbol operacji technologicznej. Program pobiera z wzornika wskazana operacje i przypisuje ja do procesu
technologicznego produktu. W jednym procesie, ta sama operacja moze pojawiac sie wiecej niz jeden raz.
Program umozliwia kopiowanie wybranego zakresu operacji z wzornika operacji technologicznych. Operacje
kopiujemy przy pomocy funkcji "kopiuj' - klawisz funkcyjny [F3]. Po wykonaniu funkcji program wyswietli
strukture utworzonego procesu technologicznego.

Opis techn [T/N]

Do petnego opisu procesu wskazane jest podanie warunkow wykonania operacji. Po wybraniu T, program
wyswietli ekran do wprowadzenia opisu w formacie szablonu. Opisy mozemy kopiowac z katalogu szablonow
opisow technologicznych i jezeli zajdzie potrzeba, wprowadzi¢ wymagane zmiany. Kopiowanie szablonu
wykonujemy klawiszem funkcyjnym [F10] - kopiuj.

W utworzonym procesie technologicznym mozna:
e dopisac operacje
e usuna¢ wybrana operacje

e zmieni¢ dane wybranej operacji, np. zmiana ilosci osob wykonujacych operacje (klawisz funkcyjny
[F10] - operacja i nastepnie klawisz funkcyjny [F7] - popraw)

e dotaczy¢ opis technologiczny do wybranej operacji
Uwagal!

Zmiana danych opisujacych wybrana operacje w utworzonym procesie technologicznym nie powoduje zmian
w definicji operacji zapisanej we wzorniku operacji technologicznych.

3.2.2. Obliczanie kosztow normatywnych.

Funkcja "Koszty normatywne” przeznaczona jest do:
e obliczenia kosztéw normatywnych zwiazanych z procesem wytwarzania,
e aktualizacji wartosci kosztow w karcie produktu w Kartotece Indeksow Materiatowych (KIM).

Na podstawie stawek kosztow przypisanych do stanowisk pracy oraz struktury procesu technologicznego
danego produktu, program oblicza normatywny koszt wtasny produktu z wyszczegolnieniem kosztow
robocizny bezposredniej, prac przygotowawczych, ustug obcych, oraz kosztow posrednich statych i
zmiennych. Wyniki obliczen prezentowane sa w formie zestawienia.

W parametrach sterujacych wykonaniem tej funkcji decydujemy o tym, czy program ma wykonac
aktualizacje wartosci kosztow normatywnych w karcie produktu w Kartotece indeksow materiatowych (KIM).

1. Uruchomic¢ funkcje RO-> Technologia -> Obliczanie kosztow normatywnych.

2. Wprowadzic¢ dane w wyswietlone pola.

Procesy Od .. Do
Zakres symboli produktow, dla ktorych chcemy obliczyé koszty normatywne.

Aktualizacja kosztow w KIM [T/N] ?
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Wybor T spowoduje zapis wyliczonych kosztow w karcie produktu w Kartotece indeksow materiatowych.
Wartoscia domyslna tego pola jest N.
Przyktad 13. Przyktad zestawienia

KOSZTY NORMATYWNE OPERACJI

Zakres: 30970401 - 30970401

Bez zapisu do KIM

Prace Ustugi K.posr. K.posr.
Operacja Nazwa Stanowisko przygotow. obce Robocizna stale zmienne
Produkt: 309701401 Rama typ XP300 obliczone dla iloSci: 1.000 szt
10 001 ciecie blachy na pasy 10001 0.05 0.00 3.94 0.46 12.47
20 002 giecie blachy 10003 0.05 0.00 4.67 0.55 14.75
30 003 wybijanie otwordéw 10006 0.27 0.00 1.75 0.23 6.31
Razem produkt 0.37 0.00 10.36 1.24 33.53

Obliczenia:
1. Obliczenie kosztu normatywnego prac przygotowawczych

(czas prac przygotowawczych * stawka 1 roboczogodziny dla prac przygotowawczych * ilo$¢ oséb )
/ ilos¢ typowej partii produkcyjnej

2. Obliczenie kosztu robocizny bezposredniej

czas operacji * stawka 1 roboczogodziny dla robocizny bezposredniej * ilos¢ oséb wykonujacych
operacje

3. Obliczenie kosztow posrednich statych ( narzuty posrednie jako procent robocizny)
(czas operacji * stawka rob.bezp.* ilos¢ oséb * stawka % k.posr.stalych )

+ ((czas prac przyg. * stawka pr.przyg. * ilos¢ osob) / ilos¢ typowej partii produkcyjnej) * stawka %
k.posr.stalych)

4. Obliczenie kosztow posrednich zmiennych ( narzuty posrednie jako procent robocizny)
(czas operacji * stawka rob.bezp.* ilos¢ osob * stawka % k.posr.zmiennych)

+ ((czas prac przyg. * stawka pr.przyg. * ilos¢ osob) / ilos¢ typowej partii produkcyjnej) * stawka %
k.posr.zmiennych)

5. Obliczenie kosztow posrednich statych ( narzuty posrednie 100%)
(czas operacji * stawka kosztow posr. statych * ilos¢ osob)

+ (( czas operacji przygotowawczych * stawka kosztow posr. statych * ilos¢ osdb) /ilos¢ typowej
partii produkcyjnej )

6. Obliczenie stawki kosztow posrednich zmiennych ( narzuty posrednie 100%)
(czas operacji * stawka kosztow posr. zmiennych * ilos¢ osob)

+ (( czas operacji przygotowawczych * stawka kosztow posr. zmiennych * ilos¢ osob) /ilos¢ typowej
partii produkcyjnej )
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