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RESUMEN

La finalidad de este Trabajo Fin de Grado es la implantacién del médulo de fabricacién
de un ERP en la empresa Trituradoras Picursa S.L que se dedica a la fabricacién de trituradoras.

En estos momentos el mercado de las trituradoras esta en auge por las nuevas leyes
medioambientales y de tratamiento de residuos. Esta situacion ha hecho que se creen nuevos
competidores cada dia mejor preparados. Trituradoras Picursa S.L. cuenta con un sistema de
control rudimentario que le estad impidiendo trabajar de forma eficiente dificultando su
competitividad con otras marcas. Todo esto sumado al incremento de la demanda ha hecho
necesaria la implantacidn de un ERP que integre todas las areas de la empresa y las relacione.

En este trabajo nos vamos a centrar en el modulo de fabricacion debido a que la
implantacién de otros médulos como el financiero, ventas, etc... corre a cargo de otros
departamentos. Esta puesta en marcha es necesaria para conseguir una correcta organizacion
que permita tener mas control del proceso productivo y asi poder competir mejor en el
mercado.

Este TFG es un caso real de una muestra resumida del trabajo que se ha llevado a cabo
en la empresa hasta conseguir que el médulo funcione de la forma que queria la direccion.Se
ha realizado la puesta en marcha del mdédulo de fabricacion del ERP Sage Murano y para ello
ha sido necesaria la consecucion de unos hitos. Estos han sido la creacién de un manual de
codificacion, una correcta planificacion de stock, estudio del proceso productivo y finalmente
implementacion del mismo con la ayuda de la aplicacion SAGE.

Por mi parte ha sido un reto pues me ha permitido adquirir nuevos conocimientos y
desarrollar los que ya habia aprendido en la carrera.

Palabras claves: Planificacion, producciéon, optimizar, beneficio, calidad, trituradoras.
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1 - INTRODUCCION DEL PROYECTO

1.1 - Contexto y Justificacion del trabajo

Independientemente del tamafio o del sector laboral de las empresas la situacion
actual de la economia y el mercado exige a cualquier empresa renovarse constantemente. El
objetivo es podercompetir con las demds y asi crecer en este mercado tan duro y cambiante.
La inclusion del mercado Chino sumado al fuerte mercado Europeo y Americano hace que se
tenga que producir ajustando los precios y manteniendo una gran calidad.

Por esto uno de los principales objetos de estudio en las empresas es la implantacion
de un sistema de gestidn de la produccidn. Estos sistemas optimizan e integran todos los flujos
internos de informacidon y materiales, asi como las relaciones comerciales con clientes y
proveedores. Si dichos sistemas estan correctamente implantados, se mejora en gran medida
el servicio a los clientes, se optimiza la linea de produccidn, se reducen costes, y se obtienen
otros beneficios.

Trituradoras Picursa S.L es una empresa familiar ubicada en la localidad Tauste y
actualmente se dedica a la fabricacién de trituradoras. (Anexo 1)

La sefa de identidad de la empresa es la de fabricar todo tipo de trituradoras para
cualquier necesidad con una alta calidad. Cuenta con una gama alta de trituradoras con
multiples opciones de forma que se adaptan a las necesidades del cliente.

Figura 1. Trituradora Combat (Trituradoras Picursa)

Al comenzar el trabajo de fin de grado se encontraba trabajando de una manera muy
rudimentaria y con herramientas basicas de gestion. El responsable de la fabrica o el gerente
se encargaban de hablar con el jefe del taller de los pedidos que tenian mayor prioridad. Este
los distribuia entre los operarios que realizaban las operaciones y las tenian que anotar a mano
en un parte de trabajo (Figura 1). Posteriormente, una persona en la oficina se encargaba de
pasar esos partes de trabajo a unas fichas de maquinas (Figura 2) donde se guardaban los
tiempos y operaciones que se habian hecho para cada trituradora y al finalizar poder
contabilizar costes y tiempos.

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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Figura 2. Boletin de trabajo (Trituradoras Picursa) Figura 3. Ficha trituradora (Trituradoras Picursa)

Esta manera de proceder hacia que el proceso productivo no fuese el mas eficiente
debido a que se daban varios problemas:

- Errores de los operarios al apuntar: Todos los dias varios trabajadores cometian

errores porque tenian que describir el trabajo realizado y para que trituradora lo
habian hecho. La mayoria de las veces confundian el nombre de las trituradoras o
mezclaban los trabajos en un mismo tiempo por no saber exactamente cémo describir
el proceso.

- Mal aprovechamiento de los recursos: El jefe de taller era el encargado de ir asignando

tareas a cada operario. Esto era un problema ya que a parte de su trabajo tenia que
saber en todo momento todos los procesos que se estaban llevando a cabo vy
repartirlos de la mejor manera. Pese a que se hacia bastante bien ocurrian situaciones
en las que habia centros de trabajo no ocupados o existia una dificultad para saber si
un proceso estaba acabado o no.

- Pérdida de tiempo del responsable de partes: Cada mafana una persona en la oficina

se encargaba de revisar y clasificar los partes de trabajo. Esto le ocupaba mucho
tiempo debido a la cantidad de trabajos que se realizan todos los dias y a la dificultad
ocasionada por los errores tratados anteriormente. En la figura 3 podemos ver un
parte relleno y lo dificil que reulta de entender.

Trituradoras PICURSA, S. L. BOLETIN DE TRABAJO

aaumA_| o

2 az'/‘E

e at ]
|

e A Boe

p :_. ,_/-JI”W
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A .f;}.‘:'(,_*
| |

Figura 4. Boletin de trabajo relleno (Trituradoras Picursa)
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- Errores y roturas de stock: En la empresa el control de stocks era deficiente debido a

gue no se contabilizaban las piezas fabricadas intermedias que servian como repuestos
o para usar en la fabricacién. Todo el control se hacia “a simple vista” de forma que
cuando faltaba algo era necesario fabricarlo rapidamente para poder usarlo en las
trituradoras en vez de tener un stock minimo. Esto conllevaba retrasos en los pedidos
y al final descontento de la clientela. Las Unicas piezas que se contabilizaban eran
piezas comerciales y productos finales y aun asi esto no funcionaba correctamente.

Todo esto sumado a que hoy en dia los clientes buscan trituradoras a menor precio y
con un plazo de fabricacién reducido hace que sea necesario una mejor organizacion.

1.2 - Objetivo del trabajo

El objetivo principal del trabajo es la implantacién del mdédulo de fabricaciéon para
corregir todos los errores ya mencionados. Para ello tenemos que seguir una serie de pasos
que se pueden ver de forma simplificada en el siguiente esquema:

[ Implantacion Mddulo Fabricacion ]

Analisis Final

Pruebas y Depueracion Errores

Ordenes de Trabajo

Planificacion Stock Lista de Materiales - Escandallos

Manual de Codificacion

Cumplimentacién Fichas Estudio Método Productivo

Figura 5. Esquema de hitos de la implantacidon del mddulo (Elaboracidn Propia)

Implantacién del médulo de fabricacion de la aplicacién de Sage Murano en
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Creacion de un manual de codificacion: A partir de este manual podemos codificar y

catalogar todos los articulos que la empresa tenga de forma que se puedan entender y
cumplir los requisitos de la empresa. Esto nos ayudara a la hora de tener un registro de
inventarios y una correcta lista de materiales.

Cumplimentacion de fichas: Se va a mostrar la manera de rellenar y crear fichas de

proveedores y articulos. Es necesario que los articulos y proveedores estén
perfectamente detallados para conseguir un mejor funcionamiento.

Planificacion del stock: Se va a realizar un estudio de demanda de articulos para tener

siempre un stock minimo que permita cubrir las necesidades de fabricacion y de
repuestos. Ademas se usara para la determinacién de los lotes dptimos de fabricacion
de cada articulo.

Estudio del método productivo: Con el objetivo de la correcta implantacién del ERP se

va a proceder a analizar el proceso de fabricacién. Forma en la que se trabaja,
operaciones que son necesarias para producir una trituradora...
Creacion de escandallos: En este apartado se expondran las diferentes opciones

contempladas a la hora de generar escandallos. Se veran ventajas e inconvenientes y
como se pueden adaptar a la empresa. Tras esto se elegira la mejor opcion.

Disefio de drdenes de fabricacion, ordenes de trabajo: Se va a mostrar el proceso

seguido para el disefio de la orden de trabajo, cdmo hacerla adecuada para el
funcionamiento de la empresa y que los empleados puedan entenderla y usarla de
forma correcta y eficiente. Se explicara cdmo trabaja la empresa tras la implantacion.

Pruebas: Se van a ver casos reales y que beneficios econdmicos, de funcionamiento y
de tiempos se han obtenido.

Analisis de los objetivos alcanzados.

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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1.3 - Herramienta Usada: Eleccion ERP:

El primer paso era tener un ERP adecuado que permitiese trabajar correctamente. Al
iniciar el proceso la empresa contaba con un ERP llamado MR cuyo funcionamiento era muy
limitado y confuso. La empresa lo utilizaba para llevar las ventas, las compras y la facturacién.
También contaba con la opcidon de stocks pero esta no funcionaba del todo bien y el programa
no contaba con mdédulo de fabricacién. Otro problema era que al ser un programa creado por
un particular, cuando se daba alguna dificultad se tenia que esperar a que la persona tuviese
tiempo de arreglar el error dificultando el correcto funcionamiento.

Por todo esto se decidié cambiar el programa ERP y se acudid al mercado para ver las
distintas ofertas existentes. Se estudiaron las distintas posibilidades que habia y mediante un

analisis Multicriterio se eligié la mejor opcién.

El analisis Multicriterio se puede encontrar en el anexo 2 dando los siguientes
resultados:

sage Ad? 4 “ Microsoft

Dynamics Nav

Puntuacién = 7,6 Puntuacién = 4,25 Puntuacién = 6,6

Figura 6. Puntuaciones Obtenidas (Elaboracion Propia)

Por lo que la eleccion fue la de SAGE.

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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2 - CREACION DEL MANUAL DE CODIFICACION

Tras la eleccion del ERP el siguiente paso fue la creacidon de un manual de codificacion.

Este manual nos va a permitir seguir un guidn a la hora de crear un articulo y nos va a permitir

conocer incluso que tipo de material o articulo es y donde se usa.

A continuacién se van a mostrar las diferentes etapas que se fueron siguiendo desde la

codificacién inicial que tenia la empresa hasta llegar al actual manual de codificacién:

2.1- Codificacion Inicial

Inicialmente se analizd la forma en la que Picursa trabajaba desde hace tantos afios. La

companiia contaba con una gran base de datos de muchos articulos de piezas comerciales y de

piezas que se han estado suministrando como repuestos durante mucho tiempo. Los articulos

estaban codificados de la siguiente manera:

Codificacion de 10 Caracteres en los que hay nimeros y letras.

Siglas del Articulo: En la mayoria de los repuestos el cédigo de 10 caracteres esta
formado por Letras y nimeros que hacen referencia al material. Por ejemplo los
rodamientos empiezan todos por RDXXXXXXXX, los retenes por RTXXXXXXXX y asi la
mayoria de las piezas.

A continuacidon se muestra una pequefia tabla de articulos que existian inicialmente y

asi poder entender mds claramente la manera de codificar:

RDOD001211
RDOOOD1212
RDO0ODO1302
RDO0D01305
RDOD001306
RDOO001307
RDOD001308
RDO0OO1309
RDO0D01310
RDOD001313
RDO000Z2202
RDOD00Z2203

RODAMIENTO 1211 ETNS SKF / FAG RTO0040908 RETEN 40.30.3 DL
RODAMIENTO 1212 ETNS/C3 SKFE/FAG RT00042524 RETEN 42.52.4,
RODAMIENTO 1302 FAG / SKF RTOOO45557 RETEM 45.55.7 DL
RODAMIENTO 1305 ETNS SKF / FAG il S HENEI o
RODAMIENTO 1306 FAG / SKF RTO0045627 RETEN 45.62.7 D/L
RODAMIENTO 1307 ETNS SKF / FAG sl i B
RODAMIENTO 1308 FAG [ SKF o Ll BEERS =558

RTOO05S0703 RETEN 50.70.8 D
RODAMIENTO 1309 ETNS SKF [ FAG I

RTOO0S0B03 RETEN 50.80.3 D/L
RODAMIENTO 1310 FAG [ SKF

RTOO050907 RETEN 50.90.7 TC
RODAMIENTO 1313 FAG | SKF

RTOO0S0986 RETEN 50.98.5
i i A A B RTO0052533 RETEN 52.68.3 D/L
RODAMIENTO 2203-2RS-TVH FAG [ SKF rep— e

Tabla 1. Ejemplos de cédigos de articulos comerciales
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Al igual que ocurria con los articulos comerciales tenemos los articulos acabados que la

emprea fabrica. Estos son las trituradoras y se clasificaban de la siguiente manera:

- Codificacion de 10 Caracteres en los que hay numeros y letras.
- Siglas del Articulo: XPTARG3000 donde:

o XP: Trituradora

o TARG: Modelo de Trituradora

o 3000: Ancho de Trabajo de la Trituradora

La siguiente tabla muestra algin ejemplo de cémo estaban codificadas:

XPTARG3000 TRITURADORA TA 3000 C/ RUEDAS
XPTARG3200 TRITURADORA TA 3200 C/RUEDAS

XPTBRL2600 TRITURADORA TB 2600 C/RULO

XPTVR02000 TRITURADORA VARIUN-PRO 2000

XPTVR02200 TRITURADORA VARIUN-PRO 2200

XPVCH01800 TRITURADORA VINA CENTRAL HIDRAULICA 1800
XPVCH02000 TRITURADORA VINA CENTRAL HIDRAULICA 2000
XTIGER1800 TRITURADORA TIGER 1822

XTIGER2000 TRITURADORA TIGER 2092

Tabla 2. Ejemplos de cddigos de trituradoras

La manera en la que se codificaba era confusa. La persona que iba a dar de alta un

nuevo articulo o materia prima no sabia que codificacién dar.

Un ejemplo de lo mencionado anteriormente son las barras perforadas. Como se

puede ver en la siguiente imagen existen articulos con las mismas dimensiones pero de

diferentes longitudes y cada uno tiene un cédigo determinado:

ZTM298X258-1 BARRA PERFOR. 298,5%258,5 (L=1.970 MM)
ZTM298X258-3 BARRA PERFOR. 298,5x258,5 (L=1470 MM}
LTM2958X 258 BARRA PERFOR. 298,5x258,5 (L=2.170 MM)
ZTM2958X258-2 BARRA PERFOR. 298,5%258,5 (L=2.380 MM)
£TM298X 2580 BARRA PERFOR. 293,5x258,5 (L=700 MM.)

fTM2958X258-4 BARRA PERFOR. 298,5x278,5 (L=1170 MM)
ZTM298X 2739 BARRA PERFOR. 298,5x278,5 (L=1550 MM)
ZTM298X27a10 BARRA PERFOR. 298,5x278,5 (L=1750 MM}
ITM298X273-4 BARRA PERFOR. 298,5x278,5 (L=1940 MM)
ZTM298X278-6 BARRA PERFOR. 298,5%278,5 (L=2550 MM)
ZTM298X 2738 BARRA PERFOR. 298,5x278,5 (L=2514 MM)

Tabla 3. Ejemplos de cddigos de articulos con misma materia prima
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Como se puede ver al ser articulos similares el cédigo es el mismo pero anadiendo
terminaciones distintas. Si querias afiadir un nuevo cédigo de dimensiones iguales pero de

diferente longitud se tenia que buscar cual era la ultima terminacién dada aumentando mucho
el tiempo.

Esto generaba articulos repetidos hasta en 3 ocasiones con diferentes cddigos lo que
producia problemas de control de stocks y de repuestos.

- Control de Stocks:

Cuando se generaba un pedido de compra o se
creaba un albaran de venta no se sabia
exactamente cual de las diferentes referencias
de un articulo eran correctas. Dependiendo de
la referencia escogida sumaba o restaba
unidades de forma que el stock virtual no
coincidia con el stock real.

- Repuestos:

Cuando un cliente va a realizar un pedido o solicitar un presupuesto tiene que indicar
la referencia del articulo que viene en su libro de despiece. Sin embargo, esto generaba dudas
por parte del cliente porque habia articulos que se le habian enviado con 2 referencias
distintas. Esto creaba malestar por parte del cliente y una mala imagen de la compaiiia.

Otro problema en los repuestos era que al observarse errores de duplicidad se
corregian eliminando el duplicado. Asi es como se ha de proceder correctamente pero generas
un error mas importante. Hay clientes que tienen trituradoras con cddigos que ya no existen y

a la hora de pedir un repuesto no es posible encontrar que material es el que necesita a partir
de la referencia.
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CODIFICACION CONFUSA

REPETCION DE ARTICULOS SOLUCION:

>< Nueva Codificacidon
\

/ﬁROB[EMA?\

CONTROL DE STOCKS REPUESTOS

N

Figura 7. Esquema de problemas de codificacion y soluciones (Elaboracion Propia)

Debido a todo esto se planteo a la empresa la posibilidad de crear unos cédigos mas
simples, que cualquiera pudiese entender y que corrigiese todos los problemas anteriormente
explicados. Se propuso crear una nueva base de datos que empezase por 000000001 y fuese
aumentando en 1 unidad de forma que no dependiese de nada porque el codigo del articulo es
solo un nimero. Sin embargo el gerente de la empresa no quiso cambiar la forma de trabajar

debido a que supondria mucho trabajo el crear una base de cédigos nueva debido a su tamafio.

Por tanto se ha adoptado una solucidon intermedia.

2.2 - Codificacion Actual

Para una correcta adaptacidon a los requerimientos de la empresa se ha decidido
trabajar de la siguiente forma dependiendo de los articulos:

- Articulos comerciales: Se ha mantenido la misma estructura de cédigos. Son todos de
10 digitos y el codigo es representativo del articulo de forma que un retén 50x90x10 se
codifigue como RT50X90X10. (Apartado 2.1). Sin embargo se han aplicado medidas
correctivas. Se ha revisado toda la base de datos de la empresa eliminando
duplicidades.
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- Articulos elaborados: Codificacién de 10 caracteres donde lo que solamente importa es

el tipo de maquina en la que va la pieza porque los siguientes digitos empiezan por 1y
se va sumando de 1 en 1 en una lista creada para tal caso.

XX Z2Z7Z7777 donde: XX = modelo maquina abreviado
Z...Z = numero correlativo de la lista de pieza:

Los modelos de trituradoras estan definidos por la clasificacién interna que se tiene en
la empresa y que depende del uso que se le da y son:

TT  Trituradora de Tractor Agricola TVI  Trituradora de Vifia
TF Trituradora Forestal TGR Trituradoras de Ramas de Poda
TCA Desbrozadoras De Cadenas TPA  Trituradora de Alcachofas
THAM Trituradoras Hammer TJA  Trituradora de Jardineria

TOP  Trituradora Obras Publicas

Tabla 4. Nomenclatura de cddificacién de repuestos actual (Elaboracién Propia)

En la siguiente lista se ven unos ejemplos de cada codificaciéon de maquinas. El total se
puede ver en el anexo 3.

ARTICULO CODIGO

Chasis AL 1600 TT00000001
Chasis TF (Rotor 350) 1200 TFO0000001
Chasis Central Cadena Triple TCA0000001
Embellecedor Inf Hammer-S THAMO000001
Chasis Variun 1400 TOP0000001
Ruedas Metalica 300x280 TVI0O000001
Embellecedor Tiger TGR0O000001
Guion Dcho Alcachofa Triple TPA0O000001
Chasis Panther Despl 800 TJAO000001

Tabla 5. Ejemplos de codificacién de repuestos actual (Elaboracién Propia)

Estos articulos se crean cada vez que es necesario tener un producto nuevo que se
pueda vender como repuesto. Pueden ser comunes a varias maquinas de modo que a la hora
de crearlos hay que estar muy atento y tener muy buena comunicacion con el departamento
de disefio para evitar articulos duplicados con distintos cddigos.

- Articulos semielaborados: A la hora de la codificacién para la fabricacidn se ha optado
por la mas simple. Codigos de 10 digitos empezando por 0000000001 y sumando de
uno en uno. Estos articulos son los que se van a emplear en la fabricacién, son

articulos que no se van a tener en stock pero que por motivos operativos son
necesarios crear cuya funcion se explicard en otro apartado (6 - Creacion de
escandallos) Se puede ver una parte de la lista en el Anexo 3.
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Ademas de toda esta codificacién se estan volviendo a elaborar catdlogos de despiece

de todas las trituradoras y envidndolos a los distribuidores para evitar los problemas
relacionados con los repuestos. (Anexo 4).

3 - CUMPLIMENTACION DE FICHAS

A la hora de poner en marcha el médulo es necesario la creaciéon de unas fichas de
articulos y de proveedores que nos permitan operar correctamente. A continuacién se van a

mostar las fichas generales y los campos mas importantes. También se mostrard como crear
una ficha de proveedor.

3.1-Ficha de articulo

Cédigo de artidlo 0000000166 8.1 j Tio de articlo M -Material 8.2 Cotigo de artinio DODOND0IGG 3 Tpodeartivio M - Material 5 a 4 "
Destription . Codigode artiado 000000016 Tipo dearticlo M - Materid
j D&paln Desapcén
Descripcign 2 iz pgiind
Identificacion 6
I Precosfdios,  Comisones | Stodks  Gupofaifas  Produccén  Noserie  lentfcsciin  Predosidios,  Comsiones | St | Gupotsifes  Producddn  Wosere Bl e e e e i T s
Cod. ltemativo 1 Céd. atenativo 2 ok G009, 2 Tous de nidades NivboRatrizn Mo 10,1
s a3 Pt de pedido 000009.3  Uidad demedds bidca Fimdapefoene 0 10.2 Coste e escndalo niaria 10000
Subfamila . Lote de pecido 0 Uridad de medida especifica Nivel el compuesto o 103 Coste de fabricaddn nitario 0,00000
Referenda ED1 Marca de producto Valoracion delstock M -Frecomedo Factorde conversidn 10000 Lotede fabricacn 0 10.4 Tempomedo dereposicén 0:00:00
Fecha alta 10012018 Sonhoras No  Essupido Mo Stock méxino 0,000 Uridad de medids compras Uridad medida defecto
Descripaién Ines Comentario artiado Periodo de vida (neses) B i Previidn de o Febicadin
Temporada Tipo de envase 0
R Generaplande producidn o Thode demends  Ningura
Tratamiento de partidas No Contadr partica 0iueta 9.1 Tesa de produccin daria 0,000
Tratamiento delote ~ No Férmuialote 0 Paral tipo de demanda de bajo pedido, indicar...
| Tratamiento de colores o Grupo de tallas 0 Usar stock de sequridad No %Stock de sequridad 0
Proveedor habitud | 8.4 Andiica
- rra—— e Para los tipos de demanda lineal y estadonal, indicar...
i — T ki it aubomdtica Factorde crecmients 1,00 Periodos a promediar 0 Demanda media daria 0,0000
rea competenca Cédgode departamento Mtz automstca
. . , . . e . . ;
Figura 8. Ficha Articulo 1 Figura 9. Ficha Articulo 2 Figura 10. Ficha Articulo 3

En las figuras 8,9,10 podemos ver la ficha general del articulo donde hay cosas
importantes que rellenar como:

- 8.1: Codigo del articulo

- 8.2: Tipo Articulo: Si es un articulo material (cuenta como stock) o inmaterial (no
cuenta para stock) el funcionamiento se explicard mas adelante.

- 8.3: Familia y Subfamilia: Es una forma de clasificar los articulos para aplicar margenes
de venta, descuentos comerciales y otras utilidades.

- 8.4: Proveedor Habitual: Para los materiales comerciales se suele poner a quien se le
compra habitualmente.

- 9.1: Etiqueta: Este campo nos permite poner la ubicacion del articulo dentro del
almacén de la empresa. Los almacenes se trataran posteriormente.

- 9.2: Stock Minimo: La cantidad minima de piezas que tiene que haber por articulo. Mas
adelante se explicara la manera de calcularlo
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Cod. proveedor

9.3: Punto Pedido: El valor a partir del cual saltara la orden de fabricacién del articulo o
de compra en el caso de ser comercial.

10.1: Articulo Fabricacién: Su valor puedo ser si o no. Dependera si sélo se usa a nivel
interno que marcara si y por lo tanto no aparecerd como articulo de venta o no y
aparecera como articulo de venta.

10.2: Férmula Preferente: Su valor puede ser un nudmero, generalmente 1, y
corresponde a la férmula de fabricacidn asociado al articulo.

10.3: Nivel: Sirve para saber en qué parte de la fabricacion esta publicada el articulo, si
es materia prima o cuantos semielaborados tiene por debajo. Se explicaran los valores
en otro capitulo.

10.4: Lote de Fabricacidn: Es la cantidad de piezas que se van a fabricar cada vez que
se lanza una orden de trabajo de un articulo. Dependerd de la demanda y de los
tiempos de fabricaciéon y se analizara posteriormente.

3.2 - Ficha de proveedor

A la hora de crear la base de datos de proveedores hemos podido traspasar la base de

datos del programa antiguo. Sin embargo todos los dias se buscan nuevos proveedores y es

importante saber como se crean las fichas de Proveedor. El cédigo asignado a cada proveedor

es automatico a partir de un contador que incrementa en 1 el cddigo del ultimo proveedor.

01745

Cdd. contable

Céd. proveedor 01745 A Céd. contable

CIF europeo ES 11.1 Contrapartida 600000000 Desactivade Mo
Mombre izl CIF europeo ES Contrapartida 600000000 Desactivado Mo
Mombre cial.
Domicilia Datos varios Fra. - Ped. Cond. pago Dom. fiscal  Intrastat  Fabricacidn
Domicilio Datos varios Fra. -Ped. Cond. pago Dom. fiscal  Infrastat  Fabricacidn
Nombre
Codigo sigla Via pliblica Céd. cond. plazos ]
¥ Y i N@ plazos 1
MNimero 1 Mdmero 2 Escalera Piso Puerta Letra P : Remesa habitisl
Domicil Dias primer plazo 0 =
KHTAC St + T Cdd, tipo efecto a
Dias entre plazos [v] "
s Céd. banco
Cadigo postal Dias fijos 1 1] :
: Céd. agenda
Codigo municipio Dias fijos 2 1]
2 2 T Dc CCC
Cédigo provinda MNacidn 0 Dias fijos 3 [1]
Teléfonos Fax i IBAN
= L It B Riesgo maximo 0,00
eMails Fi
- o AR g Mediacidn Mo Exclusién 347 No
Delegadién Alta automitica Controlar festivos  No
e - 11.2 Grupo cuentas
Territorio a Territorio comin Dias retroceso V]
Meses comerdiales Namina LW: Asesor Empresa 1131}

Figura 11. Ficha de proveedor 1

No

Figura 12. Ficha de proveedor 2

En las figuras 11,12 podemos ver la ficha del proveedor donde las cosas importantes a

rellenar son:

- 11.1: CIF: Imprescindible a la hora de crear el proveedor ya que sino el sistema no deja.
- 11.2: Datos del proveedor como direccidn, teléfonos, e-mail.

- 11.3: Datos de facturacion a proveedor.
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4 - PLANIFICACION DEL STOCK

A la hora fabricar un producto existen 2 métodos de fabricacidn: push y pull.

Push: Este sistema de control de inventario consiste en pronosticar el inventario
necesario para satisfacer la demanda del cliente. La empresa debe predecir qué productos
compraran los clientes. La compiiia producira suficientes productos para satisfacer la demanda
prevista y vender, o empujar, los productos hacia el consumidor.

Pull: Este sistema de control de inventario funciona de otra manera. Aqui el primer
paso es el pedido del cliente. La empresa solo tienen suficiente productor para cumplir los
pedidos del cliente.

Trituradoras Picursa S.L es una empresa que fabrica generalmente bajo pedido
mediante el método pull. El cliente encarga un tipo de trituradora y esta se fabrica. Los clientes
de este tipo de mercado buscan un tiempo de fabricacién lo mas pequefio posible y por tanto
lo ideal seria tener stock de todos los productos. Sin embargo esto no es posible debido a la
cantidad de catdlogo existente y al valor del producto acabado. Por eso se trabaja con un
sistema mixto:

1. EI PRODUCTO FINAL se fabrica BAJO PEDIDO con algin matiz. Muchas ocasiones el cliente
hace un pedido de un tipo de trituradora. Si esta es una de las que mas se venden a lo
largo del afio, de acuerdo a la experiencia, se fabrican mds unidades para que los costes
de fabricacidon sean menores y tener alguna de stock.

2. Los PRODUCTOS INTERMEDIOS se fabrican mediante un sistema Push, es decir, contra
stock. Se calcula un lote éptimo a partir de la demanda, espacio de almacén, tiempo de
reposicidon y de fabricacidon. Con esto se consigue que cuando entre un pedido de una
trituradora, como tienes muchos productos intermedios realizados, se minimicen los
tiempos totales.

Por todo esto el objetivo de este apartado es explicar cdmo se ha calculado el lote
Optimo de los productos intermedios:
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1.Se va a estudiar la evolucion de la demanda dependiendo de las diferentes
campanas que tiene el mercado de las trituradoras y por tanto el tipo de demanda que
tienen los productos

2. Se va a estudiar el espacio con el que se cuenta en la empresa para almacenar los
productos intermedios acabados.

3. Se simularan tiempos de fabricacién a partir de los tiempos de preparacion de la
magquina y tiempos efectivos de fabricacion.

4. Con esto se quieren calcular uno lotes éptimos de produccién adecuados para
optimizar tiempos y disminuir costes.

Ademas del lote dptimo es muy importante conocer el stock minimo y sobre todo el
punto de pedido para que no se den roturas de stock. Esto lo analizaremos a continuacién del
lote éptimo.

En todo el proceso se van a mostrar los datos usados y gréaficas obtenidas de dos
articulos con diferente tipo de demanda. Estos nos ayudardn a conseguir los valores
requeridos para la correcta consecucion de objetivos. Poteriormente, en el anexo 4, se
mostrara una lista con los articulos calculados de la misma manera y los valores obtenidos. Sin
embargo, en esta lista no se pueden mostrar los datos usados ni gréficos obtenidos por
motivos de confidencialidad.

4.1 - Demandas Fabricacion

El primer paso es conocer las demandas de fabricacién. Se van a usar datos de la
empresa de los afios 2012 a 2017:

Este mercado cuenta con dos tipos de demanda en funcién del tiempo y son:

® Demanda Continua: Es aquella demanda que permanece durante largos periodos de
tiempo y que normalmente es creciente

® Demanda Ciclica o estacional: Es aquella demanda que varia dependiendo de distintas
condiciones como pueden ser climatoldgicas o comerciales.

El mercado agricola es un mercado estacional que varia dependiendo de la época del
afio en la que se encuentra. En la figura 13 se puede observar la demanda de un tipo de
trituradoras a lo largo de los afos:
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TRITURADORA OLIVO

ENERO
FEBRERO

MARZO
ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

m ANO 2012
m ANO 2013
m ANO 2014
m ANO 2015
m ANO 2016
m ANO 2017

Figura 13. Grafico de ventas de trituradoras de Olivo (Elaboraciéon Propia)

Inicialmente la empresa contaba con una demanda muy estacional. Esto hacia que
existiesen periodos del afio en que las ventas y la produccién se estancaba. Con el objetivo de
tener una demanda continua se desarrollé una nueva linea de trituradoras.

En la figura 14 se puede ver cdmo se ha conseguido tener una demanda constante de

trituradoras:

25

TRITURADORAS AGRICOLAS

m ANO 2012
m ANO 2013
m ANO 2014
m ANO 2015
m ANO 2016
m ANO 2017

Figura 14. Gréfico de ventas de trituradoras agricolas (Elaboracién Propia)
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Debido a todo esto, actualmente existen articulos con demanda constante y articulos

con demanda variable. A continuacién vamos a mostrar 2 ejemplos de articulos, uno con
demanda continua y otro con demanda estacionaria. Vamos a usar datos histéricos de los
ultimos 5 afos para hacer una prevision de lo que sera necesario fabricar.

Se van a estudiar dos tipos de carcasas que es un articulo que estd presente en todas las
trituradoras. Por un lado tenemos una carcasa que se utiliza para muchos modelos (CARCASA
POLEAS TB) y por otro una carcasa que solo se usa para un determinado tipo de trituradora
(CARCASA POLEAS TEKKEN/FIGHTER).

® ARTICULO DEMANDA CONTINUA:

- CARCASA POLEAS TB: En el siguiente esquema podemos ver en qué trituradoras se usa la

carcasa de TB:

Carcasa Poleas TB

v

v

\

.

Trituradora Olivo

Repuesto

Trituradora agricolas

Trituradora Vifia

v

Trit. Olivo Pocket

Trit. Jaguar

Figura 15. Esquema de uso de carcasa poleas TB (Elaboraciéon Propia)

S Trituraodra TB

—> | Trituradora TA

—=>| Trituradora Munich

Obras Pubicas

L Trit. Minicargadora
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CARCASA POLEAS TB

25

m ANO 2012
m ANO 2013
m ANO 2014
m ANO 2015
m ANO 2016
m ANO 2017

Figura 16. Grafico de consumo de carcasa poleas TB (Elaboracion Propia)

Tras el estudio de esta grafica de consumo podemos sacar unas conclusiones de lo que
vamos a necesitar en cada época del afio con el objetivo de elegir el lote éptimo de fabricacion:

- El nimero maximo de carcasas que se han usado a lo largo de los afios en un mismo
mes es de 22.

- La demanda de carcasa de poleas TB es continua durante todo el afio. Todos los
meses se van a gastar con lo que es importante que siempre tengamos carcasas en stock.

- La tendencia a lo largo de los afios es creciente, cada afo se gastan mas carcasas que
el afio anterior.
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® ARTICULO DE DEMANDA VARIABLE:

- CARCASA POLEAS TEKKEN/FIGHTER:

Carcasa Poleas Tekken/Fighter

v

Trituradora Forestales

>| Trituradora Tekken

—| Trituradora Fighter

Figura 17. Esquema de uso de carcasas de poleas Tekken/Fighter (Elaboracién Propia)
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Figura 18. Grafico de consumo de carcasa poleas Tekken/Fighter (Elaboracion Propia)
Tras el estudio de este grafico podemos sacar las siguientes conclusiones:

- El nimero maximo de carcasa que se han usado a lo largo de los afios ha sido de tres
unidades en un mismo mes.

- La demanda de carcasas varia a lo largo del afio siendo mds importante en los meses
finales e iniciales del afio debido a la temporada de trituradora de los bosques.

- El nimero de carcasa totales se esta incrementando a lo largo de los afos.
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4.2 - Almacenes En Empresa.

De acuerdo al método de trabajo push, el espacio de almacenamiento disponible en la
fabrica es muy importante. Es necesario contar con grandes zonas de almacenamiento debido
a que se va a generar mucho producto intermedio que es necesario almacenar y tener
catalogado y perfectamente identificado para tener un adecuado control de stock.

Cuando se inicié el proyecto, la empresa no contaba con un control de stock de los
productos intermedios fabricados y almacenados. Por ello se han catalogado y creado
(siguiendo el manual de codificacién) la mayoria de productos semielaborados. Se ha
etiquetado y contabilizado todos los productos de los distintos almacenes de la fabrica.

Figura 19. Estanterias etiquetadas en Fabrica (Elaboracion Propia)

Tras la realizacion del etiquetado y codificacion de los almacenes y ubicaciones
podemos concluir que el espacio no va a limitar el tamafio del lote en cuanto a espacio. En el
anexo 5 se puede ver una lista de las distintas zonas de almacenamiento y cdmo se han
asignado ubicaciones.
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4.3 - Tiempos de Fabricacion y Reposicion.

Otra variable que nos va a influir a la hora de calcular el lote ptimo es el tiempo de
fabricacion y el tiempo de reposicion.

El tiempo de fabricacion es el tiempo que cuesta fabricar una pieza, es el total de
minutos que la maquina esta en fucnionamiento.

El tiempo de reposicion es el tiempo total que se tarda en producir una pieza. Es
distinto al tiempo de fabricacién porque aqui se tiene en cuenta que las maquinas tienen que
acabar lo que estan fabricando. Es mayor debido a que es la suma de varios tiempos.

Es fundamental a la hora de poner en marcha el mddulo pues no va a permitir saber
clanto tiempo antes tenemos que ordenar fabricar los lotes para que estén listos cuando se
vayan a usar. Varia dependiendo de factores como si hay que realizar operaciones externas y
tiempos de fabricacion. Se puede expresar como:

reposicion tfubricaciu'n + toperacio'nexterna + tminimqfabricacién

Ecuacion 1. Calculo del tiempo de reposicion (Elaboracion Propia)

Donde : - ¢ = Tiempo en minutos que cuesta transportar un material a un

operacidnexterna
proveedor para que realice un trabajo . Se elije el tiempo maximo ya
que es el valor mas alto que nos va a costar realizar la operacion.
Este tiempo varia en funcién del trabajo a realizar y se ha obtenido a
partir de datos reales de varios afios.

-t = Tiempo en minutos que nos va a llevar vaciar una maquina y dejarla

minimofabricacion
libre para realizar otro trabajo. Este tiempo es muy dificil de calcular
pero se ha seleccionado 4 dias debido a que se toma como norma
interna que no se puede estar fabricando una misma pieza mas de
dos dias. Por tanto suponiendo que una maquina puede tener
trabajo atrasado se pone como tiempo maximo 4 dias que
corresponde a 2 piezas distintas.
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Por ultimo tenemos el tiempo de fabricacién que es:
— k
tfabricacio'nToml - tprepamcién +n ZLfabricacio’nUnimrio

Ecuacion 2. Tiempo de fabricacién (Elaboracién Propia)

Donde: -t : Tiempo de fabricacion del lote.

fabricacionTotal *

-t : Tiempo de preparacién de la maquina que realiza la operacién.

preparacion

: Tiempo de fabricacién de cada unidad.

tfabricacia'nUnitaria

- n: N%piezas a fabricar por lote.

4.4 - Cdlculo del Lote Optimo.

- CARCASA POLEAS TB

Para realizar este calculo usaremos las férmulas del apartado 4.3. Se va a simular lo
que costaria fabricar cada pieza dependiendo del tamafio del lote. En este caso el tiempo de
operacion externa va a ser el mismo independientemente del tamafio del lote debido a que el
trabajo que realizan es un bafo de zinc en el que se introducen todas las piezas a la vez. El
tiempo es 5 dias.

En este caso se van a simular aumentos de unidades de 10 en 10. Esto es asi por
motivos de aprovechamiento de materia prima con el objetivo de minimizar los retajos a la
hora de producir. Con todo esto tenemos los siguientes valores:

Tiempo Preparacion (Minutos) 90 90 90 90 90 90
Tiempo Fabricacién Unitario (Minutos) |15 15 15 15 15 15

N2 Piezas 10 20 30 40 50 60
Tiempo Total (Horas) 4 6,5 9 11,5 14 16,5
Tiempo Unitario Total (Minutos) 24 19,5 18 17,25 16,8 16,5
Tiempo Reposicion (Dias) 10,16666667(10,27083333(10,375 10,47916667 (10,58333333(10,6875

Tabla 6. Simulacidn de los tiempos de fabricacidn carcasa poleas TB (Elaboracién Propia)
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INFLUENCIA TAMANO DE LOTE

(6)]
(0)]

Figura 20. Influencia del tamafio del lote carcasa poleas TB (Elaboracién Propia)

Analizando la grafica y la tabla podemos decir:

A mayor n2 piezas en el lote el tiempo unitario disminuye y el tiempo total aumenta.
Esto inicialmente supondria que es mejor hacer un gran nimero de piezas porque
desciende el tiempo unitario y por tanto el coste de fabricacidn. Sin embargo se ve
que a partir de 50 unidades el tiempo unitario disminuye muy poco y por tanto los
costes son similares.

. Cuando el lote es de 60 unidades el tiempo total supera los dos dias.

Por lo tanto el tamafio dptimo para este caso es de 50 unidades ya que cumple los
siguientes requisitos:

- Tamafio de Lote: 50 unidades --- Esta cuantia de piezas es suficiente para satisfacer
las demandas de carcasas por al menos 2 meses de mdximo consumo.

- Tiempo Total: 14 horas --- El tiempo de fabricacion es inferior a los 2 dias que tiene la
empresa como valor limite el cual no tiene que superar ninguna pieza.

- Tiempo De Reposicion: 10,58 dias --- Muy similar a las demas opciones por lo que es
irrelevante.

- CARCASA POLEAS TEKKEN/FIGHTER

Se va a analizar de la misma forma que el caso anterior. Este articulo difiere con el
anterior en el tamafio del lote a simular. Usando los datos obtenidos en el apartado 4.1 se
puede ver que el nimero de unidades necesario es pequefio por lo que se simulard con
aumentos de dos en dos.
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Tiempo Preparacion (Minutos) 90 |90 90 |90 90 (90 |90 90 90 90 90 90
Tiempo Fabricacién Unitario (Min) 23 |23 23 |23 23 23 (23 |23 |23 23 23 23
N2 Piezas 6 8 10 |12 14 16 (18 20 |22 24 26 28
Tiempo Total (Horas) 3,8 (456 15,33 6,1 16,86 (7,63 |8,4 [9,16 9,93 |10,7 (11,46 (12,23
Tiempo Unitario Total (Minutos) 138 34,5 |32 30,5 |29,42|28,6 28 27,5 |27,09 26,75 |26,46 |26,21
Tiempo Reposicidn (Dias) 10,15(10,19 (10,22|10,25 |10,28 (10,31(10,35|10,38/10,41/10,44 |10,47 |10,5

Tabla 7. Simulacién de los tiempos de fabricacion carcasa poleas Tekken/Fighter (Elaboraciéon

Propia)

INFLUENCIA DEL TAMANO DEL

50

LOTE

3 4 5 6 7

N° Piezas

8 9

e Tiempo Total (Horas)

10

11 12 13

Tiempo Unitario Total (Minutos)

Figura 21. Influencia del tamafio del lote carcasa poleas Tekken/Fighter(Elaboracién Propia)

Analizando la grafica y la tabla podemos decir:

1. La grafica muestra que al aumentar el tamafio del lote el tiempo unitario disminuye y

por lo tanto el coste.

En este caso el tamafio del lote 6ptimo serd 14 unidades debido a que al hacer el

maximo numero de carcasas reducimos considerablemente el precio de la pieza. El motivo de

no fabricar mds es debido a que seria un stock fabricado innecesariamente porque el afio que
mds se han usado han sido 13 unidades.
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Como conslusiones de este apartado podemos decir que:

- Piezas con demanda continua presentan lotes de fabricaciéon altos limitados
principalmente por el tiempo de fabricacién. Ademas los tiempos de fabricacidn unitarios van
a ser similares debido a que al tener un lote tan alto los tiempos de preparacion de la maquina
se ven compensados.

- Piezas con demanda variable presentan lotes de fabricacidon bajos donde a mayor
numero el costo es inferior debido a que no se compensan los tiempos de preparacion. En
estas piezas el lote estara limitado por los articulos usados en afios anteriores.

4.5 - Eleccion del Stock Minimo y Punto de Pedido.

El sistema MRP funciona porque permite en todo momento conocer cuando es
necesario fabricar un articulo para su posterior uso. Para esto se necesita determinar el stock
minimo y sobre todo el punto de pedido.

El stock minimo es la cantidad minima de un articulo que tiene que haber en el
almacén.

El punto de pedido es el valor del articulo en el cual el sistema MRP crea una necesidad
de fabricacion a partir de la cual se inicia la produccién.

Si el punto de pedido no esta correctamente asignado posiblemente ocurra una rotura
de stock o bien un aumento innecesario de las unidades en el almacén generando costes para
la empresa.

A continuacién se va a mostrar, con los dos ejemplos anteriores, cdmo asignar el valor
del stock minimo a cada articulo de fabricacion.

- CARCASA POLEAS TB

Para el punto de pedido usaremos las graficas de demanda y los tiempos de reposicion
usados y calculados previamente.

- Eltiempo de reposicion es de 11 dias lo que supone 2 semanas de trabajo.

- La grafica de demanda de la carcasa nos dice que en periodos de gran demanda, como
maximo se gastan 6 carcasas semanales. Por lo tanto si el tiempo de reposicién es de 2
semanas sera necesario tener un punto de pedido superior a lo maximo que se podria
gastar esas 2 semanas, es decir, 12 unidades.
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Como pueden ocurrir demandas puntuales mas altas de lo esperado afadiremos un
porcentaje para absorber esos aumentos quedando de la siguiente forma:

PuntoPedido = PiezasMaxEnTiempo Re posicion + 25%( AumentoSeguridad)
Ecuacion 3. Ecuacién de célculo del punto de pedido demanta continua.

PuntoPedido =12+25% =15

- CARCASAS POLEAS TEKKEN

En este tipo de piezas que tienen demanda variable baja y alejada en el tiempo no es
influyente el tiempo de reposicidn. Se va a usar el nUmero maximo que se emplean en un mes
y se le afiadira el porcentaje como en el anterior de forma que quede:

PuntoPedido = PiezasMaxEnMesMdaxDemanda + 25%

Ecuacion 4. Ecuacidén de calculo del punto de pedido demanda variable.

PuntoPedidb =3+25%=3,75=4
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5 - METODO PRODUCTIVO

Todos los MRP trabajan de la misma forma pero cada empresa tiene su forma de
proceder. Debido a esto es muy importante conocer el proceso productivo de la empresa. Se
va a presentar cémo funciona la empresa, partes que tiene una trituradora, cuales son los
recursos de los que dispone (maquinas, centros de trabajo), cdmo se organiza la fabricacion
(operaciones), y el orden en el que estas se hacen.

Una vez se tenga definido el proceso productivo y se conozcan sus fortalezas y
debilidades podremos usarlo para crear escandallos que permitan continuar el proceso.

5.1 - Producto

Una trituradora es una maquina que se encargar de triturar material vegetal mediante
el impacto de este material girando a muchas revoluciones con una parte fija. Todas las
trituradoras estan formadas por materia prima que sufre distintas transformaciones y material
comercial que se compra y se monta sin sufrir ninguna transformacion:

- Materia prima: Productos que se compran a proveedores y que van a sufrir unos
cambios a través de unos procesos. En el caso de las trituradoras la materia prima que
usa es:

o Chapa Industrial
o Redondos de Acero de diferentes didmetros y calidades
o Barras Perforadas de diferentes diametros y calidades

- Producto Semielaborado: Productos que se crean a partir de materias primas o
Semielaborados previos a los que se les hacen una serie de procesos. Estos pueden ser:

o Inmateriales: No contabilizan stock debido a que son articulos de “control o de
funcién” que se usan para saber en qué fase del proceso productivo se
encuentra la fabricacidn. Todo esto se explicard con mas detalle en sucesivos
apartados.

o Materiales: Son articulos que van a contabilizar stock y que tienen que estar
perfectamente contados.

- Elementos comerciales: Se compran una gran cantidad de materiales para montar en
las trituradoras siendo los rodamientos, grupos mecanicos, retenes y tornillos los mas
importantes.
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La sefia de identidad de la empresa es la de fabricar un producto de calidad de acuerdo
a las necesidades del cliente. A continuaciéon se muestra una trituradora y una descripcién de
las partes que las componen. Esto nos ayudard a la hora de crear escandallos pues estamos

empezando a crear subconjuntos con los materiales que los componen:

Figura 22. Esquema de componentes de una trituradora (Elaboracién Propia)

Las partes que las componen de acuerdo a la imagen superior son:

1. Chasis: Es la parte central de la trituradora formada por materia prima y producto
semielaborado.

2. Rotor: Es la parte movil de la trituradora cuya funcidn es romper las ramas y materiales
que coge la trituradora. Esta compuesta por materia prima y articulos comerciales.

3. Rulo: Es un elemento opcional que suelen llevar todas las trituradoras con el objetivo
de adaptarse al terreno para conseguir un picado éptimo. Esta compuesto de materia
primay articulos comerciales.

4. Grupo + Manga: Es la parte que transmite la potencia desde el tractor a la maquina.
Formada por un grupo acoplada a un eje que mediante las poleas hacen girar el rotor.
Esta formada por producto semielaborado y articulos comerciales.

5. Articulos Comerciales: Elementos comprados y usados para el correcto funcionamiento
de la trituradora. Aqui tenemos rodamientos, retenes, martillos, cuchillas...
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5.2 - Recursos

Trituradoras Picursa S.L es una fabrica pequefia que poco a poco va aumentando los
recursos que dispone para ir creciendo de acuerdo a las necesidades del mercado.

En estos momentos la empresa cuenta con 18 operarios que realizan las operaciones
en las diferentes areas:

e TORNOS:

La empresa cuenta con 9 tornos de los cuales 7 son tornos manuales y 2 son tornos
de control numérico.

e SIERRAS:

Existen 2 sierras de corte que permiten cortar hasta un didmetro maximo de 300
mm.

e [ASER:

Recientemente se ha adquirido una madquina de corte de laser que permite
disminuir los tiempos de fabricacién respecto a una de plasma. El maximo permitido de
corte es chapa de 15 mm.

e PLASMA:

La empresa cuenta con una mesa de corte por plasma que permite cortar chapa
hasta 25 mm.

e PLEGADORA:

Para plegar existen 2 plegadoras, una que manual que estd en desuso y una grande
con parametros programables que permite plegar todas las chapas con las que se fabrican
las trituradoras.

e PUESTOS DE SOLDADURA:

Hay 7 zonas habilitadas para puntear y soldar cualquier pieza que sea necesaria en
el método productivo.

e HIDRAULICA:

En la fabrica existe una zona en la que se pueden fabricar todo el sistema de
hidrdulica que las trituradoras llevan. Esta zona cuenta con su propio almacén con el
objetivo de tenerlo todo mejor organizado.

e CABINA DE PINTURA:
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La pintura se lleva a cabo en una cabina de pintura unida al horno de secado
mediante una cadena transportadora de 30 metros de largo donde se cuelgan las piezas a
pintar. Unos robots se encargan de pintar las trituradoras.

5.3 - Proceso Productivo

Para fabricar una trituradora son necesarios una gran cantidad de procesos enlazados
entre ellos. A continuacién se va a mostrar el proceso productivo que sigue una trituradora
desde el primer momento con el objetivo de conocerlo para poder crear los escandallos
adecuadamente.

Los diferentes procesos son:

- Corte Laser/Plasma: La chapa se compra cortada en medidas estandares y en la

fabrica se crean documentos CNC (Figura 24) que a partir de la aplicacién LANTEK se
manda al Laser o al Oxicorte.

Operaciones:
- Corte Chapa En Laser
- Corte Chapa En Plasma

—

Figura 23. Hoja de corte CNC (Aplicacion Lantek)

- Corte Sierra: Los piezas largas se compran a medidas estandares y posteriormente se

cortan en las sierras que tenemos en la empresa mediante un listado elaborado que es
propio de cada maquina.

PICADOR DE TRACTOR TA 3000 (2 unidades)

[ Referencia

Operaciones:

2 trozos a 3040 mm.
Cuadrado 20
) trozos a 2980 mm.

- Corte Tubos y Barras En Sierra

+ 2 trozos a 2077 mm.
U 80 (refuerzo delantero)
+ 2 trozos a 2097 mm.

Siena Tomo Descripcién Referancia
Redondo ©55 material F-127 (eje de la man,
2 trozos a 1313 mm. manga th 3000

Tubo 85567 mm. (manga)
+trozos a 1194 mm | mangs b 3000
Tubo 298,5x278.5 mm. (rotor]
-2 trozos 2 2940 mm. SE CORTA FUERA | rotorto 3000

Tubo 323,9x303.9 mm. del rotor)
[ T4 troz0s 2 27 mm. SE CORTA FUERA [

Figura 24. Hoja de corte Sierra (Trituradoras Picursa)
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- Plegar: Una vez las piezas se han cortado de Laser/Plasma se llevan a la Plegadora con
el objetivo de dar forma al chasis y diferentes elementos que componen la trituradora.

Operaciones:
- Plegar Chapa Segun Planos

- Torno: Las piezas cortadas de sierra se llevan a los diferentes tornos que dispone la
empresa para hacerlas segun las especificaciones de cada maquina. Las piezas
fabricadas a torno suelen ser contra stock y son procesos “fuera” de la fabricacién de
la trituradora. Las piezas que se tornean “dentro” del proceso de fabricacion de la
trituradora son los rotores, rulos, mangas.

Operaciones:
- ROTOR: Tornear Conjunto Ejes Rotor - MANGA: Tornear Eje Manga
Tornear Rotor Acabado Tornear Asientos Manga

Tornear Tubo Completo Manga
- RULO: Tornear Conjunto Ejes Rulo

Tornear Rulo Acabado

- Puntear: Cuando todas las piezas han sido plegadas y torneadas se puntean segun

planos de disefio. Este tipo de operacidn se da en varios elementos de la trituradora
como son el chasis y rotor.

Operaciones:
- CHASIS: Puntear Trituradora

- ROTOR: Puntear Orejetas Rotor
- Soldar: Cuando todas las piezas han sido punteadas segun medidas y comprobadas se

procede a soldarlas. En este apartado al igual que en punteado entran varios
elementos de la trituradora como son el chasis, rotor, rulo y grupo + manga.

Operaciones:
- ROTOR: Soldar Conjunto Ejes Rotor - MANGA: Soldar Casquillo a Manga
Soldar Puntas a Rotor Soldar Tubo Completo Manga

Soldar Hexagonos a Rotor
Soldar Orejetas a Rotor

- RULO: Soldar Conjunto Ejes Rulo - CHASIS: Soldar Trituradora
Soldar Puntas a Rulo

- Equilibrar: Cuando el rotor estd acabado es necesario equilibrarlo para evitar que
produzca vibraciones que puedan romper la trituradora.

Operaciones:
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- Equilibrado Estatico

- Montar Martillos

- Equilibrado Dinamico
- Pintar: Una vez se han soldado y todos los semielaborados estan listos se preparan
para pintar. Se retocan y se les da plaste para tapar imperfecciones con el objetivo de
gue queden de acuerdo a los estandares de calidad de la empresa. Una vez preparadas
las trituradoras se llevan a la cabina de pintura donde se cuelgan y mediante unos

robots de pintura se pintan para posteriormente descolgarlas y dejarlas listas para el
siguiente paso.

Operaciones:
- Preparar Para Pintar
- Colgar
- Pintar
- Descolgar

Montar: Tras la operacion de pintura y una vez se han secado en el horno a la salida de
la cabina de pintura las trituradoras se montan y quedan listas para su venta.

Operaciones:

- Preparacion Sistema Hidraulico
- Montar Cinemética

- Montar Estatica
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6 - CREACION DE ESCANDALLOS

Una de las partes mds importantes es la correcta creacién de los escandallos. La
definicion del articulo a producir, llamado en algunas empresas escandallo, férmula,
estructura... es la base de la produccion. En ella se definen las operaciones (labores y
actividades del operario) y los materiales necesarios para la produccion. En este apartado se
van a mostrar las distintas tipologias de creaciéon de escandallos que hay, cual se ha elegido,
como se han creado (particularidades de cada uno), cdmo se han introducido en la aplicacién y
por ultimo se mostrara un ejemplo de un escandallo completo en la aplicacion SAGE MURANO.

6.1 - Tipos de escandallos

A la hora de realizar un escandallo tenemos varias opciones que vamos a comentar a
continuacién y como estas se podian o no adaptar a la manera de funcionar de la empresa. A
partir de esto se elegira la manera mas 6ptima para nuestro proceso productivo.

- Escandallo Vertical: Este tipo de escandallo es caracteristico de

un proceso en el que tienes muchas

materias primas y muchas operaciones para
El

llegar a un producto acabado.

—— OPn Ventajas:

—— OP2 - Facilidad de creacién

—— OP1 - Sencillez de implantacién

- Facil Comprension del proceso

MP1 MP2 MPn Inconvenientes:

- Gran cantidad de materias y
operaciones en un escandallo
Figura 24. Esquema escandallo vertical - No puedes tener control intermedio

(Elaboracién Propia) de procesos

Aplicacion a nuestra empresa:

Como hemos podido comprobar en el proceso productivo nuestra empresa cuenta con
un gran numero de materias primas y de operaciones. Si aplicdsemos este tipo de escandallo a
nuestra produccién nos seria imposible trabajar como hasta ahora ya que nos gusta tener
contabilizados productos intermedios como son el rotor y la manga de la trituradora.
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- Escandallo Horizontal:

A\ 4
A 4
A 4
A 4

MP1 SE1 SE2 SE3 El

OP1 OP1 OP1 OP1

Figura 25. Esquema escandallo horizontal (Elaboracién Propia)

En el caso del escandallo horizontal tenemos muchos productos Semielaborados
intermedios y para producirlos solo una o dos operaciones. Es un proceso lineal que cuenta
con las siguientes ventajas e inconvenientes:

Ventajas:

- Proceso detallado para conocer de manera precisa todo el stock y precios de las piezas
gue componen la trituradora

- Facilidad en la creacion de cada semielaborado por ser solo una materia y una o dos
operaciones.

- Control detallado del proceso de fabricacién. En todo momento sabes exactamente lo
qgue hay hecho y lo que falta.

Desventajas:

- Dificultad de implementacién debido a la gran cantidad de escandallos y relaciones
que tienes que dar entre ellos.

Aplicacion en la empresa:

Una de las caracteristicas que se requeria desde direccién era que se pudiera tener un
control absoluto de las piezas que existian y componian las trituradoras. El principal problema
es que existen muchos modelos de trituradoras con varias versiones. Como antes no estaba
bien codificado se producian errores de no saber que piezas tenia cada trituradora. Ademas se
queria que todas las piezas se valoraran automaticamente con la fabricacién real. Debido a
esto se optd inicialmente por la implementacion de este tipo de escandallo.

Pronto se vio que esto era inviable, eran necesarios muchos recursos que la empresa
no disponia. Era necesario crear multitud de referencias que no tienen ninguna funcién debido
a que se crean y se usan en la misma trituradora. Por ejemplo, un refuerzo del chasis se corta
al iniciar la trituradora y enseguida se suelda a otra parte de la maquina sin que siquiera pase a
un almacén intermedio.

Debido a las necesidades comentadas anteriormente y a que cada método tiene una
serie de ventajas se optd por hacer una mezcla entre ambos.
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6.2 - Escandallos

Tras haber estudiado el método productivo y analizado los posibles métodos de
creacion de escandallos se va a proceder a crear las estructuras. Un escandallo es una
representacion en la que se puede ver la materia prima y las operaciones que son necesarias
para crear un articulo determinado. En nuestro caso todos los escandallos van a ser de
trituradoras acabadas o de articulos que tenemos contabilizados y que utilizamos para venta
como repuestos o fabricacion en la trituradora. Por eso tenemos 2 tipos de estructuras:

® ARTICULOS CONTRA STOCK: Son los que produce la empresa para vender y usar cémo
repuestos de trituradoras. Como ejemplo tenemos las carcasas comentadas en el
apartado de stock minimo.

Carcasa Poleas TB ——— > Atrticulo Creado

Op Externa: Zincar ——>  QOperaciones

Tornear Segun Plano ——>  Necesarias Para

Cortar En Sierra. ——> Fabricarlo

98 MM REDONDO Cantidad De Materia
—
@200 MM S355JR Prima Necesaria

Figura 26. Escandallo Carcasa Poleas TB (Elaboracion Propia)

Este tipo de productos tiene un escandallo simple. Partiendo de materia prima y
distintas operaciones se produce el articulo final. Es un escandallo de tipologia vertical pues es
la forma mas beneficiosa para trabajar. Cuenta con todas las ventajas de este tipo sin tener
inconvenientes al tener poca materia prima y pocas operaciones. No cuenta con subproductos
intermedios y toda la materia prima usada genera movimiento de stock.

® TRITURADORA: Es el producto principal que fabrica la empresa.

En el caso de los escandallos de las trituradoras ha sido necesario valorar distintas
opciones para dar con el mas adecuado.

1. Escandallo puramente vertical que presentaba como problemas la cantidad de
operaciones en una misma Orden de Trabajo y por tanto se descarto.

2. Escandallo horizontal: Presentaba cantidad de referencias intermedias que generaban
movimientos de stock innecesarios. El escandallo generado era muy grande, dificil de
crear y entender por lo que se opto por una solucidn intermedia.

3. El escanllo elegido cuenta con una particularidad y es que todos los subproductos son
“articulos de fabricaciéon”. Estos articulos son articulos inmateriales meramente
descriptivos creados para poder englobar pequefios grupos de operaciones sin tener que
crear referencias de piezas que no generasen movimientos de stock. El objetivo era

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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adaptarnos a la tipologia de escandallo vertical pero evitando la creacién masiva de
referencias. Para poder llegar aqui fue necesario el entendimiento pleno del método
productivo para poder comprimir al maximo el tamafio del escandallo de forma que fuese
adecuado para trabajar como queria la empresay a la vez fuese facil de entender y crear.

Otro punto interesante ha sido la determinacién del nivel de cada articulo. El nivel es
un valor que se asocia a cada articulo y muestra el punto de la fabricacién en el que se
encuentra. Se empezara en el nivel 0 que corresponde a materia prima y articulos comerciales
y se ird aumentando de 5 en 5 siendo el nivel 5 el primero que tiene articulos semielaborados.
El motivo de no dar nimeros correlativos es por si fuese neceario afiadir en un futuro un
articulo intermedio.

Para dar el valor a los niveles se han tenido en cuenta las siguientes condiciones de
mayor a menor preferencia:

1. ORDEN DE FABRICACION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

2. CANTIDAD DE SEMIELABORADOS POR DEBAJO.

Trituradora

| Fintada - Trituradora |

Soldar - Trituradora

Puntear - Trituradorg

I Rulo - Trituradora I I Grupo +Manga - Trituredora
Pizgar - Trituradora Piezas Torno - Trituradora

! \
‘ | ‘ | f \
! \
/ \

I Corte CNC - Trituradora " Sierra - Trituradora I | ; "'.I

@ e
MATERIA PRIMA ARTICULO COMERCIAL

I NIVELD I I NIVEL 5 I NIVEL 10 NIVEL15 NIVEL 20
NIVEL 25 NIVEL 59

| Rotor - Trituradora I

Figura 27. Escandallo General de una trituradora (Elaboracion Propia)
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Dentro de estos semielaborados los que son diferentes son los correspondientes al
nivel 15: rotor, rulo y grupo + manga. Estos articulos parece que solo estan formados por
Materia Prima y Articulos Comerciales pero no es asi.

Siguiendo el proceso productivo se puede observar que para realizar el rotor, puntear,
rulo y grupo + manga es necesario haber completado los articulos de plegar y piezas torno. Por
ello es necesario que el nivel de los articulos (rotor, puntear...) sea superior al de los articulos

(plegar, piezas torno). Como estos ultimos tienen un nivel de 10 los otros tienen que tener un

nivel superior y por tanto su nivel serd 15. Esto se ajusta a las condiciones de preferencia
nombradas anteriormente.

En el anexo 6 se pueden ver todos los escandallos creados con sus correspondientes
operaciones. Sin embargo se va a mostrar ahora el escandallos de Puntear y Soldar debido a
gue tienen alguna particularidad en las operaciones:

Puntear - Trituradora

Puntear Chasis Trituradora
Puntear Acoples Trituradora

Puntear Trituradora Completa

Plegar - Trituradora Piezas Torno - Trituradora

Figura 28. Escandallo Puntear - Trituradora (Elaboracién Propia)

En este escandallo tenemos que la materia prima esta compuesta de articulos
fabricados contra stock y de materia a la que no se le ha realizado ninguna transformacion.
Ademas se pueden ver que existen 3 operaciones similiares. El motivo de esto es porque varia
la forma en la que se fabrica la trituradora.

Por un lado puede ser que una misma persona puntee el chasis de las trituradoras y los
acoples a la vez y por tanto puntee la trituradora completa.

Por otro lado puede ser que sean dos personas distintas quienes lo hagan, una puntee
el chasis y otra puntee los acoples.

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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Como esto depende de motivos tales como, tiempo de fabricacién, carga de trabajo,
disponibilidad... no se sabe hasta el momento que se va a hacer. Por eso se incluyen las 3
operaciones y se decide en el momento que ordenes de trabajo dar. Aquellas que no se dan se
ponen con un tiempo de 1 segundo, para que no influyan en tiempos totales y costes, y se
procede a cerrar dicha orden de trabajo.

Al igual que ocurre con el punteado tenemos el caso de soldar:

Soldar - Trituradora

Soldar Chasis Trituradora

Soldar Acoples Trituradora

Soldar Trituradora Completa

Soldar Trituradora - Taller Externo

Puntear - Trituradora

Figura 29. Escandallo Soldar - Trituradora (Elaboracidn Propia)

En este caso no tenemos materia prima en los articulos, solamente es necesario el
articulo inmaterial puntear. En cuanto a las operaciones tenemos 4 que varian, al igual que en
puntear, de como se fabriquen las trituradoras. Ahora ademas de las tres que hemos
comentado antes tenemos la operacion Solda en taller externo.

Una operacidon externa es aquella que su ejecucion se realiza en un taller externo
(Proveedor). Esta operacion se pedird a un taller externo en forma de pedido a proveedor y se
generara un pedido de compra. Se creara un albaran de compra y una entrada en el almacén
para inputar los costes de fabricacion en la orden de trabajo.

6.3- Escandallos En Sage Murano

El proceso de creacién de escandallos es muy facil una vez se tienen los escandallos
perfectamente deficinidos. En el anexo 7 se van a mostrar una serie de imagenes con los que
se va a explicar cdmo se crean.
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7 - FABRICACION: USO DEL MODULO EN EL TRABAJO DIARIO

Una vez creados los escandallos y teniendo definidos los articulos se puede empezar a
trabajar y darle uso al mddulo de fabricacion. Para ello primero serad necesario el disefio de la
orden de trabajo de forma que muestre todo lo que se necesita. Se va a mostrar como se
trabaja actualmente en la empresa.

7.1 - Diserio de Orden De Trabajo

Otro punto necesario para el correcto funcionamiento del mddulo de fabricacién es la
orden de trabajo. La orden de trabajo es un papel que muestra al operario el trabajo a realizar.
Cuando se empezd a disefiar se hizo pensando en que permitiese cumplir los siguientes
objetivos:

- DISMINUCION DE TIEMPO: Uno de los principales objetivos es conseguir la
disminucién de los tiempos. Los operarios escribian en un parte de trabajo lo que estaban
realizando y les costaba una media de 4 minutos mas el tramo que tenian del puesto a la
magquina de fichar.

- CLARIDAD: Se ha disefiado de manera que se vea claramente el trabajo a realizar y los
materiales que son necesarios para realizarlo. Ademas se ha dejado un apartado para describir
el trabajo de forma que cualquier persona que coja la orden de trabajo sea capaz de
entenderla y realizarla.

- POSIBLE USO INFORMATICO: La orden de trabajo lleva dos cédigos de barras. Uno
muestra la orden de fabricacidn y otro la operacidn a realizar. Esto se ha disefiado asi con el
objetivo de en un futuro instalar un lector de cédigos de barras para optimizar todavia mas los
tiempos.

De acuerdo a los aspectos nombrados anteriormente la orden de trabajo a quedado de
la siguiente manera:

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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ORDEN DE TRABAJO NUM,: 85

2 0 1 8 ) 5

n2Crden De Trabajo = permite relacionar lo
apuntado con la maguina

Se usara para indicar el numero de serie de

[Fabricacitn |
Orden de fabncacion: PRUEBA =12
Articulo TURADORA TA 3200 C/ RULD
Unidanes & fabncar 1.0000
Facha e craacbn: 14/ 11/ 18
Fecha i prevists: o0&/ 11718
Facha final prevista 06/ 11718

la maguina

Operacion a realizary valor gue meteremaos en la
aplicacian gue indica el trabajo realizado

Materiales usados y fabricados y de donde
secogen y a donde sellevan

Cuién realiza la operacion, tiempo empleado y

unidades fabricadas

Ordan da wabaj
Aficulo: 00000008 CORTE LASER CNC TRITURADORA TA 3200
Unidades a fabricar 1,0000

| Operacen |

Orden 5

Operacion 000000001  CORTE EM PLASMA - TRITURADORA TA 3200

Uradades & fabricar: 1.0000 —_—— >

Caniro irabajo PLASMA

gl 000000001
| Maledias prmas A, | Uds | Parida |
| ZCH1000020 M.CHAPADE 200, | 10| 135]
| Progucide [ A, | was | Parida
| 12 5 TA300 148 C CHAPA BASE GUARDAPOLVO T 2e852785) | 9] 200

Contrd de Ja producsion _
Operaria Unidades Fecha | hora
Fabricadas Rechazo Iniciopreg, | hiciofab. | Fina|
Incadencias
Indencas Facha | hora DCperang Incancia

=S 1

1-CORTAR EN PLASMA CNG SEGUN LISTADO: (1 UNIDAD)

* CNC 06472 (20 mm)
2-LLEVAR EL MATER|AL CORTADO A ALMACEN PIEZAS PLASMA Y COLOCAR ETIQUETA IDENTIFICATIVA,

L= Breve descripcion de la operacion a realizar

Figura 30. Orden de trabajo (Elaboracion Propia)
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7.2 - Funcionamiento Real Orden De Trabajo

El uso diario de la orden de trabajo ha sido un cambio dificil de llevar a cabo porque la
empresa cuenta con una plantilla que lleva trabajando con partes de trabajo toda la vida. Una
de las partes mas dificiles ha sido el trato humano con los operarios, el hacerles entender que
el uso de la orden de trabajo les iba a facilitar el trabajo y no ha complicarselo.

Los operarios se mostraban muy reticentes al principio ya que creian equivocadamente
gue se ponia para controlarlos mas. Poco a poco y a través de las pruebas que se han ido
haciendo han comprendido que les iba a evitar preocuparse por cosas ajenas a la operacion
gue tenian que hacer. En la orden de trabajo tienen descrito lo que tienen que hacer, donde
tienen que coger los materiales y a donde los tienen que llevar.

La forma real de trabajar con las érdenes de trabajo es muy sencilla:
1. Reunidn diaria en la que se establece que se va a realizar a lo largo del dia.

2. Colocacion de las érdenes de trabajo en unos casilleros para que se tenga un acceso
rapido a ellas.

3. Realizacién de la orden de trabajo por parte de los operarios.
4. Depdsito de las érdenes de trabajo en un casillero de érdenes finalizadas.

5. Recogida al final del dia de las drdenes acabadas para introducirlas en el programa al dia
siguiente.

En cuanto a las érdenes de trabajo cada operacidn corresponde a una orden de trabajo.

Cada operario rellena su nombre y ficha un tiempo de inicio de operacién, uno de final y las
unidades fabricadas. Si por algin casual en una orden de trabajo participan 2 personas, por
ejemplo operaciones de plegado, ambos anotan sus nombres en la misma orden de trabajo
con los mismos tiempos.

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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8 - ANALISIS ECONOMICO.

Los objetivos principales del trabajo son la eliminacion de partes de trabajo con su gran
cantidad de errores asociados, eviar roturas de stock y por tanto optimizar tiempos de
fabricacion. El ahorro econémico no es directamente el objetivo de la implantacidn del trabajo,
sin embargo la consecucién de los objetivos antes mencionados suponen una disminucion en
los tiempos y por tanto en los costes.

Se va a realizar un estudio de los costes ahorrados con la implantacion. Por motivos de
confidencialidad el coste de las horas de trabajo y puesta en marcha no son reales. En el caso
del ahorro no influird porque se calcularan variaciones porcentuales.

8.1 - Areas de disminucion de costes.

A continuacion se van a mostrar y explicar las areas en las cuales se ha producido una
disminucién en los costes. Se mostrara el tiempo que se empleaba antes de la implantacién
frente al tiempo actual de funcionamiento.

® Responsable de partes:

Antes de la implantacion, la persona que se ocupa de los partes de trabajo, empleaba
una media de 3 horas diarias en la clasificacidon de tiempos en las hojas de las maquinas.

Tras la implantacidn, la persona dedica una media de 1 hora diaria debido a que el uso
de las érdenes de trabajo hace el proceso mucho menos laborioso.

Con la puesta en marcha de la aplicacién, el responsable de partes invierte un 25 %
menos de su jornada laboraral en este trajao lo que le permite dedicar mas tiempos en otras
funciones.

® QOperarios:
Se ha producido una disminucién de tiempos en tres fases del proceso productivo.

- Escritura en partes de trabajo:

Antes de la implantacion, a los operarios les llevaba una media de 6 minutos el acabar
y empezar una nueva orden de trabajo. Esto se daba porque tenian que apuntar lo que habian
realizado (teniendo muchas veces que ir al encargado de taller a que les dijera que apuntar) y
esperar a que este les mandase otra labor.
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Tras la implantacidn, los operarios gastan una media de 3 minutos desde que terminan
hasta que empiezan una nueva orden de trabajo. No tienen que rellenar el parte de trabajo ni
esperar una nueva orden del encargado de taller.

- Busqueda de materiales:

Antes de la implantacidn, la mayoria de operarios tenian que preguntar al responsable
de taller dénde tenian que ir a recoger el material debido a que no sabian dénde estaba. Este
les acompafiaba si estaba libre. Si no los mandaba y muchas veces no encontraban lo que
tenian que coger.Esto les costaba de media 7 minutos.

Tras la implantacién, los operarios pueden ver en la orden de trabajo dénde estd el
material que tienen que coger y las unidades. Con esto se ha conseguido disminuir el tiempo a
una media de 3 minutos.

- Busqueda de planos:

Antes de la implantacion, cuando les mandaban una operacién que llevaba asociado
un plano, los opearios tenian que entrar a pedir el plano correspondiente. Esto originaba un
tiempo de trabajo no efectivo de 5 minutos de media.

Tras la implantacién los planos salen asociados a la orden de trabajo y por tanto se ha
conseguido eliminar completamente este tiempo.

® Jefe de taller:

Es junto al responsable de partes, la persona que mds se ha visto beneficiada de la
implantaciéon. Por lo comentado anteriormente tenia que estar pendiente hasta de llevar a los
operarios a por el material impidiendo que realizase su labor de produccion y control de
calidad adecuadamente.

En este caso es muy dificil de cuantificar el tiempo ahorrado en total pero tras las
pruebas se ha visto que operaciones que le solian costar 2 horas ahora las realiza en 1 hora y
30 minutos porque no tiene que estar continuamente atendiendo a los operarios.

® Tiempos de fabricacion.

Los tiempos de fabricacion estan directamente relacionados con los tiempos de los
operarios y del jefe de taller. Podemos englobar todos los tiempos anteriores y sacar una
media de los tiempos totales ahorrados en la fabricacidn de una trituradora.

Para calcular el ahorro vamos a usar la siguiente formula:

TiempoAhorrado = (tApunte, — tApunte ,)*n°op ... + (tMaterial, — tMaterial ;) * n° 0p .,y + (tPlanos, —tPlanos ;,,;)* n° 0p pi,,,

Ecuacidn 5. Ecuacién de célculo de tiempo ahorrado (Elaboracion Propia)
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Donde tenemos:

tApunte, =Tiempo que costaba apuntar inicialmente = 6 minutos

tApuntef =Tiempo que cuesta apuntar tras la implantacion = 3 minutos

o N . .
n°op 4,.... =Numero de operaciones que se ven afectadas por el tiempo de apuntar

tMaterial, = Tiempo que costaba buscar el material = 7 minutos

tMaterialf = Tiempo que cuesta buscar el material tras la implantacion = 3 minutos

o — . H .
n° 0P yjueriw = NUMero de operaciones que se ven afectadas por el Tiempo de Buscar el

material.

tPlanos, =Tiempo que costaba ir a buscar los planos = 5 minutos

tPlanosf = Tiempo que cuesta ir a buscar los planos tras la implantacion = 0 minutos

] — . . .
n°op p... = Numero de operaciones que se ven afectadas por el tiempo de planos

Usando esta féormula y los escandallos de las trituradoras se va a mostrar el ahorro en

tiempos total de la trituradora TA 3200 que se ha simulado en todo el trabajo:

tApunte | tApunte F nZ%pApunte tMateriall tMaterial F n2opMaterial

tPlanos| tPlanos F n2opPlanos Ahorro

CORTE CNC

SIERRA

PLEGAR

PIEZA TORNO

12

PUNTEAR

1

SOLDAR

ROTOR

38

RULO

14]

GRUPO + MANGA

24

PINTAR

12

TRITURADORA

T | [h |ah [ Jch [Ch |[Ch [Ch | Ch

W jw jw jw |jw fwfwfw|w|w|w

w & | |w|ee [~ 2]

| | w |~ w | w |~ w ||

W jw jw jw |jw fwfwfw|jw|w|w

SRR Ll L ISR N R Ll Ll Ll 1)

o o|lnjn|jn|jo|ln|n|(n|(o|lo
olo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|la|la
= = e e e = =

17

Una trituradora como la que se esta mostrando de ejemplo cuesta fabricarse 44 horas.
Con la implantacién del mdédulo estamos ahorrando 2 horas 31 minutos lo que en terminos

TOTAL

151

Tabla 8. Prueba tiempos de trituradora TA (Elaboracidn Propia)

porcentuales supone:

% Ahorro =(1—-
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En este caso el ahorro directo de la implantacidn del médulo ha sido del 5,68 % en
costes de produccion.

® Roturas de stock:

En el tiempo en que se lleva trabajando con la aplicacién se han disminuido las roturas
de stock un 34,95 %. Principalmente se ha conseguido tener piezas preparadas para los
pedidos generados en el area de ventas de las piezas de recambios.
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9. CONCLUSIONES

Tras la finalizacién del trabajo de Fin de Grado se han sacado una serie de conclusiones que
resumen los objetivos alcanzados:

e Toda empresa que quiera competir en el mercado cada vez mds internacional tiene
que tener una perfecta organizacién que permita optimizar los recursos que posee. No
basta con tener gente y maquinas, es necesario organizacion.

e Laimplantacidon o cambio de cualquier sistema en la empresa es un trabajo costoso. La
principal dificultad es la adaptacion del método al funcionamiento de la empresa de
forma que no se produzcan cambios significativos en la forma en la que se trabaja. En
este trabajo el mayor reto ha sido concienciar a todos los miembros que forman parte
de la empresa que es un cambio que va a beneficiar a todo el mundo.

e Con la implantacion se ha conseguido un ahorro econémico no esperado inicialmente
ya que ha permitido disminuir los tiempos de fabricacion. Todo esto ha permitido
aumentar los margenes en la fabricacién.

e Se han conseguido disminuir los tiempos muertos de los operarios.

e Se ha conseguido liberar de carga de trabajo al responsable de partes y al encargado
de taller permitiéndoles a ambos centrarse en otras tareas.

e Se ha conseguido catalogar de una forma homogénea todos los articulos y con eso se
ha conseguido evitar errores que se producian anteriormente debido a la mala
codificacion existente.

e Se han reducido considerablemente las roturas de stock mejorando el servicio a los
clientes y por tanto aumentando la satisfaccion con la empresa.

En cuanto a mi experiencia personal he quedado satisfecho con lo conseguido. Para mi
ha sido un reto porque no solo he tenido que utilizar los recursos aprendidos en la carrera
sino que he tenido que aprender otros relacionados con la materia y otras mas dificiles
asociados con las relaciones personales. Inicialmente creia que la organizacién industrial no iba
a ser para mi, pero tras la elaboracién del trabajo he descubierto un area de la profesidon que
me gustaria desarrollar.
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10. TRABAJOS FUTUROS

Pese a que se ha conseguido cumplir los objetivos iniciales todavia queda mucho por
hacer. El trabajo diario nos ha ido planteando posibles mejoras y cdmo llevarlas a cabo. De
aqui que hayan quedado cosas pendientes por hacer:

e (Crear los escandallos de todas las trituradoras y medidas que existen en el catdlogo.

e Implementar un sistema de lectura de cédigos que permita no tener que apuntar en
las hojas de las érdenes de trabajo y que se puedan rellenar automaticamente en la
aplicacion.

e (Crear un sistema de produccién dindmico que permita a la empresa calcular los
tiempos de finalizacion de trituradoras y asignar los recursos disponibles de la mejor
manera posible.
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ANEXO 1: TRITURADORAS PICURSA:

frituradoras

_[)./S'Jf_zf./

Trituradoras Picursa es una empresa familiar localizada en Tauste, a 42 km de Zaragoza.

Empezd su andadura hace mds de 25 afos cuando Jesus Urbieta Soro, el gerente de la
empresa, abrid un taller de reparacion de picadores para cosechadoras.

El buen hacer y el trabajo continuo le hizo pasar de reparar a fabricar y poco a poco se
fue abriendo hueco en el mercado. Pero el punto de inflexidon fue cuando en el afio 1995
decidié empezar a fabricar trituradoras para tractores para poder satisfacer la cada vez mayor
demanda existente.

Actualmente y gracias a la experiencia acumulada durante los mas de 25 afios desde
sus inicios, ha hecho posible que Trituradoras Picursa pueda fabricar un amplio catalogo de
magquinaria tales como: gama forestal, agricola, obras publicas...

La constante investigacion del departamento técnico y las mas modernas tecnologias
aplicadas a la fabricacion de los productos les ha permitido seguir innovando en la fabricacién
de maquinaria agricola y forestal. Esta actitud innovadora unida a la gran profesionalidad del
equipo humano de Picursa nos permite satisfacer las necesidades de nuestros clientes y del
mercado.

Figura 31. Imagen aérea trituradoras Picursa (Trituradoras Picursa)
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Hoy en dia cuenta con una plantilla formada por mdas de 20 personas entre la
delegacién de Tauste y Beas De Segura. La plantilla estd formada por profesionales de muchos

sectores que engloban los distintos departamentos de la empresa:

TRITURADORAS PICURSA S.L

GERENTE

JESUS URBIETA

DEP. FINANZAS DEP. PRODUCCION DEP. DISERO DEP. VENTAS
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Figura 32. Organigrama trituradoras picursa (Elaboracidn Propia)

oep.LozisTce

LAURA AGUAREN

PUBLICIDAR

LAURA AGUARON
615 365 4

s

A continuacién se muestra el catalogo actual. En el se puede observar la gran cantidad

de maquinaria distinta que se fabrica en la empresa:
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ACCESORIOS PARA COSECHADORAS

IASA, MASSEY FERGUSON
PICADORES DE CORTE
ESPARCIDORES DE PAJA

TRITURADORAS AGRICOLAS

NEW HOLLAND 3
JOHN DEERE 4
DEUTZ FAHR 5
CLAAS 6
FIAT Ti
8
9
0

trituradora de TRACTOR TB. 12,13
trituradora de TRACTOR TB REVERSIBLE. 14
trituradora de TRACTOR TB REVERSIBLE DESPLAZABLE 15
trituradora de TRACTOR TB PARRILLA 16
trituradora de TRACTOR TB CLAVOS 17
trituradora de TRACTOR TB PORTON 18
trituradora EXTRA DESPLAZABLE 19
trituradora ABATIBLE MAXI-CORN 20,21
trituradora ABATIBLE CANADA 2223
trituradora de TRACTOR TA. 24,25
trituradora de TRACTOR TA PARRILLA 26
trituradora de TRACTOR TA PORTON 27
trituradora de TRACTOR UF-6 28,29
trituradora de TRACTOR UF-6 PARRILLA 30
trituradora de TRACTOR UF-6 PORTON 31
trituradora RICLA 32
trituradora RICLA-FRUIT 33
trituradora MINO 34
trituradora de ARANDANOS 35
trituradora de TRACTOR de CUCHILLAS 36
trituradora de PAJA para CAMAS de GRANJAS de POLLOS 37
trituradora de MATAS de PATATAS 38
trituradora de MATAS de MELONES 39
trituradora de TRACTOR serie AL 40
TRITURADORAS FORESTALES
trituradora FORESTAL rotor 350 42
trituradora FORESTAL rotor 450 (una toma de fuerza) 43
trituradora FORESTAL rotor 450 (una toma de fuerza) 44
trituradora FORESTAL rotor 550 45
trituradora FORESTAL POWER-6 46
trituradora FORESTAL DANKER 47
trituradora FORESTAL TEKKEN 48
trituradora FORESTAL FIGHTER 49
trituradora FORESTAL COMBAT 50
DESBROZADORA DE CADENAS
desbrozadora AGRICOLA de CADENAS 52
desbrozadora FORESTAL de CADENAS. 53
desbrozadora FORESTAL de CADENAS SR 54
desbrozadora AGRICOLA de CADENAS 2 ROTORES. 55
desbrozadora FORESTAL de CADENAS 2 ROTORES. 56
desbrozadora de CADENAS ABATIBLE DOBLE. 57
desbrozadora de CADENAS ABATIBLE TRIPLE. 58

Figura 33. Hoja 1 Catalogo Trituradoras Picursa (Trituradoras Picursa)
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TRITURADORAS OBRAS PUBLICAS

trituradora VARIUN UNIVERSAL 60
trituradora VARIUN PRO 61
trituradora de BRAZO ARTICULADO MULTI-MEDIUM 62,63
trituradora de BRAZO ARTICULADO MULTI-FORCE. 64,65
trituradora de brazo MINI TX-RT (rotor 125) 66
trituradora de brazo MIXTA TM-MIXTA (rotor 160) 67
trituradora de brazo RETRO TB-RETRO (rotor 220) 68
trituradora de brazo RETRO SPIDER. 69
trituradora de brazo RETRO FORESTAL 70
trituradora de brazo RETRO FORESTAL TEKKEN 71
trituradora de brazo MINICARGADORA TX-BCT (rotor 125) 72
trituradora de brazo MINICARGADORA TM-BCT (rotor 160) 73
trituradora de brazo MINICARGADORA TB-BCT (rotor 220) 74
TRITURADORAS DE VINA
trituradora de VINA PREPODA 76
trituradora de VINA CENTRAL 77
trituradora de VIiSIA REVERSIBLE 78
trituradora de VINA DESPLAZABLE 79
trituradora de VINA CENTRAL con CESTO RECOGEDOR 80
trituradora de VINA CENTRAL con CESTO RECOGEDOR BASCULANTE. 81
trituradora de VINA BIOALCAZAR 82
TRITURADORAS DE RAMAS DE PODA
trituradora de ramas TIGER. 84
trituradora de ramas JAGUAR. 85
trituradora POCKET REVERSIBLE 86
trituradora HIBRIDA 2.0. 87
trituradora ENERGY. 88
trituradora ALIRAMAS ENERGY 5000 89
trituradora BIOMASA NATURA FRONTAL 90
trituradora BIOMASA NATURA TRASERA 91
trituradora BIOMASA NATURA CESTO. 92
TRITURADORAS DE ALCACHOFAS
trituradora de ALCACHOFAS 94
trituradora de ALCACHOFAS DOBLE. 95
trituradora de ALCACHOFAS TRIPLE 96
trituradora de ALCACHOFAS FRONTAL 7
trituradora de ALCACHOFAS FRONTAL (con dos alimentadores) 98
desbrozadora de discos ALCACHOFAS FRONTAL 99
TRITURADORAS DE JARDINERIA
trituradora de JARDIN 102
rituradora de JARDIN con CESTO RECOGEDOR 103
trituradora de PANTHER 104
TRITURADORAS DE PLATANERA
trituradora de PLATANERA TB 106
ACCESORIOS TRITURADORAS
rueda HIDRAULICA INTERCEPAS 108

Figura 34. Hoja 2 Catalogo Trituradoras Picursa (Trituradoras Picursa)
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ANEXO 2: ELECCION DEL ERP:

A la hora de elegir el software mads apropiado se va a usar un analisis multicriterio.

Se van a estudiar las diferentes caracteristicas que pueden tener las distintas opciones y se

punturaran a partir de los criterios que se consideran mas importante para poder elegir la
mejor opcién.

Criterios:

Precio: El valor econdmico es un factor fundamental en cualquier decision de
compra ya que siempre se busca una buena relaciéon calidad-precio. Cuanto menor sea
el valor del producto menos sera la inversion y también menor serd el tiempo de
amortizacion. Para esto se han dado puntuaciones del 1-10 donde los valores
asignados van en funcién del valor en mercado (sumado costes de mantenimiento):

Intervalo Valor Intervalo Valor
0€-4999 € 10 25000 € -29999€ |5

5000 € - 9999 € 30000 € - 34999 €

10000 € - 14999 € 35000 € - 39999 €

15000 € - 19999 € 40000 € - 44999 €

DN | |0

~IN WA

20000 € - 24999 € 45000 € -49999€

De acuerdo a los valores proporcionados por la empresa las puntuaciones son:

ERP Valor
Navision 2
Adages 7
Sage Murano 6

Este criterio es muy importante y por tanto va a tener una ponderacion del 25% del
total.

Experiencia: La experiencia es un factor clave en todos los aspectos de la vida,
cuanta mayor experiencia mas facil nos va a resultar el implantar el software en
nuestra empresa debido a que nos pueden resolver con mayor facilidad dudas y
problemas. Para esto vamos a puntuar de 0-5 segln el numero de empresas en las que
estd implantada cada opcidon y que se nos ha facilitado en las entrevistas con las
diferentes alternativas:
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ERP Valor
Navision 5
Adages 1
Sage Murano 3

En cuanto a la ponderacién, este criterio va a ser evaluado con una ponderacidén del 35
% porgue se necesita que empiece a funcionar de manera eficiente desde el principio y

se puedan dar soluciones a cualquier duda.

Interfaz: A la hora de trabajar es muy importante que la interfaz sea adecuada a los
tiempos de hoy en dia, sin tener que estar metiendo comandos y que sea agradable a
la vista en cuanto a colores y facilidad (simplicidad). Por todo esto y de acuerdo a las
presentaciones las puntuaciones van a ser de 0-5 y seran:

ERP Valor
Navision 3
Adages 1
Sage Murano 5

La ponderacidn de este criterio sera del 20 %.

Tiempo Implantacion: Uno de los valores mas importantes es conseguir un

funcionamiento dptimo en el menor tiempo posible. Por esto se van a dar
puntuaciones de un intervalo de 0 a 10 de acuerdo al compromiso que han adquirido
con nosotros y a las posibles penalizaciones que de no ser asi les llevaria:

ERP TIEMPO IMPLANTACION VALOR
Navision 2 ANOS 7
Adages 2 ANOS 7

Sage Murano 1 ANO 10

En cuanto a la ponderacién, este criterio va a ser evaluado con una ponderacién del 20

%.

VALORES TRAS ANALISIS MULTICRITERIO:

A. NAVISION: 2*0,25 + 10*0,35 + 6*0,2 + 7*0,2 = 6,6
B. ADAGES: 7*0,25 + 2*0,35 + 2*0,2 + 7*0,2 = 4,25

C. SAGE: 6*0,25 +6*0,35 + 10*0,2 + 10*0,2 = 7,6

Tras la realizacion del analisis multicriterio para obtener la mejor decisiéon y la evaluacién de
los criterios que importan en la empresa se llega a la conclusidon que la mejor opcién es el ERP

SAGE.
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ANEXO 3: CODIFICACION DE REPUESTOS:

A continuacidn se va a mostrar una variedad de los articulos de repuestos creados. Es

la que se usa actualmente en la empresa y esta elaborada con el nuevo manual de codificacion.

Debido a que se han creado mas de 2000 referencias solo se va a mostrar una pagina de cada
tipo de trituradora explicada en el apartado 2.2:

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS TRACTOR
REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TTO0000001 Chasis AL 1600
TT00000002 Chasis AL 1800
TT00000003 Chasis AL 2000
TT00000004 Chasis AL 2300
TT00000005 Chasis AL 2600
TT00000006 Chasis AL 2800
TT00000007 Chasis AL 3000
TT00000008 Chasis AL 3200
TT00000009 Barra Paletas 1600
TT00000010 Barra Paletas 1800
TTO00000011 Barra Paletas 2000
TTO0000012 Barra Paletas 2300
TT00000013 Barra Paletas 2600
TT00000014 Barra Paletas 2800
TTO0000015 Barra Paletas 3000
TTO00000016 Barra Paletas 3200
TT00000017 Patin AL
TTO0000018 Patin Llanta AL
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TTO0000019 Embellecedor Poleas AL
TT00000020 Chapa Cierre Rotor AL
TT00000021 Soporte Rulo

TT00000022 Chapa Sujeccién Grupo
TT00000023 Aleta Difusora Derecha AL
TT00000024 Compuerta Trasera 1600 AL
TT00000025 Compuerta Trasera 1800 AL
TT00000026 Compuerta Trasera 2000 AL
TT00000027 Compuerta Trasera 2300 AL
TT00000028 Compuerta Trasera 2600 AL
TT00000029 Compuerta Trasera 2800 AL
TT00000030 Compuerta Trasera 3000 AL
TTO00000031 Compuerta Trasera 3200 AL

Tabla 9. Codificacién Articulos Trituradoras Agricolas (Elaboracion Propia)

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS OBRAS PUBLICAS
REFERENCIA NOMBRE PIEZAS

TOP0000001 Chasis Variun 1400

TOP0000002 Chasis Variun 1600

TOP0000003 Chasis Variun 1800

TOP0000004 Embellecedor Correas Variun

TOPO0O00005 Patin lzquierdo Variun

TOP0O000006 Patin Dereco Variun
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TOP0O000007 Protector Carcasa Variun
TOP0O000008 Barra Paletas 1400

TOPO0O00009 Rotor Variun 1400

TOP0000010 Guardapolvo Rotor Variun
TOP0000011 Casquillo Distanciador Peq. 50x32
TOP0000012 Casquillo Distanciador Gran. 50x39,7
TOP0000013 Soporte Grupo Variun
TOP0000014 Tiro Variun

TOPO000015 Brazo Derecho Variun
TOP0000016 Brazo Izquierdo Variun
TOP0000017 Bulén Brazos Variun

TOPO000018 Soporte Giratorio Variun
TOP0000019 Amarre Soporte Giro Variun
TOP0000020 Rulo 1400 (125)

TOP0000021 Rulo 1600 (125)

TOP0000022 Rulo 1800 (125)

TOP0000023 Soporte Giratorio Variun Reforzado
TOP0000024 Brazo Izquierdo Variun Reforzado
TOP0000025 Brazo Derecho Variun Reforzado
TOP0000026 Tiro Variun Reforzado
TOP0000027 Tapas Rod. Brazo Variun Reforzada
TOP0000028 Chasis Variun Reforzado 1600
TOP0000029 Chasis Variun Reforzado 1800
TOP0O000030 Chasis Variun Reforzado 2000
TOP0000031 Chasis Variun Reforzado 2200
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TOP0000032 AMARRE GIRO VARIUN PRO
TOP0000033 Soporte Grupo Variun Reforzado
TOP0000034 Patin Izquierdo Variun Reforzado
TOP0O000035 Patin Derecho Variun Reforzado
TOP0O000036 Rulo 2000 (125)

Tabla 10. Codificacidn Articulos Trituradoras Obras Publicas (Elaboracion Propia)

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS OLIVO

REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TGRO0000001  |[Embellecedor TIGER

TGR0000002 |Cierre Ranuras Alimentador TIGER
TGR0O000003 |Sujeccidn Rueda (S.E. RZ 40)

TGRO0000004 |Puerta Trasera 1822 TIGER

TGRO0000005 |Puerta Trasera 2092 TIGER

TGRO0O000006 [Tirante Del Tiro TIGER

TGRO0000007  Tiro Tercer Punto TIGER

TGRO0000008 |[Chapa Cierre Rotor TIGER

TGRO0000009 |Chapa Cierre Alim. Superior TIGER
TGR0000010  |Chasis 1822 TIGER

TGRO000011  |Chasis 2092 TIGER

TGR0000012  |Cierre Ranuras Alim. Inferior TIGER
TGRO0000013  |Ajuste Picado Superior 1822 TIGER Central
TGRO0000014  |Ajuste Picado Superior 2092 TIGER Central
TGRO0000015  |Ajuste Picado Superior 1822 TIGER Izquierda
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TGRO0000016  |Ajuste Picado Superior 2092 TIGER Derecha
TGRO0000017  |Tubo de la Manga 1822 TIGER
TGR0000018  |Tubo de la Manga 2092 TIGER
TGRO0000019  |Eje de la Manga 1822 TIGER
TGRO0000020  [Eje de la Manga 2092 TIGER
TGRO0000021  |Soporte Grupo TIGER
TGR0000022  |Conjunto Tensor Grupo TIGER
TGRO0000023 |Casquillo Separador Poleas TIGER
TGR0000024  (Tornillo Tiger 2015 1822
TGR0000025 |Rotor Tiger 1822

TGR0000026  |Rotor Tiger 2092

TGRO0000027 |Casquillo Exterior Cuchillas TIGER
TGRO0000028 |Casquillo Interior Cuchillas TIGER
TGR0000029 |Guardapolvo Rotor TIGER
TGR0000030 |Cuchillas Tiger

TGRO0000031 |Casquillo Separador Rotor TIGER
TGRO0000032 |Pletina pifion tensor TIGER
TGRO0000033  |Bulén Rodamiento 6205
TGRO000034 |Casquillo Separador Pifion TIGER
TGR0000035 |Guardapolvo Alimentadores TIGER
TGRO0000036  |Alimentador Inferior 1822 TIGER
TGR0000037  |Alimentador Inferior 2092 TIGER

Tabla 11. Codificacidn Articulos Trituradoras Olivo (Elaboracién Propia)
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LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS ALCACHOFAS

REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TPA0000001 Guién Derecho Alcachofera Triple
TPA0000002  [Cierre Rotor Alcachofera Triple
TPAOOOOOO3 |Chasis Alcachofera Triple
TPA0000004  |Guidn Izquierdo Alcachofera Triple
TPA0000005 |Buge Derecho Alcachofera Triple
TPAOOOO006  |Embellecedor Salida Material AlcTriple
TPAOOOOOQO7  |Soporte Grupo Lateral Alcachof Triple
TPAOOOOOO8  |Embellecedor Lateral Der AlcTriple
TPAOOOOOQ9  |Union Central Embellecedor Alc Triple
TPAOOOO010  |Embellecedor Central Alcachof Triple
TPA0000011 Union Centro-Lateral Alcachof Triple
TPA0000012  |Soporte Grupo Central Alcachof Triple
TPAOOOO013  |Embellecedor Lateral I1zq AlcTriple
TPA0000014  |Buge Izquierdo Alacachofera Triple
TPA0000015 |Rotor Cuchillas Alcachofera Triple
TPAO000016  |Portacuchillas Alacachofera Triple
TPAO0O00017  |Chapa Portacuchillas Alcachof Triple
TPA0000018 |Chapa Picado Rotor Alcachofera Triple
TPAO0O0O0019 |Casquillo Rotor Alcachofera Triple
TPAO0000020 |Casquillo Cuchillas Alcachofera Triple
TPA0000021  |Cuchilla Pic. Corte Alcachofa
TPA0000022 |Casquillo Ext. Cuchilla Alcachof Triple
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TPA0000023  |Polea 250-SPB-3 Tollock
TPA0000024  |Eje Transmision Grupos Alc Tiple
TPA0000025 |Polea Con Pifion Alcachofera Triple
TPAO0000026 |Transmision Alcachofera Triple
TPA0000027  |Guion Derecho Alcachofera EMA
TPA0000028 |Cierre Rotor Alcachofera EMA
TPAO000029  |Guidn Izquierdo Alcachofera EMA
TPA0000030 |Guardapolvo Alcachofera EMA
TPAO0000031 Buge Izquierdo Alcachofera EMA
TPAO000032 |Puerta Trasera Acceso Alcachofera EMA
TPA0000033 |Chasis Tercer Punto Alcachofera 1500
TPAOO00034 |Tensor Tercer Punto

TPAOO00035  |Embell. Superior Alcachofera EMA
TPAO000036 |Barra Cadenas Alcachofera EMA 1500
TPA0000037  |Chasis Alcachofera EMA

Tabla 12. Codificacidn Articulos Trituradoras Alcachofas (Elaboracién Propia)

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS JARDINERIA

REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TJA0000001 Chasis Panther Despl 800

TJA0000002 Chasis Panther Despl 1000

TJAO000003  |Chasis Panther Despl 1200

TJA0000004 Chasis Panther Despl 1400

TJAOO00005  |Patin Panther
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TJAO000006 Embellecedor Correas Panther
TJAO000007  |Rulo Panther 800
TJAO000008  |Rulo Panther 1000
TJAO000009  |Rulo Panther 1200
TJAO000010  |Rulo Panther 1400
TJAO000011 Pda Retenedora Panther
TJAO000012  |Barra Paletas @13 800
TJAO000013  |Barra Paletas @13 1000
TJAO000014  |Barra Paletas @13 1200
TJAO000015  |Barra Paletas @13 1400
TJAO000016  |Paleta Reforzada Panther
TJA0000017  |Rotor Panther 800
TJAO000018  |Rotor Panther 1000
TJAO000019  |Rotor Panther 1200
TJA0000020  |Rotor Panther 1400
TJA0000021 Guardapolvo Rotor Panther
TJA0000022 Chasis Panther Despl 1600
TJA0000023 Chasis Panther Despl 1800
TJA0000024  |Rulo Panther 1600
TJA0000025  |Rulo Panther 1800
TJA0000026  |Barra Paletas @13 1600
TJA0000027  |Barra Paletas @13 1800
TJA0000028  |Rotor Panther 1600
TJA0000029  |Rotor Panther 1800
TJAO000030  |Soporte Grupo Panther
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TJA0000031 Tensor Grupo Panther

TJA0000032 |Arandela Manga Panther
TJAO000033 Eje Manga Panther 800
TJAO000034  |Eje Manga Panther 1000-1800
TJA0000035 |Tubo Manga Panther 800
TJAO000036  |Tubo Manga Panther 1000-1800
TJAO000037  |Soporte Manga Con Tensor Panther

Tabla 13. Codificacidn Articulos Trituradoras Jardin(Elaboracién Propia)

LISTA REFERENCIAS: DESBROZADORAS CADENAS

REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TCAO0000001 |Chasis Central Cadenas Triple Abatible
TCAO0000002 |Chasis Izq Cadenas Triple Abatible
TCAOQ0000003 |Chasis Der Cadenas Triple Abatible
TCA0000004 |Patin Izq Cadenas Triple Abatible
TCA0000005 |Patin Der Cadenas Triple Abatible
TCAO0000006 |Soporte Central Cadenas Triple
TCAO0000007 |[Soporte Lateral Cadenas Triple
TCAOQ0000008 |Varilla Central Cadenas Triple
TCAOQ0000009 |Varilla Lateral Cadenas Triple
TCAO0000010  [Buldn Cilindro D.E Cadenas Triple
TCAO0000011  |Rulo Cadenas Triple

TCAO0000012  |Soporte Rulo Cadenas Triple
TCA0000013 |Plato soporte cadenas superior
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TCAO0000014  |Plato soporte cadenas inferior

TCAO0000015 |Casquillo soporte cadenas

TCA0000016 |Pestillos Cadena Triple

TCA0000017  |Soporte Superior Cilindro D.E

TCA0000018 (Tapa Cajon Desbrozadora Cadenas
TCA0000019 |[Tiro Desplazable Desb. Cadenas 2000
TCA0000020 |Barrdn Desplaz. Desb. Cadenas 2000
TCA0000021 [Tiro Desbrozadora Cadenas

TCA0000022 |Patin Desbrozadora Cadenas 2000
TCAO0000023 |Varilla Soporte Desb. Cadenas 1200
TCAO0000024 |Varilla Soporte Desb. Cadenas 1400
TCA0000025 |Casquillo Plato Desbrozadora Cadenas
TCAO0000026 |Plato Inferior Desbrozadora Cadenas
TCAO0000027  [Sujeccion Grupo Desbrozadora Cadenas
TCA0000028 |Latiguillo Cilindro Desbroz. Cadenas
TCAO0000029 |Chasis Ligero Desbrozadora Cadenas 1200
TCAO0000030 |Chasis Ligero Desbrozadora Cadenas 1400
TCAO0000031 |Chasis Ligero Desbrozadora Cadenas 1600
TCAO0000032 |Chasis Ligero Desbrozadora Cadenas 1800
TCAO0000033 |Chasis Ligero Desbrozadora Cadenas 2000
TCAO0000034 |Chasis Reforzado Desbrozadora Cadenas 1400
TCAO0000035 |[Chasis Reforzado Desbrozadora Cadenas 1600
TCAO0000036 |Chasis Reforzado Desbrozadora Cadenas 1800

Tabla 14. Codificacidn Articulos Desbrozadora Cadenas(Elaboracién Propia)
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LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS VINA

REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TVI0000001 RUEDAS METALICAS 300x280 L=150 mm
TVIO000002 |EMBELLECEDOR CUBRECORREAS VINA
TVIO000003  |LATERAL DE ENSANCHE DERECHO VINA
TVIO000004  |LATERAL DE ENSANCHE IZQUIERDO VINA
TVI0000005 |CHASIS VINA REVERSIBLE 1250

TVIO000006  |CHASIS VINA REVERSIBLE 1500

TVIO000007  |CHASIS VINA REVERSIBLE 1800

TVI0000008 |CHAPA SUJECCION GRILLETE CADENA VINA
TVIO000009  |TIRO DELANTERO VINA

TVIO000010  |EMBELLECEDOR CADENA ALIMENTADOR VINA
TVI0000011  |SOPORTE RUEDA 1ZQ (ATAQUE 93) VINA
TVI0000012 |SOPORTE RUEDA DCH (ATAQUE 93) VINA
TVIO000013  |CIERRE ROTOR VINA

TVI0000014  |TIRO TRASERO VINA

TVI0000015 |CADENA CORTA CON CHAPA VINA
TVIO000016  |PARRILLA VINA 1250

TVIO000017  |PARRILLA VINA 1500

TVI0000018  |PARRILLA VINA 1800

TVIO000019  |CIERRE EMBELLECEDOR CHASIS VINA 1250
TVI0000020 |CIERRE EMBELLECEDOR CHASIS VINA 1500
TVI0000021 |CIERRE EMBELLECEDOR CHASIS VINA 1800
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TVI0000022 |TAPA REGISTRO MOTOR VINA
TVI0000023 |EMBELLECEDOR COMPUERTA VINA 1250
TVI0000024 |EMBELLECEDOR COMPUERTA VINA 1500
TVIO000025 |EMBELLECEDOR COMPUERTA VINA 1800
TVI0000026  |COMPUERTA VINA 1250

TVI0000027 |COMPUERTA VINA 1500

TVI0000028 |COMPUERTA VINA 1800

TVIO000029 |PROTECTOR PARRILLA VINA 1250
TVI0000030 |PROTECTOR PARRILLA VINA 1500
TVI0000031 PROTECTOR PARRILLA VINA 1800
TVIO000032 |GUARDAPOLVO ALIMENTADOR VINA 140x100
TVI0000033  |PUA ALIMENTADOR VINA

TVIO000034  |ALIMENTADOR VINA 1250

TVIO000035 |ALIMENTADOR VINA 1500

TVI0000036  |ALIMENTADOR VINA 1800

Tabla 15. Codificacidn Articulos Trituradoras Vifia (Elaboracidn Propia)

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS HAMMER

REFERENCIA

NOMBRE PIEZAS

THAMO000001

Embellecedor Inferior Derecho Hammer Suelo

THAM000002

Embellecedor Derecho Hammer Suelo

THAMO000003

Patin Derecho Hammer Suelo

THAMO000004

Chasis Hammer Suelo 2410
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THAMO000005

Bulén Inferior Hammer-T

THAMO000006

Puerta Cajon Hammer Suelo 2410

THAMO000007

Soporte Inferior Grupo 2201

THAMO000008

Embellecedor Frontal Hammer Suelo

THAMO000009

Patin Izquierdo Hammer S

THAMO000010

Embell. Izquierdo Hammer S

THAMO000011

Embell. Inferior Izquierdo Hammer S

THAMO000012

Embell. Cilindros Hammer S

THAMO000013

Embell. Superior Hammer S

THAMO000014

Puerta Trasera Hammer S

THAMO000015

Brazo Dcho Rodillo Trasero Hammer S

THAMO000016

Bulon Largo Cilindro Hammer S

THAMO000017

Brazo Izq Rodillo Trasero Hammer S

THAMO000018

Travesano Puerta Hammer S 2410

THAMO000019

Rodillo Trasero Hammer S 2410

THAMO000020

Bulon Corto Cilindro Hammer S

THAMO000021

Parrilla Intercamb. 1zg Hammer S 2410

THAM000022

Parrilla Intercamb. Dch Hammer S 2410

THAMO000023

Cierre Trasmision Hammer Suelo

THAMO000024

Soporte Grupo 2201

THAMO000025

Ajuste Grupo 2201

THAMO000026

Enganche Tercer Punto Grupo 2201

THAMO000027

Acople Grupo 2201

THAMO000028

Carcasa Giro Grupo 2201 Completa

THAM000029

Guardapolvo Hammer
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THAMO000030

Casquillo Separador 105x90x47,5

THAMO000031

Rotor Hammer-S 2410

THAMO000032

Cierre Cajon Correas Hammer-T

THAMO000033

Cierre Drech Ranura Grupo Hammer-T

THAMO000034

Cierre Frontal Hammer-T

THAMO000035

Cierre I1zq Ranura Grupo Hammer-T

Tabla 16. Codificacidn Articulos Trituradoras Hammer (Elaboracion Propia)

LISTA REFERENCIAS: TRITURADORAS FORESTALES
REFERENCIA NOMBRE PIEZAS
TFO0000001 Chasis TF (Rotor 350) 1200
TFO0000002 Chasis TF (Rotor 350) 1400
TFO0000003 Chasis TF (Rotor 350) 1600
TFO0000004 Chasis TF (Rotor 350) 1800
TFO0000005 Amarre Cubrecorreas (Rotor 350)
TFO0000006 Embellecedor Cubrecorreas (Rotor 350)
TF00000007 Patin (Rotor 350)
TFO0000008 Semieje Compuerta
TFO0000009 Compuerta TF (Rotor 350) 1200
TFO0000010 Compuerta TF (Rotor 350) 1400
TFO0000011 Compuerta TF (Rotor 350) 1600
TFO0000012 Compuerta TF (Rotor 350) 1800
TFO0000013 Buldn Inferior TF (Rotor 350)
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TFO0000014 Barra Cadenas 1200

TFO0000015 Barra Cadenas 1400

TFO0000016 Barra Cadenas 1600

TFO0000017 Barra Cadenas 1800

TF00000018 Casquillo Separador Polea TF (350)
TF00000019 Tapa Carcasa Forestal Polea 22218 M C3
TFO0000020 Carcasa Forestal 22218 M C3
TF00000021 Guardapolvo Rotor TF (Rotor 350)
TF00000022 Rotor TF (Rotor 350) 1200

TFO0000023 Rotor TF (Rotor 350) 1400

TF00000024 Rotor TF (Rotor 350) 1600

TFO00000025 Rotor TF (Rotor 350) 1800

TF00000026 Tope Barron de los Martillos
TF00000027 Casquillo Sin Polea

TFO0000028 Tapa Carcasa Forestal Sin Polea 22218 M C3
TFO0000029 Tape Cierre Carcasa Forestal P 22218 M C3
TFO0000030 Tensor Grupo

TFO0000031 Soporte Grupo

TFO0000032 Tubo Manga TF (Rotor 350) 1200
TFO0000033 Tubo Manga TF (Rotor 350) 1400
TFO0000034 Tubo Manga TF (Rotor 350) 1600
TFO0000035 Tubo Manga TF (Rotor 350) 1800

Tabla 17. Codificacidn Articulos Trituradoras Forestales (Elaboracion Propia)
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ANEXO 4: LOTE OPTIMO Y PUNTO DE PEDIDO ARTICULOS
CONTRA STOCK:

Siguiendo el procedimiento explicado en el apartado 4 se han calculado valores para
las piezas que se fabrican contra stock. A continuacién se va a mostrar la tabla donde podemos
ver estos valores:

CODIGO ARTICULO LOTE OPTIMO PUNTO DE PEDIDO
D100000099 [PINON Z-13 1" TENSOR 20 5
D100000100 [PINON Z-13 1" CHAVETEADO 20 5
D10000013Z [PINON Z-13 1" PARA TOLLOCK 20 5
D100000Z11 [PINON Z-11 1" TOLLOCK 40 10
D100000Z17 [PINON Z-17 1" PARA TOLLOCK 20 5
D100000Z19 [PINON 1" Z-19 (TAPER-2517) 40 10
D100000Z27 [PINON Z-27 1" TOLLOCK 40 10
D200000014 [PINON Z-30 3/4" DOBLE TOLLOCK 10 2
POLR000005 [PINON MOTOR DOBLE Z-13 3/4" 30 8
POLR000006 [PINON TENSOR DOBLE Z-13 3/4" 30 8
POLR000008 [CASQUILLO SEPARADOR 70x60,3x50 60 16
POLR000029 [PINON MOTOR Z-11 1" EJE 40 MM. C/CHAVET. 20 5
PP00000006 [CASQUILLO TENSOR PARA ROD. 6205 2RS 20 5
XPTO000003 |EJE LARGO PIC. AL (50 MM) 30 14
XPTO000004 |EJE CORTO PIC. AL (50 MM) 30 14
XPT0000011 |EJE LARGO REPARACION (58 MM) 5 1
XPTO000012 |EJE CORTO REPARACION (58 MM) 5 1
XPT0000013 |EJE RULO (DIAMETRO 40) DOBLE RODAMIENTO 40 10
XPTO000019 |CARCASA PIC. TB (EJE 50 MM.) 30 5
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XPT0000020 [TAPA CARCASA PIC. TB (EJE 50 MM) 30 5
XPT0000021 |CARCASA TRITURADORA OLIVO (POLEAS) 60 MM 50 15
XPT0000022 [TAPE CARCASA PIC. OLIVO (POLEAS) 60 MM 50 15
XPT0000023 |CARCASA TRITURADORA OLIVO (SIN POLEAS) 60 MM |50 15
XPT0000024 [TAPE CARCASA PICADOR OLIVO (SIN POLEAS) 60 MM |50 15
XPT0000025 |CARCASA VAR-EXTRA (P) 50 MM 40 12
XPT0000027 |CARCASA VAR-EXTRA (S/P) 50 MM 40 12
XPT0000028 [TAPE CARCASA VAR-EXTRA(S/P) 50 MM 40 12
XPT0000029 |EJE LARGO UF6 C/ARANDELAS 60 MM. 10 4
XPT0000031 |CARCASA UF6 (EJE 60MM.) 10 4
XPT0000032 |TAPA CARCASA UF6 (EJE 60 MM.) 10 4
XPT0000033 |ARO GUARDAPOLVO UF6 (PLETINAS) 10 4
XPTO000035 |EJE FORESTAL FIGHTER @90 10 4
XPT0000036 |CARCASA TRIT. OLIVO ARANDISH (POLEAS) 70 MM 20 8
XPT0000037 |CARCASA OLIVO ARANDISH(S/P) 70 MM 20 8
XPT0000038 [TAPE CARCASA TRI. OLIVO ARANDISH(POLEAS) 70 MM |20 8
XPTO000039 |TAPE CARCASA OLIVO ARANDISH(S/P) 70 MM 20 8
0000000034 |CARCASA POLEAS UF6 EJE 75 MM 10 2
0000000035 |TAPA CARCASA POLEAS UF6 EJE 75 MM 10 2
0000000036 |TAPA CARCASA SIN POLEAS UF6 EJE 75 MM 10 2
0000000037 |TAPETA CARCASA SIN POLEAS UF6 EJE 75 MM 10 2
0000000039 |TOPE DEL EJE 75 MM UF6 10 2
0000000061 |BULON INFERIOR EXTENDEDORA DE VIRUTAS 8 2
0000000062 |(EJE LARGO EXTENDEDORA VIRUTAS 8 2
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0000000063 |EJE CORTO EXTENDEDORA DE VIRUTAS 8 2
0000000064 |GUARDAPOLVO EXTENDEDORA DE VIRUTAS 8 2
0000000065 |CASQUILLO MANGA EXTENDEDORA DE VIRUTAS 8 2
0000000101 |CASQUILLO 45x21x70 50 10
0000000102 |CASQUILLO 45x21x60 50 10
0000000103 |CASQUILLO 30x21x10 50 10
0000000104 [EXTRUCTURAL EXTERIOR PATA 40 6
0000000106 |CASQUILLO LARGO PALA REFORZADA 600 200
0000000107 |(BASE PATA 40 6
0000000108 |GUARDAPOLVO UF6 ANO 2016 10 2
0000000109 |[EJE CORTO 75 MM 20 8
0000000110 |[EJE LARGO 75 MM 20 8
0000000111 |EJE CORTO 75 MM (2800-3200) 20 8
0000000112 |[EJE LARGO 75 MM (2800-3200) 20 8
0000000113 |EJE RULO @40 MM 60 16
0000000114 |GUARDALAMBRES ROTOR 219,1 40 8
0000000115 |CASQUILLO BRAZO DESPLAZAMIENTO ECONOMICO 25 5
0000000116 |CASQUILLO 45x21x63 40 10
06 5 ED 135 |EJE LARGO EXTRA-DESPLAZ/VARIUN 30 5
06 5ED 136 |EJE CORTO EXTRA-DESPLAZ/VARIUN 30 5
07 7180021 |[EJE LARGO PIC. TB 3000-3200 20 4
07 71800 23 |EJE LARGO ROTOR ARANDISH 20 4
07 7 1800 22 |EJE LARGO ROTOR @60 MM. 40 8
07 71800 24 |EJE CORTO PIC. TB 3000-3200 20 2
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07 71800 25 [EJE CORTO ROTOR ARANDISH 20 2
07 7 1800 26 |EJE CORTO ROTOR @60 MM. 40 8
07 9F1250 1 |EJE LARGO ALIMENTADOR VINA 20 2
07 9F12502 |EJE CORTO ALIMENTADOR VINA 20 2
0834501 EJE CORTO FORESTAL 450 10 2
0834502 EJE LARGO FORESTAL 450 10 2
TF00000082 |CASQUILLO SEPARADOR TEKKEN/FIGHTER 105X80 10 4
TFO0000083 |TAPE CARCASA FORESTAL TEKKEN/FIGHTER ROD. 2222014 4
TF00000084 |CARCASA FORESTAL TEKKEN/FIGHTER ROD. 22220 14 4
TFOO000085 [(GUARDAPOLVO TEKKEN 14 4
TFO0000123 [CARCASA AMARRE GRUPO GIRATORIA CON NYLON 10 2
TF00000124 |CARCASA AMARRE GRUPO GIRATORIA 10 2
TFO0000125 |[CASQUILLO NYLON GRUPO 2200 10 2
TFO0000126 [CARCASA INTERNA DE GIRO GRUPO COMPLETA 10 2

Tabla 18. Tabla lote y punto de pedido (Elaboracién Propia)
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ANEXO 5:UBICACIONES DE ALMACENES:

En este anexo se va a explicar el proceso para dar ubicaciones en los almacenes
creados en la empresa. Se va a explicar como han sido creadas:

1 TIENDA

2 MATERIA PRIMA CHAPA

3 SUELO NAVE, MATERIAL TRITURADORAS
4 TRABAJOS EXTERNOS

5 INMATERIAL

6 PIECERIO CONTRA STOCK

Tabla 19. Almacenes en la empersa (Elaboracién Propia)

Para el uso de la aplicacion SAGE MURANO solo nos van a importar los almacenes 2,3 y
6. Los almacenes 2 y 3 son zonas de la fabrica donde se dejan las piezas sin ubicacion. El mas
importante ha sido el almacén 6 que corresponde a las piezas contra stock. Este almacén es
necesario tenerlo perfectamente etiquetado puesto que las ubicaciones apareceran en las
ordenes de trabajo.

Para crear las ubicaciones se han seguido una serie de reglas:

z
c 6 7 8 9 10
B 5 4 3 2 1
A

Figura 35. Estanteria Lateral y Estanteria Vista Planta (Elaboracién Propia)
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La fabrica esta ordenado por estanterias y cada una se nombrara con T seguida de un
numero que correspondera a la disposicidn de cercania a la puerta del almacén como se puede

I | PUERTA
- ALMACEN 6

ver en la figura 35:

T4 T2 T

T5 T3

Figura 36. Disposicion de estanterias almacén 6 (Elaboracion Propia)

Las estanterias estan dispuestas por baldas. Se nombrard la balda inferior con la letra A
y se ira subiendo siguiendo el abecedario como se ve en la figura 34. En cada balda se
empezara por el nimero 1 y se ird asignando cada zona siguiendo el orden de giro de las
agujas del reloj.

Como ejemplo tenemos que si una pieza esta en la balda A en la posicién 5 su
ubicacién sera: T1 A5

A continuacién se van a mostrar unas imagenes de como ha quedado el almacén

completamente etiquetado:

CASQL GIRO RUI

i EDAS
MAXI CORN

| . LT T

Figura 37. Imagen Estanteria Etiquetada (Elaboracidn Propia)
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ANEXO 6: ESCANDALLOS COMPLETOS DE TRITURADORAS:

En este anexo se van a mostrar todos los escandallos que forman 2 trituradoras y que
representan a la mayoria de las trituradoras que se disponen en catalogo. Se va a mostrar el
escandallo completo de una Trituradora TA y una trituradora TIGER.

En todo el anexo se van a diferencia las operaciones de la materia prima, articulos
comerciales y articulos semielaborados. Por eso usaremos las siguientes formas para referirnos
a cada una de las referencias dichas anteriormente:

Articulo Semielaborado Operacion

Articulo Contra Stock Materia Prima

Articulo Comercial

1. TRITURADORA TA: La trituradora agricola modelo TA esta especialmente disefiada
para la trituracion de todo tipo de cultivos, hierba, matorrales bajos y ramas de hasta
12 cm de didmetro. Esta formada por un cuerpo que sostiene el rotor de los martillos

gue se encarga de triturar el material al hacerlo impactar con unas crestas de picado.
Con todo esto el escandallo correspondiente a la trituradora es:
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Nivel 99

Nivel 25

Nivel 20

Nivel 15

Nivel 10

Nivel 5

Trituradora TA
3200 Con Rulo

Pintada -
Trituradora TA
3200 Con Rulo

Soldar -
Trituradora TA
3200

Grupo + Manga
Trituradora TA
3200

Rulo Trituradora Ti
3200

Rotor Trituradora

TA 3200

Puntear -
Trituradora TA
3200

Piecerio Torno -

Trituradora TA
3200

3200

Cortar Sierra -
Trituradora TA

Plegar - Trituradora
TA 3200

3200

Corte CNC -
Trituradora TA

Nivel O

Articulos
Comerciales

Articulos Ariculos

Contra Stock

Materia
Prima

Articulos

\EICHE]
Prima

Articulos
Contra Stock

Contra Stock Comerciiales

Figura 38. Escandallo Completo Trituradora TA (Elaboracién Propia)

A partir de aqui se van a mostrar los escandallos detallados con el objetivo de mostrar todas
las operaciones que se suceden en cada uno.

e CORTE CNC: e CORTE SIERRA:

CORTE CNC -
Trituradora TA
3200

CORTAR SIERRA -
Trituradora TA
3200

CORTE PLASMA |

CORTAR EN SIERRA

CORTE LASER |
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o PLEGAR:

PLEGAR-

Trituradora TA
3200

— PLEGAR

CORTE CNC-
Trituradora TA

3200

e PUNTEAR:

PUNTEAR-
Trituradora TA
3200

— PUNTEAR TRITURADORA |

PUNTEAR ACOPLES
PUNTEAR CHASIS

PLEGAR - PIECERIO TORNO

Trituradora TA Trituradora TA
3200 3200

RULO - Trituradora
TA 3200

— TORNEAR RULO
N\
SOLDAR RULO \

—— AJUSTAR RULO
AN
SOLDAR CONJUNTOS EJES

ARTICULO
CONTRA
STOCK

e PIECERIO TORNO:

TORNO-

Trituradora TA

—{ TORNEAR PIEZA

CORTAR SIERRA-
Trituradora TA
3200

e SOLDAR:

SOLDAR-

Trituradora TA

3200

— SOLDAR TRITURADORA |

—{ SOLDAR ACOPLES |

SOLDAR CHASIS -
TALLER EXTERNO

PUNTEAR -

Trituradora TA
3200

e ROTOR:

ROTOR -
Trituradora
TA 3200

EQUILIBRAR

—[ TORNEAR ROTOR_|
— SOLDAR OREJETAS |

—{ PUNTEAR OREJETAS |

—| SOLDAR HEXAGONOS |

—{ SOLDAR PUNTAS A ROTOR |

Aniaram oatan |
_I AJUSTAR MU ITUR I

— SOLDAR CONJUNTOS EJES |

—{ COMPROBAR ARANDELAS |

ARTICULO
CONTRA
STOCK

ARTICULO
COMERCIAL
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e GRUPO + MANGA:

+ E
Trituradora TA
3200

—| MONTAR MANGA |

—| TORNEAR TUBO COMPLETO |

—| SOLDAR MANGA |

—| TORNEAR ASIENTOS MANGA |

—| SOLDA EJE MANGA-CASQ |

| TORNEAR EJEMANGA |
|

ARTICULO

ARTICULO
CONTRA
STOCK

COMERCIAL

e PINTAR:
PINTADA -
Trituradora TA
3200
| DESCOLGAR |
= PINTAR |
— COLGAR |
- PREPARAR PINTAR |
| | | |
ROTOR - SOLDAR - . GRUPO + MANGA
Trituradora TA Triturador TA RULOT'ATE;gggdora - Trituradora TA
3200 3200 3200
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TRITURADORA ACABADA:

Trituradora

TA3200 Con
Rulo

MONTAJE 2
MONTAJE 1

—{ MONTAR LATIGUILLOS |

PINTADA -
Trituradora TA

3200 ARTICULO
COMERCIAL

ARTICULO
CONTRA STOCK

Figura 39. Escandallos individuales de Trituradora TA (Elaboracidn Propia)

TRITURADORA TIGER: La trituradora de Ramas Tiger esta especialmente disefiada para

la trituracion de todo tipo de ramas de poda, almendro, citricos, olivos... La trituradora
estd disefiada para triturar tanto en el sentido de la marcha del tractor como marcha
atrds, con doble pick-up alimentador que facilita la conducciéon de las ramas a la
cavidad trituradora. Esta caracteristica ademas de la diferencia de construccion del
rotor hace que los escandallos cambien. Por tanto el escandallo de estas trituradoras
es:
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N Ive I 9 9 Trituraggg;TlGER

Pintada -

N |Ve I 2 5 Trituradora Tiger
2092
; i L Grupo + Manga
Nivel 20 O zoss Tituador Tger Trurador Tier
e 2092 2092

H Puntear -
N |Ve| 15 Trituradora Tiger

2092

Piecerio Torno - Alimentadores -

i i 1 Plegar - Trituradora : X
Trituradora Tiger
N | Ve I 1 O g Tiger2002 Trituradora Tiger

2092

Cortar Sierra - Corte CNC -

N ivel 5 Trituradora Trituradora Tiger
Tiger2092 2092

a Articulos Materia S Materia Materia
I Ve Contra Stock Prima 4 Prima Prima

Articulos Ariculos Articulos

Contra Stock Contra Stock Comerciales

Figura 40. Escandallo completo trituradora TIGER (Elaboracién Propia)

A partir de aqui se van a mostrar los escandallos detallados con el objetivo de mostrar todas
las operaciones que se suceden en cada uno.

e CORTE CNC: e (CORTE SIERRA:

CORTE CNC -
Trituradora Tiger
2092

CORTAR SIERRA -
Trituradora
Tiger2092

CORTE PLASMA |

CORTAR EN SIERRA

CORTE LASER |

Implantacién del médulo de fabricacion de la aplicacién de Sage Murano en

Trituradoras Picursa S.L.



Jose Ignacio Monguilod Lopez

e PLEGAR: e PIECERIO TORNO:

PLEGAR- THES.

Trituradora TA

3200 Trituradora Tiger

—  PLEGAR —{ TORNEAR PIEZA

CORTE CNC-
Trituradora TA

CORTAR SIERRA-

Trituradora Tiger

3200 2092

e ALIMENTADORES:

Alimentadores -

Trit. Tiger 2092

TORNEAR |
SOLDAR
AJUSTARl

MATERIA
e PUNTEAR: PRIMA e SOLDAR:

PUNTEAR-

SOLDAR-

Trituradora Trituradora

Tiger 2092 Tiger 2092

—{ PUNTEAR TRITURADORA | —]{ SOLDAR TRITURADORA |

PUNTEAR ACOPLES _| SOLDAR ACOPLES |
PUNTEAR CHASIS .__|SOLDAR CHASIS -
1

TALLER EXTERNO

|

-

PLEGAR - PIECERIO TORNO ALIMENTADORES
Trituradora -Trituradora Tiger - Trituradora
Tiger2092 2092 Tiger 2092

PUNTEAR -
Trituradora
Tiger2092
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ROTOR: I

Trituradora

Tiger 2092

— EQUILIBRAR ROTOR|
—| TORNEAR ROTOR |
—|__SOLDAR ROTOR _|
— PUNTEAR ARANDELAS |

—{ ENDEREZAR ROTOR |

—{ PUNTEAR PUNTAS ROTOR |

—  AJUSTARROTOR |

PUNTEAR CASQ.

— ENDEREZAR ARANDELAS |
| ROTOR |

ARTICULO
CONTRA
STOCK

ARTICULO
COMERCIAL

GRUPO + MANGA:

GRUPO + MANGA -

Trituradora Tiger
2092

—| MONTAR MANGA |

—| TORNEAR TUBO COMPLETO |

—| SOLDAR MANGA |

—| TORNEAR ASIENTOS MANGA |

—| SOLDA EJE MANGA-CASQ |

—|  TORNEAREJEMANGA |

|
ARTICULO

ARTICULO
CONTRA
STOCK

COMERCIAL
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e PINTAR:

PINTADA - Trituradora
Tiger 2092

DESCOLGAR

COLGAR

— PREPARAR PINTAR

I |
[ ROTOR - Trituradora ] [SOLDAR -Triturador] [GRUPO = 'V'ANGA-J

Tiger 2092 Tiger 2092 Trituradora Tiger
2092

e TRITURADORA ACABADA:

Trituradora Tiger
2092

— MONTAE2 |

MONTAJE 1

—{ MONTAR LATIGUILLOS |

PINTADA -
Trituradora Tiger

2092 ARTICULO
COMERCIAL

ARTICULO
CONTRA STOCK

Figura 41. Escandallos individuales trituradora TIGER (Elaboracion Propia)
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A continuacidn se muestra una lista de las trituradoras a las que se le ha realizado el escandallo

correspondiente asignando niveles.

TRITURADORAS CON ESCANDALLO COMPLETO ACABADO:

1 | XDTAPAR1600 TRITURADORA TA 1600 DESPLAZABLE C/PARRILLA
1 | XESSER2600 ESPARCIDOR SERRIN/VIRUTA 2600

1 | XJAGUA1800 TRITURADORA JAGUAR 1800 MARTILLOS
1 [ XJAGUA1800A TRITURADORA JAGUAR 1800 ARANDISH

1 | XJAGUA2000 TRITURADORA JAGUAR 2000 MARTILLOS
1 | XJAGUA2000A TRITURADORA JAGUAR 2000 ARANDISH

1 | XMNTIG1600 TRITURADORA MINI-TIGER 1620

1 [ XMNTIG1800 TRITURADORA MINI-TIGER 1788

1 | XMNTIG2000 TRITURADORA MINI-TIGER 1948

1 | XPBRMM1000 TRIT. BRAZO TM-MIXTA (160) 1000

1 | XPF4001800 TRITURADORA FORESTAL 1800 (450)

1 [ XPMUNI1800 TRITURADORA MUNICH 1800 RULO

1 | XPMUTA3200 TRITURADORA MUNICH-TA 3200 RULO

1 | XPOF601600 TRITURADORA OLIVO UF6 PARRILLA 1600
1 | XPTARG3000 TRITURADORA TA 3000 C/ RUEDAS

1 | XPTARG3200 TRITURADORA TA 3200 C/RUEDAS

1 | XPTBRL2600 TRITURADORA TB 2600 C/RULO

1 | XPTVR02000 TRITURADORA VARIUN-PRO 2000

1 | XPTVR02200 TRITURADORA VARIUN-PRO 2200

1 | XPVCHO01800 TRITURADORA VINA CENTRAL HIDRAULICA 1800
1 | XPVCH02000 TRITURADORA VINA CENTRAL HIDRAULICA 2000
1 | XTIGER1800 TRITURADORA TIGER 1822

1 | XTIGER2000 TRITURADORA TIGER 2092

1 | XPFCE02400 TRITURADORA FORESTAL COMBAT 2400
1 | XPFCE02600 TRITURADORA FORESTAL COMBAT 2600
1 | XPFCEO02800 TRITURADORA FORESTAL COMBAT 2800
1 | XPFF002100 TRITURADORA FORESTAL FIGHTER 2000
1 | XPFF002200 TRITURADORA FORESTAL FIGHTER 2200
1 | XPFF002400 TRITURADORA FORESTAL FIGHTER 2400
1 | XPMUNI2300 TRITURADORA MUNICH 2300 RULO

1 | XPMUNI2600 TRITURADORA MUNICH 2600 RULO
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XPMUNI2700 TRITURADORA MUNICH 2700 RULO
XPALRL2000 TRITURADORA AL 2000 C/RULO
XPBRLMO01200 TRIT. BRAZO RETRO FORESTAL 1200
XPALC01500 TRITURADORA DE ALCACHOFAS DE 1500

Tabla 20. Trituradoras Introducidas en SAGE (Elaboracion Propia)
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ANEXO 7: INTRODUCCION DE ESCANDALLOS EN SAGE MURANO:

Se va a mostrar ahora como introducir los datos de los escandallos en la aplicacién
SAGE MURANO. Se explicara mediante el ejemplo de la trituradora TA 3200 Con Rulo.

Se van a seguir una serie de pasos para la creacidn de los escandallos. Para ello se ha
creado una plantilla para no olivarse ninguin paso. La plantilla es la siguiente:

Corte Laser Y Plasma

Materiales Chapas Consumo | Caracteristicas | Inmaterial

Piezas Stock Residuo Nivel 5

Art. Fabricacion

Operaciones | Corte Plasma Planos CNC
Corte Laser Hoja Identificativa
Almacén 15
Corte Sierra
Materiales Barras Consumo Caracteristicas Inmaterial
Nivel 5
Art. Fabricacidn
Operaciones | Corte Sierra Hoja Sierrra
Hoja Identificativa
Almacén 9
Plegar
Materiales Corte Laser Consumo | Caracteristicas [ Inmaterial
Piezas Stock Residuo Nivel 10
Art. Fabricacidn
Operaciones | Plegar Plano Plegado
Almacén 8

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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Puntear

Materiales

Plegar

Caracteristicas

Inmaterial

Piezas Stock Consumo

Corte Sierra

Piecerio Torno

Nivel 15

Art. Fabricacion

Plano Punteado

Almacén 3
Operaciones | Enderezar Lateral
Puntear Trituradora
Puntear Piecerio
Puntear Chasis
Soldar
Materiales Puntear | Caracteristicas | Inmaterial
Nivel 20
Operaciones | Soldar Trituradora Art. Fabricaciéon
Soldar Piecerio Almacén 3
Soldar Chasis
Pintar
Materiales Soldar Caracteristicas Inmaterial
Rotor Nivel 25
Rulo Art. Fabricacidn
Grupo+Manga Almacén 3

Piezas Stock Consumo

Operaciones

Preparara Pintura

Colgar

Pintar

Descolgar

Implantacion del mddulo de fabricacion de la aplicacion de Sage Murano en
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Rotor
Materiales Piezas Stock Consumo Caracteristicas Material
Nivel 20
Operaciones | Comprobar Arandelas Planos Rotor
Soldar Conjunto Ejes Almacén 3
Ajustar Rotor
Soldar Puntas Rotor
Soldar Hexagonos
Puntear Orejetas
Soldar Orejetas
Tornear Rotor
Montar Martillos
Equilibrar Rotor
Rulo
Materiales Piezas Stock Comsumo Caracteristicas Material
Nivel 20
Operaciones [ Soldar Conjunto Ejes Planos Rulo
Ajustar Rulo Almacén 3
Soldar Rulo
Tornear Rulo
Grupo + Manga
Materiales Piezas Stock Consumo Caracteristicas Inmaterial
Nivel 20

Operaciones

Tornear Eje Manga

Soldar Eje Manga-Casq

Art. Fabricacion

Plano Manga

Tornear Asientos Manga Almacén 3
Soldar Manga
Tornear Tubo Completo
Montar Manga
Piecerio Torno
Materiales Caracteristicas Inmaterial
Nivel 10

Operaciones

Tornear 1

Art. Fabricacion

Almacén 3

Figura 42. Plantilla creacién de escandallos (Elaboracidn Propia)
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A continuacién se van a mostra una serie de pantallas en las que se puede observar los
pasos a seguir a la hora de introducir los escandallos en la aplicacién SAGE.

1. CREACION DEL ARTICULO:

Se crea el articulo con las caracteristicas que pone en la plantilla: Tipo Material,
nivel, Si es de fabricacidon o no y se le asigna un cédigo dependiendo del tipo de articulo

gue sea segun el manual de codificacion:

@i AFY @ 9@

Codigo de articulo 0000000081 Tipo de articulo T - Inmaterial
Descripddén CORTE LASER CNC TRITURADORA TA 3200
Descripddn 2
Identificacion | Precios/dtos.  Comisiones  Stocks  Grupo tarifas  Produccidn  IN° serie
Céd. alternativo 1 0000000020831 Céd. alternativo 2
Familia AGRICOLAS TRITURADORAS AGRICOLAS
Subfamilia 7 TRITURADORA TA
Referencia EDI Marca de producto
Fecha alta 16-05-2018 Sonhoras  No Es suplido  No

Descripcién linea Comentario articulo

Proveedor habitual
Grupo cuentas
Publicar internet  No Céd. almacén

Area competencia

{dbP @ QFB B B U

Cddigo de articulo 0000000081 Tipo de articulo I - Inmaterial

Descripcidn CORTE LASER CNC TRITURADORA TA 3200

Descripeién 2

Identificacidn Precios/dtos. Comisiones Stocks Grupo tarifas Producddn @ serie
Articulo Fabricadon Si
Férmula preferente 1 Coste de escandallo unitario 809,05225
Nivel del compuesto 5 Coste de fabricadan unitario 0,00000
Lote de fabricacdn 1] Tiempo medio de reposicidn 0:00:00

Unidad medida defecto

Previsidn de la fabricacidn

Genera plan de produccidn  Ne Tipa de demanda Ninguna
Tasa de produccién diaria 0,0000
Para el tipo de demanda de bajo pedido, indicar...
Usar stock de seguridad Mo %Stock de seguridad 1]
Para los tipos de demanda lineal v estadonal, indicar. ..
Factor de crecimiento 1,00 Periodos a promediar i} Demanda media diaria

Figura 43. Creacion de articulo y férmula SAGE (Aplicacién Sage Murano)

2. CREACION FORMULA/ESCANDALLO:

La férmula es la manera que se tiene de fabricar el articulo al cual se refiere dicha
formula. Se determinara el almacén en el que se crea, el nivel que tiene el articulo férmula,

la materia prima que es necesaria y las operaciones que son necesarias para fabricarla con

sus tiempos tedricos:

el ATY @

i}
[
E

| =]

Farmula 1 Cod. artice DODODOOOSL Nivel | 5
[CORTE LASER CNC TRITURADORA TA 3200 |
CORTE CNC/LASER

16-05-2018  Estedo Certificada

Descrip. articulo

Descrip. formula
Fecha creacion Fecha modificacién  04-12-2018

Tipo valoracan Precio fijo entrada Tipo calculo
1,0000

Mantenimiento de componentes de la férmula

Célculo acumulativo

Uni. cdleulo Uni. medida

Zomponentes  onnonente Edicidn Procesos
Jperaciones
SR 4 4Pl & QTS B
Orden” Férm. Art. componente * Descripddn Nivel
5 0 ZCH1000020 M. CHAPA DE 20 MM, 0 Consumo

10 0 ZCH1000015 M. CHAPA DE 15MM. 0 Consumo
15 0 ZCH2000012 M. CHAPA DE 12 MM, 0 Consumo
20 0 ZCH2000010 M. CHAPA DE 10 MM. 0 Consumo
25 0 ZCH1000006 M. CHAPA DE 6 MM. 0 Consumo
30 0 ZCH1000003 M. CHAPA DE 3 MM. 0 Consumo
35 0 125TA300 148 C CHAPA BASE GUARDAPOLYO TA (298,... 0 Residuo
40 0 125TA300 129C ARANDELA RULO 219,1 0 Residuo
45 0 125TA300 127C ARANDELA ROTOR 27,5 x 65 0 Residuo
50 0 125TA300 131C CHAPA BRAZO BISAGRA MACHO 0 Residuo
55 0 125TA300130C CHAPA BRAZO BISAGRA HEMBRA 0 Residuo
60 0 125TA300123C CHAPA BASE TENSOR PLASMA 0 Residuo
65 0 125TB220 130C REFUERZO ROTOR EJE @60 - 130x50 0 Residuo

Tipo componente  Uni. necesarias Uni. componente  AgrupacionComp...

1,3500
0,0600
0,0977
3,6000
9,7200
1,1050
2,0000
2,0000
4,0000
2,0000
2,0000
1,0000
65,0000

Cdd. almacén  Conversidn

1,3500 10 1,0000 147,83 i
0,0600 10 1,0000 4,83 si
0,097 10 1,0000 6,19 5i
3,6000 10 1,0000 186,61 5
29,7200 10 1,0000 289,27 i
1,1050 0 1,0000 16,82 i
2,0000 5 1,0000 35,31 Mo
2,0000 5 1,0000 13,23 Mo
42,0000 E] 1,0000 28,58 No
2,0000 8 1,0000 4,36 No
2,0000 8 1,0000 4,50 Ho
1,0000 8 1,0000 1,29 No
£,0000 8 1,0000 15,24 No

Figura 44. Introduccién Materia Prima en Sage (Aplicacion Sage)
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Coste componente Acumula coste  Uni. escandallo

1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000
1,0000

0,0000

Operacidn

000000001
000000041
000000041
000000041
000000041
000000041
000000001
000000041
000000041
000000041
000000041
000000041
000000041
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LR VO 4Pl €0 QTS @ a8 2 U

Férmula 1 Céd. articulo 0000000081 Hivel 5
Deserip. articulo  [CORTE LASER. CNC TRITURADCRA TA 3200 |
Descrip. formula  CORTE CNC/LASER

Fecha creadidn 16-05-2018  Estado Certificada Fecha modificacién  04-12-2018
Tipo valoraddn  Predio fijo entrada Tipo caladle Caloulo acumulativo
Uni. célculo 1,0000 Uni. medida

Mantenimiento de operaciones de la férmula

Operacidn Edicién Procesos

LR 2D K4dPPl &l QFE B U
Orden” Operacidn * Descripcidn Op. externa T. preparacion  T.corr.preparacion T.uni, fabricacion T.fabricacidn T.total Centro trabajo  Descripcidn
E 000000001 CORTE EN PLASMA - TRITURADORA TA 3200 D 0:10:00 0:10:00 0;10:00 0:10:00 0:20:00 PLASMA MICROSTEP
10 000000041 CORTAR EM LASER. - TRITURADORA TA 3200 D 0:10:00 0:10:00 4:00:00 4:00:00 4:10:00 LASER LASER

Figura 45. Introduccién Operaciones en Sage (Aplicacion Sage)

3. ASOCIAR EL PLANO AL ARTICULO:

Una vez tenemos los planos catalogados estos se asociaran al articulo de forma
que cuando se mande fabricar la trituradora saldran impresos sin necesidad de buscarlos:

Archive Documento Edicidn Ver Relacones Favoritos Herramientas

EEl oy BLEAXRE KIbPl B4&®

Carpetas I Filtrar ] Seg. Vinculado Titulo Nepag. Imp. Env. Ret. Fav., Fecha Hora Usuario Tamafio (bytes) Asunto Autor
[ ARTICULOS n [7]  CORTE CHAPA TRIT.TRACTOR TA 3200 RULO {1UD) 9 [0 [ [ [C] 20-08-2018 12:43 Macho 196,726 CORTE CHAPA TRIT.TRACT... Nacho
[ Bandeja Entrada [[] [l CORTELASER CNC TRITURADORA TA 3200 s @ A 7] 16-05-2018 12:31 Nacho 223,584 CORTE LASER CNC TRITUR... Nacho
58] Documentos Eliminados [[] [[] CORTECNC TRITURADORA TA 3000 9 [0 [ [l [ 14052018 13:00 Nacho 191,670 CORTE CNC TRITURADCRA... Nacho

[ E] ESPARCIDOR VIRUTAS
({75 GENERAL

D Portapapeles

E] TRABAJOS EXTERIORES
= B TRITURADORA TA

{55 PuNTEAR

[F5) stErRA

i..[55 ToRNO

(155 TRITURADORA TB

(15 TRITURADORA VARIUN
155 TRITURADORAS AGRICOLAS
E1-{S TRITURADORA TA

-[F5) TRITURADORA TA-MUNICH
[]-{75] TRITURADORAS FORESTALES

[#1{75) TRITURADORAS OBRAS PUBLICAS
[1-[Z5) TRITURADORAS RAMAS

Figura 46. Asociacion de planos en SAGE (Aplicacion Sage)

Siguiendo los escandallos se van a ir creando las diferentes férmulas vy
asociandolas hasta conseguir tener todo el escandallo determinado y completo.
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A continuacién se puede ver la longitud de un escandallo completo y como queda
relacionado en la aplicacién sage murano:

-5 1 /XPTARL3200 / TRITURADORA TA 3200 C/ RULO
E{B Componentes
E@ 1/0000000012 f PINTADA - TRITURADORA TA 3200 CON RULO
EB Compaonentes
E@ 1/ 0000000009 f SOLDAR TRITURADORA TA 3200 COM RULO
E{B Componentes
E@ 1 /0000000008 f PUNTEAR TRITURADCRA TA 3200 CON RULO
EB Componentes
E@ 1/ 0000000007 f PLEGAR TRITURADCRA TA 3200 COM RULD
EJB Componentes
E@ 1/ 0000000081 / CORTE LASER CMC TRITURADORA TA 3200
E @ Componentes
: @ Operaciones
----- A l_g_, 0/ 12 5TA300 130 D f CHAPA BRAZO BISAGRA HEMBRA PLEGADA
1_§_| 0/ 12 5TA300 130 C f CHAPA BRAZO BISAGRA HEMBRA
#-{75) Operaciones
[—]@ 1/ 00000000582 f CORTAR SIERRA TRITURADORA TA 3200
@ Componentes
@ Operaciones
H_§_| 0 /0000000101 f CASQUILLO 45x2 1x70
ﬂ_§_| 0 /0000000116 f CASQUILLD 45x2 1x63
1_§_| 0/ 0000000103 f CASQUILLO 30x21x10
1_§_| 0/ TRA1Z20X160 f TORMILLO 20%160 8.8 931 AMARIL
ﬂ_§_| 0 /TRAIZ20%120 f TORMILLO 20X120 8.8 931 AMARIL
ﬂ_§_| 0/ TRA1Z20X140 f TORMILLO 20%140 8.8 931 AMARIL
1_§_| 0/ TUAZOOOD20 f TUERCA M-20 8.8 DIM 934 AMARIL
1_§_| 0/ ARGZ000020 [ ARAMDELA GROWER 20 DIM 127 AMA
ﬂ_§_| 0/ TRA3Z16X40 [ TORMILLO 16X%40 8.8 933 AMARILL
ﬂ_§_| 0/ TUC 000004 f TUERCA C/ ARANDELA M-16 DIM 6923
1_§_| 0 /0000000104 f EXTRUCTURAL EXTERICR PATA
1_§_| 0 / ARPZ000020 [ ARAMDELA PLAMA M-20 DIN 125 AM
[#-{75) Operadones
Eﬂ--@ Operaciones
[—]@ 1,/ 0000000011 f GRUPO + MAMNGA TRITURADORA TA 3200
Componentes
@ Operaciones
m-{Z2| 1/0000000010 f ROTOR TRITURADORA TA 3200
-4 00000000014 / GUARDAPOLVO TA (298,5%278, 5)
E-{E2]| 1/0000000013 / RULO TRITURADORA TA 3200
----- A ._¥_| 0/ TRA1Z20X%160 f TORMILLO 20% 160 8.8 931 AMARIL
----- A ._§_l 0/ TRAIZ20%120 [ TORMILLO 20120 8.8 931 AMARIL

&-{75) Operadones

Figura 47. Escandallo Completo trituradora TA en SAGE (Aplicacion SAGE)
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