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1.INTRODUCCION

Cada vez las empresas buscan mejoras en su actividad para poder asi
ofrecer un mejor servicio al cliente reduciendo los gastos todo lo posible y
controlando en todo momento el proceso previamente planificado con el fin de
poder evitar posibles imprevistos. En resumidas cuentas, se busca que la
empresa sea lo mas competitiva posible dentro de su mercado. Es por esto por lo
que los sistemas de gestion estan experimentando un auge en los ultimos afios y
pocas son las empresas que no disponen de uno o tiene en miras adquirirlo en un

futuro cercano.

1.1 OBJETO

El objeto de este proyecto es el estudio de la implantacion de un sistema
ERP en una empresa del sector metélico dedicada a la transformacion del metal.
Para ello se tendran en cuenta las necesidades y dificultades iniciales que han
llevado a esta empresa a decidir implantar el sistema con el fin de mejorar su
actividad en todos los niveles departamentales de la misma. También se hara
especial hincapié en las conclusiones obtenidas con este estudio, tanto ventajas
como desventajas, y el veredicto final de si ha sido aconsejable o no la

implantacion del sistema.

1.2 ALCANCE

El alcance del presente proyecto se centra en las mejoras obtenidas con la
implantacion del sistema de gestion y como este ha contribuido a la mejora total
de la actividad de la empresa, explicando exhaustivamente las contribuciones que
este ofrece a cada uno de los departamentos y los resultados obtenidos tras la

implantacion. También se prestard especial atencibn en como el software ha
10
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conseguido simplificar los procesos de produccion, cdmo han variando los costes,
la reduccidn de tiempos y, en resumidas cuentas, la unificacion de informaciéon y

mejora en la planificacion y servicio.

1.3 JUSTIFICACION

En la actualidad son muchas las empresas que buscan innovar y ser mas
competentes respecto a sus competidores para ofrecer un mejor servicio al cliente
con los precios mas ajustados posible y dotando a sus productos de la mayor
calidad posible. Es por ello por lo que siempre se intenta optimizar el
funcionamiento global en toda la estructura de la organizacién. Una medida
efectiva para llevar a cabo este cometido es la decision de implantar un sistema
de gestion empresarial para poder asi optimizar en todos los sentidos la
produccion final y, al fin y al cabo, el funcionamiento total. Ademas de mejorar el
servicio al cliente, se busca un incremento en la calidad final del producto unido a

una disminucién en los tiempos de proceso y en los costes de fabricacion.

Todos estos objetivos pueden llegar a ser cumplidos gracias al sistema de
gestibn empresarial que facilitara y mejorara con creces la produccion de la

empresa y todo lo que engloba.

Es de suma importancia poder ofrecer el mejor servicio al cliente otorgando
una calidad contrastada y esto solo es posible con una correcta planificacién y un
control exhaustivo de toda la informacion que concierne a la actividad empresarial
ofrecida por cada uno de los departamentos que componen la empresa, pudiendo
acceder a esta cada una de las secciones quedando de esta forma todos los

departamentos interligados.

Sumado a todo esto, el control de los trabajos con un sistema de gestion
empresarial va a ser mucho mas estricto, ya que el registro de tiempos de trabajo
y el profesional que lo desempefa en el programa va a ofrecer posteriormente la

posibilidad de realizar un estudio estadistico de tiempos, costes o de la

11
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informacion que se desee con el fin de poder llevar a cabo una mejora de la

produccion en tanto en cuanto a tiempos o costes se refiere.

La forma en que se registra todos los datos se hacen de una forma mucho
mas ordenada permitiendo un acceso rapido y sencillo en tiempo real por parte
del personal.

Como se acaba de explicar, son muchas las razones por la quela
implantacion de un sistema de gestion empresarial es mas que interesante con

vistas a un crecimiento y desarrollo general de la empresa.

1.4 CONTENIDO

CAPITULO 2

En primer lugar se va realizar una presentacion de la empresa en su
conjunto, describiendo su actividad, su estructura departamental, el tipo de

produccién, maquinaria, productos, etc.
CAPITULO 3

A continuacién se realizara una descripcion de detallada de los ERP
explicando los tipos y caracteristicas que se encuentran en el mercado asi como

sus aplicaciones y funcionalidades.
CAPITULO 4

Tras las presentaciones pertinentes anteriores, se explicara la situacién
inicial previa a la implantacion, explicando los problemas y dificultades que se
encontraban debido a la falta del control que puede ofrecer la carencia de un

software de gestion.
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1. INTRODUCCION

CAPITULO 5

Tras este paso, se describira el sistema de gestion elegido para la
implantacion, explicando las caracteristicas que ofrece, ademas de exponer los

objetivos que se buscan cubrir con el software.
CAPITULO 6

Una vez seleccionado el sistema, se enumeraran las fases de implantacion
y sus aplicaciones dentro de la linea de produccion para conocer como se ha visto

esta modificada con el software.
CAPITULO 7

Para finalizar el proyecto, se expondran las conclusiones obtenidas con la
ejecucion de este proyecto, ya sea en cuanto a beneficios obtenidos como las

desventajas que se han ido encontrando.
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2.LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa en la que se quiere implantar el sistema de gestién se dedica
al sector del metal, mas concretamente a la conformacion de materiales
metalicos. Con casi dos afios y medio desde su apertura, se ha ido consolidando
intentando siempre innovar con la ampliacion de sus gamas de productos que
puede manufacturar y mejorando constantemente su maquinaria y recursos para
poder ofrecer asi un amplio abanico de posibilidades a sus clientes con el mejor

de los servicios.

Su principal cometido es la transformacion de metal para realizar
cerramientos en fachadas y cubiertas para distintas estructuras, asi como otros

elementos de la construccion de naves.
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2.2 ESTRUCTURA DEPARTAMENTAL

El organigrama de la empresa queda distribuido de la siguiente manera:

|| DIRECCION

|| GERENCIA
| w
|I ADMINISTRACION |I LOGISTICA PRODUCCION
| |

RRHH u VENTAS COMPRAS TALLER

Figura 2.1. Estructura departamental de la empresa.

Al frente de los departamentos se encuentra la gerencia, que a su vez esta
regida por la direccion de la empresa. Estos departamentos en los que se

subdivide la empresa son:

e Produccién: que, como el propio nombre indica, es el departamento que se
encarga de la produccion en si, atendiendo a la generacion de los pedidos
y a la planificacion de los trabajos. Son los encargados de llevar el control
de los operarios en planta, asegurdndose que se cumplen los plazos
predefinidos de fabricacion. También, cuando fuera necesario, hacen

trabajos puntuales de oficina técnica.
e Administracion: que a su vez queda definido por tres subdepartamentos:

o Compras: en el que se gestiona todo lo referente a la compra de

materia prima y tratara con los proveedores.

15



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

2. LA EMPRESA

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

o Ventas: donde se lleva el control de las ventas de los productos

elaborados.

o RRHH: que controla todos los asuntos de la indole de recursos
humanos como puede ser el control de personal, contratos de estos,

designacion de los turnos de trabajo, etc.

eLogistica y transportes: donde se tratan todos los temas referentes al
envio de los productos finalizados a los clientes. Son los encargados de

contratar el transporte y controlar que se carga el pedido completo.
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2.3 AREAS DE PRODUCCION

2. LA EMPRESA

La empresa se subdivide en distintas areas de produccion englobando en
cada una de ellas los distintos procesos para manufacturar una serie de productos
determinados. Estas areas son las siguientes:

eLinea de perfilado.
eLinea de plegado.
eSeccion de caldereria.

eSeccion de pintura.

Estas cuatro areas permiten dar soluciones a la necesidad de los clientes

pudiendo desarrollar distintos productos que pudieran requerir en sus proyectos.

El como y el por qué de la distribucion de estas zonas sera descrito mas
adelante, concretamente en el apartado 2.5.

A continuacion, en los siguientes subapartados se va a hacer una

descripcion de cada una de las areas de produccién presentes en la empresa.

2.3.1LINEA DE PERFILADO

En esta seccidn se realiza el perfilado y/o curvado de la chapa. Los
productos conformados siguiendo estas técnicas tienen aplicaciones varias dentro

del campo de la construccién industrial, siendo muy utilizadas tanto en fachadas
como en cubiertas de naves industriales, por poner un ejemplo.
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e PERFILADORA

Consiste en la transformacion de bobinas en distintos perfiles,
consiguiendo la estanqueidad de ensamblajes en cubiertas, cerramientos,

revestimientos de fachadas, construccion de naves industriales

Esta linea est& constituida por una
maquina perfiladora para realizar las
grecas de perfiles TE-30 y TE-36, muy
utilizados para cerramientos industriales.
La chapa presentada en bobinas es

introducida en la maquina mediante el

puente grua.

Figura 2.2. Maquina perfiladora

Desde el mando de control se insertan y
controlan los pardmetros de trabajo, asi
como la puesta en marcha y parada de

emergencia de la maquina.

Figura 2.3. Mando de control de la perfilador
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e CURVADORA ARRIETA 40T

La otra maquina que compone esta linea

es la curvadora, mediante la cual se
puede curvar la chapa, proceso muy util
para la colocacion en cubiertas
industriales.

Figura 2.4. Maquina curvadora

2.3.2LINEA DE PLEGADO

La linea de plegado engloba la seccion de corte y la de plegado
propiamente dicho.

En la seccion de corte se puede encontrar distintas maquinas que pueden

realizar el corte ya sea mecanica o manualmente.

e LINEA DE CORTE

Mediante la linea de corte se puede
ejecutar el corte mecanicamente, lo cual
proporciona una mayor comodidad al
operario y un trabajo mas exacto que evita
posibles errores humanos en la toma de

medidas para cortar.

Figura 2.5. Maquina de corte
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Normalmente la materia prima a cortar con esta maquina es suministrada
en bobinas de chapa, que sera colocada e introducida en la maquina mediante el

puente grla.

Desde el mando de control se seleccionan
las longitudes de corte de las chapas, tanto

longitudinal como transversalmente.

Figura 2.6. Mando de control de la linea de corte

Para realizar el corte manualmente, la empresa cuenta con dos cizallas,
una hidraulica y otra manual en las cuales el propio operario sera quien tome las

medidas y marque la chapa para saber donde se realizara el corte

e CIZALLA HIDRAULICA

La forma mas comun en que se presenta
la chapa a cortar mediante esta maquina
es en formatos, nombre con el que se
denominan a los restos surgido al corte de
las bobinas en la linea de corte. Las
dimensiones son definidas de forma
manual.

Figura 2.7. Cizalla hidraulica
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CIZALLA MANUAL

Con la cizalla manual se realizan cortes
especiales que no pueden ser efectuados
con las otras dos maquinas de corte de la

linea.

v

Figura 2.8. Cizalla manual

Dentro de la sub-seccién de plegado la actividad se distribuye en tres
maquinas plegadoras atendiendo una serie de pardmetros que seran

posteriormente descritos:

ARRIETA LOIRE RAS

]
540-4800 750-5000 750
6200 6700 6750
0,5-10 0,5-1,5* 1,5
SI No Sl hasta 1,5mm
17 Matriz de

Golpe min pisado y 30 con 12 mm 10-11mm

- la multiuve

Figura 2.9. Tabla de caracteristicas de las plegadoras.
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e PLEGADORA RAS XXL

La plegadora Ras XXL se caracteriaza por

permitir el plegado de piezas de hasta
6750 mm de forma automatica. La
limitacibn que posee es que no admite
desarrollos superiores a 750mm ni
espesores mayores de 1.5mm.

Figura 2.10. Plegadora Ras XXL

Desde el mando de control el operario
inserta la geometria de la pieza indicado
las cotas y los angulos de las mismas y la
maquina desarrolla el programa por si

misma sin necesidad de sujetar ni girar la

pieza.

Figura 2.11. Mando de control de Ras XXL

A través del monitor del mando de control se puede seguir la simulacion de
la conformacién de la pieza, recreando todos los golpes que el punzén realiza
sobre el material.
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e PLEGADORA LOIRE 170.

B
-~

I
A et S
=

Figura 2.12. Plegadora Loire 170T

Se trata de una plegadora que permite el
cambio de punzones y matrices segun
sea el material, su espesor y las
dimensiones y angulos que requiere el

trabajo.

En el mando de control el trabajador
introduce el programa con las cotas y
angulos de la pieza a plegar. A diferencia
qgue la Ras XXL, sera el o los operarios,
segun sea el caso, quién tengan que
introducir, sujetar y girar la pieza

manualmente.

Al igual que en la Ras XXL, desde el monitor del control de mando se

podran ver todos los pliegues que se efectian para fabricar la pieza para saber en
gué punto del proceso se encuentra la conformacion.
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e PLEGADORA ARRIETA

Al igual que la plegadora Loire, la Arrieta
tiene la propiedad de poder sustituir sus
matrices 'y  punzones segun las
caracteristicas del material y del trabajo a

realizar.

Figura 2.14. Plegadora Arrieta 125T

Como las deméas plegadoras, se introducen
los datos de trabajo en la unidad de mando.
Ser4 el trabajador quien manipule el
material, la maquina simplemente realiza el

golpe programado.

Figura 2.15. Mando de control de Arrieta

Dentro de esta area se pueden realizar distintos plegados especiales, como
lo son el plegado de bandejas o de remateria, los cuales se describiran mas
adelante.
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2.3.3CALDERERIA

En esta seccion se realizan diferentes trabajos como pueden ser la
ensamblacion de estructuras o distintos montajes. Para ello se hace uso de la

siguiente maquinaria:
e MESA PLASMA

El fundamento del corte por plasma se basa en elevar la temperatura del
material a cortar de una forma muy localizada y a muy alta temperatura, llevando
el material hasta el cuarto estado de la materia, el plasma, estado en el que los

electrones se disocian del atomo.

Mediante la mesa de plasma se pueden
realizar cortes especiales en chapa.
Mediante un programa de disefo
informatico se dibujardn los cortes a

realizar.

Figura 2.16. Mesa plasma

El programa de este disefio sera
introducido en su unidad de mando y la

magquina realizara los cortes disefiados.

Figura 2.17. Mesa de plasma en

funcionamiento
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e PUNZONADORA TRUMPF

Figura 2.18. Punzonadora Trumpf

e PUNZONADORA PEDDINHAUS

Con esta punzonadora se pueden realizar

trabajos de punzonado en todo tipo de

material manualmente.

e EQUIPOS DE SOLDADURA

Figura 2.20. Equipo de soldadura.

La punzonadora es capaz de realizar
cortes, troquelados, punzonados e incluso
embuticiones de forma automatica. Esta
directamente interconectada a un sistema
informatico mediante el cual, gracias a un
programa de disefio, se le envia ola

informacion del trabajo a desempefiar.

Figura 2.19. Punzonadora Peddinhaus

La empresa cuenta con varios equipos de
soldadura MIG dedicados sobre todo a
ensamblacion de estructuras. Este tipo de
soldadura por arco presenta electrodos

consumibles protegidos con gas inerte.
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e TALADRO

El taladro es wusado para realizar
perforaciones de distintas medidas en

diferentes materiales.

Figura 2.21. Taladro

e FRESADORA

La fresadora es una herramienta muy
polivalente ya que es capaz de realizar
trabajos de corte, aplanado, ranurado,

roscado, etc.

Figura 2.22. Fresadora

e SIERRA

La empresa tiene en planta una sierra de
cinta para cortar material metélico y otra
de disco para hacer lo propio con la

madera.

Figura 2. 23. Sierra
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e REMACHADORA

Con la remachadora se pueden realizar
distintas uniones mediante la colocacion de

remaches en distintas estructuras.

Figura 2.24. Remachadora

e CLINCHADORA

Con esta herramienta se pueden
realizar clinchados, o lo que es lo
mismo, uniones por deformacion

chapas metalicas.

Figura 2.25. Clinchadora
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e HERRAMIENTAS DE MANO (TALADRO/RADIAL)

Ademas de todas las herramientas descritas en este apartado, la empresa

cuenta con diferentes herramientas manuales como son el taladro, la radial o la

flejadora para ser utilizadas cuando el trabajo requiera mayor movilidad.

Figura 2.26. Herramientas de mano (Taladro / Radial)

2.3.4SECCION DE PINTURA

En esta seccién es en la que se van a
realizar los trabajos de pintura, si es que
fuera requerido. La pintura sera aplica
sobre el material con el empleo de

pistolas aerogréficas.

Figura 2.27. Pistola aerogréfica de pintar
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Figura 2.28. Construccion de la cabina de pintura

La zona cuenta con una cabina especial
para poder desempeiiar el trabajo
convenientemente. También hay reservado
un espacio para el secado de piezas de
grandes dimensiones. Junto a esta cabina
hay un pequefio almacén en el que se
guardan los botes de pintura y los distintos

utiles.
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2.4 PRODUCTOS

2.4.1MATERIA PRIMA

ACERO BASE

La materia prima principal es el acero efervescente laminado en frio. Viene
en bobinas de distintos pesos. La mas utilizada tiene un ancho de banda de
1250mm.

ACABADOS DE PROTECCION

1. Galvanizado:

Se trata de un proceso electroquimico que hace combinar las propiedades
del acero con las que proporciona el recubrimiento de zinc, como son la

resistencia tanto a la abrasién como a la corrosion. Sus caracteristicas son:

e Duracion excepcional

e Resistencia mecénica elevada

e Proteccion integral de las piezas (interior y exteriormente)

e Triple proteccion: barrera fisica, proteccion electroquimica y autocurado
e Ausencia de mantenimiento

e Facil de pintar y soldar.

Figura 2.29. Bobina de acero galvanizado
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2. Aluzinc

Excelente resistencia a la corrosion, resultado de las propiedades de los
dos componentes metalicos de su recubrimiento: el efecto barrera del aluminio

sobre la superficie del revestimiento y la proteccion del cinc.

El Aluzinc retiene una superficie atractiva que otorga un aspecto fino, liso,
llano y con un brillo ligero, haciendo que el acabado sea mas atractivo que el del

galvanizado sin necesidad de pintar.

Figura 2.30. Bobina de aluzinc

3. Prelacado:

El acero prelacado utilizado para la construccion esta compuesto por varias
capas, las cuales proporcionan al propio acero sus caracteristicas principales.

Estas capas que forman los prelavados son las siguientes:

e Metal base o substrato.
e Recubrimiento metalico
e Pretratamiento

e Imprimacion

¢ Recubrimiento tanto en la cara superior como inferior
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Figura 2.31. Bobina de acero prelacado

La diferencia entre los distintos aceros prelacados viene definida segun el
revestimiento de la cara superior, que puede ser:
e Poliéster
e Plastisol
e Fluoruro de polivinilo (PVDF)

e Poliuretano
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2.4.2PRODUCTOS FABRICADOS PROPIOS

1. Remateria

Con el plegado de remateria se pueden obtener los distintos elementos
necesarios para la edificacion industrial.

Disefio de remates

Frontal

e Vierteaguas

Figura 2.32. Denominacion y colocacién de remates

2. Bandejas

Las bandejas son una solucion muy comudn para la construccion de

fachadas en naves industriales. Su colocacién suele ser llevada a cabo
engatillando unas con otras de forma que estas queden perfectamente unidas.

*

Figura 2.33. Bandejas engatilladas
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3. Chapa perfilada

Este tipo de conformacién de chapa es muy utilizado en cerramientos,
fachadas y cubiertas de naves industriales. Segun la altura de las grecas pueden
fabricarse dos tipos de perfiles: el TE-30 y el TE-36.

Figura 2.34. Chapas perfiladas

4. Claraboyas

La Claraboya fija esta destinada Unicamente a la iluminacion Cenital.
Se utiliza en cualquier cubierta y en todo tipo de edificaciones.

Las Claraboyas estdn disefiadas para aprovechar la luz natural,
proporcionando una mayor difusion y reparto de la misma en el interior de

edificios , viviendas unifamiliares, naves industriales, oficinas, locales comerciales,

pabellones polideportivos.

Figura 2.35. Claraboya
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5. Aireadores

Su utilidad es para la ventilacion de naves industriales. Estan previstos de malla
antipjaros. Se fabrican en chapa galvanizada y prelacada.

Figura 2.36. Aireador

6. Estructura metalica

La zona de caldereria cuenta con una gran variedad de maquinaria que

permite que se puedan realizar todo tipo de montajes de estructuras metalicas
comunmente relacionadas con la construccion.

Figura 2.37. Estructura metalica para construccion
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2.4.3PRODUCTOS DE DISTRIBUCION

1. AISLANTES

En el campo de la construccion es de vital importancia el uso de materiales
aislantes para, como el propio nombre indica, servir de aislante tanto térmico

como acustico en el edificio.

Son dos lo materiales aislantes mas usados: la lana de roca y la fibra
de vidrio. A grandes rasgos, son materiales muy similares que permiten obtener

efectos aislantes gracias a su estructura porosa que encierra aire en su interior.

Las prestaciones térmicas y acusticas que ofrecen ambos productos son

muy similares, ademas de tener ambos la capacidad de ser incombustibles.

La lana de roca es una lana mineral
elaborada a partir de rocas diabaticas
(rocas basalticas). Se trata de una
solucién constructiva sobre todo para
cubierta deck (plana) formada por un
soporte de chapa grecada, paneles de
lana de roca que le dan a la cubierta

aislamiento térmico, acustico y proteccion

contra incendios.

Figura 2.38. Lana de roca
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La fibra de vidrio, comunmente llamada
IBR, es un producto natural, inorganico y

mineral.

Figura 2.39. Fibra de vidrio

APLICACIONES

Aislante entre tabiquillos.

Cubierta de doble chapa metélica con separadores.

Aislante sobre correas metalicas.

Aislante intermedio en muros de doble hoja de fabrica de obra vista.

Aislante intermedio en paredes de doble hoja de fabrica con revoco

exterior.

Aislante exterior con cAmara de aire ventilada.

Aislamiento interior en trasdosados sobre perfiles.
Aislamientos en sistemas de doble chapa metalica.
Aislamiento acustico en tabiques con entramado metélico.
Aislamiento acustico en medianeras con trasdosados.
Aislamiento acustico en medianeras de fabrica.

Falsos techos industriales.

Aislamiento sobre falso techo.
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2. CORREAS METALICAS

Omegas

La omega metalica es una solucion vélida
para hacer panel sandwich in situ, rastrelar

‘ cubiertas de fibrocemento o rastrelar

Sk paneles sandwich para la instalacion de

e

teja cerdmica.

Figura 2.40. Correa tipo Omega

Zetas

La correa metalica tipo 'Z' es utilizada

para soluciones de cubierta cuya
pendiente supera el 20% de inclinacion. ( (

Figura 2.41. Correa tipo Z

Correas tipo C

La correa tipo “C” es la mas extendida de
las correas metalicas. Su utilizacién es
recomendable para todo tipo de cubiertas
cuya inclinacion sea menor del 20%.

Figura 2.42. Correa tipo C
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3. BAJANTES

Las bajantes sirven para la evacuacion tanto de agua como de ventilacion.

Figura 2.43. Bajantes

4. TRANSLUCIDOS

Los materiales translicidos, debido a sus excelentes propiedades, son

permiten soluciones cada vez mas utilizadas en distintas aplicaciones:
e Claraboyas, pérgolas y patios cubiertos

Lucernarios

e Cerramientos

e Bobdvedas y cupulas

e Acristalamientos o blindajes seguros y estables

e Techos, paredes, fachadas y revestimientos

e Cubiertas para polideportivos, centros comerciales, naves industriales, etc.
e Falsos techos

e Piscinas

¢ Invernaderos

e Sefalizacion.
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¢ Elementos de proteccion y seguridad.

e Proteccion maquinaria.

Policarbonato

e Es un material ligero, lo que disminuye la carga que ejerce sobre la

estructura y permite una facil instalacion.

e Se trata de un material transparente que permite una excelente transmision

de luz y es estable a la intemperie.

e Tiene una excelente resistencia al fuego, presenta poca inflamabilidad y

puede ser autoextinguible. Ademas es buen aislante térmico y acustico.

e Posee una buena resistencia a la mayoria de las sustancias quimicas

comunes, lo que excluye la posibilidad de corrosién del material.

e Hay dos tipos de policarbonato: el celular o alveolar que posee una elevada

resistencia al impacto y a las radiaciones ultravioletas, y el compacto, el

cual puede ser curvado en frio.

WS W NN W NN

Figura 2.44. Policarbonato compacto Figura 2.45. Policarbonato celular

41



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

2. LA EMPRESA

Acrilico
e Esunlaminado plastico compuesto de resina acrilica reforzada con fibra de
vidrio.
e Proporciona una muy buena transmision de luz, mientras que la fibra de

vidrio eleva sus propiedades mecanicas, tanto su resistencia al impacto

COmMo a su resistencia a la intemperie.

4

Figura 2.46. Acrilico

Poliéster

e Son laminas compuestas de fibra de vidrio que, junto a la resina de

poliéster en la que estan impregnadas, estan recubiertas por gel-coat.

e El tratamiento con gel-coat asegura una mejor difusion de luz con el paso

del tiempo reduciendo el posible amarilleamiento de la superficie.

Figura 2.47. Poliéster

42


http://www.archiexpo.com/prod/akraplast/polyester-roofing-panel-1607-9308.ht

Escuela
Universitaria
Ingenieria
T?;T:isctaria\
2. LA EMPRESA

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

2.5 DISTRIBUCION EN PLANTA

Una correcta distribucion en planta puede acarrear numerosos beneficios a

la empresa y evita posibles pérdidas de tiempo. Son varios los factores que se

deben atender para que la eleccion sea la indicada:

e Personal y operarios,
e Magquinaria.

e Procesos.

e Materias primas.

e Almacén.

e Espacio disponible.

e Previsiones.

Estos factores se traducen en una serie de requerimientos para que la

distribucién escogida sea la idonea y adecuada:

Se tiene que buscar una distribucion que haga el trabajo lo mas

satisfactorio posible.
Hay que mirar siempre por la seguridad del operario.

Se debe coordinar el conjunto de medios, tanto materiales, ya sean en
forma de materia prima, productos finalizados o maquinaria, como

humanos.

Se requiere la disminucién maxima del espacio recorrido por el material al
realizar las tareas pertinentes, lo que hace disminuir el tiempo de proceso y

el esfuerzo del propio operario.

Las zonas de trabajo deben estar distribuidas de forma que queden lo mas
ordenadas posibles y faciliten el transporte de materiales y productos por
parte de los operarios. Este hecho dara un plus de seguridad por no

encontrar material fuera de lugar pudiendo entorpecer el paso.
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e Se busca aprovechar al maximo el espacio util con el que cuenta la nave.

e También hay que atender a posibles fallos o imprevistos que puedan surgir
y que originen un entorpecimiento de la produccion, tales como averias en

magquinas o escasez de existencias.

e Flexibilidad y orden con vistas a futuras ampliaciones, por si se decidiera
realizar una expansion de la nave al afiadir a una determinada linea de
produccion una maquina nueva o iniciarse en la realizacion de nuevos

procesos.

En esta empresa sobre la que se realiza el estudio las instalaciones se
encuentran distribuidas atendiendo al tipo de proceso, lo que se llama distribucion
en planta funcional o por proceso. La maquinaria esta dispuesta de forma que el
material sufre las transformaciones pertinentes sin ser necesario un amplio

desplazamiento dentro de la nave.

Toda la maquinaria que sirve para completar un determinado proceso se
agrupa por departamentos o centros de trabajo segun la tarea que se realice con
ella. Esta es la distribucion elegida debido a que se producen distintos materiales,
aunque de similares caracteristicas o misma conformacion, en lotes relativamente

pequenos.
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ZONA STOCK MATERIA PRIMA

ZONA DE PRODUCTOS

TERMINADOS

Figura 2.48. Distribucién en planta de las areas de produccion
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Como se ve en el esquema de la figura 48, las bobinas metalicas, materia
prima de los procesos, estan situadas al fondo de la nave. También se cuenta con
una zona en la que se guardan los restos de chapas que han sobrado al cortar

bobinas de otros pedidos y pueden ser aprovechadas para otros posteriores.

Este material va siguiendo su flujo de conformacion segun los procesos
gue requiera. Las maquinas de una misma seccién estan dispuestas linealmente,
de forma que este material no requiere un amplio desplazamiento dentro de la
nave para su transformacion total. Asi pues, se puede decir que se sigue un flujo

lineal de trabajo hasta su finalizacion.

Las maquinas son de uso general y pueden ser utilizadas por cada uno de
los operarios, es decir, no requiere personal especializado para su manejo, pero
estos deben ser altamente cualificados y ser capaces de manejar cada una de las
maquinas para evitar asi paradas de produccion innecesarias por no disponer de

ningun trabajador conocedor de una determinada maquina.

46



Escuela
Universitaria
Ingenieria

Técnica
Industrial 2_ LA EMPRESA

ZARAGOZA

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

e

LINEA DE CORTE CIZALLA HIDRAULICA CIZALLA MANUAL

CAMAS
PUNZONADORA TRUMPF I MESA PLASMA
CAMAS

ARRIETA 125T LOIRE 170T RAS XXL

EMPAQUETADO

Figura 2.49. Flujograma de la ruta de conformacion
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El material es el que se va desplazando por las distintas maquinas hasta
quedar perfectamente finalizado. Este itinerario no tiene por qué ser fijo, puede
variar dependiendo del producto final que se busque, con lo que no siempre se
realizan los procesos en el mismo orden de forma sistemética, a pesar de que en
la linea de plegado la ruta a seguir por el material es sistematica: primero se
selecciona el material a trabajar. Este sera transportado a la maquina en la que va

ser cortado, ya sea en linea de corte o cizalla hidraulica, mediante el puente gria.

Tras esta operacion, el material cortado es depositado en camas para ser
transportados a la siguiente maquina para seguir con su conformado. En estas
camas las piezas cortadas quedaran bien diferenciadas entre si mediante
kanbans o pegatinas identificativas, donde vendran reflejado el nombre de la obra
para la que se fabrica, el nUmero de orden de fabricacion, sus dimensiones y las

maquinas por las que deberan pasar para finalizarlas.

Una vez distribuidas en camas, si asi lo requieren las piezas, se les realiza
un troquelado en la punzonadora o en la mesa plasma para después realizar los

plegados necesarios en las plegadoras oportunas.

Tras el plegado, si el cliente lo requiere, se lleva a pintar para tener

finalizado totalmente el producto.

En la zona de caldereria, al contrario de lo que ocurre en la zona de
plegado, los trabajos son mucho mas variables debido a que el orden de los
procesos varia ampliamente segun sean las tareas a realizar y no siempre se

sigue un patrén de trabajo.

La fabricacion se realiza bajo pedido, por lo que la carga en los puestos de
trabajo es maxima. Se evita asi, la necesidad de ocupar un espacio util en
almaceén de stock que es necesario. Corre un papel muy importante el tiempo de
procesos y el cumplimiento con las fechas de entrega al cliente. El trabajo debe
estar perfectamente planificado y debe estar muy controlado para evitar el mayor

namero de errores posibles.
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La averia en un determinado puesto de trabajo no implica que no se
puedan realizar otras operaciones, ya que no estan estrechamente ligadas entre
si. Aunque bien es cierto que para llevar a cabo determinados trabajos si que es
necesario seguir un orden de fabricacion como puede ser, en el caso de la linea

de plegado, el corte previo al plegado.

Lo ideal seria el disefio de la instalacion a partir de los procesos y
maquinaria que se va a tener. De esta forma se puede construir la have a medida
de las necesidades que se prevén que va a haber pudiendo hacer una distribucion
que optimice la produccion mirando también por la seguridad del personal de la

empresa.

Otra hecho que habrd que tener en cuenta es la prevision de posibles
ampliaciones o la instalacion futura de nuevas maquinas. Muchas veces esta
decision de ampliacion suele aparecer sobre la marcha al aparecer un aumento
de la produccion o a la introduccién del desarrollo de un nuevo producto. A pesar
de esto, si fuera posible, lo ideal es poder preverlo para tenerlo en cuenta al hacer

la distribucion inicial.

De esta forma se obtienen numerosas ventajas frente a otros tipos de

distribucion como pueden ser:

e La versatilidad de sus posibilidades.

e Reduccion del manejo del material

e Disminucién de la cantidad del material en proceso

e Uso mas efectivo de la mano de obra

e Mayor facilidad de control

e Reduccion de la congestion y el area de suelo ocupado.

e La mejor utilizacion de las maquinas permite una inversion menor en

maquinas.
¢ Flexibilidad para cambios en los productos y en el volumen de demanda.

e Alto incentivo para los obreros de elevar su rendimiento.
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Por contra, también se encuentran desventajas escogiendo este tipo de

distribucion:

e Mayor tiempo de produccion total

e Mayores tiempos muertos.

¢ Altos niveles de inventarios de trabajo en proceso

e Mayores costos de almacenamiento

e Manutencion cara

e Programacion compleja

¢ Necesidad de mano de obra més calificada

e Solo es recomendable si la variedad de productos o su demanda es baja o

intermitente.
e La maquinaria es cara y dificil de trasladar
e Existe un mayor movimiento y una mayor manipulacion de los materiales.
¢ La planificacion y control de la produccion resulta bastante complicada.

e Complejo control de la produccion, ya que al no ser el flujo contindo resulta

dificil detectar irregularidades.
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2.6 TIPO DE PRODUCCION

Es de vital importancia la seleccion de un tipo de produccion por parte de la
empresa que permita que el proceso productivo sea lo mas rapido y sencillo
posible sin olvidar la calidad final y el ahorro econémico en la medida de lo

posible.

Asi pues se tratara de buscar o disefiar un tipo de produccion que cubran

todas la necesidades tanto productivas como de servicio al cliente.

El sistema de produccion utilizado en la planta es el método justo a tiempo,
traducido del inglés Just In Time (JIT). Este sistema de origen japonés se basa en
la fabricacion de solo lo necesario eliminando la necesidad de tener productos
finalizados en stock de almacén innecesario y el coste que esto supone. También

es conocido como Método Toyota por ser esta su empresa mentora.

Este tipo de produccién conlleva una serie de requisitos para que el trabajo
resulte eficaz tanto en tiempo como en coste frente a otros sistemas. Estas

condiciones son las siguientes:

¢ Planificacibn minuciosa: Para que el trabajo pueda ejecutarse de forma
correcta es necesario que haya sido planificado y se ha tenido que prever
posibles imprevistos que pudieran condicionar y entorpecer los tiempos de

fabricacion.

e Prevision de materiales: Estrechamente ligado al requisito anterior, es de
vital importancia contar con todos los materiales que van a ser necesarios
para la ejecucion de determinadas tareas. Es por ello que es necesario
tener proveedores fiables y competentes que garanticen un rapido servicio

en caso de que fuera necesario.

e Calidad perfecta: El departamento de calidad en este tipo de produccion
no cuenta con un papel primordial, ya que seran los propios operarios los

gue controlen si las piezas estan siendo fabricadas de forma correcta. Asi
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pues, es necesario que estos operarios estén concienciados para la

realizacion de un trabajo eficaz.

¢ Eliminacion de errores: Los errores se traducen en pérdidas de tiempo,

mas valioso si cabe en este sistema de produccion que en otros.

¢ Eliminacion de paradas técnicas: Se busca en correcto funcionamiento de

la maquina evitando al maximo posibles averias que pudieran aparecer.

¢ Maquinas de uso general: Si antes se comentaba el papel que desempefia
la polivalencia de los operarios, también es interesante que una misma

maquina sea capaz de realizar distintas tareas.

e Operarios polivalentes: Para que le trabajo se pueda realizar con una
mayor rapidez es poder contar con personal que sea capaz de realizar
distintas tareas y sea eficaz en el manejo de diferentes maquinas. De esta
forma se evita una pérdida de tiempo por la falta de disponibilidad de
operarios especializados en una tarea concreta y son varios los que

pueden realizarla.

e Reduccion en el tiempo de preparacion de la maquina: Se ha de buscar la
manera mediante la cual el tiempo de preparacién de un maquina sea el

inferior posible.

e Correcta distribucion de planta: Una correcta distribucion de la maquinaria,
materiales, etc. reduce considerablemente el tiempo de trabajo ademas de
gue el esfuerzo empleado en transportar el material de una maquina a otra

serda también mucho menor.

Todos los requisitos que hacen de este un sistema de produccion valido
estan claramente enfocados a la reduccion del tiempo de fabricacion, que es el fin
primordial que se busca con el JIT, junto con la eliminacion de stocks en almaceén

innecesarios.
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El tipo de produccion que sigue la empresa es de tipo taller aunque, como
se ha mencionado anteriormente, la produccion se realiza bajo encargo o por
pedido. No se fabrica pedidos contra almacén para tener existencias en stock,
todo el material producido sera el demandado por los clientes y se comenzara a
fabricar en el momento en que estos realicen el pedido, lo que implica un alto
grado de riesgo en el cumplimiento de tiempos. Es por esto por lo que la
planificacion debe estar muy bien estudiada con el fin de evitar en la medida de lo

posible los imprevistos que pudieran aparecer.

Sumado a esto, en la empresa también se admiten encargos bajo un

disefio, ya sea suministrado por el cliente o elaborado por una oficina técnica del

grupo.

La caracteristica que distingue el tipo de produccién de taller, también
denominada job-shop, es que en una misma seccion se fabrican diferentes
productos, normalmente en cantidades bajas, o que permite clasificarla como una
planta de produccion flexible. EI material a partir el cual se fabrican los productos
es variado, y su conformacion es distinta impidiendo la estandarizacion del

producto.

La maquinaria se distribuye por centros de produccién homogéneo, es
decir, todas aquellas maquinas que entran dentro de una determinada
conformaciéon estaran agrupadas entre si. En cada una de ellas se pueden
elaborar diferentes productos debido a la capacidad de variacion de sus
pardmetros de trabajo. Se produce asi una mejor utilizaciéon de la maquinaria por

ser los procesos variados y la produccion no estable.

A pesar de todo esto, el riesgo que se corre con este tipo de produccion es
que cuando el ritmo de produccion es mayor que el ofrecido por la maquina,
aparece la posibilidad de que surjan colas de espera entre secciones suponiendo
la aparicion de cuellos de botella en una determinada maquina debido a la
acumulacion de trabajos en ella. Como consecuencia a estas colas de esperas la

planificacion de la produccion tendra un papel fundamental para poder paliar este
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inconveniente. Un correcto disefio de los almacenes intermedios entre procesos
cobra una vital importancia con el fin de aprovechar al maximo el suelo en planta

evitando posibles obstaculos.

Como se ha descrito en el punto anterior, para conformaciones tipo el
material sufre una secuencia de operaciones que define la ruta de trabajo. La
materia prima sigue un recorrido de maquinas hasta que, con los procesos que

requiera, se obtenga el producto demandado.

Los operarios deben estar altamente cualificados para el manejo de la
totalidad de la maquinaria de la empresa impidiendo los posibles paros en

maquinas por no haber personal cualificado para su funcionamiento.
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3.SISTEMAS ERP

3.1 DEFINICION DE “ERP”

Las siglas de ERP se refieren al término inglés “Enterprise Resource
Planning” que traducido significa “Planificacion de Sistemas Empresariales”. Se
trata, pues, de un sistema de gestion empresarial que permite a las empresas
llevar un control exhaustivo de la totalidad de su actividad ya que toda la
informacion de los distintos departamentos queda unificada gracias a su base de
datos eliminando asi las barreras departamentales que impiden una fluida fusion
de la informacion. Lo que se pretende es que “toda la informacion esté disponible
para todo el mundo todo el tiempo”. Otra de sus misiones principales es la de

mejorar y simplificar la toma de decisiones.

Segun Davenport (2007) un sistema ERP es un paquete de software
comercial que promete la integracion ‘sin costuras’ de toda la informacion que
fluye a través de la compafia: informacion financiera y contable, informacion de
recursos humanos, informacién de la cadena de abastecimiento e informacién de

clientes.
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3.2 HISTORIAY EVOLUCION DE LOS ERP

Los primeros sistemas de gestion datan de la Segunda Guerra Mundial,
cuando el gobierno estadounidense emple6é un programa especializado para el
control y la organizacién de sus tropas.

Estos sistemas serian posteriormente, desarrollados dando lugar a los
denominados BOMP o “Bill Of Materials Processor”, que traducido seria
“Procesador de lista de materiales”. Los BOMP fueron desarrollados por IBM a
principios de la década de los 60 con el fin de inventariar las previsiones
suponiendo asi un ahorro importante ya que se empezdé a comprar lo

estrictamente necesario.

La tecnologia informatica era cada vez mayor y es por esto por cada vez
mas empresas hacian uso de estos sistemas, permitiendo asi una mayor
evoluciéon de los mismos. De esta forma, en los afios 70, Joseph Orlicky, a partir
del BOMP cre0 el primer MRP o “Material Requierements Planning” o lo que es lo
mismo, Planificacion de necesidad de materiales. Este sistema, ademas de
permitir el control del inventario de materiales, permitia una reduccion de los

tiempos de proceso.

A mediados de los 80, Ollie Wight revolucioné el campo de los sistemas de
planificacion con la irrupcién de los MRP Il o “Manufacturing Resource Planning”,
en castellano Planificacion de los recursos de manufactura, que ya no solo se
centraban en la disponibilidad de materiales, sino que también atendia a la
posibilidad de que surgieran paradas o imprevistos en la produccion. Ya no solo
se iba a controlar el apartado productivo, sino que también se iban a introducir un

control sobre campos como pueden ser la contabilidad o los recursos humanos.

Y es en este punto cuando hacen su irrupcion los ERP a principios de los
90. Las empresas sienten una necesidad de ser cada vez mas competitivas por lo
gue necesitan un sistema que les permita un mayor control dentro de su actividad

y sea compartida por toda la estructura departamental de la misma. En la
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actualidad, el concepto de ERP se ha ampliado mas alla del campo interno de la
empresa, permitiendo intercambio de informacion con los clientes o proveedores.
Este es el caso de los denominados “Customer Relationship Management” (CRM)
o gestion de relaciones con el cliente y el “Suply Chain Management” (SCM) o
gestibn de cadena de suministros. Con estas dos nuevas aplicaciones se
distinguen dos sistemas ERP: el ERP, de la década de los 90, que incluye el CRM
y el ERP I, de los afios 2000, que ademéas cuenta con el SCM.

En la actualidad se han incluido nuevas extensiones que permiten un
amplio abanico de posibilidades d control y mejora a los ERP, como son el HCM

(Human Capital Management) o el PLM (Product Lifecycle Management) de los

MRP I ERP ERP I
1980 1990 2000

Figura 3.1. Esquema de la evolucion de los ERP

gue se hablara mas adelante.
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3.3 CARACTERISTICAS DE LOS ERP

Un ERP es un software disefiado a medida para cubrir las necesidades del
cliente. Esto quiere decir que en un principio se adquiere una version inicial que

se ira actualizando conforme vayan apareciendo nuevos proyectos.
Son tres las caracteristicas principales que tienen los ERP:

e Integridad: los ERP permiten el control de la totalidad de los
procesos ya que todos los procesos quedan totalmente relacionados
entre si, son lo que el punto final de un proceso sera el punto de

inicio del posterior.

e Modularidad: un ERP queda estructurado en diferentes modulos.
Por lo cual, cuando algun departamento a los que hace referencia
cualquiera de estos modulos no estd integrado en la empresa no

sera necesaria su funcionalidad.

e Adaptabilidad: Mediante su configuraciéon y/o parametrizacion, los

ERP pueden adaptarse a la empresa atendiendo a sus necesidades.
Otras caracteristicas son:

e Poseen una base de datos centralizada que permite integridad de la
totalidad de la informacién.

e Los componentes interactian entre si consolidando y optimizando

operaciones.

e Los datos son introducidos una Unica vez y deben ser consistentes,

completos y comunes.

e Ofrece la posibilidad de realizar distintas mediciones de los

procesos.

¢ Reduce notablemente el trabajo de inventariado.
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¢ Recopila toda la informacion del departamento de RRHH.

e Recoge y procesa toda la informacion y la ofrece a todos los
departamentos en tiempo real.

59



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial
3. SISTEMAS ERP

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

3.4 FUNCIONALIDAD DE LOS ERP

Segun Laudon y Laudon (2001) los sistemas ERP tienen cuatro aspectos
funcionales principales atendiendo al o los departamentos que apoyen. Estos

grupos son:

e Proceso de manufactura: donde se encuentran funciones que apoyan

el control de la informacién referente al inventario, compras,

planificacion de la produccién, mantenimientos, etc.

e Procesos financieros: que recoge datos sobre los ingresos y gastos

generados y la contabilidad general de la empresa.

e Procesos de marketing: que engloba todo lo referente a las ventas.

e Procesos de recursos humanos: donde se puede acceder a toda la

informacion referente al personal, como pueden ser sus datos, salarios,

dias trabajados, vacaciones, etc.

e Mddulos opcionales: que seran las extensiones que se podran adquirir

junto con el software que no vienen incluidas en el paquete bésico.

Estas extensiones seran descritas en el apartado 3.7.
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Proceso de
manufactura

Procesos de
recursos
humanos

Procesos
financieros

Procesos de
marketing

Figura 3.2. Esquema de los procesos controlados por un ERP
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Una vez descritos los cuatro aspectos funcionales de los ERP, podemos

englobarlos en dos grandes grupos:

e Back office: también conocido como trastienda, se refiere a los
procesos internos de la empresa no perceptibles por los clientes,
como pueden ser planificaciones de la produccion, gastos

generados, gestion de recursos humanos, etc.

e Front office: que seran los aspectos visibles por el cliente como el

producto y su precio, el servicio post-venta, etc.

' BACK OFFICE

U

L

RONT OFFICE

Figura 3.3. Esquema de los subgrupo que forman un ERP
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3.5 MODULARIDAD DE LOS ERP

Una de las caracteristicas ya descritas que mayor importancia poseen los
sistemas ERP es su modularidad, que hace que el software se adapte a las
necesidades de la empresa. Asi pues, podemos diferenciar tres tipos de moédulos

distintos:

e Modulo basico: que es el paquete basico del software con las

funcionalidades iniciales y comunes.

e Mddulos opcionales: que seran las extensiones que se podran adquirir
junto con el software que no vienen incluidas en el paquete bésico.

Estas extensiones serdn descritas en el apartado 3.7.

e Modulos verticales: que son las adaptaciones posibles del sistema a

una determinada actividad empresarial.

Con la adquisicion de estos moédulos se puede componer un sistema de
gestibn que cubra todo el abanico de necesidades que pueda tener la

empresa.

Modulos
opcionales

Modulo
basico

Figura 3.4. Esquema de los médulos de un ERP

63



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial
3. SISTEMAS ERP

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

3.6 TIPOS DE ERP

- Propietario

Son los que requieren un pago por la adquisicion de una licencia. Con este
tipo de sistemas obtenemos una garantia de calidad unido a una especializada y
profesional atencién al cliente por parte del proveedor aunque, por contra,
dependes de ellos en exclusiva. Algunos ejemplos de estos ERP son:

- SAP Business One

- Microsoft Dynamics NAV
- Sage linea 100

- Solmicro

- CCS Agresso

- Opensource

También llamados de codigo abierto, son software libre aunque no resulta
gratis, ya que cuentan con un “partner” que ofrecen servicios de implantacion,
parametrizacion, configuracién o formacién para el correcto uso del software. No
acarrean una obligacion de fidelidad a la empresa proveedora del software, al

contrario de lo que ocurre con los ERP propietario. Algunos ERP opencore son:
- Openbravo
- Openxpertya
- Tiny ERP

- Abang
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- Modalidad Saas

Ultimamente, los ERP se crean como una base utilizada como servicio.
Son los denominados Saas, en los que la empresa proveedora ofrece un servicio
de mantenimiento y ayuda al cliente. Dentro de este tipo de software también se
pueden diferenciar modalidad Saas propietario y modalidad Saas opencore, que

sumaran las caracteristicas anteriormente descritas respectivamente.

La ventaja de estos sistemas es que no requiere una elevada inversion ya
que no precisa de un area especializada para su control al quedar todo en manos
de la empresa IT. Por contra, se pierde la privacidad de los datos por encontrarse
en un lugar remoto para que la empresa IT pueda tener acceso, siendo esta la

Gnica que pueda realizar modificaciones.

Debido a su bajo coste de inversion son mas comunes en pequefas

empresas

Estos son los mas utilizados:
- Netsuite
- Salesforce
- Business by design (creado por SAP)
- Intacct
- Workday

- GSInnovate
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Inicialmente, muchas de las extensiones que se van a comentar en este
punto eran sistemas independientes. En la actualidad son muchos los ERP que ya
las incorporan en su paquete de aplicaciones como extensiones para completar
su funcionalidad, siendo la propia empresa la que decida si le es necesario incluir
esta aplicacion.

Figura 3.5. Esquema de las extensiones de un ERP

-  CRM (Customer Relationship Management)

Se trata de un modulo de gestion de relacion con el cliente para el
departamento de marketing en el cual se reline toda la informacién de los clientes
desde todos los puntos de vista departamentales. Es una evolucién del llamado
marketing relacional, que se basa en conocer las necesidades y expectativas del
cliente para asi poder satisfacerlo. Se obtiene informacion de ventas y ofrece un
servicio al cliente ademas de datos para poder realizar posibles campafas de
marketing.
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- HCM (Human Capital Management)

Esta extension se va a centrar en la gestion del capital humano para el
departamento de RRHH y busca mejorar la organizacién del personal, identificar
sus destrezas en distintos trabajos, ofrecer al departamento de RRHH una vision
a tiempo real de la plantilla, etc. Se podra, también, llevar el control de los tiempos

y rendimiento de los operarios entre otras funciones dirigidas a estos.
- SCM (Supply Chain Managementent)

Con el afan de conseguir un menor coste sin olvidar la innovacion surge el
SCM o gestion de la cadena de suministro. Lo que hace este software es
relacionar todos los datos y procesos de la cadena de suministros para contribuir
a una mejor planificacién en todos los sentidos que llevard consigo una mejor
produccién. Asi pues, controlara la gestion de productos en su totalidad, desde la
recepcion de la materia prima hasta su envio al cliente una vez fabricado pasando

por la fabricacion del mismo.
- PLM (Product Lifecycle Management)

La gestion del ciclo de vida de los productos es la finalidad de esta
extension atendiendo a la definicion del producto, su fabricacién y sus procesos.
Lo que se busca es reducir tiempos y costes de fabricacion sin olvidarse de la
calidad final recopilando toda la informacion de la vida del producto para su mejor
gestion integrando a las personas, procesos y sistemas en este cometido y

mejorando las relaciones tanto con los clientes como con los proveedores.
- APS (Advanced planning and scheduling)

Este mddulo se refiere a la planificacién y programacion avanzada. Como
su propio nombre indica, se centra en el estudio de la planificacion y la resolucion
de posibles problemas que han podido ir surgiendo ayudando a una pronta toma

de decisiones. La ruptura de stocks, el fallo de una determinada maquina,
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retrasos en recepciones de materia prima o envios de mercancia son algunos de

los problemas que pueden ser subsanados con esta aplicacion.
- E-Bussiness

Su principal cometido es la adaptacion de la empresa a un posible

comercio en Internet, diferenciando este en cinco tipos:
e Comercio entre empresas (B2B).
e Comercio entre empresa y cliente (B2C).
e Comercio entre empresa y trabajadores (B2E).
e Comercio entre empresa y gobierno (B2G).

e Comercio entre empresas unido a comercio entre empresa y cliente
(B2B2C).

Serd la empresa la encargada de decidir cual de estas extensiones

pueden ser interesantes y les pueden aportar mejorias a su actividad.
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4.SITUACION INICIAL

4.1 SITUCION INICIAL PREVIA A LA IMPLANTACION

Al ir aumentado el volumen de la produccion y la responsabilidad de cada

de los departamentos se fueron presentando dificultades por la forma en que se

recopilaba la informacion de la empresa que complicaba sustancialmente la

actividad de la empresa y, con esto, el buen servicio al cliente. Es por todo esto

por lo que se planted la busqueda de una mejora en la recopilacion de los datos

departamentales para conseguir una mayor organizacion en todos los niveles de

la empresa. Asi es como surgid y se decidié la idea de la implantacién de un

sistema de gestibn empresarial que permitiera un facil acceso al trabajo

interdepartamental de la empresa y, sobre todo, una mejora en la produccion

junto con un mejor servicio al cliente.

La situacion inicial que se tenia en la empresa se describe a continuacion:

En un principio, antes de implantar el sistema, la gestiobn de productos se
realizaba mediante hojas Excel, lo cual implicaba la creacién de una hoja
Excel para el inventario, otra para costes, otra para tarifas, etc., originando
un elevado numero de hojas que dificultaban un control total y unificado de la

produccién en su conjunto.

Los presupuestos que se realizaban a los clientes eran desarrollados sin
ayuda de ningun programa informatico de forma manual por el departamento
de produccién. Habia que estar atento a incluir todos los costes que
generaba la realizacion del trabajo demandado. Si este presupuesto era
aceptado por el cliente se procedia a la generacion, también manual, de un
albaran de trabajo con unas cifras acordes a este presupuesto. Al ejecutar
esta orden habia que variar en la hoja Excel correspondiente la cantidad de

material que se gastaba en la realizacion del pedido. Una vez finalizado este,
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se realizaba la factura en la que se describia el trabajo realizado con el coste

del mismo desglosado.

Las hojas de pedidos y oOrdenes de fabricacion eran cumplimentadas
siguiendo unas hojas tipo, pero sin estar registradas en ninguna base de
datos. Todas estas hojas eran clasificadas dentro de carpetas clasificadoras
lo que impedia una rapida localizacion de un pedido en concreto. La
numeracion de cada uno de estas se asignaba manualmente, pudiendo

llevar a posibles equivocaciones.

oy - ORDEN DE FABRICACION N*:

.......................

TAATERIAL CONSURMIDO
EOEINAS

Figura 4.1. Antigua orden de fabricacion del proceso de perfilado

La planificacién de los pedidos, ya comentada, es mucho mas dificultosa y la
toma de decisiones se hace mas costosa en tiempo debido a que no se
pueden tener en cuenta con una mayor exactitud los imprevistos que se
puedan presentar en la ejecucion del trabajo. A la hora realizar las hojas de
pedido habia que tener en cuenta los equipamientos y las existencias en
stocks de los articulos necesarios en diferentes hojas Excel, lo que originaba
una mayor dificultad y pérdida de tiempo. Eran muy comunes los errores
debidos a la falta de coordinacion a la hora de realizar una orden de
fabricacion puesto que en numerosas ocasiones habia una falta del material
necesario para llevar a cabo el trabajo. Con el sistema de gestion toda esta

informacion esta recopilada en una misma base de datos lo que facilita la
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ejecucion de las ordenes de trabajo teniendo en cuenta todos los aspectos

de la misma e impidiendo posibles equivocaciones como las comentadas.

e Al no tener un software que recogiera datos de fabricacion, era muy dificil
calcular el tiempo de produccién asi como controlar el tiempo trabajado por
cada uno de los empleados. Todo esto dificulta la planificacion global de los
procesos productivos y es mas complicado ajustar el coste para proporcionar
un precio competitivo de los trabajos realizados por una incompleta
planificacion. La mejora en los procesos se antojaba complicada cuanto
menos ya que sin un correcto y completo control es complicado obtener una

mejora.

e Ademas, el andlisis financiero era mas complicado de actualizar ya que se
distribuia en distintas hojas Excel y era complicado recopilar toda la
informacion. Las cuentas relativas a costes de gastos y compras eran
calculados manualmente sin ayuda de ningin programa informatico y
guedaba distribuido en un nimero excesivo de hojas Excel que complicaba
en exceso el calculo total de estos. Esta dificultad se repartia de forma igual
tanto en el departamento de compras como en el de ventas. En los que a
compras se refiere, el control de proveedores y el precio que ofrecian en sus
articulos no era registrado convenientemente lo que hacia muchas cometer
el error de no comprar la materia prima al mejor precio posible. En cuanto a
las ventas, no se podia conseguir una mejora eficaz en el precio final del
produzco debido a los numerosos datos que se perdian por la falta de un
control mas detallado en todo a lo que la produccion se refiere.

e EIl control del personal y todo lo referente al departamento de recursos
humanos, se recogia en otras tantas hojas Excel donde se compilaba la
informacion de cada uno de los empleados como pueden ser sus datos, el
tipo de contrato, su salario, su formacion, etc. La distribucién de los turnos
de trabajo se realizaba de forma manual sin quedar registrado
informaticamente de ninguna manera, al igual que la seleccién de festivos

por parte del personal. De esta misma forma los tiempos de presencia o
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trabajo por parte de cada uno de los operarios no llevaba un control
exhaustivo debido a la imposibilidad de que este quedara registrado de

forma alguna.

e Sumado a todo esto, el mantenimiento de las maquinas no ha llevado el
control necesario para un seguro funcionamiento. Se habian desarrollado
una serie de fichas en las que se describia el mantenimiento global de las
maquinas con los elementos a cambiar o modificar y la periodicidad de su
realizacion. Esta falta de control ha llevado a tener que pausar la produccién
debido a distintos fallos de funcionamiento de las maquinas que podian
haber sido evitados con una correcta planificacién en el mantenimiento total
del taller. Con el nuevo sistema se podran programar informéaticamente toda

una serie de mantenimientos ya sean correctivos, preventivos o predictivos.

e Cuando cada uno de los departamentos querian enviar informes entre ellos
con distintas informaciones esta era enviada via e-mail mediante
documentos de Word y hojas Excel o colocando estos archivos en la carpeta
de archivos compartidos de la red local de la empresa. Esta carpeta de
archivos compartidos en el servidor sigue operativa, a pesar de que en la
actualidad, todos estos datos pueden ser consultados por cada uno de los

departamentos en tiempo real dentro del software.

e Como se acaba de comentar, toda la informacién anteriormente descrita no
estaba entreligada entre si, lo que dificultaba la comunicacién entre
departamentos y la transmisién de informacion vital para una buena gestiéon
productiva. Esto implica una toma de decisiones mucho mas costosa y

menos eficaz para la mejora u optimizacion de los procesos.

Para poder paliar todas las dificultades que han ido surgiendo se decidié en
su momento la implantacién de un sistema de gestidbn empresarial que tuviera la
capacidad de englobar y mostrar un facil acceso a todos los datos e informacion
necesaria en el dia a dia de la empresa con el fin de poder subsanar todos estos

inconvenientes y dificultades que han ido surgiendo
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4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DEL PROYECTO

4. SITUACION INICIAL

Para dar solucion a la situacion inicial en este proyecto se plantean los

siguientes objetivos especificos:
e Buscar un sistema gestion

e Documentar el funcionamiento del sistema para el conocimiento por parte
de la empresa

e Implantar el sistema
o Estudiar los procesos
o Definir centros de produccion incluyendo tareas y maquinaria
o Estudiar la gestion del mantenimiento en la empresa
o Recoger la informacion
o Introducir la informacion

e Documentar el funcionamiento con el software ante la recepcion de un
pedido.

e Obtener resultados en base al sistema.
Por otro lado:

e Realizar manuales de taller en los que se estandariza el desarrollo de los

siguientes procesos:
o Manual de lalinea de corte.
o Manual de linea de plegado.
o Manual de perfilado.

o Manual de empaquetado.
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5.ESTUDIO DE LA APLICACION

5. ESTUDIO DE LA APLICACION

5.1 SISTEMA DE GESTION

El sistema de gestion escogido por la empresa para implantar es Adages,
desarrollado por la organizacion Ada Computer, con sedes en Zaragoza, Madrid,
Valencia, y Castellén, que cuenta con 27 afios de experiencia en sistemas y
soluciones TIC, todo ello enfocado a la innovacion tecnoldgica para empresas,
administraciones publicas y profesionales.

archiva  Edicidn  Opciones  Base deDatos  Gestidn  Financiera  Produccion  Personal  Sistema  Ventana ?

mE?®

M Adagts

Figura 5.1. Pantalla de inicio del sistema Adages
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5.1.10BJETIVOS ESPECIFICOS DEL SISTEMA

Lo que se busca en términos globales con la implantacion del sistema de

gestion es mejorar la produccién en su conjunto, atendiendo a la reduccion de

costes y tiempos totales, un aumento en la calidad en todos los aspectos y un

mayor control de la informacion en la totalidad de los departamentos de la

empresa proporcionando asi una amplia mejora en los procesos de fabricacion.

Dicho esto, podemos definir cuatro objetivos principales:

Mejora de la productividad, gracias a la capacidad de planificacion que

proporciona el sistema pudiendo prever asi la necesidad de materiales,
posibles imprevistos y, en definitiva, un mayor control del todos los
procesos productivos unificando toda la informacion que necesitan todos
los departamentos de la empresa.

Mejora de la calidad, debida a la optimizacién de los procesos en todos

sus factores.

Mejora del servicio al cliente, ya que quedaran mas satisfechos debido a

la reduccién en los tiempos de fabricacién por poder estos contar con su
producto en una mayor brevedad de tiempo unido a un aumento de la

calidad.

Reduccion de costes, al llevar un control exhaustivo del proceso global

haciendo una prevision total de la materia prima necesaria y una mejora

en los procesos.

Ademas de estos, se buscan otros objetivos secundarios que podrian ser

incluidos en los ya citados anteriormente como pueden ser:

Optimizacion de los procesos productivos, con una reduccion de tiempos y

costes y una mejor planificacion. Ademas, se busca conseguir una

flexibilidad general junto a la aceleracion productiva.
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e Mejora en la toma de decisiones, ya que se podra decidir cambios y
mejoras con mayor brevedad y con una mayor garantia de éxito por una
mejor prevision. Los puntos criticos de la produccion estardn bien
delimitados y controlados para poder ser subsanados en la medida de lo

posible.

e Unificacién de toda la informacion surgida de los centros departamentales,
pudiendo todos estos acceder a ella en todo momento a tiempo real,
facilitando, asi, la comunicacién y fusion de informacion interdepartamental.
Esto permite la centralizacién del control sobre la informacién y un flujo

mucho mas rapido de la misma.

e Automatizacion y estandarizacion de los procesos, haciendo estos mas
sencillos para que el personal sea en todo momento qué y como debe
hacerlo de una forma rapida, sencilla y eficiente.

e Reduccion de errores en los datos, ya que todos los datos u operaciones

que no fueran necesarios seran eliminados.

e Reduccion en los costes y tiempos de los procesos, debido, como ya se ha
mencionado anteriormente, a la correcta planificacion y previsiéon de los

mismos.

e Posibilidad de consulta del historial, puesto que toda la informacion de los
distintos departamentos queda recopilada en la base de datos del sistema
permitiendo este un acceso a ella en el momento que se quiera. Con esto,

se podran realizar mediciones de resultados continuamente.

e Mejora y modernizacion de las estructuras administrativas, buscando un
mayor control sobre los datos que permita una mejor administracion
financiera que derivara en un ahorro econémico y mayores ganancias en lo

gue a ventas se refiere.
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e En definitiva, con todos los objetivos descritos en este punto, lo que se
busca es una mejora en el servicio al cliente, demostrando una mayor

calidad que derive en la satisfaccion de estos con el producto demandado.

5.1.2CARACTERISTICAS DEL SISTEMA “ADAGES”

Como ya se ha comentado al inicio de este capitulo, el sistema de gestion
escogido para la implantacion ha sido Adages, de la empresa Ada Computer. Las
razones que han llevado a tomar esta decision han sido la cercania y confianza
que ofrece el servicio técnico hacia el responsable de la empresa y, sobre todo, la
concordancia existente entre los médulos y los departamentos de la empresa, sin

olvidar el factor econdmico, obviamente.

Dentro de Adages se pueden diferenciar varios modulos cada uno de ellos
controlados por el departamento que corresponda que subsanan las necesidades
de control y organizacion de la informacion que en definitiva contribuyen a una

mejora en el funcionamiento general de la empresa. Estos modulos son:

e Ingenieria de producto: el sistema cuenta con toda la informacion los
distintos articulos que se fabrican o son distribuidos por la empresa

permitiendo el poder realizar mejoras y actualizaciones en los mismos.

e Ingenieria de procesos: al tener registrados todos los datos de las
conformaciones de los productos, se podran tomar decisiones sobre
mejoras posibles de los procesos en lo que a tiempos, costes y calidad se
refiere. S podran reagrupar los procesos similares por centros de

produccion homogéneos.

e Pedidos: los pedidos realizados por los clientes quedan guardados en el
historial permitiendo acceso a ellos cuando sea necesario, por lo que habra

un mayor orden y control sobre estos.

e Compras: la rapida comunicacibn e interconexibn de datos

interdepartamentales a la que se hacia referencia permite ver cuando es
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necesario hacer un pedido a un proveedor escogiendo el mejor precio

segun la cantidad del lote, tipos de productos, etc.

e Almacén: la base de datos cuenta con una estructura interna que guarda
las existencias de la totalidad de los productos que existen en el almacén,

facilitando en una gran medida la realizacion de inventarios o auditorias.

e Planificacion: al haber un mayor control sobre los procesos y la produccion
en general, el departamento de produccion vera como se incrementan con

este programa los recursos para la realizacién y control de la planificacion.

e Captura de datos: con la instalacion en planta de un terminal se podran
registrar en tiempo real toda la informacion de los trabajos que se realizan

en el taller.

e Planta: como se acaba de mencionar, el control de la planta de produccion
es mayor debido a que todos los operarios registran el trabajo que

desempeiian en todo instante.

e Personal: para el departamento de RRHH Adages ofrece una herramienta
muy util para compilar la informacién de todo el personal que compone la
empresa. Ademas, mediante el terminal de captura de datos en planta,
podra controlar distintos aspectos como el fichaje de la presencia de los

operarios.

e Contabilidad: el departamento de administracion podra registrar y

supervisar todos los datos econémicos de la empresa.

e Ofimatica: permitiendo una fluida transmision de informacién entre

departamentos.
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‘ PEDIDOS

NGENIERIA
DE
. PRODUCTO

woul ERP

’ 4
DE PLANIFICACION
PROCESOS ‘
OFIMATICA (CAPTURA ‘
/. DE DATOS
‘ CONTABILIDAD ) PERSONAL)

Figura 5.2. Modulos ofrecidos por el sistema de gestion Adages

A continuacién se van a describir los diferentes campos o secciones que

Adages permite para compilar determinada informacion.

1. ARTICULOS

En este sistema se pueden crear los articulos que seran fabricados. Al
crearlo, se puede dar una configuracibn que lo catalogue definiendo sus
caracteristicas y distinta informacion relacionada con este. A cada uno se le

creara una referencia para poder ser diferenciado del resto.
El estado del articulo puede quedar definido de cuatro formas posibles:
e Activo: que es el articulo que esta operativo en la actualidad.

e Sustituye a: cuando se realiza un nuevo disefio a partir de otro anterior.
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e Sustituido por: que sera el articulo que ha sido sustituido por otro

nuevo.

e Descatalogado: que engloba los articulos fuera de uso.

Otra clasificacion posible de los articulos de la empresa sera atendiendo al

tipo de los mismos quedando las siguientes categorias:
e Compra: que seran los articulos pedidos a los proveedores.
e Fabricacién: si es fabricado por la propia empresa.

e Fabricacion almacén: que seran los articulos fabricados en la empresa

pero con la categoria de bajo pedido o contra almacén.

e Subcontratacion: si el articulo sera producido por una empresa externa

a partir de material propio.

e Mantenimiento: seran articulos definidos como tareas de

mantenimiento que se asignaran a las distintas maquinas.

e Obra-proyecto: con el que se podra realizar varias estructuras a partir

de una unica referencia de producto.

e Gastos: con los que se imputaran los gastos de equipamiento a las

ordenes de fabricacion como pueden ser dietas, kilometraje, etc.

En ocasiones puede ser interesante el poder reunir informacion de un
determinado producto segun un nimero de unidades concreto. Para la creacion
de un determinado articulo se puede definir su “técnica” segun se quiera controlar
cada unidad de producto fabricado (nimero de serie) o una cantidad determinada

de un mismo articulo (nimero de lote).
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Articulos:

Ma. Mac. | 7010-0001 Cédigo Barras | |Ninguncj
Referencis | *CHLISOGGAL1SE6 C.C. Compra CC Verta
Ext. Ext. Codigo Barras(2) | |Ninguncj

Momkre |CHAPA LISA GALYA OBk D156

otro ldioma | abrev. [
l Técnica Stocks Otros Criterios de Seleccion
Precios Seqln Tarifa Precios seqin Cantidad por Ud
Proveedor | Base 0,000004 Deste Hasts Precio
Tarita1 0,00000€ < TarifaP W P
Ubicacian | Monolbicacian ~| Tarifa 3 2 pooone
Farmiia |BOBINAS GALVA 06 Tarita 3 0,00000<
Tarita 4 0,00000€
Subfamilia \ Tarita 5 0,00000€
Tarita B 0,00000€
Gama |GaLva
Tarita 7 0,00000€
Tipe 1.4, | Srdlinaria =] Tarita 8 0,00000€
Tarita 8 0,00000€
Estada ‘ACTIVD j | @ Otetts 0,00000€ =
Esténdar “alor Stock Ulttima Caompra “alor Stock Medio Ponceracio Yalor Stock
Coste Ud | 1,08000% | 0000008 | 1080008 | 0,00000% 1,08000% | 0,00000€
Ukicaciones ‘ P& P por Cliente ‘PFECIQ por Provesdor | Comparstiva Precios | Costes | Lote Optlmo Fah | Prevision Yentas | Arbol |
Marvimientos ‘ Regularizacian ‘ Intercambio | H. Compras | H. Wentas | Documentos | Listado Peso | Estructuras |

Figura 5.3. Pantalla de datos sobre de los “articulos”

También se puede configurar para cada uno de los articulos los distintos

proveedores que lo suministran junto a la tarifa de los mismos.

Todos los articulos tendran asociado un ficticio que sera de tipo "compra”

gue sera utilizado por el sistema para reconocer la estructura del articulo.

fl Estructuras:1

uctur, 1 Criterios de Seleccién }

Articuln Padre

Referencia | *CHLISOBGALSO00 | A00123001 180

Mombre |CHAPA LISA GALYA 0,60 D300

Articulo Hijo

Secuencia ’?
Referencia ,W Plana ,7
Mombre |F\CT. CHAPA LISA GALY A O,6MM D500
oo [Cma 3]
Cantidad 'W ml Desperdicio 000 =%
Longitud ’m m Anchura ’W m Profundidad ’m m
Longitud ’70000 mim Anchura ’70000 mim Profuncicac ’70000 mm

Figura 5.4. Pantalla de la “estructura de los articulos”
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Todos

los articulos de un mismo tipo se pueden agrupar entre si en lo que

la base de datos denomina “familia”.

Familias:1

cadigo |IEE Nombre | BOBINAS ROJO DAMM 06

OhServacionss

L L]

Subfomiies |

Figura 5.5. Pantalla de la “familia de los articulos”

2. ALMACENES

Otra de las posibilidades que ofrece el sistema es la de indicar la ubicacién

o ubicaciones del almacén en la que irA emplazado un determinado producto. De

esta forma se tendran las siguientes opciones

Monoubicacién: cuando el articulo se encuentra fijo en el mismo

emplazamiento.

Multiubicacién: cuando el articulo puede estar en cualquier punto del

almacén previamente definidos.

Ubicacién libre: cuando puede encontrarse en cualquier punto del

almacén.

En taller hay distintas zonas destinadas al almacenamiento de productos:

Almacén general: que es la zona donde se encuentran las bobinas y

los formatos o restos obtenidos con las sobras de las primeras.

Altillo: donde se almacena el piecerio y otros elementos de
pequefias dimensiones como son las bajantes o la tornilleria en

general.

Zona de almacenamiento de perfilado: donde se guardan los restos

de chapa perfilada o chapa de segunda, tal y como se denomina en

la empresa.
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e Almacenes externos: se refiere a los almacenes de la antigua

ubicacion, donde aun hay almacenada distinta mercancia la cual se

va recogiendo segun las necesidades de la produccion.

Almacenes: 1

codigo |1 Nombre | ALMACEN GENERAL
Direccidn | Municigio |

Provincia | CP |

Ohservaciones

[

Figura 5.6. Pantalla de datos de los “almacenes”

Presione INTRO para seleccionar registro

| Hombre Direccion icipi C.P. Provincia
L Lk ALMACEN GEMERAL

2IALTILLO
FIEXTERNO 1

4 EXTERNO 2

5 ZONA PERFILADC

Figura 5.7. Listado de almacenes

Cuando se realizan determinadas acciones se generan unos determinados
movimientos de stock en el almacén. Este stock esta totalmente controlado por el
sistema ya que dichos movimientos posibles de productos, ya sean de entrada o
salida, quedan registrados en Adages.

Movimientos del Articulo:1
Fecha LoteiSerie Al Zona Pasilo |Estanteria| Balda |Tipo Concepta Diocumerto Ertrada Salicta (=]
»{05/02/2010 |ICCCHACSDECALS 1 58 [EQUIPAMIENTO ORDEM F 00005370 0,000 40,000
23/12/2008 [22085TECE1 E44E 1 01 |REGULARIZACION + A001371 4.760,000 0,000
16/12/2008 [BD2DDI2TREACAT 1 58 [EQUIPAMIENTO ORDEM F 00004806 0,000 600,000
11/12/2008 [BD2DDI2TREACAT 1 51 |REGULARIZACION - A001517 0,000 3 768,000
11/12/2008 [BD2DDI2TREACAT 1 05 [FACTURA PROVEEDOR A000714 43689 000 0,000
111272008 [2CCCI2C5DECA45 1 05 [FACTURA PROVEEDOR A000714 4.1889,000 0,000 |
16/09/2008 [1DESCEE4DBABA2 1 58 [EQUIPAMIENTO ORDEM F 00003533 0,000 2.030,000
28/07/2008 [1DESCEE4DBAB42 1 58 [EQUIPAMIENTO ORDEM F 00002871 0,000 615,000 | -
< [ »

Figura 5.8. Pantalla de movimientos de stock en almacén

Este control tanto de la materia prima como de los productos de
distribucion o de fabricacion propia permite poder realizar consultas de existencias
en el almacén determinado asi la necesidad o no de realizar un pedido a los
proveedores. Junto con todo esto, las labores de inventariado seran mucho mas

rapidas y sencillas gracias a la informacion que brinda la base de datos.
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Inventario:1

Almacén |ALMACEN GENERAL

El

Fecha |16032010

B8=)lEs

|1

[4]

Referencia Mambre: Setielote Zona Pazilo  |Estarteria| Balda Stock Tedrico Stock Real Diferencia
TABACO 06 REAL 03BOBINAS TABACO 06 1250 ESPESOR REAL (TA-06-443-3 7.815,000 0,000 -7.815,000
TABACO 05 REAL D3BOBINAS TABACO 06 1250 ESPESOR REAL (TA-06-401-3 7.525,000 0,000 -7 825,000
TABACO 06 REAL D5BOBIMNAS TABACO 0 6 1250 ESPESOR REAL [ TA-06-350-3 5555000 0,000 -6.555,000
TABACO 05 REAL 03BOBINAS TABACO 06 1250 ESPESOR REAL (TA-06-385-3 6.570,000 0,000 -6.570,000
TE-35 06 V.P. C=1,5 |TE-35 VERDE PRIMANVERA, 0 Bhitd C=1,5 0,000 0,000 0,000
TE-36 06 BP CHAP A PERFILADA TE-36 0,6MM B PIRINEQ 108,000 0,000 -108,000
TE-36 07 PRE CHAPA PERFILADA TE-36 0,7MM PRELACAD 455,000 0,000 -455,000
TRANSPORTE TRAMEPORTES WARIOS 1,000 0,000 -1,000
TUBO CUADRADD  |TUBO CUADRADC PROMISA 0,000 0,000 0,000
V.M. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MNAYVARRA 0.6 1280 ESPES]VN-06-410-3 9.850,000 0,000 -8.850,000
WM. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MAYARRA 0.6 1250 ESPES(]YN-055-277-3 6.450,000 0,000 -6.450,000
" M. OB REAL 055 |BOBIMAS WVERDE NAYVARRA 0B 1250 ESPES(WN-055-176-3 7.115,000 0,000 -7.115,000
V.M. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE NAYVARRA 0.6 1250 ESPES]VN-055-286-3 6.135,000 0,000 -6.135,000
WM. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MAYARRA 0.6 1250 ESPES(]YN-055-184-3 5.835,000 0,000 -5.835,000
/M. 0B REAL 055 |BOBIMAS VERDE NAYVARRA 0.6 1250 ESPES(WN-055-256-3 £.110,000 0,000 -6.110,000
V.M. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MAYVARRA 0.6 1280 ESPESQWN-06-380-3 668,050 0,000 -668,050
.M. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MAYARRA 0.6 1250 ESPES]YN-06-432-3 8.914,000 0,000 -8.914 000
.M. 0B REAL 055 |BOBINAS VERDE MAYVARRA 0.E 1280 ESPES(WN-06-430-3 10.000,000 0,000 -10.000,000
V.M. 06 REAL 055 |BOBINAZS VERDE NAYARRA 0.6 1250 ESPES(VM-055-16F 0,000 0,000 0,000
.M. 06 REAL 055 |BOBINAZ VERDE MAYARRA 0.6 1250 ESPEZ(]YN-055-188-3 6.115,000 0,000 -6.115,000
W.P.OEREAL 055 |BOBINAS VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 ESPESVP-06-459-3 7.B05,000 0,000 -7 B0S,000
".P.OEREAL 055 |BOBINAZ VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 EEPEYEGEASEED0G0043 350,000 0,000 -350,000
W P.06REAL 055  |BOBINAS VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 ESPESP-06-458-3 9535000 0,000 -8 935,000
W.P.OEREAL 055 |BOBINAS VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 ESPESVP-055-68-F 6.560,000 0,000 -6.560,000
.P.OBREAL 055 |BOBINAZ VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 EZPETP-06-461-3 9.800,000 0,000 -8.800,000
W P.06REAL 055  |BOBINAS VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 ESPESP-055-19-F 465,000 0,000 -465,000
W.P.0EREAL 055 |BOBINAS VERDE PRIMAVERA 0.6 1250 ESPETVP-06-462-3 9.4970,000 0,000 -08.970,000
ZETAS PWFP FICTICIO ZETAS 0.5 GALYA 30x30:30 PROMI 0,000 0,000 0,000
FOCALO TEC 2*2M | FOCALC TECHIVIAL GALYA 1 5MM DE 2*20 298,000 0,000 -295,000

TOC AL AT CULAL

Tl O FUL

nAnn

A AN

nAnn
»

Figura 5.9. Pantalla de inventariado

Los movimientos de entrada son reconocidos cuando se realizan distintas

acciones como son:

Generar albaranes o facturas de proveedores.

Al cerrar ordenes de fabricacion o subcontratacion.

Realizacion de inventarios.

Regularizaciones de almacenes.

Albaranes de devolucion.

Albaranes de devolucion de depdésitos.

Los movimientos de salida quedan reflejados cuando:

Se generan albaranes o facturas de clientes.

Se equipan de 6rdenes de fabricacion.

Se realizan inventarios.

Se hacen regularizaciones.

Al realizar albaranes de devolucion de proveedores.
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Con este control lo que se consigue es llevar la cuenta exacta de las
cantidades de cada uno de los productos que hay en stock en el almacén ademas

de los precios de estos.

Adages puede definir unas cantidades maximas y minimas de stock de
articulos generando, asi, procesos de aprovisionamientos automaticamente

creando avisos cuando estos estén por debajo de unos niveles predefinidos.

3. COSTES DE ARTICULOS

Dentro de este mismo campo, se pueden definir también los pedidos
minimos a realizar, ya sea por precio rentable o porque asi lo estipule el propio
proveedor. De esta forma, al generar un pedido al seleccionar el articulo,
autométicamente se tiene en cuenta este ndmero minimo de pedido,

incrementandolo si el que introducimos es menor a este.

También puede resultar beneficioso el fabricar un nUmero de piezas por
encima de una serie minima rentable o la fabricacibn de un lote 6ptimo de
fabricacion. Esta serie viene definida al realizar un estudio que refleja a partir de
qgué cantidad resulta beneficioso la fabricacion de un determinado producto por
encima de su compra a un fabricante externo. Por debajo de este numero, el
proceso no sera rentable. Este estudio se basa en la suma de distintos costes de
materia prima, de desgaste de herramientas, de salarios de operarios, etc. y
tiempos como pueden ser de preparacion de las maquinas u horas de trabajo por
parte de los operarios. Este lote 6ptimo de fabricacibn puede ser calculado
mediante Adages definiendo el tanto por ciento de desviacion permitida y el coste

o ahorro que esta supone.

Lote Optimn de Fabricacidn

&l 4 ¥

Articulo

Reterencia |PLEG1GALTS0 Lote 1,00

Rango

Minimo 1,00 héxima 1,00

Incremento 13: Desviacion | 0,01 El: %

Figura 5.10. Pantalla de seleccién de lote dptimo de fabricacion

85



@ 5. ESTUDIO DE LA APLICACION

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Lote Optimo de Fabricacién
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Figura 5.11. Pantalla con gréfico de lote 6ptimo de fabricacion

Dentro de la configuracién del articulo también se puede seleccionar el tipo
de configuracion de almacén que se quiere llevar, o lo que es lo mismo, la
seleccién de que producto queremos que salga antes del almacén. Asi pues se

tiene:

¢ FIFO: que es el método mediante el cual el primer articulo que entra al

almacén seré el primero que salga.

e LIFO: cuando lo primero que se quiere sacar del almacén lo ultimo que

entrd a este.

¢ Ninguno: cuando se saca lo primero que el sistema encuentra sin

atender el orden de entrada.

El sistema puede realizar célculos utiles para la realizacion de inventarios,
costes de ordenes de fabricacion a la hora de equipar y costes tedricos para cada

estructura o ruta.

El coste del articulo puede ser definido en el programa de tres formas

posibles:

e Coste estandar: cuando el precio se introduce manualmente.
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e Coste de ultima compra: el cual se actualiza al crear un albardn o una
factura del proveedor en el caso de los articulos de compra, mientras que
se actualiza al cerrar la orden de fabricaciébn para los articulos da

fabricacion.

e Coste medio ponderado: que se ira actualizando automaticamente

conforme se vayan realizando compras de un determinado producto.

Con esta informacion se pueden sacar distintos costes Utiles para la
equitacibn de O6rdenes de fabricacion, la realizacion de inventarios, costes

tedricos, etc.

COSTES TEORICOS Y REALES

Adages es capaz de definir el coste te6rico de un determinado articulo.
Esto hace que se muestren los costes que el sistema calcula para un articulo a

partir de distintos datos previamente introducidos.

Respecto a los costes reales se refiere a los costes que se calculan una
vez finalizada y cerrada la orden de fabricacion. Los costes para cada uno de los

campos vienen definidos a partir de distinta informacion.

Costes Tesricos
& ] 5

Reterencia | TORTALDINTS046.3425 Lote 1,00 Ud

Costes

Materiales 0,00000€
Fahbricacion 0,00000€

Total Lote 0,00000€

Figura 5.12. Pantalla de seleccion de costes

En la siguiente tabla se definen de donde se calculan los costes tanto
tedricos como reales de cada uno de los campos que juegan un papel importante

a la hora de sacar costes:
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_ COSTES TEORICOS COSTES REALES

COSTES DE LAS
MAQUINAS

MAQUINAS CPH
UTILLAJES
CPH (si tiene CPH

COSTES GENERALES CPH asociado)

CT (si no tiene CPH

asociado)
MATERIALES
SUBCONTRATACION ) ALBARAN O FACTURA
COSTE ESTANDAR
DE TAREAS DEL PROVEEDOR

Figura 5.13. Tabla de informacion de costes
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4. ESTRUCTURAS Y RUTAS DE FABRICACION

Para que Adages controle la producciéon de un determinado producto habra

que crear la estructura del mismo. Para ello habra que definir el material y las

tareas pertinentes para su elaboracion.

Estructuras y Rutas de Fabricacidn de Articulos:1
wisualizacidn Creacion de Estructuras y Rutas Centros de Produccisn Homogéneos
Articulos Estructura Desarrollada Certros de Produccidn Homogéneas
Referencia Motmbre W I:I PLEGADO REMATERIS
W Pas| FICT. PASILLO MODULOS S0L|Co = 43P Méouinas
ACANALON ESP FAN |[CAMALON ESP FANDOS GALY|OP [E] PLEGADORA ARY
*CANALON ESP FAN|FICT. CANALON ESP FANDOS [CO [E] PLEGADORA RAt
ACHCUADGAL %1 [CHAPS LISA CUSDRICLLADS |OF [E] PLEGADORA LOI
CHOLADGAL 11T |FICT. CHARA LiSA CUADRICUL|CO ] CIZALLA MaUA)
*CHUISDEEP1000  [CHAPA, LISA BLPIRINED O 6MM |OF B cuzeLLa LoRe
*CHLISOBBP1000f  [FICT. CHAPA LISA BPIRINEC 0|CO " Ope%IiNEA DE CORTE
:CHLISDEEIP104 CHAPA LIS BLPIRIMEC 0 60 |OP 2 QULEZ LASHER
CHLISOBBP104F  [FICT. CHAPA LIS BPIRINEC 0[CO 2 Uilojes
*CHUISOSBP1250  [CHAPA LISA BLPIRINED O SMM |OF
*CHLISOEEP1250f  [FICT. CHAPA LISA BPIRINEC D|CO
*CHLISOEEPS00 CHAPA LIS BLPIRIMEQ 0 ,60M |OP
AHI ISNRRPENN FICT MHAPL | IS4 A PIRINFE N r‘l,j P 3
Tareas Rutas de Fabricacian CPH
Cédign Maombre Tipo | JP7 | = | Chdign Maombre -
¥ 1 |PERFILADO ma | 1 |PERFILADO T-30.T-36
2|CURVADD CHAPA, ma | 3|PLEGADOD
3[CORTE MECANICO ma | ¥ 4 |PLEGADO REMATERIA
5|PLEGADO REMATERIA me | 5 |PLEGADO BANDEIAS
6|PLEGADO ma | & | CALDERERIS
7 |BANDEJA me | | 7 |PITURA
5|CALDERERIA ma | & | MONT &JE
9|CORTE POR PLASMA ma | a|carca -
10[S0LDADURS me | 10| TRATE
11 [SIERRA ma [ 16
12|TALADRO ma | 19
13|PUNZONADO Mo | 20
1aleRECAmrE s ba I T an hd
Fa = n
Maombre | MUM MAY | 4:26:33 pm

Figura 5.14. Pantalla de creacidén de “estructuras y rutas de articulos”
Se deberan tener en cuenta los distintos factores que intervienen en su
procesado:

¢ Definicion del tipo de articulo del que se trata:

o Fabricacion

o Compra

o Subcontratacion
o Obra-proyecto

o Mantenimiento

e Proceso 0 procesos necesarios.
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e Se le podra afadir una descripcion.
e Tiempo estimado de realizacion de la tarea.

e Indicar el centro de produccion homogéneo al que pertenece el proceso de

elaboracion
¢ Incluir el nUmero de operarios necesarios para la manufacturacion.

e Anotar el numero de maquinas que se utilizan a los largo de la

conformacion.

Estructuras y Rutas de Fabricacién de Articulos:1

Wisualizacidn Creacion de Estructuras y Rutas Centros de Produccion Homogéneos
Operarios Centros de Produccidn Homogéneos CPH
Matricula Nambre = =[] PLEGADO REMATERIA Cédigo MNambre j

1[MOLDGN ALLOZS, ALBERTO =49 Méguinas 1 |PERFILADO T-30/T-36
2|LASERRADA HIGLERAS, DAVID [E] PLEGADORA ARRIETA 125T 3 |PLEGADO
3|GLILE LASHERAS, JORGE [Z] PLEGADORA RAS KXL ¥ 4 |PLEGADO REMATERIA

10[GARCIA LASERRADA, FERNANDO B PLEGADORA LORE 1707 5|PLEGADO BANDEJAS

12|LASERRADA LANCINA, MARINO | ] cizaLLa ManlaL & | GALDERERIA:

13 |ECHERGLI, RACHD ] CizeLLA LORE 7 |PNTURS:

14[MUROZ GARATACHES, LUIS (] Uiea pE corTe 3 [MONTAJE

15 |ALBERUELA GONZALEZ, DAYID = Ope%m;uma LASHERAS. JORGE 9 |CARGA L

17 [OMOREGEE, SUNDAY - ' 10| TRATEU

2 Uillsjes

19[BELLIDG VALLEJD, LAURA 18

20[MORA SERRAND, ALFREDO 19

21 |USON FERRER, RUBEN 20

F2IPFRFET MF WIGIIFL RIC&RON f an f

4 i 13
Macuinas Utillzjes
Codigo Mambre = Cédigo Mambre J

1 [PERFILADORA
2|CURVADORS ARRIETA 40T
3|LinEs DE CORTE
4|QizaLLa LORE
5|cizaLLA MANUAL
6 |PLEGADORA ARRIETA 125T |
7 |PLEGADORA RS MHL
|PLEGADORA LORE 170T

9|CALDERERIA
10|PUMZONADORA TRUMPF
11 |MESA DE PLASMA
12|30LDADURA MIG PRAXAIR

a2len nan e ke Eranne i
4 13

YR |

btk dans | 42048 e

Figura 5.15. Pantalla de informacién de los centros de producciéon homogéneos en “estructuras y rutas de
articulos”

Con la generacién de estas estructuras, Adages genera automaticamente 6rdenes

de fabricacion, equipamientos, compras a proveedores, etc.
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5. CLIENTES

Los clientes que tiene la empresa estan diferenciados en Adages mediante
su razon social, Ademés, en el momento de su inclusion en el programa, el

sistema le asigna un codigo que también lo diferenciara.

Sumado a esto, el sistema admite la posibilidad de incluir la o las

direcciones fiscales de cada uno de estos clientes.

Desde Adages también se puede definir el estado en que se encuentra el

cliente diferenciando cinco distintos:

¢ Inactivo: cuando no se le ha realizado ningun pedido recientemente. En el
momento en el que se le efectie un pedido el sistema autométicamente

cambiara el estado del cliente al de “activo”.

e Activo: para los que se les ha realizado un pedido recientemente. Este
periodo se puede definir a través del sistema. El paso de un estado
“‘inactivo” a otro “activo” lo realizara el sistema automaticamente al realizar

un pedido a este.

e Potencial: con el que se define a los clientes a los que no se les ha
realizado una venta recientemente pero si se les ha presupuestado una

venta.

e Blogueado: cuando se quiere hacer constancia de que a este cliente no se
le puede vender nada, aunque se pueden generar otro tipo de documentos

gue no impliguen una venta.

e Anulado: para los clientes a los que no se les podra realizar una venta ni

crear ningun tipo de documento.

Mediante estos estados se puede comprobar si hay algun tipo de conflicto

con algun cliente y el tipo de documento que se puede generar.
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a1

o
Clientes:1
Cdigo 43 | Estranjero | UE C.C. [4300-004-3 Razin Social | VEMTE DE COPAS
NIF. |o-g9220072 Estado | = Jorge Qulez Laseras
Activicad ‘
F's';al I Comercial l Otros I Campos Auxiliares 1 Post- Werta 1 Criterios de Seleccidn
Direccion ‘ hunicipio |
‘ Provincia |
Pais [ESPARLA cp Apto. Correos
Telétono ‘ Fax |
E-Mail | wieb |
Clase ‘ ™ Grupo Empresarisl | SECTOR [ aread
Subclase ‘ I~ Irterés [ areaz I areas
Tipo ‘ [ Listar [™ Aread [ areab
Ciras Direcciones Contactos Bancos PP, por ariculo Cto. Gamas Comigiones Rappell
Prewvision Ventas Ayisos Documentos Seguimiento Situacidn Criterios Cometciales Post-Yerta
H. Vertaz

Figura 5.16. Pantalla de informacién de “clientes”

6. OBRA PROYECTO-CLIENTE

Antes de realizar cualquier tipo de gestibn en el programa ante la
realizacion de un pedido se crea una obra/proyecto. Esta opcion servird para
poder controlar y reunir todos los pedidos realizados por un mismo cliente para
una obra concreta. De esta forma, todos los pedidos con sus albaranes, 6rdenes,

facturas y demas quedan englobados gracias a esta opcion.

Para la identificacion de cada una de estas obras, se pueden rellenar
diferentes campos que permitiran al programa ofrecer distinta informacién de las

mismas. Esta informacién puede ser:

e Cadigo: que se refiere al codigo interno de la obra y sirve para diferenciar

la totalidad de las obras.

e Estado: que define el estado en que se encuentra la obra en ese

determinado momento. Los distintos estados posibles son:

o En estudio: para definir la fase previa en la que se empieza la
introduccién de datos a pesar de no encontrarse verificados.
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o Elaborado: cuando la informacién pertinente ha sido cumplimentada.
o Autorizado: cuando la obra es autorizada.

o Presentado: para el caso de concursos.

o Aceptado.

o Finalizado.

o Anulado.

e Grupo: la cumplimentacion de este campo permite la distincion de las
distintas obras por tipo agrupando a las mismas y referenciando, por
ejemplo, por utilidad que va a desempefiar como puede ser instalacion

deportiva, edificio publico, etc.

¢ Resto de campos: para definir distintos aspectos de la obra.

Obras y Proyectos: 1

: Obras y Proyectos 1 Desctipeidn I Observaciones ] Ctros ] Criterios de Seleccisn I

Cédign [000324  Estado |En Estudio v| o NeExpediente |2325

concepto |UTE AVE CUENCA 2325 Grupo |VALENC\A
Ertrada | 15/03/2010 Litnite: Concurao Inicio | 150372010 Fin
Cliente
Razon Social | TEULADES 5.4, Contacto | JOSE ANTOMIO LOPEZ

Localizacidn

Direccidn |N420—KM431 APROX DESVIO GUADALAJARA, Municipic |CUENCA

|ENTRADA CEMTRO TRATAM DE RESIDUOS Provincia |
CP.

Documentos ‘ Situzcidn |

Figura 5.17. Pantalla de informacién de “obas y proyectos”

Desde esta ventana se podra tener accesos a los distintos documentos
generados para esta obra, permitiendo un facil y rapido acceso su historial de

pedidos, ordenes de fabricacion o facturas por poner un ejemplo.
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7. PRESUPUESTO

El proceso comienza con la peticibn de un presupuesto por parte del
cliente. Es en este momento cuando a través de Adages se genera este

presupuesto.

La base de datos de Adages ofrece la posibilidad de rellenar numerosos
campos relativos al presupuesto en si, lo que permite acceder a distinta

informacion como puede ser:
e Referencia interna.
e Fecha de generacion.
e Datos del cliente.
e Nombre de la obra a la que hace referencia.
e Formay medio de pago.
¢ Informacion varia de transporte y logistica.
e Estado del presupuesto, que pueden ser:
o En estudio: indica que el presupuesto esta en proceso de elaboracion.

o Elaborado: El presupuesto ha sido totalmente completado a falta de una
aprobacion final para poder ser remitido al cliente. Los datos

cumplimentados pueden ser modificados en este estado.

o Autorizado: El presupuesto ha sido confirmado por el responsable de la
empresa y estd listo para ser enviado al cliente. Los datos del mismo ya

no podran ser modificados.
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o Revisado: el presupuesto ha sido modificado y esté a la espera de ser

reaceptado por el responsable de la empresa.

o Aceptado: el presupuesto tras ser autorizado ha sido aceptado por el
cliente. Al generar el pedido el presupuesto automaticamente cambia a
este estado.

o No aceptado: el presupuesto ha sido rechazado por el cliente

decantandose por uno ofrecido por la competencia.

o Anulado: el cliente no acepta ni el presupuesto de la empresa ni el
ofrecido por la competencia.

o Entregado: tras ser aceptado el presupuesto por el cliente, el pedido ha

sido ya entregado a este.

B ricaupucataat - (=1
Frogupmsios ] Criarior oy Salecoiin I
Charde
Serm & =] = [0o000%  Pecha [PAmcms o |
o Fogo | SteaEr, |
Mo Fego | Conscin |
Pmal:..mn[ oy [ |
1. Fipek Periiehcoe [ | ;“.l.l -|rr |
Tranmrorams |
& B Do, 2 Cockgn Cusnis Chente
Foter | o0 [ =] Gepes | o KD [ ==
c-mpru-uml-r "I"E wabdax |77 [cear =][ npme = |
Ceaarvacionms |
e ferenchs Arficub: al, Caniiiesd nal Frescin Mo | D8a. 2 Irports
m
CETere
medori 2y
LESS
et
| Tereizady =
ey BaCamidc el
Ecto ST < | Cltuens | Spoiss | meew | Fiaw [ (5]
[EsLacka Rarviiitay

(= B |0 Cleria | Contadoe | Dccumarine | S i | St |

Figura 5.18. Pantalla de informacién de “presupuestos”

8. PEDIDOS CLIENTES

Tras la aceptacion del presupuesto por parte del cliente se procede a la

generacion del pedido, aunque no es estrictamente necesario que venga
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precedido por la elaboracion este ya que puede ser lanzado directamente. En él

se refleja la misma informacidn que venia indicada en el presupuesto.

Criteting de Selecoidn l

Pedidos de Clientes:1 B@gl

Clients

Serie [s ~| we [om7as

Fecha |17m3:2010

Farma Pago ‘GD DIAS FECHA FACTURA

Medio Pago ‘TRANSFERENC\A

[ 5 [TELacEs 5.8

Obra/Pro |UTE AWE CUENCA 2325

Contacto |JOSE ANTONIO LOPEZ

[~ Pagoa Cuenta | 000 | [Maz0-KM431 APROK DESVIC GUADALAJARA
I. Filos Perigeicos [ | = [cuenca
vendedor | [ 1A, | k|
Transportista ‘
Cto. 1 [to. 2 Cddiga Cuerta Cliente
Portes | [Pag. »| castos | 0,00 [ oo | op0m [ -~
Compramiso [01012010  Enlrega Pravista | [ctoF. ~|| ooow  sm |UTEAvE cuBnca 2328
Ohservaciones ‘
Referencia Aticulo Al Canticad ~ |(us)| Precio Dta. 1 |Dto. 2 Importe t
o] [ Presupuesto: D919 de 17408721 0,000 |0d 000000 0,00] 0,00 0,00
#|PLEG1GALISD  [MODULO 1 BALYA 1MM D220 24,000 |Ud 1595000] 0.00] 000 363,04
*[FLEGIGALZS0 | MODLLO 2 GALYA 1MM D220 30,000 Ud 15,35000] 0,00] 000 LT
*[PLEG1GALZ50 | VESTIHLLO GALYA 1MM D220 30,000 | 1535000] 0,00] 0,00 478,80 — | —
*[PLEGIGALZED _ |PREEMBARGUE GALYA TMM D240 24,000 | 1585000] 0,00] 000 B304 [
*[PLEGIGALZN2 _|PREEMBARGUE GALYA 1M D280 24,000 | 1884000] 0,00] 000 452,16
[PLEGTGALI12 | VESTIBULO GALYA 1MM D280 12,000 [0d 1884000] o00] 000 226,08
4 [ 3

Estado | En Firme | @& EUR 283640

[ Mueva | 3 Editar | ¥ Barrar Total

| TNUM &Y 1

Figura 5.19. Pantalla de informacién de “pedidos de clientes”

La base de datos de Adages ofrece la posibilidad de rellenar numerosos
campos relativos al pedido en si lo que permite acceder a distinta informacion

como puede ser:

e Referencia interna.

¢ Fecha de generacion.

e Datos del cliente.

¢ Nombre de la obra a la que hace referencia.
e Formay medio de pago.

¢ Informacion varia de transporte y logistica.
e Estado del pedido, que pueden ser:
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o Elaborado: el pedido se ha realizado manualmente sin hacer

referencia a un documento anterior, y podra ser modificado.

o Traspasado: en esta ocasion refleja que el pedido ha sido generado
partiendo de un presupuesto previo y, al igual que el estado anterior,
esta sujeto a posibles modificaciones.

o Enfirme: el pedido ya esta correcto y listo para generar el albaran, la
orden de fabricacion, el pedido a proveedor y todo lo que requiera.
En este punto se descontard del stock las unidades pendientes de

servir.

o Entregado: las unidades a fabricar han sido entregadas al cliente.
Ademas, han sido descontadas del stock pendiente por servir y del

disponible.

o Anulado: el pedido ya no es valido y se descontaran las unidades

gue figuraban en él del stock pendiente por servir.
9. PROVEEDORES

Los datos de los proveedores también pueden ser insertados en la base de
datos para que el sistema pueda agruparlos.

Se pueden definir de distintas formas a los proveedores de material:

e Homologado: que se refiere a que este proveedor estd homologado segun

la norma ISO de la que se rige la empresa.

e Inactivo: cuando nunca se ha trabajado con él, es decir, no se le ha

realizado ningun pedido.

e Anulado: para indicar que ya no se le realizara ningun pedido.
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Proveedores:1

Codiga 232 [ Extranjero [ UE CC Razdn Social | WOEST ALPINE
MLF Estado |EnProceso =

Actividar | ACERO

F|5W|l Comercial 1 Otros ] Campos Auxilisres I Criterics de Seleccidn I

Direccidn |CALLE GALILED 303-305 44 MiLnicipio |EIARCELONA
[ Provincia | BARCELONA,
Paiz |ESPANA CP. (08028 Apdo. Correos
Teléfono | 933944460 Fax [934398007
E-Mail |sadefe@sadef e Wb |
Clase | ACERO [~ dreat [~ drea 4
Subclase | FAERICANTE EUROPED (MPCRT) [ Comerciales [~ Areaz [~ Areas
Tipar | [~ Subcontratacion [ Area 3 [~ drea 6

Cortactos Precio por Articulo | Avisos | Documentos | Seguimiento | Situacion | H. Compras

Rappell Proveedores

Figura 5.20. Pantalla de informacion de “proveedores”

10.PEDIDOS DE PROVEEDORES

Con Adages se pueden recrear los pedidos de proveedores reconociendo
este las necesidades de materia prima, producto semielaborado o subcontratacion
de tareas.

Cuando este pedido es registrado puede encontrarse en distintos estados:
e Elaborado: estado una vez introducido el pedido.

e Generado: indica que el pedido ha sido generado a partir de uno o varios
pedidos de un proveedor.

e En firme: cuando el pedido ya est4 aprobado para su realizacion. Las

unidades del articulo se afladen al “stock pendiente de recibir”.

Hasta este punto el pedido puede ser modificado, en sus siguientes estados

ya no sera imposible la manipulacion del mismo.

e Entregado: se entrega a la empresa del sistema y se genera ya el albaran
del pedido. Las unidades del producto se descontaran al “stock pendiente

de recibir’ y se anadiran al “stock disponible”. Al lanzar el proceso de

98



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

5. ESTUDIO DE LA APLICACION

creacion de un albaran de proveedor el sistema atribuye al pedido este
estado.

¢ Anulado: el pedido ya no es valido y se descuentan sus unidades del “stock

pendiente de recibir”.

Otra opcion que se tiene es la de definir los plazos de entrega que permite
controlar los articulos que se necesitan y poder llevar a cabo una planificacion
mucho mas detallada.

Ademas de todo esto, se puede controlar la tarifa que se le asigna a cada
uno de los articulos solicitados por parte de los proveedores ademas de conocer

los vencimientos de pago automaticamente.

También se podra controlar la recepcion del material mediante la orden de

fabricacion asignandole el punto en el que tiene que ser depositada.

Pedidos a Proveedores: 1 = |[B
1 Criterios de Seleccian ]
Provesdor
Serie |4 v| N |000037  Fecha [17m32010 | 3fPraveedor (Pulse ick para filtrar)
Forma Pago ‘90 DIAZ FECHA FACTURA Ohra/Pro. |EIOGAR\S
Mecio Pago | PAGO DOMCILIADG Contacto |
I Pagn & Cuenta | oo | [POL.IND. COGLILLADA
I. Fjos Periddlicos | | =l - |zaRaGOZA
Comprador | | 50014 ZARAGOZA e | =]
Transportista ‘
Cto.1 Dto.2 ©.C.C. Proveedor
Portes ‘ |Pag j Gastos | 0,00 ‘ 0,00% | 0,00% | - - -
Reuerimisrto | 0504/2010 Confirmacién 1703600 [otoF »]| opo% s [PERFIL 1m0 S0xS, 120012
COhservaciones ‘
Referencia Ariculo Al Carticlacl  [{Lp)| Precio Dto. 1 |Dto. 2 Importe I_l
M |B01.41 PERFIL 150x1350%5 (12 BARRAS & 144,000 [m 1376000 0,00 0,00 1.981 44
601.41 PERFIL 15041505 (42 BARRAS 4 336,000 [m 13,76000] 0,00 0,00 4.623,36
60141 PERFIL 120%12043 (22 BARRAS & 176,000 [m 671000 000] 0,00 118035 | 7
CONDOFE Este pedido es una aceptacin de | 0,000 [Ud 0,00000{ 0,00 000 0,00 =
DIRECCION DIRECCION: Pol. El Pradilo Fase 3,1 0,000 (Ud 0,00000) 000) 000 0,00
TELEFCOMT Para cualguier consufta del pedido 0,000 (Ud 0,00000{ 0,00| 000 0,00
dl [ 3
Estada | Elahorada -~ [ Muevo | 5} Editar | ¥ Borrar ‘ Total 778576
Direcciones Recepcion ‘ Ohservaciones Proy | Contactos ‘ Documentos: | Seguimiznta | Situacion |

Figura 5.21. Pantalla de informacién de “pedidos a proveedores”
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11.ALBARANES PROVEEDORES

Cuando un pedido de un proveedor se encuentra en estado en firme se
generarda un albaran, aunque también podra ser creado como un informe nuevo.
Como ocurre cuando un pedido pasa al estado “en firme”, el sistema descuenta el

material al “stock pendiente de recibir’ y lo afadira al “stock disponible”.

A su vez, como ocurre con los pedidos de proveedores, los albaranes
pueden encontrarse en distintos estados que permiten comprobar el flujo en el

gue se encuentra el curso de estos:

e Elaborado: cuando no se ha generado a partir de un pedido sino partiendo

de cero.

e Generado: cuando si se han tenido en cuenta uno o varios pedidos de

proveedores anteriores.

Los albaranes de proveedores podran ser modificados cuando se
encuentren en uno de los estados anteriores. En los descritos posteriormente no

se podra modificar.

e Traspasado: que indica que el pedido ha sido facturado por el proveedor y

ya no se podra generar una nueva factura.

Dentro de las opciones de albaranes de proveedor también se podra
generar un albaran de devolucion a este del material que ha sido recepcionado

indicando unidades e importe que debera ser abonado.

El sistema genera automaticamente la factura del proveedor segun los

datos del albaran cuando este se encuentra en estado “traspasado”.
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Albaranes de Clientes: 1 Q@
‘Albaranes 1 Criterios de Seleccidn l
Cliente
Serie |8 | N | 00070 Fecha [17032010 [ 5 |TELADES 5.8
FormaPego |60 DIAS FECHA FACTURA ObralFro. [VIALIA - ERALAN 2235
Mexiio Pago |TRANSFERENCIA ,m‘ Contacto |OSCAR SAEZ
Paga a Cuerta | oo | [ciarsuaLas wa
vendedar | [zaracoza
Transportista | 2.1 BERTOL, 5L [s0012 zaRacozA 1A | |
Partes | |Pag, | castos | om0 Dto.1  Dto.2 Cédligo Cuerta Clisnte
I gvalidado? Butos 0 [ opo [ opow [ - -
Tipo Agrupacian | 0 =] Kios | 0,00 [otoF. || oo 5P [visLis -ERaLAN 2235

Observaciones |2‘ DESCARGA

Reterencia Articulo Al Canticad (=) Precio Dto. 1 |Dta. 2 Importe -
» LM Pedicdo: A001747 de 1705352010 S| 0,000 |Udd 0,00000f 0,00] 0,00 0,00
LRt Presupuestor A001914 de 160302 0,000 |Ud 0,00000f 0,00] 0,00 0,00
LM 0138 0,000 |Ud 0,00000) 000 000 0,00 ﬂ
#|PLEGDIGALI1Z  |TAPA CUBIERTAS 1 GALYA D,5MM 7.000|Ud 10,56000( 000) 000 7382 =
#|PLEGDSGALI1Z  |TAPA CUBIERTA 2 GALYA D SMM 1,000 |Ud 5,26000) 000 000 5,28 "
L SUPLEMENTO LONGITUD = 5000 m) 5,260 |Ud 0,10000) 000 000 0,53
#|CHLISADSGALIT2 |CHAPA LISA GALYA 0,5MM D300 15,000{Ud 0,79200) 000 0,00 11 f‘j
«] [ »

Estado | Generado | @ [ Mueva ‘ B Ecitar ‘ X Borrat

| Total  EUR 378551

Direcciones Envio ‘ Chservaciones Cliente | Cortactos Cliente ‘ Documentos | Seguimiznto | Stuacisn |

Figura 5.22. Pantalla de informacién de “albaranes de clientes”

12. FACTURAS DE PROVEEDORES

Las facturas de los proveedores pueden ser generadas a partir de una
factura anterior o sin tener ningun documento previo introduciéndolo
manualmente. Su misién es la controlar los vencimientos de pago atendiendo a

las fechas y modo de ejecucion.
Las facturas podran encontrarse en distintos estados:

e Elaborado: la factura se genera manualmente sin tener en cuenta ningun

albaran previo.

e Generado: en este caso si se genera a partir de un o varios albaranes

anteriormente generados.

Estos dos estados anteriores indican que la factura no ha sido

contabilizada.

e Contabilizado: la factura ya ha sido contabilizada y ya n o podra realizarse
ninguna modificacion sobre ella.
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e Declarado: tras pasar por el estado “contabilizado” la factura pasa al estado

“declarado”, que indica que se ha declarado el IVA correspondiente.
13.ORDENES DE FABRICACION

Las ordenes de fabricacion son generadas a partir de:
e Pedidos de clientes
e Pedidos de fabricacion contra almacén ( pedidos internos).
e Pedidos prevision de ventas

¢ Mantenimientos de maquinas

Generacidn Ordenes de Fabricacidn:1

B &N
Serie v | Desde [1603720M0 Hasta [1603r2010

Origen

b st

I™" Pedidos Fabricacitn Contra Almacen
I™ Pedidos Prevision Yentas

[™ Mantenimierta Preventivo Maguinas
[ Mantenimierta Carrectivo Maguinas

I™ Martenimierta Predictivo Macuires

A Considerar
[™ Stock Disponible [ Stock Semislaboradns
I™ Fabricacitn Minims

Orden

[~ Agrupar (Macto érdenas) Generacién | 16/03/2010

Figura 5.23. Pantalla de generacién de “6rdenes de fabricacion”

Para la generacion de estas 6rdenes se puede o no tener en cuenta:
e Stock de material que se tiene en almacén.
e Fabricacion minima de fabricacion

o Ordenes pendientes por fabricar.

Todas las 6rdenes van asociadas a un numero de serie y se pueden

clasificar segun unas fechas concretas:

¢ Fechas de generacion de la orden.
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e Fecha de compromiso, que sera la fecha en la que el comercial se ha

comprometido a que la mercancia a producir estuviera disponible.

¢ Fecha de prevision, cuando el departamento de produccion establece que

los articulos van a estar disponibles.

e Fecha de lanzamiento, fecha en

correspondiente a esta orden.

la que se genera el

boletin

A través de las Ordenes de fabricacion se puede tener acceso a

informacion del proceso productivo como es el numero de articulos que se

deberan fabricar o el tiempo empleado en ello.

gl Ordenes de Fabricacidn:1

Criterios de Ssleccion ]

= B)X]

Articulo

MN® Orden |00005802  Generacidn  [16/03/2010  Compromiso ‘01014‘2010 Prevista

W Lanzamiento |16/032010

Referencia | TE-36078P

|ADD1 9121014250 |UTE ANE CUENCA 2325

Fichero Dibujo

Motnbre |CHAPA PERFILADA TE-36 0,7MNi B PIRINEC

Canticiad 5,000 Ud
Presetie 0,000 Ud

Minima o Ud
Inmovilizar o Ud

A Fabricar 5,000 Ud
A Stock 0000 Ud

Ohservaciones |

M* Boletin |Lanzamiento| Tar Tarea Tiempo

Fabricadas

Recuperables Rechazadas J

M0000E161  |16/03/2010 1|PERFILADO: 0005:27.55

5,000 0,000 0,000

< [

3

Estada |Lanzada | @

[ Muevo | &} Editar | ¥ Borrar ‘ 5Impnmir| I aprovisionada | Macro Grden

Crigenes Reservas Mecesidades

Documentos | Arbol

| Aprovisionsmiento |

Equipamientos Situacion Recuperar Pizzas

Figura 5.24. Pantalla de informacién de “6rdenes de fabricacion”

A la hora de generar la orden de fabricacién habra que tener en cuenta los

equipamientos de la misma incluyéndole los articulos pertinentes previamente

registrados en la base de datos.

103



Escuela

Universitaria
Ingenieria

Técnica

Industrial

5. ESTUDIO DE LA APLICACION

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Equipamientos Ordenes Fabricacidn:1

Criterios de Seleccion

Ne Orcen | 00000001 Fecha |14M052005

Referencia |07-085-1250.8R.87100 W SeriefLote [BROBEIDI-F
Momkre ‘BOEIINA PRELACADA BF AZ100 0.7MM 0.G5MM AMCHO 1250
Almacén ]_MW Zona ’— Pazillo '— Estanteria ’— Balda ’—
Coste Walor
catided | 1000 Kg ce. [ opoooe kg [ oooooe
Equpsdo | 1000 cuc. | 07w kg [ o7oooos
Reservado | cmp. [ 0poooos kg [ oooooos

Figura 5.25. Pantalla de “equipamientos de orden de fabricacion”

gl Ordenes de Fabric

Criterios de Selecciin I

M® Crden 00005780 Generacion |1E!03ﬁ‘2010 Compromisg |U1 M1/220M0  Prevista v Lanzamiento |16103/2010
Articulo
Referencia ‘TE-3BD?EIP |AUU1 91201130 ‘UTE AWE CUENCA 2325 Fichera Dibujo

Mombre ‘CHAPA PERFILADA TE-36 0,7 B FIRINED

Cantidad 5,000 Ud Minimea 0 ud & Fabricar 5,000 Ud
Preserie 0,000  Ud Inmarvilizar 0 ud A Stock 0,000 Ud

Observaciones ‘
M Boletin |Lanzamiento| Tar. Tarea Tiempo Fabricadss Recuperables Rechazadas
WOD003169 1640372010 1 |PERFILADG 0005:25:34 4,000 0,000 0,000
4] [ 3

Estado |Lanzada | @ [ Hueva ‘ S Editar | ¥ Borrar | é\mprim\r‘ [~ Aprovisionada | Macro Orden

Origenes Reservas Mecesidades Documertos | Arbol ‘ Aprovisionamiento |

Equipamientos Situacion Recuperar Piezas

Figura 5.26. Pantalla de informacién de “6rdenes de fabricacion”

14. ORDENES DE SUBCONTRATACION

Al igual que se generan las 6rdenes de fabricacion interna, se pueden crear

ordenes de subcontratas para realizar un trabajo interno posterior sobre estos

productos. En la generacién se deben introducir los datos del pedido y su
estructura y ruta.
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=23 ‘érden Fabricacitn - | @ B & 1] g@@
i Ordenes de Subcontratacion | I Criterios de Seleccion ]
M Orclen Generacidn i Compromisa ‘ i Prevista iy I i
Articulo
Referencia Fichero Dibujo
Mombre |
Canticlac! Minima A Fabricar
Preserie Inmavilizar A Stack
Ohservaciones |
Fecha M Albaran M® Linea Entrega Proveedaor & Stock Ud.
<
Estaclo r r

Figura 5.27. Pantalla de informacién de “6rdenes de subcontrataciéon”

Los datos que aparecen en estas érdenes son:

Numero de orden, generada por el programa

Fecha de generacion de la orden

Fecha de compromiso de cuando se debe tener el producto.

Fecha prevista en la que produccion se compromete a finalizar el producto.

Fecha de subcontratacion

Referencia y nombre del articulo.

Unidades del articulo a subcontratar, atendiendo a la cantidad minima.

Unidades a revisar por el departamento de calidad.

Unidades a incluir en el stock de almacén.

También se puede diferenciar si se ha pedido la materia prima a un

proveedor para después ser enviada a la empresa externa o si la materia prima es
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sacada del propio almacén, por lo que se tendran en cuenta los

aprovisionamientos o equipamientos respectivamente.
Los estados que definen la orden de subcontratacion son:
¢ Generada: Momento inmediatamente posterior a la generacion de la orden
e Planificada: Si esta orden ha pasado por el planificador de la produccién.
e Subcontratada: Cuando se ha realizado el pedido a proveedor.

e Reabierta: Si después de cerrada se reabre para afadir algun gasto, mas

cantidad o cualquier circunstancia.
e Cerrada: Al terminar la orden.
15.BOLETINES DE TRABAJO

La creacion de boletines de trabajo viene precedida por la creacion de
ordenes de fabricacion. Cuando estas Ultimas son lanzadas automaticamente se
generan los boletines. Con estos lo que se pretende es tener informacion sobre

los procesos de fabricacion, las piezas, los operarios, etc.

Generacidn de Boletines: 1 @

Bl
Hasta |17:03/2010

Orclenes e Fabricacion

Baletines

Fecha de Lanzamiento | 17/03/2010

Figura 5.28. Pantalla de generacion de “boletines de trabajo”

Para su creacion hay que atender a distintos campos cuyo contenido sera

la informacién que el software daré sobre estos boletines. Estos campos son:

e N°de boletin: que Adages genera automaticamente.
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e N°de orden: que sera el numero de la orden de fabricacion que precede al
boletin en cuestion. Para un mismo numero de orden se pueden generar

distintos boletines.
e Fecha de lanzamiento: que sera la fecha en la que se lanza el boletin.
e Referencia y nombre del articulo a fabricar.
e Tarea que se va a realizar con este boletin.

e Descripcion: donde irdn anotaciones y distinta informacion uatil para la

ejecucion del trabajo.

e CNC: donde se indica el niumero de programa de control numérico, si fuera

necesario.

e CPH: para mostrar al centro de produccion homogéneo al que se asocia el

trabajo.
e Maquina: para seleccionar la maquina para llevar a cabo el proceso.
e Empleado: nombre del empleado o empleados que realizan el trabajo.
e Fechas de inicio y fin de la tarea.
e Tiempos reales y concedidos tanto por unidad como total.

e Tiempo de actividad calculado entre el tiempo concedido unitario y el

tiempo real.
e NuUmero de piezas a fabricar.

e Numero de piezas que se define para la obtencion de la primera pieza
perfecta.

e Numero de piezas pendientes, fabricadas, recuperables y rechazadas.

107



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

S,

5. ESTUDIO DE LA APLICACION

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Boletines:1

B"'e"“esl Criterins de Selencin ]

Boletin | 00006144

Orden de Fabricacion | 00005771

CEX

Lanzamierta |11/03/2010

Referencia | PIEZAPLE]

A001304001 020 ‘INTERIKEA 2290

Fichero Dibujo

Mormbre |PIEZA FLEGADA GEMERICA EN UDS

& Fabricar 180,000 Ud
Preserie 0 Ud

Terea |PLEGADO REMATERIA Secuencia | 002 = e [
Descripcion |
Chs. Articuln |
[™ Okservaciones Tiempo:  Unidacd Total
CPH. [PLEGADO REMATERI FEmiTEEETn Concedidn | : - [oooo:00.00
Méouina | PLEGADORA, ARRETA 1257 icio | \ Real [0000:08.01 00270452
Emplzado | Fin | \ ctivided | 0

Fabricacas 180,000 U
Pendiertes 0000 Ud

Recuperables 0,000 Ud
Rechazadas 0000 Ud

Tarjetsl Empleaco (LETN Macuing Ejecucion | Inicio Fin Tiempa Fabricadas l:
HA010 [GARCIA LASERRADA, FERMAM & [PLEGADORA LOIRE 170T 16/03/2010 |D6:07.28 [05:26:55|02.19.26 150,000

8013 |ECHERGUI, RACHID & [PLEGADORA LOIRE 170T 1503/2010 |[15:28:35 [17:48:15(|02:15:40 0,000 |
015 |ALBERUELA GOMNFALEZ, DAY 5|PLEGADORA LOIRE 1707 1SM32010 1525817 [17:47:38 | 021921 0,000
9013 |ECHERGUI, RACHD S [CIZALLA MANUAL 150372010 |09:53:36 [11:39:10(01:45:34 0,000

751014 MURIOZ GARAT‘ACHEA LUz S[CIZALLA MANUAL 15/03/2010 |09:53:03 [11:38:36|01:46:33 U,Dilj
4 *

Estado | Terminado hd

[ Mueva | &} Editar | ¥ Borrar

Origenes ‘ CPH ‘

Figura 5.29. Pantalla de informacién de “boletines de trabajo de la linea de plegado”

Los boletines de trabajo se pueden encontrar en cuatro estados posibles

tras su generacion:

Generado: que indica que se acaba de lanzar.

En proceso: cuando se ficha un boletin este automaticamente pasa a estar

en este estado indicando que se ha comenzado a fabricar.

Planificado: que indica que ha pasado por el planificador.

Terminado: cuando las piezas introducidas fabricadas son iguales a las

indicadas a fabricar el sistema automaticamente cierra el boletin.

Las hojas impresas del boletin de trabajo seran las que seran bajadas a

taller.

En ellas vendran todas las indicaciones necesarias para que los operarios

puedan llevar a cabo el trabajo demandado por el cliente.
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[oRoEN DE FAB
BOLETIN DE TRABAJO| o

= [EEm— Rt A T
nuwmn | BOLETINDE TRABAJO|  S0STHAT. 0006
rame | PROOF. 71
0RO 0
T P - A
S sl |

o saTnae: 3CoREORON
Tans VEGANRAR

Tomn 0w

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ o

e P i s
|

TIEMFO CONCEDDOUNTARIO TENFO CONCEDDO TOL.

-

GO0 99 DELBAFTHY

e

oz

Figura 5.30. Formato de los “boletines de trabajo”

Con el fichaje de boletines se podra acceder a la totalidad de la informacién
del trabajo a tiempo real pudiéndose identificar el punto en que se encuentra el
proceso. El nombre de los operarios que se hacen cargo de la conformacién junto
con la maquina empleada, las piezas fabricadas y los tiempos empleados quedan
detallados y registrados en la base de datos.

Boletines:1

i _Boletines l Criterios de Seleccitn I

Boletin | 00005189 Orden de Fabricacidn | 00005809 Lanzamierta | 17032010

i

Retferencia |PED\DO =10 FIGURAS AD01814/01.050 |VIALIA -ERALAN 2235 Fichero Dibujo
Mombre |PED\DO DE MENOS DE 10 FIGURAS
Torea |TRATEU Secuencia | 001 = awe [
Descripcian |
Obs. Atticuln |
[ Ohservaciones Tiempo: Unicizc Total
CPH. |TRATEU Planiticacién Concedido B 0000 00:00

i

Méguina | CALDERERIA nicio | [EE Real [0000:00:00 [000D:00:13

Empleado | Fin ‘ ‘ H Actividad o

& Fabricar 4,000 Ud Fabricadas 0,000 Ud Recuperables 0000 Ud
Preserie o ud Pendientes 1,000 Ud Rechazadas 0000 Ud

Tarjets] Empleado sy Méquina Ejecucidn | Inicio Fin | Tiempo | Fabricadss |~ |
#0027 [LASERRADA SANZ, FERNAND|  9|CALDERERIA 17052010 [11:02.00[11.02.13]00.0013 0,000

el \ o

Estado  |En Proceso | @ [ Muevo | EF Editar ‘ ¥ Borrar

Origenes ‘ CPH ‘

Figura 5.31. Pantalla de informacién de “boletines de trabajo de caldereria”
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16.FACTURAS

Adages permite la seleccion de los distintos métodos de pago estipulados
por la empresa y negociados con el cliente.

Formas de Papgp:1 E]@

I Anulads

Cédign

Nombre |90 DIAS FECHA FACTURA,

Entrads 0,00 % M de Yencimientos 1
Dias de Desplazamiento a0

Dias de Intervalo 1

Cuentas de Cobro

Primer vto. | - - - Banco |

Medio de Fago |

Resto Vios. | - - - Banco |

Figura 5.32. Pantalla de informacién de “formas de pago”

Una vez finalizado el trabajo, Adages permite la creacion y registro de

facturas para el cliente. En ellas vendra indicado:

¢ los datos completos del cliente

¢ informacién acerca del pago (forma, medio, descuentos, etc.)
¢ Informacion del transporte

e Articulos fabricados y precios de los mismos.

Facturas de Clientes:1 EJEJE|

Facturas 1 Criterios de Seleccidn I
Cligrte:
Serie |4 ~| ne 000112 Fecha [0amse0i0 5 [TEULADES 5.4
Forma Pago |60 DIAS FECHA FACTURA Obrara. | CYCONS-BODY ESTHETIC 2307
Medio Pago | TRANSFERENCIA Contacta | ALEX JUAN
Pagn & Cuenta | 000 | [ciareuaLas e 3 Comsl

DiasPage [ 6 |0 [0 Mes Mo Paga | O [zaracoza
vendedor | [s0012 zaRacozA v | I |

Transportista ‘TRANSPOHTES TT

Butos o Kilos 0,00 Dto. 1 Dto. 2 Cédigo Cuenta Clisnte

partes | 000 [Pag. -] Gastos [ 0,00 [ opo% | o000 [ -~

Retencién | 0,00%  TipoRet. | [otaF. v|| 0po0%  sP|cvcons-Bopy ESTHETIC 2

Chservaciones ‘MISMO CAMION QUE EL ALE. N° 143 - POR ORDEN DE ALEERTO M, MO LLEVA CARGO TPTE

Referencia Articulo Aal Cantidad (=3 Precio Cto. 1 | Dto. 2 Importe -
Lhi SPed. CYCOMNS-BODY ESTHETIC | 0,000 {Ud 0,00000) 0,00) 0,00 0,00
L PC10-079% 0,000|Ud noooo0| o000 o000 0,00
*|PLEGOSGALT000  |REMAT 1 GALWA 0,8MM DETD 12,000 )0d 37,20000( 0,00 000 445 40
#|PLEGOEGAL1000  |REMAT 2 GALYA 0G0 DE32 12,000 |Ud 57,20000( 0,00 0,00 44EI4DJ
MANTA FIELTRO S0 |MANTA FIBRA DE YIDRIO 7SmmES| 1 144,000 |m* 1,0000) 000) 0,00 15840
INCRYALREMATLONSUPLEMENTC LONGITUD < 5000 mt 592,500 |Ud 0,05000) 000) 0,00 44 54
INCRYWALREMAT SUPLEMENTO REMATERIA ESPECIA 592,800 |Ud 0,40000) 0,00) 0,00 59,28 w
4 r

Estado |Generado - @ [ Huevo | EP Editar | X Borrar ‘ Totsl  ELR 11127 96

Direcciones Envio | Previsidn Cobros |Observa:iones Cli ‘ Contactos ‘ Documentos ‘ Seguimiento ‘ Shuacidn |

Figura 5.33. Pantalla de informacién de “facturas de clientes”
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17. TERMINALES INDUSTRIALES INTERACTIVOS ADA TI15000

Para la gestion y control de la produccion se instala un terminal de captura
de datos en planta compuesto por una pantalla a color de 15” tactil junto con un
lector de cddigos de barras que permite una interactuacion con los operarios.
Ademas, este lector supone una util herramienta para el departamento de
recursos humanos debido a la cantidad de informacion de la cual se puede

proveer a través de este.

Figura 5.34. Terminal de captura de datos en planta

Estas son las transacciones posibles que se pueden llevar a cabo a través
del terminal en planta:

¢ Inicio Trabajo:

o ldentificacion Operario.

o ldentificacion Maquina.

o Identificacién Orden de Fabricacion y Fase.
e Multitarea:

o ldentificacion Operario.

o Identificacion Maquina.

o ldentificacion Orden de Fabricacion y Fase.
e Fin Trabajo:

o lIdentificacién Operario.

o lIdentificacién Maquina.

o Identificacién Orden de Fabricacién y Fase.

o Numero de piezas.

o Numero de piezas defectuosas.
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¢ Incidencias:
o ldentificacion Operario.
o ldentificacion Maquina.
o ldentificaciébn Orden de Fabricaciéon y Fase.
o Tipo de incidencia.
e Materiales:
o ldentificacion Operario.
o ldentificacibn Maquina.
o ldentificacion Orden de Fabricacion y Fase.
o Imputacion de Materiales.

Cada uno de los trabajadores tendra una tarjeta identificativa propia con un
codigo determinado. Sera con esta tarjeta con la que fiche su presencia y los

trabajos realizados.

Figura 5.35. Tarjeta identificativa

Este lector permite a los operarios, como se acaba de mencionar, la
posibilidad de fichar los boletines de trabajo para que el sistema pueda recoger la
informacion del trabajo en forma de tiempos, costes y otros datos que pueden

resultar de especial interés para la empresa.

SIMAL SIMAL, CARMIN

Ovdpide Falioman 9000 119 -
Doimter OOSS | DG AR
Teww  CORTE o5 ACERS s
Gazmado 03 MCLLODE AVANCeS
Cawnars T
Tabrades (]

Fa gt 1m
Mipora:  SIERS

e L, 1

Figura 5.36. Pantalla de informacion de “boletines de trabajo”
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Figura 5.37. Pantalla de introduccién de “piezas fabricadas”

Sumado a todo lo descrito, el terminal hace funciones de comunicacion

entre diferentes secciones mediante el envio de mensajes de distinta indole:
e Mensajes generales, que hace las veces de tablon de anuncios.

e Mensajes personales, que solo puedan ser leidos por la persona a la que
va dirigido

e Mensajes de averias, destinados al encargado de mantenimiento, avisara

de posibles averias que se produzcan en planta.

e Mensaje de emergencia, ante una situacion de alarma en la empresa.

3) Tiene 1 Mensaje,
- & Desea leerlo ahora?

Figura 5.38. Pantalla de visionado de “mensajes”

Ademas, gracias al lector de codigos de barras, a la hora de realizar
distintos trabajos con un mismo boletin, se podra ir cambiando de maquina
fichando el cédigo correspondiente de cada una de ellas conforme se vaya a
ejecutar una tarea puntual asociada a dicha maquina recogiendo toda la

informacion de cada una de ellas.
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Segun los accesos que tenga, el operario podr4 acceder a distinta
informacion de la empresa a través del Terminal, como puede ser la visualizacion

de planos, por poner un ejemplo.

Con el fichaje de los boletines de trabajo los de departamentos, en especial
el de produccién, podran obtener informacion del trabajo realizado por cada uno
de los operarios en forma de tiempos y unidades fabricadas, asi como del estado

en que se encuentra un determinado boletin.
18.FLUJOGRAMAS

A continuacion se muestran los flujogramas de las rutas que el sistema
sigue para realizar determinadas acciones. Vendran especificados los
documentos que se iran generando y los pasos a seguir. En el capitulo siguiente
se definirdn las pautas a seguir en la elaboracién de un trabajo demandado por un

cliente.
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PROCESO DE FABRICACION DE OBRAS Y PROYECTOS

Fabricacion de Obras y Proyectos

Generacion de
Estructura Y Ruta

Presupuesto de Fabricacién

Pedido Coste de materiales

y Fabricaciéon

Generacion de
Ordenes de
Fabricacién /
Ordenes de
Subcontratacion

Calculo del PVP

Equipamientos
Ordenes de
fabricacion

Ordenes de

subcontratacion
Planificacion

dela
produccion
Proveedores
o : de tareas
Aprovisionamiento
materia prima

Boletines

Pedidos a
proveedores

Partes de

trabajo Albaran

Albaran de
Terminal de
Contabilidad
captura de
datos en

devolucion
Factura

planta ADA Prevision
TI5000

de pagos

Figura 5.39. Flujograma del proceso de fabricacién de obras y proyectos

115



Escuela
Universitaria

Ingenieria
Técnica
Industrial
ZARAGOZA

5. ESTUDIO DE LA APLICACION

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

PROCESO DE FABRICACION O COMPRA PARA ATENDER PEDIDOS DE
CLIENTES

Revisiones

Pedido
Obra-proyecto Presupuesto

’ Revision
de Albaran Factura de
cliente cobros

Contabilidad

Articulos de Articulos de
fabricacion compra

Equipamientos
Ordenes de

Ordenes de
fabricacion

subcontratacion Proveedores
Planificacion

([F}
produccion

Aprovisionamiento

Proveedores
o ; de tareas
Aprovisionamiento

materia prima

Boletines

Pedidos a
proveedores

Partes de
trabajo Albaréan

Albaran de
: devolucion
Terminal de
Contabilidad
captura de

Factura
datos en

planta ADA Prevision
TI5000 de pagos

Figura 5.40. Flujograma del proceso de fabricacion o compra para atender pedidos de clientes
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PROCESO DE FABRICACION O COMPRA PARA ATENDER NECESIDADES
DE STOCK DE ALMACEN

Stock maximo y minimo de articulos

Gestion de necesidades

Gestion de necesidades
de articulos de compra de articulos de fabricacion

Pedidos a proveedores

Pedidos contra almacén

Equipamientos
Ordenes de P

Ordenes de
fabricacion

subcontratacion
v Planificacion
Factura Contabilidad dela

produccion

Albaran de

devolucion

Proveedores
o ) de tareas
Aprovisionamiento

materia prima

Prevision Boletines

de pagos

Pedidos a
proveedores

Partes de
trabajo

Albaran

Albaran de

Terminal de devolucion

captura de
datos en

planta ADA
TI5000

Contabilidad

Factura

Prevision

de pagos

Figura 5.41. Flujograma del proceso de fabricacién o compra para atender necesidades de stock en almacén
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PROCESO DE FABRICACION O COMPRAS PARA ATENDER PREVISION DE
VENTAS

Prevision Ventas Articulos

&
<

Pedidos Prevision Ventas

Articulos de Articulos de
fabricacion compra

Eauinamientos

Ordenes de
fabricacion

Ordenes de

Gestion necesidades
subcontratacio

Pedidos Prevision de

Ventas
(e[ F]
produccion

Planificacion

Proveedores
o : de tareas
Aprovisionamiento

materia prima

Boletines

Pedidos a

proveedores

Partes de
trabajo Albaran

Albaran de
Terminal de

devolucion
Contabilidad Factura
captura de
datos en

planta ADA
TI5000

Prevision

de pagos

Figura 5.42. Flujograma del proceso de fabricacién o compra para atender previsién de ventas
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6. DESARROLLO DEL PROYECTO

6.1 ESTUDIO APLICABILIDAD DEL SISTEMA

Para una correcta y total implantacion de un sistema de gestion
empresarial hay que realizar cuatro fases bien diferenciadas que seran explicadas

a continuacion:

e Estudio de pre-implantacion.
e Estudio de definicion.
¢ Implantacion del sistema.

e Revision y control.

6.1.1ESTUDIO DE PRE-IMPLANTACION

Para llevar a cabo la implantacion del sistema de gestion hay que realizar
un estudio previo para saber cuales seran las necesidades que queremos paliar
con este software. A este estudio se le puede llamar pre-implementacion, y seré

un analisis inicial que engloba:

Objetivos de la implantacion del sistema: es la primera fase en la que se

define que es lo que se quiere conseguir con este software.

e Coste total de la implantacién, de vital importancia para saber cual es el
presupuesto que deberé ser invertido tanto en el software en si como en el

implantamiento y todo lo que esta accién conlleva.

e Recursos necesarios, deberan estudiarse todos los recursos que se
utilizaran para conseguir una perfecta instalacion del software y que este

sea totalmente aprovechado con un buen manejo.

e Requerimientos y necesidades a subsanar, estudiando los puntos

conflictivos o de escasa informacién en todo el &mbito de la empresa.
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Planeamiento de calendarios de ejecucion, planeando los tiempos de cada

una de las fases para poder, asi, marcar las pautas de implantacion.

Estrategia de implantacién, definiendo el cobmo se va a realizar y los

factores que deberan ser tenidos en cuenta.

Definicién del ROI (retorno de inversion). Si en uno de los puntos anteriores
se comentaba que era de vital importancia el aspecto econémico de la
implantacion, tanto o mas lo sera el tiempo en el que se prevé sera

rentable la inversion realizada en el software y su implantacion.

Definicibn de los indicadores clave de rendimiento KPI, es decir, la
medicion de los niveles de desempefio para cada proceso con el fin de
alcanzar un determinado objetivo. Se pueden diferenciar tres conceptos
distintos de KPI: sobre el comportamiento de los equipos, comportamiento

financiero y comportamiento del proceso de mantenimiento.

Designacion de un comité del proyecto, seleccionando al personal que sera
el encargado de organizar la implantacion del sistema, controlando que se
cumplen los tiempos previstos para cada una de las fases de puesta en

marcha del sistema.

Este estudio previo fue realizado antes del inicio de este proyecto por lo

gue no se profundizaré en él.

Un equipo de la empresa valoré las necesidades internas y el coste

disponible para llevar a cabo las mejoras oportunas para subsanarlas. De ahi,

partio el proceso de implantacion del sistema Adages en la empresa.

6.1.2 ESTUDIO DE DEFINICION

Tras este analisis se puede definir una segunda fase en la que se realiza

un estudio de definicion, para definir como se quiere ajustar el sistema a la

actividad de la empresa:
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Andlisis de los procesos, estudiando los tipos de proceso que se van a
llevar a cabo en la planta. Habra que ver cdmo se pueden alinear estos con
el software para una optimizacién de los mismos.

Andlisis de la organizacion y del personal, para ver como esta estructurada
la empresa, tanto departamentos como grados de su personal, estudiando
si es necesario realizar algun cambio en la organizacion ya existente.
Definicion del modelo de negocio, ya que cada sistema de gestién puede
satisfacer distintas necesidades, es por lo que segun la actividad que se
realice se puede escoger un software determinado.

Definicion del tipo de gestién, para saber cuales son los apartados por
cubrir por parte del sistema.

Alcance funcional, definiendo areas y funciones, dejando estructurada las

funciones de la totalidad de la plantilla dentro de la empresa.

Esta fase fue desarrollada paralelamente a la fase de implantacion del

sistema, que se explicara a continuacion.

6.1.3IMPLANTACION DEL SISTEMA

Estas dos fases ya explicadas iran seguidas por la implantacion del sistema

en si. Esta sera la fase mas importante de todas, ya que es cuando

definitivamente va a quedar configuracion del sistema. El inicio es de vital

importancia ya que un rapido aprendizaje y un correcto uso desde el principio

favorece a una implantacion sin errores.

Para esta fase es imprescindible que el personal esté implicado y se
esfuerce en el aprendizaje y comprension para el buen manejo del

software.

Habra que desarrollar una parametrizacion del sistema para adecuarlo a

las necesidades o requerimientos de la empresa.

Realizacion de una reingenieria para modificar los procesos para alinearlos

con el sistema ERP, reestructuracibn de los procesos verticales en
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horizontales para asi obtener una rapidez, un mejor servicio, mayor calidad

e innovacion.
¢ Alineamiento de la estructura y plataformas tecnologicas.
e Revision de la estructura departamental de la empresa.

e Si fuera necesario, recurrir a consultores externos para una mejor

implantacion.

En un principio se implantd el software en oficinas Unicamente. Se
comenzé con el uso del programa por parte del departamento de recursos
humanos. De esta forma empezaron a controlar todos los temas referentes al
personal de la empresa a través de Adages, desde sus datos personales y turnos

hasta sus cargos y néminas, permitiendo asi una mayor organizacion.

También el control de todos los temas referentes a la gestién de recursos
humanos y datos de personal fue implantada en este mismo momento. Con esto
se trataba de recopilar conjuntamente todos la informacién referente a los
operarios y trabajadores en general, como es su salario, tipo de contrato y cargo,
formacion, turno de trabajo y festivos, etc. En el momento en que se implanto el
terminal de fichaje en planta se comenzd a controlar la presencia de los operarios,
ya que estos fichaban tanto a su hora de llegada como a la hora de salida,
guedando todo este tiempo registrado en la base de datos del programa.
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Figura 6.1. Pantalla de informacion de “empleados”

122



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

T iEi]
Gensrsl | Prossncis |
Ergewen |EVORESA DE DEMIG TRACI0N (LOCAL ) Cortro Trabnjo [ TALLER DE MECASSTAD
Cotogorin |CrITAL 1 ¥ dafa Grupo Atn |1GAHASTT Bris
Termingl | TERMIAL DE PRESENLY I+ Radondes citl [OCL00E PRUEEAS
FHorquils | 00 00000 Foras Corvenio i ¥ Horario Ademativn Horro |:(Ic Fleukin 2h
W Accazo Termina F Salr Terninal = Arbol e Estructinss ¥ Panos
Cemaryacionas
sutwress | Fenas Brpessos | iy | Docsenns | segesiens | Dttt |

Figura 6.2. Pantalla de informacion de “control de presencia”

A continuacion, fue el departamento de produccién el que se beneficio de la
implantacion. Con el acople del software al sistema productivo se vieron paliados
infinidad de inconvenientes y problemas que dificultaban la planificacion y control
del trabajo. Con el sistema se fue detallando los pasos a seguir a la hora de
realizar un trabajo desde el momento en que se acepta el presupuesto hasta que
es enviado al cliente. A la par con este punto de la implantacion, el departamento
de compras comenz6 a hacer uso del sistema, ya que el software permitié una
alineacion entre ambos departamentos que facilitd enormemente la tan importante

comunicacién entre estos dos departamentos.

La implantacion descrita en el presente proyecto se va a centrar en los
pasos seguidos dentro del departamento de produccién, ya que es donde se ha
trabajado y donde se ha ido obteniendo la informacion que ha hecho posible el

estudio.

Para la alineacién del software con los procesos productivos hubo que
adecuar tanto el sistema como los procesos para poder configurarlos y poder
obtener informacion que pudiera ser interesante y conseguir asi una mejora en los
procesos productivos. Se hizo lo que se llama un a reingenieria de procesos,
agrupando todas las tareas o procesos en centros homogéneos de produccién de
forma que se pueda extraer informacion y datos variados de cada uno de estos
centros. Se elaboraron diferentes estudios y manuales que detallaban los
articulos mas demandados y su ruta de fabricacion, para posteriormente poder

configurar el software con estos procesos. En este punto de la implantacion es
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cuando apareci6 la necesidad de definir las tareas o procesos o productivos de la

empresa y los centros homogéneos de produccion que conforman.
1. TAREAS

Antes de crear estos centros de produccion, hubo que definir cuales son las
tareas que se realizan en la empresa. Todos los procesos tenian que quedar
identificados por el sistema de forma que se pudiera extraer informacién de cada
uno de ellos.

Para la creacion de las tareas habra que atender a diversos factores como
puede ser si requieren una preparacion previa o el tiempo estimado a partir del

cual se empezara a contabilizar el proceso.

Se pueden diferenciar dos tipos de tareas:

e De tipo maquina: para las que haya que tener en cuenta el coste que

supone el trabajo de la maquinaria.

e De mano de obra, para trabajos que no requieran el uso de ninguna

maquina y, por tanto, no haya que atribuirle el coste pertinente.

Tareas: 1 g@@
Codigo 1 I Preparacion Tipo | Méguing -
Nombre [PERFILADO Clase Tarea 0
C.P.H |PERFILADO T-30/T-36 Tiempo Estimada :
Desctipoidn
Chservaciones
CPH

Figura 6.3. Pantalla de informacién de “tareas”
Otras caracteristicas a tener en cuenta a la hora de definir una tarea seréa:

e Si es de tipo de preparacion, que se refiere a las tareas de preparacion de

una determinada maquina para la realizacion de un trabajo concreto.

e Si es de subcontratacion, que seran las tareas que se subcontraten a

empresas externas.
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A partir de los procesos que se llevan a cabo en la empresa se han definido
las siguientes tareas:

TAREAS

PERFILADO TALADRADO

CORTE MECANICO PUNZONADO

PLEGADO DE REMATERIA REMACHADO

CALDERERIA TRABAJO MANUAL

SOLDADURA TOTAL

Figura 6.4.Tabla de tareas

TAREAS ESPECIALES

MANTENIMIENTOS

TAREAS GENERALES 101.MANO DE OBRA
TRANSPORTE

Figura 6.5. Tabla de tareas especiales
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Presione INTRO para seleccionar registro

Hombre

2 CURVADO CHARA,

e |
o
m
1]
-
E
=
=]
=]

3CORTE MECANCO
5:PLEGADC REMATERIA
B :PLEGADO
T
g

BANDEJA

CALDERERIA,
9iCORTE POR PLASMA,
10:S0LDADURA,

11 (SERRA,

12 TALADRD

13 PUNZONADO

14 FRESADORA

15 REMACHADD

16 ICLINCHADC

AT TRABAJO MANUAL
18 PINTURA

19 MOMNTRJE
20CARGA

100 MANTEMIMENTO MAGLUINA,

107 iMANO DE OBRA

102 TRATEU

108 VEHICULD

Figura 6.6. Listado de “tareas”

Junto a estas tareas se crearon tres tareas alternativas. Una de ellas
(MANTENIMIENTO) hace referencia a las acciones del propio mantenimiento de
la maquinaria, mientras que otra (MANO DE OBRA) se refiere a las tareas
generales ya definidas y ser& del tipo mano de obra. En puntos posteriores se
realizara una descripcion de estas. La Ultima de estas tareas que fue creada fue la
denominada como TRANSPORTE para que se pudieran recoger datos, en forma
de tiempos primordialmente, de cuando se realiza un envio en vehiculo propio por

parte de un empleado de la empresa.

Con la definicion de estas tareas, todos los procesos productivos quedaban
identificados en la base de datos del sistema pudiendo ya ofrecer distinta

informacion atil para efectuar una mejora productiva.
2. MAQUINARIA

Tras la estructuracion de las tareas se procedido a la definicion de la
maquinaria presente en la empresa. Como caracteristica, Adages permite la
insercion de datos econdmicos y de rendimientos de cada una de ellas o la

inclusion del operario u operarios que seran encargados de su manejo.
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Mdquinas:1

CEX

cadigo D

Motnbre ‘PERF\LADOHA

Centro Trabsio | PEDROLA

Termiral ‘TERMINAL TI-5000

=
Coste Hora 17,008 Rendimierito 0,00 %

Chzervaciones

B
El

Mantenimiento | Horas | Fiezas |

Figura 6.7. Pantalla de informacion de “maquinas”

Las maquinas definidas en la empresa son las englobadas en la siguiente
tabla:

MAQUINAS

PERFILADORA MESA PLASMA

CURVADORA SOLDADURA
LINEA DE CORTE SIERRA
CIZALLA HIDRAULICA TALADRO
CIZALLA MANUAL FRESADORA
PLEGADORA ARRIETA REMACHADORA

PLEGADORA RAS XXL CLINCHADORA

PLEGADORA LOIRE HERRAMIENTA MANUAL

CALDEDERIA PINTURA

PUNZONADORA COCHE

Figura 6.8. Tabla de maquinas

Este es el listado que el sistema presenta con la enumeracion de la
totalidad de las maquinas que han sido introducidas en su base de datos:
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Cadigo Maquina

1

|=|
ra

B Presione INTRO para seleccionar registro

Hombre

FERFILADORA,

CURYADORA ARRIETA, 40T

LINEA DE CORTE

CIZALLA LOIRE

CIZALLA MANUAL

FLEGADORA ARRIETA 125T

FLEGADORA R&S HKL

miimimisin

FLEGADORA LOIRE 1707

w

CALDERERIA,

10

FUNZOMADORA TRUMPF

11

MESA DE PLASMA

12

SOLDADURA MIG PRAKAIR

13

SOLDADURA MIG FROMUS

14

SOLDADURE MIG

15

SIERRA

16

TALADRD

17

FUNZONADORA PEDDINGHALIS

18

FRESADORA,

19

REMACHADORA,

20

CLINCHADORA, TRUMPF

21

HERRAMIEMTA MANC (TALADRO O RADIAL)

22

FINTURA,

23

CORSA VAN

Figura 6.9. Listado de “tareas”

Cada una de las maquinas de la empresa seran también objeto de

definicion de los centros de produccién homogéneos. De esta forma, al haber

asignado previamente los procesos incluidos dentro de cada uno de estos

centros, las tareas quedan pues relacionadas con la maquina correspondiente en

la que se ejecuta.

El sistema permite la consulta del nUmero de piezas que se han fabricado

con una determinada maquina asi como el tiempo de utilizacion de la misma. Esto

es posible gracias al fichaje de boletines de trabajo en planta desde el terminal

mediante el cual se recogen todos estos datos.

Marteninier]

Mdquinas:1

Cadigo ’_1
MNombre ‘PERFILADORA
Certro Trabsjo |PEDROLA |
Terminal ‘TEHMINAL T-5000 j
Coste Hora ’W Rendimierto 000 %

Ohservaciones

£DigeS AP+ TRANSFORMADOS TEULADES, S.L. (K]

.
\I) Tiemnpo de Fabricacidn: 93,43 Horas

Ma’quinas:1

Cadigo 1

hombre |PERFILADORA

Certro Trabsio |PEDROLA, =l

Terminal |TERMINAL TI-5000

Coste Hora 17 00€

Ohservacio

=
Rendimierto | 0,00 %

ADAgeS AP+ TRANSFORMADOS TEULADES, S.L. E‘

2

M Pigzas Fabricadas: 1,807,000
MO Piezas Recuperables: 0,000
M° Piezas Rechazadas: 0,000

o 8
Mantenimier] M Piezas Totales: 1,807,000

Figura 6.10. Pantallas de “tiempo de fabricacién” y “piezas fabricadas” por maquina

Todas las maquinas incluidas en el sistema deberan llevar definido su

mantenimiento correspondiente como se vera mas adelante.
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3. UTILLAJES

A través del archivo maestro del sistema se pueden generar los utillajes
presentes en la empresa para posteriormente poder incluirlo dentro de un CPH

que permitira al acceso de la informacion sobre costes tedricos y reales.

A la hora de definir estos utillajes habra que tener en cuenta:

e Cantidad del utillaje

e Coste por hora

e Ubicacion del mismo

e Caracteristicas propias
o Golpes por minuto
o Numero de canales
o Numero de cavidades

o Piezas por golpe

4. CENTROS DE PRODUCCION HOMOGENEQOS

Para la estructuracion de los procesos de los productos elaborados en la
empresa se crearon unos centros de produccién que agrupan a los operarios, la
maquinaria y los utillajes necesarios para un determinado trabajo teniendo en

cuenta las tareas de este.

Centros de Produccion Homogeneos: 1

Cédigo Nombre | CALDERERIA

Costes por Hora

Medio Maguina 15 83€ Ltillaje 0,00
Medio Personal 0,00€ Gastos Generales 0,00€

Ohservaciones

El
El

Figura 6.11. Pantalla de informacién de “centros de produccién homogéneos”

Cada una de las tareas y la maquinaria correspondiente estaran
clasificadas dentro de un CPH. Una misma tarea 0 maquina puede que esté

incluida en dos CPH diferentes.
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Los CPH permiten agrupar costes medios tedricos de maquinas, operarios,
utillajes y gastos generales con la posibilidad de realizar una tarea. Ademas

marcaran al planificador el orden de eleccién de los recursos.

De esta forma, en la empresa todos los procesos quedan repartidos en seis
centros de produccién y otro comun que engloba a todos los demas:

PERFILADO
PLEGADO

PLEGADO DE REMATERIA
PLEGADO DE BANDEJAS
CALDERERIA
PINTURA

TOTAL

Figura 6.12. Tabla de centros de produccién homogéneos

Bl Presione INTRO para seleccionar, registro
Codigo Hombre Coste Medio Maquina por Hora |Coste Medio Personal por Hora |Coste Medio Utillaje por Hora |Gastos Generales por Hora -

1] o0 oo oo ]

1 {PERFILADOC T-30/T-36 34,00 oo jlale) 0
3iPLEGADO 34,00 oo oo )

4 PLEGADOD REMATERIA 25,50 oo on 00
5iPLEGADO BANDEJAS 2550 oo e} )

o] NG c2LEReRIA 1588 o0 Jili o0
] T PINTURA 17,00 oo e} )
& MONTAJE oo o0 oo oo
9.CARGA 500 oo il o

10 TRATEU 24,05 oo e} o0

18 oo ) oo oo

Figura 6.13. Listado de “centros de produccién homogéneos”

Asi pues cuando buscamos en la base de datos una determinada tarea

este indica el centro de produccidon homogeéneo al que pertenece.
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I Preparacidn

Cédigo 9

Mombre | CORTE POR FLASMA

C.P.H. |CALDERERIA

Descripcidn

Tipo | Méaquina h

Clase Tarea

Tiempo Estimacia:

Observaciones

ol e 1

Tareas:1

I~ Preparacién

Caieligo 1

Hombre |PERFILADG

C.P.H. [PERFILADG T-304T-36

Descripeion

Tiempo Estimado

Tipo |Maquina -

Clase Tarea

Observaciones

(Observaciones)

Figura 6.14. Pantallas de informacion de “tareas”

e ]

Adages, gracias a su distribucion de procesos y maquinas en centros de

produccién, permite la visualizacion de la estructura de cada uno de estos

diferenciando tanto maquinaria como tareas a las que engloban y operarios

capaces de ejecutarlas.

=

Céeligo 3

[ Preparacion

Mombire |CORTE MECANICO

C.PH |PLEGADO REMATERIA

Desctipcitn

Tismpo Estimado

Tipo | Méeuina -

Clase Tarea

Centro Producciin Homogéneo

=[] PLEGADO REMATERI
= 43P Méouinas
[2] PLEGADORA ARRIETA 125T
2] PLEGADORA RAS XML
[E] PLEGADORA LOIRE 1707
] cizaLLa manuaL
B cizalLa LORE

Obsaryaciones:

=] LinEA DE CORTE
= ¥ operarios
[E] QUILEZ LASHERAS, JORGE
a® | Hilajes

el 1

Figura 6.15. Pantalla de informacién de “tareas” y su “CPH”

structuras y Rutas de Fabricacidn de Articulos:1
wisuslizacién Creacién de Estructuras y Rutas I Centros de Produccién Homogéneos
Articulos Estructura Desarrollada Certros de Produccion Homogéneos
Refsrencia Nambrs Tipo | « (13 PLEGADO REMATERIA,
¥ PaS FICT. PASILLO MODULOS SOL [CO =l 39 WanUinas
ACANALON ESPFAN|CANALON ESP FANDOS GALYOP ] FLEGADORA ARF
*CANALON ESPFAN |FICT. CANALON ESP FANDOS [CO (] PLEGADORA RAY
ACHCUADGALT:! [CHAPA LISA CUADRICULADA [OP £ PLEGADORA LOI
*CHCUADGALTx11_|[FICT CHAP& LISA CUADRICUL|CO ] CIZALLA MANUA,
*CHLISOEEP1000 |CHAPA LISA BLPIRINED 06NN [OF B cizaLLa LORE
*CHLISOBEP1000f _ |FICT. CHAPA LISA BPIRINEC 0[O - Opa%i:?ﬂ DE CORTE
*CHLISOEER 04 CHAPA LISA BLPIRIMED 0,6 [OF ] quiLez LasHEry
*CHLISOBER1 041 |FICT. CHAPA LISA BLFIRINEC 0[CO 2 Utllaes
SCHLISOBER 250 |CHAPA LISA BLFIRINED 0,5hht |OF
*CHLISOBEP1250f _|FICT. CHAPA LISA BFIRINEC 0]CO
*CHLISDEEPS00 CHAPA LISA BLPIRINEQ 060N [OF
HOHIISNRAPSNNT FICT rHaPL | 1=a A PRNEC nlen | T < >
Tareas Rutas de Fabricacion CPH.
Cédigo hormbre Tipo | 27 [ «] Cédign hombre B
¥ 1 |FERFILADO e [ 1 |PERFILADO T-30/T-36
2|CURWADO CHAPA e | 3|PLEGADO
3|CORTE MECANICO me | ¥ 4 [PLEGADO REMATERIA,
5|PLEGADO REMATERIA we | 5 |PLEGADC BANDEJAS
& |PLEGADO e | & | CALDERERIS,
7 [BANDEA, we | [ 7|PNTURA,
& |CALDERERIA e | & | MONT &JE
9|CORTE POR PLASMA. e | a|caRGA =
10[soLDADURA e | 10| TRATEU
11 [SIERRA, Ma | 18
12[TALADRO e | 19
13[PUNZONADO wo | 20
1alemEe anoEa (7 x an x
2] R
Nombrs ‘ NUM MY | 4:26:33 pm

Figura 6.16. Pantalla de creacién de estructuras y rutas de fabricacién”

131



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Estructuras y Rutas de Fabricacidn de Articulos:1

Wisualizacion Creacidn de Estructuras y Rutas Centros de Produccién Homogéneos 1
Operarios Centros te Produccion Homogéneos CPH
Matricula Normbre = =) (20 PLEGADO REMATERIA Codigo Mombre [~]
1 [MOLDGN ALLOZA, ALBERTO = hidouinas 1 |PERFILADO T-30/T-36
2 |LASERRADA HIGUERAS, DAVID [E] PLEGADOR S ARRIETA 125T 3 |PLEGADC
3[GUILEZ LASHERAS, JORGE [E] PLEGADOR A RAS XL M 4 [PLEGADO REMATERIA,
10[GARCIA LASERRADA, FERMNANDO [E] PLEGADORA LOIRE 170T 5| PLEGADO BANDEJAS
12|LASERRADA LANCINA, MARIAND | [E] CIZALLA MANUAL & | CALDERERIA
13|ECHERGLI, RACHD B cizaLLe LORE 7 [PINTURA,
14 [MURIOZ GARATACHEA, LUIS ¥ OFEI:;NEA DE CORTE & [ MONT &5
15[SLBERUELA GONZALEZ, DAVID 5] GUILEZ LASHERAS, JORGE a|carca |
17 [OMOREGBE, SUNDAY 2 Lhiljes 10| TRATEU
18[BELLIDO VALLEJD, LAURA 18
20|MOR& SERRANG, ALFREDO 18
21 [USON FERRER, RUBEN 20
22 [PFRFT MF MIRIIFL RICARMA hd an hd
‘ ‘i P Fu
Méguinas Utiljes
Chdigo Mombre = Cédigo Matmbre J
1 [PERFILADORA
2|CURYADORA ARRIETA 40T
3 |LiNE DE CORTE
4|cizALLA LORE
5CIZALLA MANUAL
6 |FLEGADORA ARRIETA 125T -
7|PLEGADORA RAS XL
5|PLEGADORA LORE 170T
a|CALDERERIA
10[PUNZONADORS, TRUMPF
11 [MESA DE PLASMA
12[SOLDADURA MIG PRAXAIR
Alema maniga ke FRoL s x
4| T »
Mombre | NUM MAY | 4:26:14 pm

Figura 6.17. Pantalla de informacion de “CPH” segun “estructura y ruta de fabricacion”

Las siguientes tablas reflejan como se agrupan las distintas tareas con sus

respectivas maquinas dentro de los centros de produccién homogéneos que se

distinguen en la planta de produccién:
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WUy creeo wPERRLAORA

2.CURVADO 2.CURVADORA

Figura 6.18. Tabla de CPH de perfilado por tareas y maquinas

4. CIZALLA LOIRE
3.PLEGADO
6 ARRIETA 125T
8 LOIRE 170T

Figura 6.19. Tabla de CPH de plegado por tareas y maquinas
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4.CIZALLA LOIRE

6.ARRIETA 125T

8.LOIRE 170T

4.PLEGADO DE

REMATERIA

Figura 6.20. Tabla de CPH de remateria por tareas y maquinas

4.CIZALLA LOIRE

7.RAS XXL

4.PLEGADO

BANDEJAS

Figura 6.21. Tabla de CPH de bandejas por tareas y maquinas
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9.CORTE PLASMA 11.MESA PLASMA

13.SOLD. MIG
FRONIUS

15.SIERRA

11.SIERRA

10.PUNZ. TRUMPF

T -

14.FRESADO 18.FRESADORA

6.CALDERERIA

16.CLINCHADO 20.CLINCHADORA

5.CIZALLA MANUAL

18.PINTURA 22.PINTURA

Figura 6.22. Tabla de CPH de caldereria por tareas y maguinas
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7.PINTURA 18.PINTURA 22.PINTURA

Figura 6.23. Tabla de CPH de pintura por tareas y maquinas

10. TOTAL TODAS TODAS

Figura 6.24. Tabla de CPH total

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

Con la definicion completa de los centros de produccion homogéneos en el
sistema, se observa como los centros de trabajo reunen y relacionan las tareas y
maquinas necesarias para la conformacion de un determinado producto concreto.
Se podr4, ademas, acceder a informacién muy util que pueden llevar a conseguir
una mejora total en el proceso productivo reduciendo costes de fabricacion o
disminuyendo costes generales. Esta informacion que ofrece Adages acerca de
los procesos de produccion sera:

e Tiempos de procesos

e Tiempos de las maquinas, tanto de trabajo como de mantenimiento, como

se vera mas adelante.
e Tiempos de trabajo por operario
¢ N°de piezas fabricadas por operario y maquina.

e Distintos costes, como pueden ser los de materia prima, productos
finalizados, etc.

Al estar todas las maquinas asociadas a un CPH, el sistema calculara los
costes generales tedricos a partir de este CPH.

136



@ 6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

5. CENTROS DE TRABAJO

Si, como se ha visto en el punto anterior, el CPH tenia en cuanta tanto
operarios como maquinaria y utillajes, los centros de trabajo se refieren a una
agrupacion de maquinas para poder generar costes generales reales de
determinados procesos productivos.

Si una tarea 0 maquina no tienen asociado un CPH y si un CT, se generara

el coste general a partir de este.

En la empresa en la que se ha realizado este estudio no se crearon centros
de trabajo. Tan solo se diferencia la nave actual y la antigua ubicacion, para
diferenciar costes y beneficios entre cada una de ellas. Como se ha descrito en el
punto anterior, solo fueron definidos los centros de produccion homogéneos
asociando entre si las distintas tareas y maquinas necesarias para la

conformacién de unos determinados productos.

Centros de Trabajo:1 Q@@
cégo [
Nemiare | PEDROLA
Gastos Generales ’w
Ohservaciones
El
El

Figura 6.25. Pantalla de informacién de “centros de trabajo”

6. EXPLICACION GENERACION PEDIDOS EN ADAGES

Como se esta viendo, poco a poco se fueron creando e introduciendo
distintos datos dotando al sistema de todo la informacion necesaria para que la
empresa pueda ser totalmente gestionada a través del software. Con todo ello, el
departamento de produccion ya era capaz de gestionar en su totalidad los
pedidos demandados por los clientes. Adages marcaba las pautas a seguir
indicando el tipo de documentos que habia que ir generando desde la llegada de

una peticion de un presupuesto hasta la salida de la mercancia de la empresa.
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Obras y Proyectos:1

OhrasyPrﬂyEl:lus} Dascripeidn I Ohservacionss l Ctras l Criterios de Seleccion I
Cédigo 000324 Estacio |En Estusio x| o e Expediente [2325

Concepto |LITE ANE CUENCA 2325

Entrada |1503/2010 Limite Concurso

Cliente:

Razin Social | TELLADES 5.4,

Localizacisn

Direccion |N42EI-KM431 APROK DESVIO GUADALAJARA

|ENTRADA CEMTRO TRATAM DE RESIDUOS

Grupn [vaLEnCia

Inicio {15M032010

Contacto | JOSE ANTONIO LOPEZ

Muriicipin | CUENC,

Provincia |

ce. [

Documertas ‘ Situacidn |

Figura 6.26. Pantalla de informacién de “Obras y proyectos”

El proceso comienza con la peticion de un presupuesto de un trabajo por

parte de un cliente para una obra concreta. Estos habran sido definidos

previamente dentro de la base de datos del sistema.

El presupuesto se elabora mediante Adages por el departamento de

produccion teniendo en cuenta los costes totales de trabajo, o lo que es lo mismo,

costes de mano de obra, material, maquinaria, etc. Para ello se genera la ruta o

estructura de fabricacidbn en la cual se detalla los diferentes costes que la

componen.

Presupuestos:1

| Presupuestos ] Criterios de Seleccion I

Clignte

X

Serie |2 =] we [omsz0 Fecha [17m3c010

5 [TELADES 5.8

Forma Pagn ‘ED DIAS FECHA FACTURA,

ObrauPro ‘DEPURADORA LM 2325

Mecio Pago ‘ TRAMSFEREMCIA

contacto ‘ROBERTO DEL RIMCON

Fago a Cuenta | oo | |CraRaUALAS Ie 3
1. Filos Periddicas [ | =l | Z8RAGOTA,
wendedar | | 50012 ZARAGOZA 1A =1
Transportista |
Dlo 1  Dle.2 Cadign Cuenta Cliente
Portes | 000 [Pag. | Gastos | 0,00 [ 000% [ o000 [ - --
compromis [0101.2010 R.[ 1 =] waldez [31032010 [ctoF. =] oo SR [DEPURADORA MM 2328
Ohservaciones ‘
Referencis Articulo Al Canticiad (O] Precio Dto. 1 |Dto. 2 Importe
o|[*[PLECUEGAL41E  |REMAT LAT PLERTAS GALYA 06 9,000 |ud 10,37400| o00[ oo 935
L SUPLEMERTE LONGITUD < 5000 m 33,370 |Udl 010000 o00] 0,00 934
Lm SUPLEMENTO PINTURA, (4 5€iF) 1,436 |Ud 450000 000| 000 646

1| |

2

.

Estado | En Estudic hd

[ Muevo | &5} Editar ‘ ¥ Borrar |

[V Tetsl  EUR 109,17

Direcciones Envio | Obzervaciones Cliente | Contactos

| Documentos ‘ Seguimiento

Situacion

Figura 6.27. Pantalla de informacién de “presupuesto”
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Este presupuesto es remitido al cliente quien, en el momento de su
aceptacion, da el visto bueno a la generacion del pedido por parte del
El

presupuesto que previamente se ha enviado y ha sido aceptado. En este queda

departamento de produccion. pedido del cliente estd basado en el
detallado el trabajo a realizar, la cantidad de piezas a fabricar, el coste total y la

forma de pago.

Pedidos de Clientes:1 B @@
Criterios de Seleccion 1
Clierte
Serie [s v| we [001749  Fecha [17032010 [ 5 |TEULADES 5.4
Forma Pagn |50 DIAS FECHA FACTURA ObraPro. |UTE AVE CLENCA 2325
Mecin Pagn | TRANSFERENCIA Contacto | JOSE ANTONID LOPEZ
I~ Pago & Cusnta | oo | [ Maz20-rm431 APROK DESVIO GUADALAJARA
I. Fijos Periddicos [ | J | |CUENCA
“Wendedaor | | 1AL J
Transportista |
Dto. 1 Dta. 2 Codigo Cuenta Cliente
Partes | [Pag. »| castos | 000 | oome | o00% [ - --
Compromizo |01AM/2010  Erirega Prevista | |otoF. ~|| 000% SR |UTE AvE CLENCA 2325
Ohservaciones |
Reterencia Articulo A Cartidad  |(u=)) Precio Cto. 1 | Do, 2 Importe l;

W | Presupuesto: 4001818 de 1705221 0,000]Ud no0000] 000 000 0,00
®[FLEGGAL250  [MODULO 1 GALYA MM D220 24,000]Ud 1595000 0.00] 000 303,04
o[PLEGIGAL250  |MODULO 2 GALYA 1hM D220 30,000]Ud 156000 000] 000 saEn |
®[FLEGIGAL250  |VESTIBULO GALVA 1MM D220 30,000]Ud 1596000 0.00] 000 47880 —| —
o[PLEGIGAL250  |PREEMBARGUE GALYA 1MM D240 24 000]Ud 156000 000] 000 RN I
®[FLEGIGALI1Z  |PREEMBARQUE GALYA 1MM D28( 24,000]Ud 18,8400 0.00] 000 452,16
*[PLEGIGAL312  |VESTIBULO GALV.A 1MM D280 12,000]Ud 1834000 000] 000 22608

4] [ 3
Estado |En Firme - @ Dinvevo | Bpedtar | XKporar | Total  EUR 283640

Figura 6.28. Pantalla de informacion de “pedidos de cliente”

Tras la generacion de este pedido se procede a la elaboracién del albaran
de pedido del cliente, en el que se tendra en cuenta el movimiento de stock. El
sistema se encargara automaticamente de descontar de los stocks “pendientes
por servir’ y “stock disponible” las unidades que refleja el albaran. Esta
informacion sera la controlada por el departamento de compras, que sera quién
controle las existencias del material necesitado, marcado por el departamento de

produccion, y el que ha quedado tras el trabajo.
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Figura 6.29. Pantalla de informacién de “albaranes de cliente”

Albaranes de Clientes:1 E@
Criterios de Seleccion l
Clierte
serie [a v| we [oo0170 Fecha [17maz0in [ s [TeuLapEs 5.4
Forma Pago |60 DIAS FECHA FACTURA Obralfro. |VIALIA - ERALAN 2235
Medio Pago | TRANSFERERICIA Contacto |OSCAR SAEZ
Pagn a Cuerta | 0,00 [ciarouaLas v s
Vendedor | [zaracoza
Transportista | A.J. BERTOL, 5L. [s0012 zaRAGOZA e |
Portes | [Peg. =] castos | om0 Dto.1  Dio.2 Cédligo Cuenta Clients
I~ svaldada? Butos | 0 [Tooos [opow [ - --
Tio Agrupacién | 0 = Wios | 000 [ooF. ]| oo0%  sp [visLia -EraLAN 2235
Ohservaciones |2‘ DESCARGA,
Referencia Articula Al Cartidlad ~ |(us)) Precio Cto. 1 |Dta. 2 Importe -
W |iw Pedido: AOD1747 de 170372010 51 0,000]Ud no0000] opo] oo 0,00
Lm Presupuesto: A00M914 de 1603120 0,000Ud oo0000] opo| 000 0,00
Lt 0138 0,000]Ud 0,00000] o000 000 b |/
#[PLEGDSGALI 2 |TARA CUBIERTAS 1 GALVA 0,5MH 7.000]Ud 10,56000] o.00] 000 7382 [—
o[PLEGD5GAL312  [TAPA CUBIERTA 2 GALYA 0 SMM 1,000]Ud 5 28000] oo0] 000 526 |
Lm SUPLEMENTO LONGITUD < 5000 m 5,260 Ud 010000] opo] 000 053
#[CHLISADSGALHZ [CHAPA LISA GALVA 0,5MM D300 15,000 Udl 0,79200] o00] 000 M -
« 3
Estaco | Generado | & [ Hueva ‘ & Editar | ¥ Borrat | ‘ Total  EUR 367947
Direcciones Envio ‘ Observaciones Cliente ‘ Contactos Clierte | Documentos ‘ Seguimiento Situacian |

Es en este momento cuando se generan las 6rdenes de fabricacion para

atender el pedido realizado por el cliente. En estas oOrdenes adjunta el

aprovisionamiento del pedido indicando la cantidad de material que hay que pedir

a los proveedores y el equipamiento adjudicando la materia prima del almacén

necesaria para llevar a cabo el trabajo demandado.

Como se acaba de explicar, la generacion se realiza a partir del documento

del pedido del cliente:

Figura 6.30.

Generacion Ordenes de Fabricacion:1

afcl N
Origen
Serie v| Desde |18032010 Hesta |18032010

¥ Peditios Clientss:

I~ Pelitios Fabricacisn Contra Almacén
I Peslitios Previsién Ventas

I™ Marttenimiento Preventivo Maguinas
I™ Marttenimiento Correctivo Maquinas

I™ Marttenimiento Predictivo Méquinas

A Considerar
I™ Stock Disponible [~ Stock Semielaborados

I Fabricacion Minima

Orden

Generacidn | 16/03/2010

[~ Agrupar thacro Ordenss)

Pantalla de generacién de érdenes de fabricacion”
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Con estas oOrdenes se podran tener informacion del trabajo en tiempo real
como piezas fabricadas o tiempo empelado mediante el fichaje en planta, como

se explicara mas adelante.

Ordenes de Fabricacid

l Criterios de Seleccion l

M° Orden (00005771 Generacion [1103/2010  Compromisa |01!01QD10 Prevista [# Lanzamienta |11/03/2010

Articulo

Referencia |PIEZAPLE1 ‘ADUﬂQDMOMOZD |INTERIKEA 2290 Fichero Dibujo

Mombire |REMAT CLARABOYA, L= 2000 mim

Canticiad 180,000  Ud hinimz 0 Ud & Fabticar 180,000 Ud
Preserie 0000 Ud Inmovilizar 0 Ud A Stock 0,000 Ud

Ohservaciones |
M° Boletin - |Lanzamiento| Tar Tarea Tiempo Fabricadas Recuperables Recharadas J
00003143 11032010 3 |CORTE MECAMICO 0012:59:13 0,000 0,000 0,000
00005144 11032010 5 [PLEGADO REMATERIA 0027.04.52 180,000 0,000 0,000
] [ »

Estado |Lanzaca - @ Oituesvo | Epediter | XBorar | Gmprimir | 1 Aprovisionads [ hacro Srden

Crigenes Reservas Mecesidades Documertos | Arbal | Aprovisionamiento

Equipamientos Situacion Recupersr Piezas

Figura 6.31. Pantalla de informacién de “ordenes de fabricacion”

El departamento de produccion gestiona el equipamiento o material
necesario para realizar el pedido. Si no hubiera suficiente materia prima avisara al
departamento de compras, el cual serd el encargado de ejecutar un pedido a
proveedor de aprovisionamiento de materia prima. Este pedido a proveedores
dard lugar a la ejecucién de un albaran de pedido y su correspondiente factura

posterior del material demandado.
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gl Pedidos a Proveedores: 1 E@@
{Pedidos a Proveedores ! ] Crerios de Seleccidn |
Proveedor
seriz & v| N |ooooss  Fechs [17mazoin [ 11 [sumnsTROS MERA SL
Forma Pago |90 DIAS FECHA FACTURA Chrapro. |
Medio Pago | PAGO DOMICILIADD Contecto |
[~ Pagnacuenta | oo | | ciuDAD DEL TRANSPORTE
I.Fijos Periddicas [ | =l - [ San JUAN DE MOZARRIFAR
Compradior | LAZARO 50, M MAR | 50820 ZaRAGOZA e | =]
Tranzportista |
Dto. 1 Dto. 2 C.C.C. Proveedor
Portes | Pag. ~| Gastos | 0,10 [ 000% | opom [ ===
Fequerimienta | 22032010 Confirmacién 170352010 [otoF. »|| opow  sP [RoDAMENTOS BOLA 2260
Ohzervaciones |
Referencia Articulo Al Cartidad  |(up)| Precio Cto. 1 |Cto. 2 Imparte
W |50z RODAMENTO BOLA 22507 15,0000 2g7000] 000] op0 43,05
CONDOFE Este pedido ez una aceptacion de | 0,000 |Ldd 0,00000| 0,000 0,00 0,00
DIRECTION DIRECTISH: Pl Pracillo Fase 3,1 0,000 Ll noonon| o0 o0 T %
TELEFCOMT Para cualguier consutta del pedida 0,000 |Ld 0,00000| 0,00 0,00 0,00 =
1 [ LIJ
Estada |Elaborado - [ huevo | 3 Editar | W Borrar ‘ Total 43,05
Direcciones Recepeion | Chservaciones Prov | Contactos | Documentos | Sequimiento | Shtuacion |

Figura 6.32. Pantalla de informacién de “pedidos a proveedores”

Al ejecutar esta orden de fabricacion, el departamento de produccion de la
empresa planifica como se va realizar el trabajo y marcara las pautas que los
operarios deben seguir en el taller. Esto lo realizara mediante la elaboracion de un
diagrama de Gantt en el que se detallan las tareas a realizar marcando los
tiempos de ejecucion de las mismas. Para la realizacion de este diagrama se hara
uso del programa de planificacién de la produccion “Microsoft Project”, que
permite una alineacion y control de los procesos productivos. Este mismo
departamento serd el encargado de controlar que estos tiempos que se han

planteado sean cumplidos.

Paralelamente a las 6rdenes de fabricacion, se generan, si el trabajo lo
requiriere, las 6rdenes de subcontratacion para las tareas que se realizan en
empresas externas, teniendo en cuenta costes de las mismas y materiales

proporcionados por la empresa origen.

También se pueden generar Ordenes de fabricacion a partir de
mantenimientos programados, lo cual sera posteriormente explicado, o para

pedidos contra almacén o, lo que es lo mismo, pedidos que se realizan para
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abastecer el stock del almacén. Por consecuente, estas 6Ordenes no seran

generadas a partir de pedidos de clientes.

Tras la ejecucion de la orden de fabricacidon se genera el boletin de
trabajo, que seré el papel fisico que se baja a taller para que el operario realice el
trabajo. En estos boletines se indica las piezas a realizar con su plano
correspondiente debidamente acotado, las unidades, material y color. El fin de los
boletines de trabajo es la de tener la informacion por tareas de tiempos y recursos
utilizados. Para esto vienen diferenciados por un codigo de barras que permite el
fichaje del mismo por el terminal en planta. En un principio, al no estar todavia
estructurados convenientemente los procesos ni los centros de produccion

homogéneos, no se fichaban por lo que no se recogia esta informacion.

EBX
Criterios de Seleccion I
Baletin ’M Orden de Fabricaciin ’W Lanzamiento ’W
Referencia | PIEZAPLET AOD1904/01/020 | INTERIKEA 2280 Fichero Dibujo
Mombre [PEZA PLEGADA GENERICA EN DS
Teres |PLEGADO REMATERIA Secuencia | 002 = avc [
Descripcién |
Obs. rticulo |
[ Observaciones Tiempo:  Unidad Tatal
CPH, [PLEGADO REMATERIE FeRiiEcEsn Concasivo | ; [oooo:o0:00
Masina |PLEGADORA ARRETA, 1257 nicio | [ Red [0000:02.01 [0027.04.52
Empleaco | Fn | [ sctvidast [ 0

A Fabricar 180000 Ud Fabricadas 180,000 Ud Recuperables 0,000 Ud
Preserie o Ud Pendiertes 0,000 U Rechazadas 0,000 Ud

Tarjetal Empleaco [EEN tacuing Ejecucion | Inicia Fin Tiempo Fabricacas l:
M9010 |GARCIA LASERRADA, FERMAN — 8[PLEGADORA LOIRE 1707 16M03/2010 |06:07:29 [08:26: 55 |02:19:26 160,000

9013 |ECHERGUI, RACHID 8|PLEGADORA LOIRE 1707 15032010 152935 [1 74815021340 0,000 __|
9015 |ALBERUELA GOMZIALEZ, DAY | 8|PLEGADORA LOIRE 1707 15032010 1152817 (174738 [0219:21 0,000
9013 |ECHERGUI, RACHID 5[CIZALLA MARUAL 15032010 |09:55:56 [11:38:10|01:45:54 0,000
a014 [MUNCZ GARATACHEA, LUIS S|CIZALLA MANUAL 15/03/2010 |09:53:03 [11:38:36 |01 46:33 0,000 -

al | _'IJ
Estado | Terminado | @ [ huevo | & Editar | ¥ Borrar ‘

Crigenes | CPH. |

Figura 6.33. Pantalla de informacién de “boletines”

Con la generacion de oOrdenes de fabricacion y sus boletines
correspondientes se garantizé un mayor control de la produccion ademas de
hacer que esta fuera mucho mas ordenada. El formato de estos boletines va a ser
siempre el mismo, diferenciando trabajos por érdenes de fabricacion. De esta
forma, un mismo pedido compila distintas 6rdenes de fabricacion, tantas como
distintos trabajos requiera. La numeracion de tanto los boletines como de las
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ordenes de fabricacion la genera el programa autométicamente lo que hace
mucho mas simple la busqueda de un determinado pedido dentro de la base de
datos del propio software. Otra opcién que ofrece el sistema es la capacidad de

bldsqueda en su base de datos de boletines atendiendo a la fecha de lanzamiento.

En el momento de la estructuracion completa de los procesos junto con la
implantacion en planta del terminal de captura de datos se empezaron a encontrar
los beneficios reales del uso de un sistema de gestion. La informacidén que ofrecia
sirvio para efectuar mejoras en los procesos determinando y modificando las rutas
de fabricacion. La produccién estaba mucho mas controlada ya que los tiempos

de trabajo y el personal que lo efectuaba eran recogidos por el sistema.

Una vez realizado la totalidad del trabajo demandado por el cliente, se
enviara al cliente la factura total del trabajo desempefiado en la que se indicara la
cantidad de piezas y el coste total indicando el medio, la forma de pago ademas

de toso los datos referentes al transporte de la mercancia.

Facturas de Clientes: 1

Facturas l Criterins de Seleccidn I

Clignte:

Serie e [000076  Fecha [o4mamoD | 43 |vENTEDECOPAS
FormaPagn | AL CONTADO ChraPro. [BORRADOR
Medio Pago |Comada Cortacto |
Pago & Cuenta | 0,00 ‘ ‘
DiasPago | O o 0 MezsMoPago | O ‘
Vendedor | [ 1 | |
Transportista | RECOGE SU TRANSPCRTE
Elilos - ics @D Cta. 1 Dto. 2 Codigo Cuenta Cliente
Portes | oo | =] oastos [ 0,00 | opo | o00% [-==
Retencién | 0,00%  Tipo Ret. | \ || opo% sm [venre oE copas
Observaciones |
Referencia Articulo Al Cantidad (us) Precio Dto. 1 |Cto. 2 Importe
W Jim Albarén de Clierte; ADDD070 de 111 0,000|Ud opooo0| g0 000 0,00
#[VARIDS FLETINA 40x5 1,000{Ud 550000 000 0,00 550

o [ ;l_‘

Estadn @ | ‘ | Total ELR 636

Direcciones Envio ‘ Previzion Cobros ‘Observaciunes Cli | Contactos | Documentos | Seguimiento | Situacian |

Figura 6.34. Pantalla de informacion de “facturas de clientes”
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7. FICHAJE DE BOLETINES

La implantacion en planta comenzd con la instalacion de un terminal
compuesto por una pantalla tactil y una pistola de fichaje. Fue en este momento
cuando los operarios comenzaron a fichar la hora de entrada y salida de su
jornada laboral para asi poder registrar en el programa las horas trabajadas por

cada uno de ellos.

Mas adelante se comenzaron a fichar los boletines de trabajo mediante sus
respectivos codigos de barras para que asi cada trabajo quede reflejado en el
software y se pueda acceder a variada informacion que proporciona el sistema
como pueden ser tiempos de proceso, piezas fabricadas o otra informacién que

se ira detallando en este punto.

Todas las indicaciones e instrucciones descritas a continuacién tuvieron que
ser explicadas a toda la plantilla de operarios para que estos realizaran todos los
fichajes oportunos de una manera correcta. Para ello se conté con su total

colaboracioén, algo que era imprescindible para una buena implantacion en planta.

El proceso de fichaje por parte del operario a la hora de realizar un trabajo

sigue unas directrices comunes:

¢ En la pantalla tactil se pulsa la tecla “abrir”

WOLTIPLE

Figura 6.35. Pantalla de acciones en el terminal en planta

e El operario debera identificarse mediante su tarjeta personal.

PROVISIONAL 1

LI
9036

Figura 6.36. Tarjeta de empleado
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e Ese debera identificar mediante su cédigo de barras la orden de fabricacion

a realizar.

Figura 6.37. Hoja de boletin de trabajo para taller

e El programa selecciona una maquina predeterminada dentro del CPH al
que pertenece la tarea a ejecutar. Si no fuera la necesaria si cambiara

seleccionando el codigo de barras correspondiente.
e Se presiona la tecla de “aceptar”.
I
Figura 6.38. Tecla de “aceptar”

En este momento el pedido quedara abierto y se empezaran a contabilizar
tiempos de produccién. Toda la informacién que se ha introducido estara
disponible en el sistema:

e El estado en el que se encuentra el proceso.

e El tiempo empleado en el mismo, diferenciando los intervalos en los que
se ha abierto y cerrado el boletin como puede ser entre jornadas
laborales o al cambiar de tarea de conformado dentro de la misma

orden.
e El operario que lleva a cabo el trabajo.
e La maquina en la que se esta trabajando.

e El nimero de unidades a fabricar, fabricadas, pendientes...

Cuando un operario ficha su tarjeta con el fin de abrir algun trabajo, el sistema
ofrece un mensaje en la que muestra los boletines que dicho operario tiene

abiertos ofreciendo tres posibilidades en cuanto acciones se refiere:
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e Anular la accion.
e Cerrar boletines.

e Afadir un boletin nuevo.

VERA ROMED, SERGIO esta trabajando en los bolatings
00000119, 00000120, 00000121

Anular Cerrar Boletines |  Afadir Boletin

Figura 6.39. Pantalla de seleccion de operaciones

Junto al terminal se disefi6 y fabricO una mesa metélica en la que iran
pegados los codigos de errores de fabricacion de las piezas, que se explicara mas
adelante, y los cédigos de la totalidad de las maquinas de la planta. Ademas se
han fabricado unas tarjetas con estos cédigos que irdn agrupadas por centro de
produccion homogéneo en unas pletinas sujetas a la mesa para facilitar el fichaje
continuado de una maquina concreta. Junto a esta mesa van colocadas unas
carpetas en las que figuran los cédigos de las érdenes de fabricacion para las
tareas generales y de los mantenimientos correctivos de las maquinas en caso
de que hiciera falta alguna actuacion de este tipo. Con esto lo que se consigue es
gue los operarios puedan fichar directamente la accién que van a desempefiar sin
pérdidas de tiempo en la generacion de boletines del trabajo determinado. Una
vez realizado el trabajo al que se refiere el codigo del boletin anteriormente
fichado se procedera al cerrado del mismo. Para ello no se le imputara ninguna
pieza fabricada con el fin de que el boletin no se cierre de forma total y puede
seguirse trabajando a través de él. Aunque asi fuera, También se podria reabrir
seleccionando la opcion de “continuar el trabajo”. Gracias a la base de datos de
Adages, se podran comprobar los tiempos de ejecucién de cada una de las veces
gue se ha fichado una determinada tarea diferenciando el operario que la ha

llevado a cabo quedando la accion listada por orden cronolégico de ejecucion.

Otra de las opciones que ofrece el terminal es la posibilidad de pausar
todos los pedidos que hayan sido abiertos por un determinado operario. Para ello,

en el monitor tactil, se ficha la tarjeta de operario por el lector para posteriormente
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pulsar la tecla “pausar” quedando la totalidad de los trabajos en marcha del
operario pausados hasta nueva orden.

Para cerrar un boletin, el trabajador debera fichar su tarjeta personal y

seleccionar el boletin asociado al trabajo que ha realizado.

rden da Fabrcaciem 0000005 |
Boletin.  0DDOD1S
Tarea:  CORTE DE ACERO
Aicuo: 1033 HUSILLD PRINGIPAL
Cantdad: 1,00
CERRAR Fabricadas: 85,00
P

ol
a

ar

al
endierte: 0,00
Nidyuin

5
quine:  SIERRA
MATERIAL

Orden de Fabricacion: 00000065 =
ﬁ Bolet 00000120

Tarea:  MECANIZAR

Aticulo: 1033 HUSILLO PRINGIPAL
M 2 &

Cantids

Fabricadas 271,00
00

Pandientes:
Maguina:  TORND GNG

Figura 6.40. Pantalla de seleccion de acciones de sobre el boletin de trabajo

El trabajo al que se refiere este boletin no quedara cerrado hasta el
trabajador lo cierre fichando de nuevo su cddigo de barras, o seleccionandolo de
la lista que ofrece el propio sistema, e introduciendo el nimero de piezas que se

han fabricado con las condiciones previamente planificadas.

T =

Referencia| |

Orden de Fabrieacidn: 00000088 2]
Boletin: 00000119
Terea:  CORTE DE ACERO 7 8 ) v
Articulo: 1033 HUSILLO PRINCIPAL
Maguina: SIERRA

5| 1 2 3 >

\?) El boletin 00000120 va a ser cerrado.
. ¢ Desea imputarle las piezas fabricadas??

NO

Figura 6.41. Pantalla de imputacién de piezas fabricadas

Se deben diferenciar tres tipos de piezas fabricadas:

e Piezas fabricadas buenas, que han sido procesadas correctamente y

seran las que seran enviadas al cliente

e Piezas fabricadas rechazadas, que seran las que por algun tipo de error no
han sido conformadas correctamente y no pueden reutilizarse e iran a

parar a la chatarra.
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e Piezas fabricadas recuperables, que son las piezas que no reunen las
condiciones necesarias tras la fabricacion pero pueden ser reutilizadas
volviéndolas a acondicionar para que al término de la transformacion total

estén en condiciones éptimas.

[ Piczustabicadse =

Buenas Recuperables| | Rechazadas

el
- | -

Figura 6.42. Pantalla de imputacion de piezas fabricadas

Estos errores de fabricacién pueden ser achacados a dos distintos factores,
los que son provocados por un descuido o un mal procesamiento por parte del

operario y los que son debidos a un fallo de la maquina:

e Errores debidos a la maquina
o Error de dimensiones
o Error de angulos

o Error de roces o desperfectos

e Errores debido al operario
o Error de dimensiones
o Error de angulos
o Error de roces o desperfectos

o Error de material.
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Incidencias de Fabricacidn:1 EI[E'E'

| rerminadem |
neidenia [1 [ROTURA MAGUINA Codigo E
Orden de Fabricacion: 00000065 Mombre | ERROR ROCES (DESPERFECTOS)

Bolatin:  0000D119 . ——
Tarea:  CORTE DE ACERO Tipo | Imputable a la Maguina ~
Maguine:  SIERRA

Incidencia; ROTURA MAQUINA

Ohservaciones

El

]

Figura 6.43. Pantalla de “incidencias de fabricacién”

KIS 1

Estos errores en la ejecucion del trabajo se introducen en la base de datos
como incidencias de fabricacion junto a las incidencias debidas a los

mantenimientos de las maquinarias, como se vera posteriormente.

gl Presione INTRO para seleccionar registro

Codigo Hombre -
1 {ERROR DIMENSICNES
2;ERROR ANGULOS
o] B ERROR ROCES (DESPERFECTOS)
4 :ERROR DIMEMSICNES
5iERROR ANGULOS
B:ERROR ROCES (DESPERFECTOS)

7 ERRIOR MATERIAL
10;MANTEMIMIENTO MESA PLASMA,
11 MANTENIMENTO RAS XL
12 iMANTERIMIEMTO LINEA DE CORTE
13:MANTENIMIENTO PERFILADORA
14 i MANTEMIMIENTO CIZALLA MANUAL
15 MANTENIMENTO CIZALLA LOIRE
16 MANTENIMIENTO CURY ADORA
17 iMANTEMIMENTO SOLD MIG PRAXAIR
18:MANTENIMIENTO ARRIETA 1 25T
19:MANTEMIMENTO FRESADORA
20 MANTEMIMIENTO SOLD MIG FRONILS
21 iMANTENIMENTO CLINCHADORA,
22 MANTEMIMIENTO PUNZ PEDDINGHALUS
23 MANTEMIMIENTO LOIRE 170T
24 i MANTEMMIENTO SIERRA,
25 MANTEMIMIENTO PUNZ TRUMPF
26 MANTEMIMENTO PINTURA,

Figura 6.44. Listado de incidencias de fabricacion

Una vez definidos estos errores se procede a la creacién de cdodigos de
barras a través de Adages para que el operario pueda introducir el nimero total

de piezas que ha fabricado estén en las condiciones que esteén.
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L =) L
FALLOS
DEBIDOS A LA MAGQUINA DEEIDOS AL OPERARIO

1 (i

1 ERROR DIMENSIONES 4 ERROR DIMENSIONES
1
I Al
2 ERROR ANGULOS 5 ERROR ANGULOS
[ 1
3 ERROR ROCES 6 ERROR ROCES

7 ERROR MATERIAL

Figura 6.45. Tabla de cddigos de errores de fabricacion

Cuando un operario necesita cerrar un boletin sin haber acabado el trabajo
completo, como puede ser al acabar su jornada laboral o cuando tenga que
realizar un trabajo que requiera mas urgencia que el actual, no le imputard el
namero total de piezas fabricadas, solo introducird las que han sido ya
procesadas y finalizadas. Esto se ejecuta de esta forma para que el sistema no

registre el trabajo como finiquitado.

Otra de las acciones a tener en cuenta para cerrar un boletin es la de
conocer los procesos que requiere la conformacion final de las piezas, ya que,
como se ha mencionado antes, no se imputara el nimero total de piezas hasta
gue estas hayan sido ya procesadas totalmente. Por ejemplo, para el plegado de
remateria, con el mismo boletin se fichara al iniciar el corte a partir de bobinas
seleccionando la maquina correspondiente, en este caso la linea de corte. Una
vez finalizado, se debera volver a fichar para cerrar este trabajo de corte
imputando cero unidades fabricadas para después reabrirlo seleccionando la

plegadora oportuna para llevar a cabo el plegado.

El operario podra reabrir un boletin el cual ha sido previamente cerrado sin
haberlo completado totalmente. Para ello debe seguir las mismas instrucciones

gue se llevan a cabo cuando se abre un boletin nuevo.
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Cuando un operario comienza un trabajo concreto lo primero que hace es
fichar el boletin seleccionando la maquina con la que va a realizar la tarea. Es
desde este momento desde el que el sistema comienza a recoger el tiempo
empleado en este proceso. En todo instante del proceso se podra acceder a la

distinta informacion sobre este boletin como puede ser:

e El estado en el que se encuentra el proceso.

e El tiempo empleado en el mismo, diferenciando los intervalos en los que

se ha abierto y cerrado el boletin.
e El operario que lleva a cabo el trabajo.

e El nimero de unidades fabricadas.

Cuando un operario necesita cerrar un boletin sin haber acabado el trabajo
completo, como puede ser al acabar su jornada laboral o cuando tenga que
realizar un trabajo que requiera mas urgencia que el actual, no le imputara el
namero total de piezas fabricadas, solo introducira las que han sido ya
procesadas y finalizadas. Esto se ejecuta de esta forma para que el sistema no

registre el trabajo como finiquitado.

Otra de las acciones a tener en cuenta al fichaje para cerrar un boletin es la
de conocer los procesos que requiere la conformacion final de las piezas, ya que,
como se ha mencionado antes, no se imputara el nimero total de piezas hasta
gue estas hayan sido ya procesadas totalmente. Por ejemplo, para el plegado de
remateria, con el mismo boletin se fichara al iniciar el corte a partir de bobinas
seleccionando la linea de corte. Una vez finalizado, se debera volver a fichar para
cerrar este trabajo de corte imputando cero unidades fabricadas puesto que estas
no estan completamente fabricadas. Al comprobar el estado de este boletin a
través del programa podremos comprobar el tiempo que se ha utilizado en esta
accion. Posteriormente se procede a la apertura del boletin con el fin de
seleccionar la maquina en la que se va llevar a cabo el plegado y que este tiempo
también sea recogido. Serd en este punto cuando al fichar para cerrar el trabajo

cuando se imputen el nUmero de unidades ya fabricadas en su totalidad. Es en
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este momento cuando la informacion en forma de tiempos que ofrece el software

es ya completa.

Con toda la informacion que se puede sacar de Adages se pueden ya
comenzar a realizar estadisticas de produccion haciendo un estudio detallado de
tiempos y costes para asi poder ejecutar las optimizaciones oportunas con el fin
de realizar una mejora sustancial del proceso de fabricacion. Un ejemplo sera el
control de tiempo trabajado por cada uno de los operarios, el cual sumando todos
los boletines fichados tendrian que acercarse a las ocho horas de trabajo,

teniendo en cuenta el tiempo de almuerzo y demas paradas.
8. MANTENIMIENTO

Con la implantacion del sistema ya en la planta, se empezaron a disefiar

todos los mantenimientos de cada una de las maquinas.

Para ello, se crearon diferentes articulos de tipo “mantenimiento”, con su
respectivo ficticio de tipo “compra” asociado en su estructura, para cada una de
las maquinas quedando todos englobados en la familia “mantenimientos”. Para la
creacidn de estos articulos no se tendra en cuenta el tipo de mantenimiento al que
se referiran, ya que representan a todos los tipos posibles haciendo simplemente

referencia a la maquina en si en la que se va a realizar la accion.
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hlzc
Referencia | MANTEMMIMEMTOOT C.C. Compra

ac. ’7

Codigo Barras Mingunc +

C.C. Yenta
Ext. - Codigo Barras(2) Mingunc +
Mombre |MANTEN\M\ENTO RAS HML
Otra Idioma | Ahrew |
General I Técnica l Stocks I Ctros 1 Criterios de Seleccion

Precios Segdn Tarifa

Precios segun Cantidad por Ud

Provesdar ‘ Base 0,00000€ Desde Hasta Precio
i - Tarifa 1 0,00000€ < Tarifa PV P.
Ubizacian ‘MDnﬂUbICBDIDn j Tarifa 2 0,00000%
Famiia | MANTENIMENTOS TR 8 0,00000€
Tarifa 4 0,00000€
subfania | Tarifa 5 0,00000%
P ‘ Tarifa & 0,00000€
Tarifa 7 0,00000€
Tipa Lv.A. | Ordinario ~| Tarifa @ 0,00000€
Tarifa 9 0,00000€
Estado [actio =l @ Oferta 0,00000¢ -
Estandar “Walor Stock Ctima Compra Walor Stock Medio Ponderaco “alor Stock
Coste Ud 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€
Ubicaciones PN P por Cliente | Precio par Proveedor | Comparativa Precios Costes Late Optimo Fah Previzidn Ventas Arbol
Movimientos Regulatizacidn Intercambio H. Compras H. Vertas Documentos Listado Peso Estructuras

Figura 6.46. Pantalla de informacion de “articulo de mantenimiento”

Articulo Padre

Referencia | MAMNTERMMMENTOOT

Articulo Hijo

Secuencia | I —
Referencia | MANTEMIMIEMTOf

Longituc

Longitud

Mombre |MANTENIMIENTO R&S HEL

Plano

Mombte |FIC PALRTERIMIERTO

Tipo | Compra -
Cariticlac 1,000000 g

0,000000  m
0,000  mm

Anchura 0,000000  m
Anchurs 0,000  mm

Desperdicio 000 e

Profundidad 0,000000  m
Profundidad 0,000 mm

Figura 6.47. Pantalla de informacién de “estructura de articulo de mantenimiento”
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Estructuras y Rutas de Fabricacion de Articulos:1

Visualizacién I Creacién de Estructuras y Rutas l Centros de Produccion Homogéneos l
Estructuras Estructura Desarrollada Centros de Produccidn Homogéneos
Ret. Padre Mombre Articulo Tipa d g a MANTEMIMIENTO RAS XXL (MANTEMINIMENTCOOT )
GEMERICO PLEGADC|GEMERICO PLEGADD DS OF % FIC MAMTEMIMIEMTO (MANTEMIMIERTOT)  C=1,000000 Ud

IMWEMTARIC IMWEMT ARIC =
L AMCLAJE BANDEL[L AMCLAJE BANDESS T.S0LA |OF
LAC PLEG CBA LACADO POSTERIOR PLEGAD |OF

LAC PLEG PAE LACADO POSTERIOR PLEGAD |OF
LATERAL PAMEL % [LATERAL PANEL YERTICAL e=|OP
LIMPIEZ ™, LIMPIEZ =

M ARRANQUE PAMNELM ARRANQUE PANEL e=3mm [|OP
MANTA FIELTRO S0 1MANTA FIELTRO FICTICIO 80 |OP
MANTEMINIMENTOO1 [RANTEMIMIENTO PERFILADOR, | MM
MANTEMINIMENTOOZ [ANTEMIMIENTO PLEGADORA | MM
MANTEMINIMENTOO3 [ANTEMIMIENTO LINES DE COI MM
MANTEMINIMENTO04 [RAMTEMIMIENTO CIZALL A LON| MM
MAANTEMINIMENTO0S [RAMTEMIMIENTO CIZALL A WAL MM
MANTEMINIMENTOOE [RAMTEMIMIENTO ARRIETA, 125| MM J

RIESTOE (R AMTEMIMIENTO RAS XXL il
MANTEMINIMENTOOS [MANTEMIMIENTO LOIRE1TOT | MM
MAANTEMINIMENTO 0 [ AMTEMIMIENTO PUMZOMADO | MM
MANTEMINIMENTO 1 [MANTEMIMIENTO MES A PLAS MM
MANTEMINIMENTO 2 [MANTEMIMIENTO S0LD. MIG PF| MM
MANTEMINIMENTO 3 [MANTEMIMIENTO SOLD. MIG FF|MM
MANTEMINIMENTO 4 [MANTEMIMIENTO SOLDADURA | MM
MENTEMINIMENTO 5 [MANTEMIMIENTO SIERRA MM
MANTEMINIMENTO 6 [MANTEMIMIENTO TALADRG MM
PASNTEMINIMENTO 7 [MANTEMIMIENTO PUMZOMADO | MM
MANTEMINIMENTO S [MANTEMIMIENTO FREZADORA | MM
MANTEMINIMENTO S [MANTEMIMIENTO REMACHADC | MM
MANTEMINIMENTOZ0 [MANTEMIMIENTO CLINCHADOR MM
MANTEMINIMENTOZ21 [MANTEMIMIENTO HERRAMIENT MN_,L‘

Ruta de Fabricacidn

a MANTENIMIENTO RAS XXL (MANTENINIMENTOO7 )
g-:-} 001 - MANTEMMENTC MAGUINS 000 - D000:00:00

Referencia Padre | MUM by | 4:44:28 pm

Figura 6.48. Pantalla de visualizacion de “estructura y ruta de fabricacién de articulo de mantenimiento”

Se crearan, ademas, las incidencias de fabricacion, ya comentadas

anteriormente, para el mantenimiento de cada una de las maquinas.

Adages permite la programacién de todo tipo de mantenimientos, ya sean
correctivos, predictivos o preventivos. Para ello, a la hora de su creacién, habra
qgue definir el tipo de mantenimiento al que se refiere. En la empresa solo se han
desarrollado los correctivos y preventivos, dejando la creaciéon de los predictivos

para el momento en que vayan a ser ejecutados

También, al registrar estos mantenimientos en la base de datos, se debera
introducir el intervalo de tiempo en el que se debe repetir la accién o bien el
namero de piezas fabricadas u horas de trabajo de una maquina antes del
préximo mantenimiento. Ademas, habra que incluir el equipamiento que acarrea el
trabajo, o lo que es lo mismo, definir el distinto material que se emplea o debe ser
sustituido en el mantenimiento con el coste del mismo. En el apartado de
observaciones se incluiran las acciones a realizar, en que elementos deben ser

ejecutadas y como deben ser desempefiadas con las explicaciones oportunas.
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Mantenimiento de maquinas

Preventivo, predictivo y correctivo

Estructuras y rutas de fabricacion
por horas trabajadas y/o piezas
fabricadas

Generacion de
Ordenes de
Fabricacion /
Ordenes de

Subcontratacion

Equipamientos
Ordenes de Ordenes de
fabricacion subcontratacion

Planificacion
dela

produccion

Proveedores
L : de tareas
Aprovisionamiento
materia prima
Boletines :
Pedidos a
proveedores
Partes de
trabajo Albaran
Albaran de
Terminal de devolucion
Contabilidad Factura
captura de
datos en

planta ADA

Prevision
TI5000 de pagos

Figura 6.49. Flujograma de mantenimiento de maquinas
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En la figura anterior se detalla un diagrama de flujo con los pasos a seguir
segun Adages para la planificacién de los mantenimientos de la empresa.

A partir de estos mantenimientos programados se generaran las ordenes
de fabricacion. Para ello se seleccionard el tipo de mantenimiento (en este caso
correctivo o preventivo) sobre el cual se quiere ejecutar la orden indicando el

rango de fechas de lanzamiento para asi poder acotar la busqueda.

Generacion Ordenes de Fabricacidn:1

Bl 1w
Setie w| Desde [16M032010 Hasta |16032010

[™ Pedidos Clientes

Origen

[™ Pedicos Fabricacisn Cortra Almacén

[™ Pedidos Previsidn Vertas

v Mantenimierto Prevertivo Maruinas:
[ Mantenimiertn Correctiva Maouinas

[ Martenimierto Predictiva Maouinss

A Considerar
[ stock Disponible [ stock Semislshoracios
[™ Fabricacian Minima

Crden

™ Agrupar (Macro érdenes) Generacion 16032010

Figura 146. Pantalla de “generacion de orden de fabricacién” para mantenimiento de maquina

Mantenimiento correctivo

En un principio se crearon unos boletines de trabajo para los
mantenimientos correctivos. Se generaron los distintos boletines con sus codigos
de fichaje para cada una de las maquinas que después quedarian impresos y se
dejarian en taller junto a la maquina de fichaje. Con estos boletines y sus
respectivos codigos, cuando una de las maquinas fallase o fuera necesario hacer
una accion puntal de reparacion imprevista, el operario tendria que fichar el
cadigo del boletin de mantenimiento correctivo correspondiente a la maquina en
cuestidon y asi el sistema recogeria los tiempos de mantenimiento de la maquina y
del trabajo del operario en dicha accién indicando el material utilizado y el coste

de la operacion.
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Mantenimiento Maquinas: 1

hf&uing |PLEGADORA RAS XXL Centro | PEDROLA,

Maritenimierto

Reterenciz | MANTENMINIMENTOO7 ¥ Lanzads Tipo |Correctiva

hambre |MANTENIMIENTO RAS KL

Periodicidad | Inmediato x| Otimo [26m2010  Prédimo [26M12010  Horas | :: Piezas |

Incidencia

Incidencia

Ohservaciones

KO I3

Ruta | 0. Fabricacion |

Figura 6.50. Pantalla de informacién de “mantenimiento de maquina”

Mantenimiento preventivo

Una vez resuelto el tema de los correctivos, se fue disefiando a través de
Adages el conjunto de mantenimientos preventivos atendiendo bien a intervalos
de tiempos, a tiempos de fabricacibn, a piezas fabricadas, etc. Estos
mantenimientos fueron programados siguiendo las recomendaciones de los

fabricantes.

El mayor problema que se deberia resolver del software es el hecho de que
seria de gran utilidad que avisara cuando corresponda la realizaciébn de un
determinado mantenimiento que esta programado. El software lo que permite es
listar la totalidad de mantenimientos que se han introducido en su base de datos
por fechas, recogiendo la fecha de la ultima y la préxima accion a realizar segun

el intervalo programado.

Conjuntamente a la introduccion de datos en cuanto a mantenimiento se
refiere se realizaron fichas técnicas de cada una de las maquinas con sus
mantenimientos preventivos programados y se elabord un calendario que recogia
todas las acciones a realizar cada una de las semanas del afio. Con esto lo que
se busca es poder paliar el problema antes comentado y conseguir una correcta

planificacion y un exhaustivo cumplimiento de los mantenimientos preventivos.
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MacLing |PLEGADOR’A RAS KXL Centto | PEDROLA

Martenimiento

Referencia | MANTEMIMIMENT 07 [ Lanzado Tipo |Preventiva +

Mombre |MANTEN\M\ENTO RAS XHL

Perindicidad |Elimensua\ j Otima ‘01014'2010 Préima |mm3r2010 Horas 8 Piezas |

Incidencia

Incidencia |MANTEN\M\ENTO RAS XL

Ohservaciones

Resjustar hasts su paralelismo los dedos de tope y 1os manipuladores, solo en caso de desajuste. J

Estructura 0. Fabricacion

Maguina | PLEGADORA RAS XAL Certro | PEDROLA

Martenimiento

Referencia [ MANTENMNIMENTOOT [ Lanzado Tipo |Prevertiva ¥

Mombre |MANTEN\M\ENTO RAS HHL

Perindicivsd | Semestral x| Otmo [ormieot0 preévimo [o107E010 Horss 2 Pezas |

Incidencia

Incidencia | MAMTENMIENTO RAS HxL

Ohzervaciones

- Engrasada de gufas lineales v ruedas dentadas en los accionamientos de los reglones. J
- Cuidar lzs aristas en los reglones de plegado. Usar spray disolvente de zinc de Ras.

Ruta | 0. Fabricacidn ‘

Maguina |PLEGADORA RAS XXL Certro |PEDROLA

Mantenimisrito

Referencia | MANTENINIMENTOO7 [ Lanzado Tipo | Prevertivo =

Mombre |MANTEN\M\ENTO RAS AL

Periodiciciad |Huras Trahajadasj Ultimo |18!02f2010 Praxima Horas |5000:00:00  Piezas |

Inciclencia

Incidencia | MANTEMMENTO RAS XKL

Obgervaciones

- Cambio de acte de los 3 engranajes conicos (5000h 9 14 afios). J

Ruta ‘ 0. Fabticacion ‘

Figura 6.53. Pantalla de informacion de mantenimiento preventivo por horas trabajadas
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La base de datos del programa permite la opcién de visualizar un listado ya

sea de los mantenimientos de la totalidad de las maquinas o diferenciando por

maquinas, indicando siempre la fecha de la Ultima accion, la de la proxima y la

periodicidad entre las mismas.

TRANSFORMADOS TEULADES,

TRANSFORMADOS TEULADES, Listatal ta Priedimo Matitetdmionto de Maquisas Pagna: 1

1. (e

Codige _ Nipuinm Roofowr crwin Ptk (iHirmo Porwdsidad Prémmo
7 PLEGADIRA RAS XL MANTERIMIMENTCO7  IAANTEHINIENTO RAS KXL 1302010 Hawe E
10 PLNZON ADORA TRUMPF KANTENIMIMENTCD  MANTEHIMIENTO PUNZCHADOR.A TR UMPF EMIIN0 - Hom 04O
10 PLINZOH ADORA, TRIMEF il TRUNEF 92D Hawe IS0
10 PLINZOH ADOReA, TRUMPF KANTERIMIMENTCAD  MAHTEHIMIENTE PAINZCHADOR.A TR UMPF B0 Hom [
10 PUNZON ADORA, TRIMPF WAPITERIMIMENTOND  MANTENIIENTD PUNZONACORA, TR UMPF WD Hawe Ealli
10 PLINZOH ADORA TRUMPF MANTERIMIMENTCAD  MANTEHIMIENTO PUNZCH ADORA TR UMPF GO0 Horm 0000
18 FRESADURA HAPITERIMIMENTONE  MANTENIHIENTO FRESADURA W20 Hawe ws00Lm
18 FRESADAIRA MATENIMIMENTCAR  MANTENIMIENTG FRESADCRA BMZIND Hores 2000:00:00
M CUNCHADTRA TRUNF F WANTENIMIMENTOZ0  MBNTENIHIENTS CLINCHADDRA BI2EN0 . Hawe oo
20 CLUNCHADCR A TRUNE F cal M au SDZIND Hames 020:00:00
17 PLINZON ADORA, PE OOINGHAIS WANTENIMIMENTE?  MBNTENIHIENTO PUNZCHADORA, PEDDINGHALE B2EN0 Irn et BN
3 PLEGADXIRALOIRE 1707 MANTERIMIMENTCOE  MANTENIMIENTE LOIRE1 70T SN0 P leRbs FRACaDE:
17 PUNZON ADOR, PE ODINGHAUS WANTENIMIMENTDN  MENTENIIENTO PUNZCHADORA, PECDINGHALS WZIN0  Flezos Fridcadns
18 FRESAEIRA MANTERIMIMENTCE  IANTENIMIENTE FRESADDRA SN0 P leRbs FRACaDE:
0 CUNCHADCRA TRUMPF HANTENIMIMENTOZ2]  MANTENIMIENTS CLUNCHADDRA B0 Piczes Frbdcades
15 SIERRA MANTERIMIMENTCS  MANTENIMIENTE SIERRA S0 F e Fredcatas
3 LIMEADE CORTE WANTENINIMENTCAT  MANTENIMIENTE UIKE 4.LE COATE AMHIND P iees Febicadas
7 PLEGADRIRA FAS WL KANTERINIMENTCO?  BSNTEHIHIENTC RAS ¥XL riHAND Bimenas HNGIEAD
11 MEGADE PLASMA KATENINIMENTCN  MANTENIMIENTE MESAFLOSKA ASMIND  Fimes Febicadas
15 SERRA WANTERIMIMENTCS  IMSNTENIMIENTS SIERAA S0 Menessl N0
2 CLRVODORE ARRIETL 40T KANTENINIMENTCOZ  MANTENIMIENTE PLECEDCR A ARRIET A 40T IMAND Menzual 13NaEng
3 LiNEADE CORTE KANTERIMIMENTCAT  IMANTENIMIENTS LIRE 4 DE SORTE 15200 Wenessl 1SMBE0
& FLEGADARA LOIRE 1707 MANTERIMIMENTCOR  MANTENIMIENTE LAIREI TaT ST Menzual ASNGIHD
11 MESADE PLASHA WAPITERIMIMENTOT  MANTENIHIENTS MESAFLAS KLY 1SRN0 Meneual 1SABEND
B PLEGADARA ARRIETA 25T MANTERIMIMENTCOR  MANTENIMIENTE O RIET 44 25T AMHAND Mezanl D
1 PERFILAIDRA WAPITENIMIMENTCO!  MANTENIIENTO PERFILAROR A USTHME Aol OSOHND
13 SCUDADURA MG FRONIUS MATEMIMIMENTCAT  MANTENIMIENTS SOLD. MIGFRORMUS BMZINND  Bimanael N0
1 PERFILADDRA: WANTENINIMENTCO!  MANTENIHIENTS PERFILADGR A, 0520 Tanasal OS50
3 LINEADE CORTE MANTENIMIMENTCAT  MANTENIMIENTS LIEADE CORTE 10MZ0D Timectral QRS0
5 CIZALLA MANUAL WADTENIMIMENTEOS  MENTEMIHIENTO CIZALLA, MANLSL 5M2M0 . Tneshal 25M52N0
T PLEGADARA RAS 0L MANTEMIMIMENTCO?  MAHTEHIMIENTE RAS HXL HTMAND Semastl AT
2 CLRYADURA ARFIETR 40T WANTENIMIMENTCOZ  MENTENINIENTO PLEGADCRA AFRIET A 40T 0STZEM0 Semestal usHEND
4 CIZSLLA LOIFE MANTENIMIMENTCOY  MANTENIMIENTE CIZALLA LERE (SN0 Semasysl SHER0
12 SUDADURA MG PRASAR HANTENIMIMENTCA?  MANTENIMIENTS SOLD. MG PRAXAR 05220 Semeztel Ll
13 SEADADURA NS FRONIUS MANTERIMIMENT G BANTENIMIENTE SOLD. MIGFROMUS S0 Semastsl NGHEAD
17 ALIMZON ADCRA PE DDINGHALE WATENINIMENTC?  MANTENIMIENTE PUNZCN ADOR A, PE DDINGHALE GO0 Cemachsl [EItAT
B PLEGADRIRA ARFIETA 25T KANTERINIMENTCOB  MANTENIMIENTS ARRIET 41257 SN0 Arvsl OSNEHET
13 SCLDADURA MG FRONIUS HANTENINIMENTCNT  MANTENIMIENTE SOLD. MIGFROMUS B0 Arusl i
17 PLNZOH ADORA, PE DDINGHALS AN T SN0 Aol canzE
2 PINTURS KANTENIMIMENTCSZ  MANTENIMIENTE PINTURS, EWIMD Al iz

BRI EIEH

Figura 6.54. Listado de mantenimientos

Listado G eneral de Mantenimiento de Maguinas

it - I

Pagina: 7

S.L. {2009

Maguina: 7 PLEGADORA RAS XKL

Referencia Articulo Ultimo Pesiodicidad Prizimo
MAMTEMIMIMERTOOF MAMTEMIMIEMTO RAS HHL 04012010 Bimensual 04 022090
MANTEMIMIMEMTOOT M AMTEMIMIENTO RAS HEL 010172010 Semestral 011072010
M AMTEMIMIME M TOOT M ANTEMIMIERTO RAS XEL 260172010 Inmedisto 26012010
MANTEMIMIMENTOOT MANTEMIMIEMTO RAS HHL 15022010 Horas 5000:00:00

Figura 6.55. Listado de mantenimiento de plegadora Ras XXL
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TRANSFORMADOS TEULADES, Listado G eneral de Mantenimiento de Maguinas Pagina: 8
S.L. {2009

Magquina: § PLEGADORA LOIRE 170T

Referencia Articulo Uitimo Periodicidad Proximo
MANTEMINIMENTOOS MAMTEMIMIEMTO LOIRETTOT 26012010 Inmedista 26401 52010

M AMTEMIMIMEMTOOE MAMTEMIMIEMTO LOIRETTOT 030272010 Piezas Fahiicadas
MANTEMIMIMEMTOOS MAMTEMIMIEMTD LOIRETTOT 150272010 Mensual 1500352010

Figura 6.56. Listado de mantenimiento de plegadora Loire 170T

9. TAREAS GENERALES

Junto con la posibilidad de poder fichar boletines de trabajo en planta, se
crearon una serie de boletines referentes a tareas generales para asi poder
contabilizar el tiempo que cada uno de los operarios gasta en determinadas

acciones como pueden ser:

e Pasar pedidos: para registrar el tiempo que un operario invierte en
desarrollar los pedidos en las hojas de pedido para que los demas

operarios tengan claro que es lo que tienen que hacer.

e Cambio de utillajes de una maquina, cuando sea necesario realizar

cambios para llevar a cabo un determinado trabajo.
e Limpieza: que se refiere a limpieza en general del almacén.

e Carga de camiones: que engloba la accidén de carga de los productos ya

terminados y empaquetados destinados a los clientes.

e Descarga de materia prima de los camiones que suministran los

proveedores.

e Montajes internos, que engloba a todas las acciones que representen un

trabajo para la propia empresa.

e Realizacién de pruebas, que recogera el tiempo y demas datos de un
trabajo que se realiza a modo de prueba sin boletin especifico ligado a una

obra.
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e Realizacién de inventarios, para contabilizar el tiempo que se tarda en

realizar un inventario del stock en el almacén.

e Ubicacion de stock y mercancia en almacén, que sera el tiempo que el

operario desempefia en la colocacion de diverso material en el almacén, ya

sea materia prima o producto elaborado.

e Empaquetado y embalaje de los productos ya terminados para poder ser

enviados finalmente al cliente.

e Transporte que recogera los tiempos de, como el propio nombre indica, de

transporte de mercancia mediante el vehiculo de la empresa.

Para la creacién de estas tareas en Adages se fueron generando articulos

dotandolos con un tipo de

“fabricacion almacén”

junto con su ficticio

correspondiente de tipo “compra”. Estos articulos no generan un movimiento de

stock interno por lo que habrda que deseleccionar la opcion pertinente en su

.z
Articulos:1
Mac C Mac. - Codigo Barras Minguni =
Referencia |CARGA C.C. Compra C.C. Wents
Ext. C Ext. - Codigo Barras(2) Mingunt *
Nombre | CARGA
o Idiama | Abrey |
_General : I Técnica 1 Stocks ] Ciros ] Criterios de Seleccion
Precios Segn Tarita Precios seglin Cantidad por Ud
Provesdor ‘ Base 0,00000€ Desde Hasta Precio
Tarita 1 0,00000€ < Tatifa PV P
Uhicacion ‘Munuub\cacwun j Tatita 2 0,00000%
Farmiia | TAREAS GENERALES L= 0.00000<
Tarita 4 0,00000€
Subfamilia ‘ Taritas 0,00000€
Tarita & 0,00000€
Fama ‘
Tarita 7 0,00000€
Tipo 1 A, ‘Ordlnarm j Tarita & 000000
Tarita9 000000
Estadn ‘Actwﬂ ﬂ | @ Crferta 0,00000% =
Estancdar Walor Stock Uttima Fabricacian “alor Stock Medlio Ponderado Walor Stock
Coste Ud 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€ 0,00000€
Uhicaciones PN P.por Clierte | Precio por Proveedor | Comparstiva Precios Costes Laote éplimu Fab Prevision Yentas Arbol
Movimientos Regularizacion Intercambio H. Compras H. Wentss Documentos Listado Peso Estructuras

Figura 6.57. Pantalla de informacion de articulos de tareas generales
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Todos estos articulos quedan englobados y relacionados en una familia

denominada ‘tareas generales’.

Familias:1

Cuign Mombre | TAREAS GEMNERALES

Chservaciones

e L

Subfamiliaz

Figura 6.58. Pantalla de informacién de familia de articulo “tareas generales”

Estas acciones compartirdn una tarea comun definida como “mano de
obra” que sera de un tipo del mismo nombre (mano de obra) y, como se ha
explicado anteriormente, no contabiliza gasto alguno debido al uso de maquinaria,

por lo que no se le imputara ningun valor en este campo.

Tareas:1 g@]g‘
cago [107 I brapracitn T [maroae Gira =]
Hombre |MANO DE OBRA, Clase Tare; o
cPH | Tiempo Eshmadr:unpu
Descripian

[

E
Ohzervaciones

[

[

Figura 6.59. Pantalla de informacion de tarea “tareas generales”

La generacion del pedido se hara a través de “Pedidos fabricacion contra
almacén” para posteriormente generar a partir de estas la orden de fabricacién y

el boletin de trabajo de cada una de estas tareas.
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Pedidus de Fabricacidn Contra Almacén: 1

i Pedidos de Fabricacion Contra Almacén 1 Criterios de Seleccion ]

Serie |A T MNe | 000001 Fecha |01m022010 Compromizo | 27/02/2010 Entrega Prevista | 02022010

Ohservaciones |
Referencia Articulo Al Cantidad | =

M [CAMBIO UTILLAJES CAMBIO UTILLAJES 1 1,000 |Ud
CARGA, CARGA 1 1,000 Ud
DESCARGA DESCARGA 1 1,000 Ud
EMPAQUETADO EnPAQUETADO 1 1,000 Ud
INENTARID MY ENT ARIC 1 1,000 Ud
LIMPIEZ A, LIMPIEZ A 1 1,000 Ud f
MONT2JES INTERNOS MONTA.JES INTERMOS 1 1,000 Ud
PASAR PEDIDOS PASAR PEDIDOS 1 1,000 ﬂj

<] [ 3

Estado | En Firme ~| @ [ Muevo | 3 Ecitar | ¥ Borrar |

Situacion |

Figura 6.60. Pantalla de informacion de pedidos de fabricacion contra almacén de tareas generales

Para la generacion de las érdenes de fabricacion de estas tareas generales
se seleccionaran los pedidos de fabricacion contra almacén dentro de un intervalo
de fechas determinado. A continuacion la base de datos ofrecerd una lista de los
pedidos contra almacén creados entre las fechas seleccionadas. Aqui sera
cuando se seleccione el pedido sobre el cual se quiere generar la orden y se

procede a ejecutar el mismo para que sea creada.

Generacion Ordenes de Fabricacign:1

Mg 1
Origen
Serie v | Desde |16M372010 Hasta |16032010

[™ Pedidos Clientes

¥ Pedidos Fabricacion Cortra Almacén:

[ Pedidos Prevision Yertas
[ Mantenimierto Prevertivo Maguinas
[ Mantenimierto Corrective Macuinas

[ Martenimierto Predictiva Maouinss

A Considsrar
[ Stock Disponible [ Stock Semielsborados
[ Fabricacian Minima

Crden

™ Agrupar (Macro érdenes) Generacion 1610352010

Figura 6.61. Pantalla de generacion de orden de fabricacion de pedidos contra almacén
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Al buscar la orden de fabricacion en la base de datos se puede comprobar

el computo total de tiempo que todos los empleados han empleado en desarrollar
esa tara concreta.

Ordenes de Fabricacidn:1

i _Ordenes de Fabricacién l Criterios de Selecridn ]

N® Orden (00005218 Generacidn  |27/01/2010  Compromiso | 270012010 Prevista ¥ Lanzamiento | 270152010

Articulo

Referencia | CARGA Fichero Dibujo

Normbre | CARGA,

Cantidac 1,000 Ud hinims 0 Ud

A Fabricar 1,000 Ud
Preserie 0,000 Ud Inmovilizar o Ud

A Stock 0,000 Ud

Observaciones |
M° Boletin  (Lanzamierto| Tar. Tarea Tiempo Fabricadas Recuperables Rechazadas J
MO0007526 (27012010 | 101 [MAND DE OBRA 0051:55:32 0,000 0,000 0,000

<

[
Estado |Lanzada ~| & [ Muewvo | & Editar | ¥ Borrar | &Imprimir|

»

I aprovisionads | Macro Orden

COrigenes Reservas Mecesidades Documentos | Arbol

| Aprovisionamiento |
Recupetar Piezas

Equipamiertos Situacidn

Figura 6.62. Pantalla de informacién de orden de fabricacién para “tareas generales”

Los codigos de barras de estos boletines estaran disponibles en planta una
vez lanzada la orden de fabricacion asociada junto a la maquina de fichaje para

qgue los operarios puedan fichar cada una de estas acciones en el momento que
se dispongan a desempeiiarla.

Generacidn de Boletines: 1

= LS
Hasta |17i032010

Ordenes de Fabricacion

Boletines

Fecha de Lanzamierto | 17032010

Figura 6.63. Pantalla de generacién de boletin

Estos boletines permaneceran abiertos con el fin de poder ser fichados en

repetidas ocasiones por distintos empleados para asi poder contabilizar y dejar

165



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

S,

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

registrado en la base de datos tanto el nombre de operario que lleva a cabo esta

tarea general como el tiempo que emplea en su ejecucion.

Boletines: 1

Criterios de Seleccidn ]

Boletin | 00007526

Referencia | CARGA

Crolen de Fabricacion | 00005218

i

Lanzamiento | 270772010

Fichero Dibujo

Nombre | CARGA

A Fabricar 1,000 Ud
Preserie 0 Ud

Fabricadas 0,000 Ud
Pendientes 1,000  Ud

Tares |MANO DE OBRA Secuencia | 001 = ave [
Deszcripcion |
Obs. Articulo |
[ Obszervaciones Tiempo: Unicdzc Total
CPH. | Planificacidn Concedida ’— ’M
Maguina | Inicic l— I— Real ’M ’M
Empleada | fn [ [ adivides | 0

Recuperables 0,000 Ud
Rechazadas 0,000 Ud

il

Tarjets) Empleado EER hgguing Ejecucion | Inicio Fin Tiempo Fabricadas E‘

Ma9010 |GARCIA LASERRADA, FERMAN A1 /0352010 [15:532:59 |1 7:55:535 |02:22:38 0,000
9010 |GARCIA LASERRADA, FERMAN A1 032010 |15:26:20 |15:26:56 |00:00: 36 0,000
9015 |ALBERUELA GOMIALEL, DAY 11032010 (11:45:53 |14:02:21 |0216: 28 0,000
9015 |ALBERUELA GOMIALEZ, DAY 10352010 |06:02:30 |05:532:40 | 02:30:10 0,000
9015 |ALBERUELA GOMIALEZ, DA 0032010 |15:29:26 154757 (03183

0,000 -
»

Estado |En Proceso v | @

[ Mueva | 5 Editar | ¥ Borrar |

Origenes | CPH. |

Figura 6.64. Pantalla de informacién de “boletin de trabajo”

6.1.4 REVISION Y CONTROL

Una vez ya implantado, serd necesario un seguimiento y control de calidad

para verificar que se van cumpliendo los objetivos marcados. Se podria realizar

un benchmarking de la implantacion, o lo que es lo mismo, una medicion del

rendimiento del sistema. También habrd que subsanar los posibles errores que

hayan podido aparecer.

Los errores que se pueden cometer en la implantacion suelen ser los

siguientes:

e Reproduccion de procesos inadecuados, no consiguiendo una alineacion

entre procesos y sistema dando lugar a la aparicion de errores.
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No buscar una mejora de la gestion, intentando Unicamente subsanar
alguna deficiencia previa a la implantacion y olvidarse del resto de
posibilidades que ofrece el sistema.

Invertir en tecnologia y olvidarse de la formacion de las personas, ya que si
el personal no es instruido convenientemente puede acarrear un deficiente

manejo del software originando un desaprovechamiento del mismo.

Mala implantacion debida a una poca experiencia o desconocimiento del
sistema, ligado al punto anterior, si no se conoce el software su manejo se

hace dificultoso.

Poco tiempo de pre-implantacién, por querer realizar una implantacion lo
mas pronta posible no implica que se vayan a poder beneficiar de todas las
ventajas que ofrece el software. Es necesario un estudio detallado de las
vias de implantacién definiendo previamente los tiempos de cada una de

ellas y no tratando de acortarlos cuando no es posible.

Inadaptacion entre la estructura del ERP y los diferentes departamentos de
la empresa, cuando la estructura en la que esta definida no concuerda con
el sistema, lo que impide poder sacar juego a la informacion y facilidades

que puede otorgar.

Necesidad de redes de comunicacion, haciendo obligatorio el uso de un
servidor de red local que permita crear carpetas de documentos
compartidos por toda la empresa con acceso a los mismos, posibilitando el

intercambio de informacién entre todos los departamentos.

Necesidad de formacion para el aprendizaje del personal que va a tener
acceso al sistema. Como ya se ha mencionado en otro punto anterior, es
de suma importancia que el personal que va a tener acceso al sistemay en
el que va a recaer la responsabilidad de su manejo este altamente

cualificada para evitar posibles errores de distintas indoles.
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Falta de seguridad dependiendo de la base de datos. Este punto depende
del tipo de software, lo que hace muy importante el hecho de elegir un
sistema competente y fiable.

e Mas informacion de la necesaria, lo que puede acarrear confusiones o
errores. A veces un exceso de datos que a la larga resultan innecesarios

pueden originar la aparicion de errores que podrian haber sido evitados.

e Aparicion de GAP (diferencia entre la produccion real o efectiva y la
potencial, a una mala planificacion, a una deficiente introduccion de datos o

a una mal interpretacion de la informacion ofrecida por el sistema

e Implementacion costosa y complicada. ElI aspecto econdmico es
fundamental a la hora de implantar un sistema de gestion ya que en
resumidas cuentas con el software se busca la optimizacion de la empresa
a todos los niveles unido a un menor coste general. Si el dinero invertido no

va a ser

e Desconocimiento de la actividad por parte de los consultores, lo que deriva
en una mala implantacion y un desaprovechamiento del software. Este no
proporcionara la informacién de forma que no se estara todo el partido

posible que puede aportar un sistema de gestion empresarial.

e |nadaptacion del sistema a los procesos y viceversa, puesto que hay
ocasiones que es muy dificil o casi imposible alinear los procesos

productivos con el sistema.

e Dependencia de un solo proveedor, cuando solo hay posibilidad de poder
consultar a un solo proveedor con los tiempos de espera que eso puede

acarrear.

Se ha tenido especial cuidado en no cometer ninguno de los errores
anteriormente comentados. Para ello se ha intentado implantar el sistema
minuciosamente atendiendo a realizar todas las fases descritas de forma
completa y correcta sin importar el tiempo de ejecucion.
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6.2 APLICACION A LA LINEA PRODUCTIVA

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

6.2.1 LANZAMIENTO DE UN PEDIDO REAL

Para explicar la contribucién de Adages sobre la plata de produccion se
reproducira el lanzamiento de un pedido real completo explicando todos sus

pasos.

El proceso que sigue el sistema para ejecutar un determinado trabajo
comienza con la introduccién en la base de datos de la obra o proyecto para el
que se va a trabajar.

OhrasyPrnyeclnsﬂ = @El
Obras ¥ Proyectos 1 Descripcion ] Observaciones ] Otros ] Criterios de Seleccién I
Cadlign | 000236 Estacio | En Estudio -] N° Expediente | 2252
Concepto ‘ALDESAVALENCIA 2252 Grupo |VALENCIA
Entrada | 09/09/2009 Limite Concurso Inicio | 09/09/2009 Fin
Cliente
Reazon Social | TEULADES S.8. Cortacto | OSCAR TARIM
Localizacién
Direceidn | C/SAN VTE. MARTIR,165 b Muricipio | V.ALENCIA
[ Provincia | VALENCIA
C.P. 46007
Documertos | Situacisn |

Figura 6.65. Pantalla de informacién de “obra y proyecto”

Para ello se le asigna un nombre a la obra en cuestion y se rellenan los
distintos campos que aparecen en la ventana indicando datos tales como
direccion o persona de contacto. De esta forma la obra queda registrada en la

base de datos e identificada dentro del mismo por cédigo.

Cuando la obra queda registrada en la base de datos el sistema permite el
acceso a distinta informacion mostrando el historial de pedidos, presupuestos o

facturas de dicha obra
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E. Obras ¥ Proyecto
Obras y Proyectos } Descripcien | Okservaciones | otos | Crterios de Seleccién |
Tl B 41 DEsh VALENCIA 2252 (2252) CEE
Concepta F 1= g
Entraca |E + resupUEstos (En Estudio) Fin
+ tesupuestos (Aceptados)
+ tesupuestos (Ertregados)
Cliert
e # resupuestos (Anulados)
Razén Social F ] edidos [F!rmas)
# edidos (Firmes Servidos)
+] Ibaranes (Mo Facturados)
Lacalizacion +] lbaranes (Facturados)
* acturas
Direccion |— + ecibos Mo Cobrados

i

Documentos

{* Documentos ¢ Grdenes Fabricaciin

Figura 6.66. Pantalla de acceso a documentos de “obras y proyectos”

Junto con esto, se podran consultar también las 6rdenes de fabricacion de

los trabajos realizados para esta obra.

Eul Obra Proyecto =]

Obras ¥ Proyectos l Descripcion 1 Chservaciones 1 Ofros ] Criterios de Seleccidn I

M B a1 DESA VALENCIA 22572 (2252)

- B
o =

a REMAT .1 CREMA BIDAZOA O,6MM D500 -~
a ED D PIE FACHADA POLICARBONATO B. PIRIMEC 18t D405
{3 ED. F. REMAT BASE HASTIAL GALYA 1MM [1 250

a ED G COROMA PETO LAT EXT ALUMIMIC 1hkd D275

ﬁ ED. GO F CANT %ERT. ALUMINO 1hitd D546

a ED DEF REMAT PIE PETO LAT EXT ALUMINIO 1 hibd D410

a ED G REMAT. PIE PETCO INT GALYA 0 8k DSE0

‘23 ED DO E CANT HORIZONTAL ALUMINIO 1M D280

a ED F CAMAL LONG PATIO LUCES ALUMIBIC 1htd D056

a ED DE F CORONACKON JUNTA DILATACKON ALUMINIO 1t O
a REMAT.1 A1 EXT ALUMIMIO ThM D329

a CHAPA LISA ALUCING 1kt D400

a ED ABC AGUAZ ARRIBA ALUMIMC 1 MM D10

a ED DEF PETQ PIE IMT B. PIRIMNED O,5hihd 415

{3 CAMAL ALUM &1 ALUMINIC 1M D1242

Concepto ﬁ

Erirada |0)

Clierte:

Razdn Social F

Localizaciin

Direccian [}

]

e~ e e O 3 e T e S e S == 3

|54

Documentas

" Documertos & Brdenes Fabricacion;

Figura 6.67. Pantalla de acceso a 6rdenes de fabricacion por “obras y proyectos”

Hecho esto, el cliente solicita un presupuesto de un determinado trabajo
para esta obra. Sera entonces cuando se creara dicho presupuesto con Adages
indicando el coste total de los articulos que solicita el cliente y toda la informacion
detallada referente a presupuesto del punto anterior.
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Presupuestos;1 B@@‘

Presupuestos 1 Criterins de Selecoitn I

Cliente:

Serie

e | o01a

31 Fecha |22M202010

5 |TEULADES 5 A

Forma Pago |BD DIAS FECHA FAC

TURA OhbraPro |ALDESA WALENCIA 2252

Medio Pago |TRANSFERENCIA

Cortacts |OSCAR TARIN

Pago & Cuents 0,00 |

|CFARGUALAS M3

|

Hi|

|zaracoza

Vendedor | |50012 ZaRAGOZA 1.8, |
Transportista |
Do, 1 Cta, 2 Cédigo Cuenta Cliente
Potes | 000 [ o astes [ om0 | oo | oooe [ - -
Compromisa [010172010 R.[ 1 —] vaidez [31/032010 [0 <] noo% s [aLDESA vaLENCIA 2252

Obzervaciones | PC10
Referencia Articulo Al Carficlad  [{us)| Precio Cto. 1 |Cto. 2 Importe Iﬂ
*|*PLEG1ALIUM250  |ED ABC ENGARCE FALSA ESC A . 2,000|Ud 5,21575| 0,00 0,00 1043
*|?PLEG1ALUM208  |ED ABC ENG FALSAESCBC Y CD 4,000 |Ud 7,44000| 0,00 0,00 ZQ,TEJ
*[*PLEG1ALUM20S  |ED ABC ENG FALSA ESC BA Y CE 4,000 (Ud 744000 0,00 000 2976
®|*PLEG1ALUMAME  |ED ABC ENGARCE FALSA ESC DC 2,000(Ud 7,38560| 0,000 0,00 14,77
*[*PLEG1ALUMAE  |ED ABC ENGARCE FALSA ESC DC 1,000 (Ud 746550 0,000 000 AT
¥ *|*PLEG1ALUMSO0  |ED ABC CANT VERT LUCER AL 1W 46,000 |Ud 1,88000| 0,00 0,00 91,08
*|*PLEG1ALUMS00  |ED DOC COR PETO INF WIERT POL . 3,000 |Ud 9,80000| 0,00 0,00 28,70 -
<« »
Estarlo @ | | | F EUR 335,75
Direcciones Envia | Ohservaciones Cliente | Cortactos ‘ Documentos | Sequimiernta | Situacion |

Figura 6.68. Pantalla de informacién de “presupuesto”

Asi serda el formato de la

hoja de presupuesto que se envia al cliente:

F PRESUPUESTO
P
f—
’h-h_u;ﬁ.:
pr——y
[ FAEE  CERF WM |
T rwmt T ) | conmmes
e s
22026010 2mim ZARAGOZA EsRARR
[ )
- 0 i T mame e T
FALBAESE AAL 1MW DD a8 E LEr 16 0
oamom | a| o e om| mm
e | w3 ] w| wm
e | | o ] ve|
ricowow o e e, W e [ et ]
vyl i peer gl e I I ] R
e [ con o s e b I B ) B
[#FLECALUMEIS  |ED E £0R JINTA DILAT 3 4L 1NN DSTS 4| 1 A 146 aw
eoedl s val | w] m|
[TFLEGIALUNEZE  |ED E DR INTA DILAT 4 AL 1NN D475 | 1 p= 18 W
il usbapittoptilonk o I ]
s e~ e
e e S
Kimvan e wam i ] 5 s
Fomvana moasono ; a
Cimovam v v - -
iy = P
—_————
=5 3, 837 WO EUR
T T ——
Tasks
. - bl R 547
B0 L .
[...._.-, EIDIAE FECHR FACTURA, J
Figura 6.69. Formato hoja de “presupuesto
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Una vez aceptado este presupuesto por parte del cliente, este hace firme
su pedido, por lo que habra que hacérselo saber al sistema generando un

“‘pedido de cliente” a partir de dicho presupuesto.

Pedidos de Clientes:1
Pedidos de Clientes 1 Criterios de Seleccion I
Clisrte

= Sere e [ 0me7e  Fecha |22m20m0 [ 5 [tEULacEs S

Forma Paga |60 DIAS FECHA FACTURA ObraPro. | ALDESA VALENCL, 2252

Medio Pago | TRANSFERENCIA Cortacty | OSCAR TARMN
I~ PagoaCuenta | 00 | | CASAN VTE. MARTR 165 b

| = - [waLENCIA
vendedor | | 46.007 vaLENCIA e | |
Transportista |
Dio. 1 Dto. 2 Codigo Cuenta Cliente
Partes | [Feo =] Gestes | o0 | opow | oo | - -
Compromiso 01012010 Entrega Prevista | [ || opow sp [aloesa valencis 2os2
Ohzservaciones |

Referencia Articulo Al Cantickad s Precio Oto. 1 [Cto. 2 Impotte m
#[*PLEGTALUM205  [ED ABC ENG FALSA ESC BC ¥ CD| 4,000 |Ugl 7a4000] 000 000 2976
#|*PLEGTALUM205 [ED ABC ENG FALSA ESC BA Y CE) 4,000 |ug 7a4000] o000 o000 2876
o[:PLEGT ALUMHE [ED ABC ENGARCE FALSA ESC DC| 2 000U 73e560] 000 000 14,77
*[:PLEGT ALUMHE [ED ABC ENGARCE FALSA ESC DC| 1,000 |Ug 7a6860] 000 000 AT

o[ *[*PLEG1 ALUMSOD [ED ABC CANT VERT LUCER AL 1M 46,000[ud 185000 o0 op0 91,08
o|:PLEGT ALUMSO0 [ED DOC COR PETO INF VIERT POL | 3,000 |Ug as0000] 000 o000 29,70
*|*PLEG1 ALUM205 [ED CD VIERT POLIC CUMERERA C 4,000|ug 744000] 000 000 2576 -
] [ »
Estaclo @ | ‘ ‘ Totsl  EUR 335,78
Direcciones Envio | Chservaciones Cliente | Contactos | Documentos: ‘ Seguimierto | Situmcion |

Figura 6.70. Pantalla de informacién de “pedido de cliente”

La informacién que aparece es basicamente la misma que la que figura en
el presupuesto, ya que es aqui donde se marcan las condiciones del pedido en lo
gue economia se refiere. Esta es la hoja de pedido de cliente que genera el

sistema:
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Figura 6.71. Formato hoja de “pedido de cliente”

Con el pedido generado se comprueban los articulos demandados y la
necesidad o no de realizar un pedido a un proveedor segun las existencias de

materia prima en stock.

Arh’culns:1 QE] ]
Mac Mac. | 7010-000-1 Codigo Barras | |Ningun1j
Reterencia U2 Compra C.Coventa
Ext. C Ext. C Codigo Barras(2) | |Ningun1j
Mombre |PLEGADO ALUMINIO 1 hibd D500
Otro Idioma | Ahrev. |
General 1 Técnica I Stocks l Ctros \ Criterios de Seleccion
Precios Sequn Tarifa Precios segdn Cantickad por Ld
Proveedor | Base 1650008 Desde Hasta Precio
Tarifa 1 0,00000€ < Tarifa PP
Ubicacion |Mﬂnnuhlcacmn j Tarifa 2 0,000008
Familia | Tarifa 3 0,00000€
Tarita 4 0,00000€
Subtanila | Tarlfa s 0,000008
Tarita & 0,00000€
Gama |
Tarita 7 0,00000€
Tipo 1.4, |Ordinario - Tarita & 0,00000€
Tarita g 0,00000€
Estado |activa | @ it 0000005 -
Esténciar Walor Stock Utima Compra “alor Stock Medio Ponderacdo Walor Stock
Coste Ud 1,65000€ 0,00000€ 1,65000€ 0,00000< 1,65000€ 0,00000€
Ubicaciones P& P por Cliente | Precio por Proveedor | Comparativa Precios Costes Lote éplimu Fah. Prewvision Yentas Arbol
Movimientos Regularizacion Irtercambio H. Compras H. Ventas Documertos Listado Peso Estructuras

Figura 6.72. Pantalla de informacién de “articulos”
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Desde la ventana de articulos se puede acceder a toda la informacion de
los mismos, como se ve en la parte inferior de esta, incluyendo todo lo referente a

los costes, previsiones 0 su estructura.

Con estas opciones, el departamento de compras y el de produccién deben
estar en constante comunicacion para poder planificar la necesidad de material
para ejecutar el pedido en su totalidad. Al introducir toda esta informacion en la
base de datos ambos departamentos tienen acceso en tiempo real a estos datos,

lo que agiliza enormemente el proceso de compra.

B - [o][x]}
Mac. . Mac. | 70100001 Cidigo Barras Mingunc «
Referencia | *PLEG1 ALUMS00 C.C. Compra

C.C. Yenta

Ext Ext. Cddigo Barras(2) Mingunc «

Mombre: ‘PLEGADO ALURIMIO 1k D500

Giro ldioma ’7 Estructuras;1 E@@|

General Articulo Padre:

Reterencia |"PLEG1 ALUMS00 |A001 70001 060

Mombre |PLEGADO ALUMIMIG kb D500
Proveedor

Articulo Hijo

secuencia |G 3:

Ubicacidr]

Famil;

Reterencia ,W Plano ,7
Sl Nombre [FICT. PLEGADO ALUMINIO 1M D500
Carided [ 5000000 Desperdicio | 000 5%

Tipo WA

Longitud 0000000 m Anchura 0,000000  m Profuncidacd 0,000000  m
Estad Longitud 0000 mm o Anchura 0000 mm  Profuncidad 0,000 mm

Estandar Walor Stock Utima Compra “alor Stock Medio Ponderado Walor Stock
Coste Ud | 1550005 | opoooos | 1,65000¢ | opoooos | 1,55000¢ | 0,000008

Ubicaciones ‘ PM P, por Cliente ‘Preciu por Proveedor | Comparstiva Precios | Costes | Lote émmu Fah ‘ Prewvision Ventas ‘ Arbol |

Movimientos: ‘ Regulatizacidn ‘ Intercambio | H. Compras | H. Ventas | Documertos ‘ Listado Peso | Estructuras |

Figura 6.73. Pantalla de informacién de “estructura de articulos”

Cuando ya se han comprobado las existencias, se procede a la generacion
de la orden de fabricacion a partir del pedido de cliente anteriormente creado.
El sistema genera una orden por cada conjunto piezas con misma geometria y
dimensiones, de esta forma se tendran tantas érdenes de fabricacion por pedido
como figuras reflejadas en el mismo definiendo el centro de produccion

homogéneo al que pertenece la tarea o tareas que conllevan su conformacion.

Esta orden de fabricacion marca la fabricacién de 46 unidades de una
pieza que requiere trabajos de “plegado de remateria” como centro de produccion

homogéneo.
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Ordenes de Fabricacidn:1

!

Criterios de Seleccidn I

Me Orden (00005544 Generacidn | 2200252010 Compromiso ‘01!0112010 Prewvista

Articulo

W Lanzamiento |22/02/2010

Referencia ‘ *PLEGT ALUMS0O

|AUU’I 83101060 |ALDESA WALEMCIS 2252 Fichero Dibujo

Mombre ‘ED ABC CANT WERT LUCER AL 1hihd D402

Cantidacd 46,000  Ud hinima o ud
Preserie 0,000 Ud Inmavilizar o Ud

A, Fabricar 46,000 Ud
& Stock 0,000 Ld

Ohservaciones ‘
M® Baletin |Lanzamierto| Tar Tarea Tiempo Fabricadas Recuperables Rechazadas J
H00007892  |2202/2010 5 |PLEGADO REMATERIA 0002:54:.49 48,000 0,000 0,000
4] [ »
Estado |Lanzada ~| @ [ Muevo | Editar ‘ ¥ Borrar | &mprimic | I~ Aprovisionada [ Macro Orden
Crigenes Reservas Mecesidades Documentos ‘ Arbol | Aprovisionamiento
Equipamientos Situacidn Recuperar Piezas

Figura 6.74. Pantalla de informacién de “orden de fabricacién”

Este es el formato de la hoja de las 6rdenes de fabricacion:

TRARSF OFM MO TEUL ADEE, 5L Fatos e T

o

e e st T Cata TEWSCES TA
Pt GLEGIALMRD  HEOA ALMAK TNM DR

i mm

Linin da Mitorteian

Pz 1

oot ot e
itk i TIERALE R NE ALK T B A0

Figura 6.75. Formato hoja de “orden de fabricacién”

Aqui sera donde se indique el equipamiento en forma de articulos

necesario para conformar las piezas demandadas.
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Eouenes do Fabricacian [ |ojxI]

Grdenes de Fabricacién } Criterios d Seleccién ]

M° Orden 00005544 Generacidn | 22/02/2010  Compromiso |U1ID1IZEMU Prevista ¥ Lanzamisnto |22/02r2010

W* Orden | 00005544 Fecha

Referencia | *PLEG1 ALUMSOOf N* Serielote

Momkbre |F\CT. PLEGADO ALUMIRIO 1 hhd D500

Almacén ,71 |ALMACEN GENERAL Zana Pasilla Estanteria Balda

Coste Valor

Canticlacl 55200 ml CE. 1,65000€ ml 91,08000€
Eqquipadn 55200 cuc 1 BE000E 91 0B000E
Reservado CMP. 0,00000€ ml 0,00000€

I [ AN

Estado |Lanzada ~| @& [ Mueva

B Ecitar | ¥ Borrar | é\mpr\mir‘ I Aprovisionads | Macro Orden

Origenes Reservas Mecesidades Documertos ‘ Arbol | Aprovisionamierta |

| Equipamientos Shtuacién Recuperar Piezas

Figura 6.76. Pantalla de informacién de “equipamientos de orden de fabricacion”

Se podré, también, visualizar tanto la estructura como la ruta de cada uno

de estos articulos con toda su informacién detallada.

Creacidn de Estructuras y Rutas:{

Articulos Estructura Desarrollada Centros de Produccion Homogéneos

Reterencia Mombre Tipo [ = =] a PLEGADO ALUMINC 1M D500 (*FLEGT ALURMSOO)
*PLEG1 ALUM2S0 PLEGADO ALUMIMIC 1hibd D25I{OF I% FICT PLEGADC ALUMINIO 1 b D500 (*PLEGT ALUMSO00T)

FPLEGA ALUM2S0T  |FICT. PLEGADO ALUMINIC 1hih|CO J
PLEG ALLIME12 PLEGADO &LUMINIC 1hiht D31 OF
*PLEGT ALUMS12f FICT. PLEGADO ALUMIMIC 1hN|CO
*PLEG1 ALUMA1E FLEGADC ALUMIMIC 1hhd L1 OP
FPLEG1ALUMA1ET  |FICT. PLEGADO ALUMINIC 1hih|CO
M*FLEG1 AL LIME00 PLEGADO SLUKIMIC 1M DS0IOP
*PLEGT ALUMSO0F FICT. PLEGADO ALUMIMIC 1hN|CO
*PLEG ALUME2S FLEGADC ALUMIMIC 1hhd CE2Z:OP
*PLEG1ALUME2ST  |FICT. PLEGADO ALUMINIC 1hih|CO
*PLEGT ALUIMY S0 PLEGADO ALUMIRIC TR D7 S OP
*PLEGA ALUMZSOf  |FICT. PLEGADO ALUMINIO 1hh|CO

<B1 Frsd ADA N4 Ol Frsan A PIRINEC Ahabd P clioe |7
< | ¥

Tareas Futas de Fabricacion CPH.
Codign Momkbre Tipo [ :P? | = | =] Codiga MNormiare: |~
H 1 |PERFILADO Ma | ‘g 001 - PLEGADO REMATERIL 004 - 0000:00:00 [ 1|PERFILADO T-300T-36
2|CURVADD CHAPA Ma | 3|PLEGADC
3 |CORTE MECANMICO Mo | 4|PLEGADO REMATERIA
5 |PLEGADD REMATERIA Mo | 5 |[PLEGADD BANDEJAS
B |PLEGADO Mo | B|CALDERERIA
7 |BANDEJA Ma | 7 |PINTURA,
8 |CALDERERIL Mo | B[MONTAJE
9|CORTE POR PLASMA, Mo | 9[CaRGA
10 |SCLDADURA, Mo | 10|TRATEY
11 |SIERRA Ma | 18
12 | TALADRO Mo | 13
13 |PUNZONADD Mo | 20
14 FRETARAR A (YRl an hd
J_‘ < | ﬂ_‘

Figura 6.77. Pantalla de informacién de “creacion de estructuras y rutas”

El sistema emitira un listado con las necesidades que reflejan los articulos

a fabricar segun esta orden de fabricacion:
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TRANSFORMADOS TEULADES, $.L. Liciado de Hecaskares Pagina: 1
)
Ovden i Fabxowc in H* Lanzarmerte 320272010 Cartithd o Fabiicer ELTY)
PBooroman 00005514 PLEGADC ALUMINIO 11 W DSO0
PLEGIALUMSIO
S0 K PO, SUOCK POB ook S0k

Provomdsr Stk Roe (Blodd P, (Fab)  Fab.Bick)  Puéo, Sorir

Referenci Homire Candichd Diexporihl= Difiemen i

“PLEG 1 AL ED FICT. PLEGADG ALUMINIC MM D500 520 m|

ot

RIS )

Figura 6.78. Listado de necesidades

Adages ofrece la posibilidad de acceder de una forma directa al pedido en

el que se incluyen las piezas a las que hace referencia esta orden de fabricacion.

(B

Grdenes de Fabricacion } Critetios de Seleccién I

M® Orden |00005544  Generacidn | 220202010  Compromiso |D1ID1QD1D Prevista

Articulo

IV Lanzamientn |22/02/2010

Origenes Orden Fabricacion:1
(COmpromiso| N Pedido N Linea Razon Social f Méquina Reterencia Articulo Cantidad
010142010 A0D1B76-2252 G0|TEULADES 5.4 *PLEG1 ALUMSOD  [PLEGADO ALUMINIO 18 D500 46,000
<] [ 3
Estaco |Lanzads vl @ [ hueva ‘ Ecitar ‘ ¥ Borrat ‘ &imprimir ‘ I™ Aprovisionada [ Macro Orden
| Crigenes Reservas MNecesidades Documentos ‘ Arbol | Aprovisionamiento ‘
Equipamiertos Situacion Recuperar Piezas

Figura 6.79. Pantalla de acceso a “origenes de orden de fabricacion”
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Cuando el trabajo ha sido realizado se podra cerrar manualmente y

comprobar el tiempo empleado en su elaboracion ademas de las piezas que han

sido calificadas como recuperables o rechazadas.

Como se ha mencionado anteriormente, al lanzar una orden de fabricacion

a partir de un pedido, el sistema genera una por cada conjunto de piezas a

fabricar. Asi pues, dentro de un mismo pedido se pueden encontrar érdenes de

trabajos que requieran distintos procesos para su elaboracion.

En este caso, esta orden de fabricacion incluida en el pedido a estudiar

refleja la elaboracién de cuatro unidades a través de las tareas englobadas dentro

del centro de produccidn homogéneo “plegado de remateria”.

A patrtir de la orden de fabricacion se podra acceder a una hoja de ruta

donde se podra conocer las tareas y maquinas para conformar el articulo a

fabricar:

(jrdenes de Fabricacion: 1

Criterios de Seleccion 1

N*Orden |00005541  Generacidon | 22022010 Compromiso |U1 2010 Prevista ¥ Lanzamierto |22/02/2010
Articulo
Referencia |’PLEG1 ALLM203 |ADD1 831401030 |ALDESA WALEMCIA 2252 Ficherao Dibujo

Mombre |ED ABC ENG FALSA ESC BA v CB AL 1M D191

Cantidad 4,000 Ud Minime 0 Ud A Fabricar 4,000 Ud
Preserie 0,000 Ud Inmaorvilizar 0 Ud A Stock 0,000 Ud

Obsetvaciones |

M° Boletin |Lanzamiento| Tar Tarea Tiempo Fabricacas Recuperables Rechazadas J
wO0007889  |22/02:.2010 5|PLEGADD REMATERIA 0006:21:04 4,000 0,000 0,000

« [ »

Estado |Lanzada -| @ Do | EpEdter | XBorar | Ggimorimir | [~ sprovisioneda [ Macro Srden

Qrigenes Reservas Mecesidades Documertos: | Arbol | Aprovisionamiento

Equipamientos Situacion Recuperar Piezas

Figura 6.80. Pantalla de informacién de “orden de fabricacion”
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TRANSF ORMADOS TEULADES, S.L.

Pigina: 1
{2y
s Orden de Fabricocian N7 (0005544
BosatinH' 000078 Fahe o6 Lancamams 22122010
drlicule “PLE Q1 ALLIME0 PLECADD ALUMIMGO {4 DS00 Cant Iced 4B

comro 2 PEDROLA

oparrio [
SeriTam — A i OF. W Tan o .
PLEGADOREMATERIA,
e e (]Il AN
om mmummenen

LD T

Figura 6.81. Hoja de ruta

aprezmn -

Ademas de todo esto, con las Ordenes de fabricacidbn se podran sacar

distintos informes referentes a determinadas 6rdenes de fabricacion atendiendo a

distinta informacién. A continuacibn se muestran unos
ejemplo:

listados a modo de

EJ Ordene
Ordenes de Fabricacia | . I
2 ino : Gr denes ; AE
N® Orclen | OO iento | 2200222010
>
Articulo
| 1 - Criterio de Seleccidn j . .
Referen Fichero Dibujo
Para limitat 1os registros de salida, en cada campo se puede —
Mom selecionar un operador & introducir un valor. Los registros de
salida serén los gue cumplan las condiciones definidas.
Canti 46,000 Ud
Las opciones Abrir y Guardar permiten guardar las consultas més —
Frese frecuentes v recuperatias més tarde. 0,000 Ud
Ohservacion
(SR Mombre Tarea -
1° Boletin e U‘E“” Rechazadas | - |
00007832 LT 11° Orclen Fabricacion Y]
Rechazadas
Condicion pecuperabies
N* Orde{Referencia
Tipo Articulo - 47
4] »
=% .
Estada |E ionada [ Macra Crden
Cancelar ‘ Siguierte = | Einalizar ‘
Origenes Reservas Necesidades Documentos | Arbal | Aprovisionamienta
Equipamientos Situacion Recuperar Piezas

Figura 6.82. Pantalla de acceso a informacion por orden de fabricacion

Horas trabajadas y piezas fabricadas por operario.
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Fatzienddin Piginx 1
PRt vt s
O.F. Bano: IOXEELLICATGERD PLEGADD ALLIMHIO 1k 0BT
Toms: PLEGADC REMATERIA
Clowts TEULACEE EA BP: ALEB,
Spmmie Nombre Cprars Fasha o Phoce:
3 CWILEZ LASHERAS, JORGE L0210 12713 48,000
12 LASERFIADA LANCINA, MARIAND 20026010 e o0an
27 LASERFIADA SANZ, FEINANDO 030010 D040 oan
TaMEOQm... EDSAA 2m
Tadsl Ovion Fabrieacile_  DIIZ54:45 25

Figura 6.83. Listado de horas trabajadas y piezas fabricadas por operario

ADES, 5.L. My Pighini 1
P ot ertirm s

AN O, TLEGAAINTT  PLEGAYT ALLMHET V8 1
[rog Fata s e omvems  onme
3 Uwescecont ‘v om [T [ om
Tk i a0 w [ a0
B PLEGADORA LORE 171 et a0 am [T
T 0o am 00 o
f— e [ W -go
- CT ) W e
] JPR—

Figura 6.84. Listado de piezas fabricadas totales por operario

180



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Trabajos realizados por operario.

g 4
e e Cort ¢

Oarrake 12 LATEFIRADALININA, WA

Ty o Lo meen wrew

Mo EGZ PG AEFEMATERA AEDACOMALINERFT | MMGENDTEND 125 M O
Oprmta e ]

Foew v Tam [ Low miwo mrm an
GVEM WECTETE PLEG A0 FEVATERR RDE CORTE TR T 11 T2 (O] TR
Oproake B UILET LacHERA, 06

ok N T e REpn i AW o
WoTM EEEZ PLEGAATEMANTAA | ACGACRALGATIT  SWRENGIRWE RFE NI DAL
- ———

Figura 6.85. Listado de trabajos realizados por operario

Tiempos de trabajo por empleado.

— ..

TRANEFORMADOS TEULADES, Tiorpos Emparas P

3 aunrruenmes ame

oy s Heruwece vorarm ey

ANATE O DCCOTER  PLEGACS REWATEA, WG \RRRAZET AREH 1 A
LT 14
ok aperue 1A

— o1 12 LAERRADALMINAN I

Pk oy e e Emin  HombiioHoFis T Hees  Acersiete

POIATE M DCCOTER]  PLEGAGD REWATERIA, AT ARIAZEN AN 1 M
et + pameen
Tt aperue =

—Cpwsk. T LA, FEDD

[T TR vy Fay _ Herbie Hora¥im Tirrge Harmp _ Acmermbebe

AT MW IO PLEGACO REWATERA, L AT WHEE e
o ke Ao
et eperuie Ao

Figura 6.86. Listado de tiempos por empleado
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e Tiempos de trabajo por maquina.

VAANSFORMMDOR TEILADES, AL Tiamycs Twtetem ce e por Mwsten g |
FAMoRaT Cxries B
oot ' Ecieln FBmsidn  eakin  HmEn Mg T
omas o PR erey mmia
TN (R DE GORTE DOCCGToH]
o e F T e mamte
omesns wrEn wcomg 1rms =t mam

Tobd M ) LEGADBAALBIE T0T 00

Figura 6.87. Listado de tiempo de trabajo por maquina

e Tiempos de trabajo por maquina y empleado

Livirks e M Py
W Pt e,
- 4 LNERDE SORTE
s e oo i o
T LA TR, FRAED Ao o @
ol Nieyrin L2 ATE EIRTE oA
- A PLEOMIORA LORE 1707
e soinin ok
LSS R TR g oz s
12 Lomermean A LAHON A N AN 0 o e
oo Nk LEOMaSRALIHRE 11TT.... mmwm

Figura 6.88. Listado de tiempo de trabajo por maquina y empleado

182



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

S,

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

Con el lanzamiento de estas o6rdenes de fabricacibn por piezas se

generaran los boletines de trabajo. Aqui ya vendran definidas las maquinas

utilizadas para el desarrollo del trabajo.

El documento que genera Adages contiene un codigo de barras que sera el

que fichen los operarios en la terminal en planta para que su trabajo realizado

quede registrado. En el momento que este boletin sea fichado el sistema

comienza a contabilizar el tiempo de elaboracién del mismo y su estado cambiara

de “generado” a “e

n proceso”.

Cuando el trabajo se ha finiquitado y el operario cierra el boletin desde el

lector, el boletin pasa a estar en un estado de “terminado” y ya se podra

contemplar informacién como la hora de comienzo y finalizacion, empleado que

ha llevado a cabo el trabajo, maquina o maquinas utilizadas.

Baoletines:1

Boletines 1 Criterios de Seleccidn I

Boletin | 00007592

EEX

l

Lanzamierto | 22/02:2010

Referencia |’PLEG1ALUMSUU

AD0183101 060 |ALDESA WALEMCIA 2252

Fichero Dibujo

Mombire |PLEGADO ALUMIMIO TR DSO0

Terea |PLEGADO REMATERIA, Secuencia | 0 = auc [
Descripcion |
Chs. Artizuin |
[ Observaciones Tiempo:  Unidsd Total
CPH. |PLEGADO REMATERIA Aoieastn Concedido | ©:  |000D00:00
Méguin |PLEGADORA ARRETA 1257 icio | IEE Real |0000:03.45 [000254.49
Empleado | Fin | | : Actividad ’—D

&, Fabricar 46,000 Ud
Preserie 0 Ud

Fabricadas 46,000 Ud
Pendientes 0,000 Ud

Recuperables 0,000 Ud
Rechszadas 0,000 Ud

[Tarjets| Empleado iy Mdcuina Ejecucion | Inicio Fin Tiempo Fabticadas u
902 [LASERRADS LANCING MARIA|  8|PLEGADORA LOIRE 170T 24022010 [11:00:13 |12:27:08 |01. 26:56 0,000
9003 [GUILET LASHERAS, JORGE 8|PLEGADORA LOIRE 170T 240202010 [10:59:49|12:27:02({01: 2713 46,000
9027 [LASERRADA SAME, FERWANMD 3|LiMES DE CORTE 230252010 [11:13:4111:14:21 |00:00:40 0,000

<

o

Estada

Terminada | @

[ Mueva | B Ecitar | 3 Borrar

Origenes

| CPH.

Figura 6.89. Pantalla de informacién de “boletin de trabajo”

Como se ha definido anteriormente, el centro de produccion homogéneo

“plegado de remateria” engloba distintos procesos y maquinaria que se podran

seleccionar para la conformacion de las piezas que figuran en el boletin.
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Asi pues, al generar el boletin el sistema determina una maquina por

defecto del centro de produccion homogéneo. Sera el operario quien en el mismo

momento en que pase el boletin en el terminal en planta fiche la maquina que va

a ser empleada por el procedimiento anteriormente explicado. En este caso, las

maquinas empleadas han sido la “linea de corte” y la “plegadora Loire 170T". Las

piezas fabricadas han sido en su totalidad calificadas como buenas, puesto que

no se ha introducido ninguna unidad en el campo de recuperables o rechazadas.

©

Boletin

Referencia |"PLEG‘1ALUMSUU

Tarea

Boletines 1 Criterios de Seleccion 1

000oFe9z

Orden de Fabricacidn | 00005544

Lanzamiento | 220272010

200183101060 | ALDESA WwALENCIA 2252

Fichero Dibujo

Hombre P

CRC

|

- olx)|

Descripoién
Ohs. AHitulo P,
Q‘? Maguinas
I%I PLEGADORA ARRIETA 1257 Uniciad Tatal
CPH % PLEGADORA RAS KXL o : 0000:00:00
Méguing @ EII_ZE:i[;O;:NL::RLE o | |0000:03:43 |0002:54:48
Emplesda =] ClzaLLs LORE d 1
B LinEa DE CORTE
¥ operarios
& Fabricar % QUILEZ LASHERAS, JORGE ’70000 Ud
o Hillajes z
Preserie 0,000 Ud
[Tarjets) Tiempo Fabricadas u
9012 |LASER 01:26:56 0,000
9003 [QUILEZ| 01.27:13 45,000
9027 |LASERRADA SANZ, ﬁNAND 3|LIMEA DE CORTE 230202010 [11:13:41|11:14:21 [00:00 40 0,000

Kl

-

Estado | Terminado | @

[ Mueva ‘ 5 Editar | < Borrar |

Origenes

[ CPH |

Figura 6.90. Pantalla de informacién de CPH del “boletin”
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Este es el formato del boletin de trabajo que se baja a planta.

RO DE Fea: DS
sz, |BOLETIN DE TRABAJO| soemwne mmwm

FEow  2amzE010 IPPEDCT. A 678

EUENTE:  TEWLADES SA TR ALES RN

i,  mEoc Iy
MADUING:  EPLEGADORA ARRIETA 1257

ARTICULO:  FLEGADES ALUMINIO MM D600
CANTIDAD:  48ud LOHGITUD: 1200

WO, | FECHA | FGIDENGA DTARER HINGH | HAN [0

OF. | FECHA | WOTCERCI D TAFE S | AAN | 07

TSP, | TECF | FETERS BTSN FIFISH | AN | T

Figura 6.91. Formato de la hoja de “boletin de trabajo”

Este boletin cuenta con su cédigo de barras para que sea fichado en el
terminal y pueda ser registrada toda la informacion del proceso.

En la parte central se realizara un croquis perfectamente acotado con todas

las indicaciones pertinentes para que el trabajador pueda desempefiar su trabajo.

A continuacion se expone el otro boletin generado a partir de la segunda

orden de fabricacion anteriormente mostrada que pertenecia al mismo pedido.
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Boletines 1 Criterios de Seleccidn

Boletin | 00007339

Boletines:1 Q@El

Lanzamiento | 22/02/2010

Referencia |*PLEG‘1ALUM208

A001331/01030 |ALDESA WALENCIA 2252 Fichero Dibujo

Momkbre |PLEGADO ALUMINIO 1 bl D203

Tarea |PLEGADO REMATERIA Secuencia | 001 = CHC
Descripoién |
Obs, Ardiculo |
™ Observaciones Tiempo: Unicad Tatal
CPH |PLEGADO REMATERIA, Planificacitn Concedida B 0000:00:00
Macuina |PLEGADORA ARRIETA 125T Inicic ‘ | M Real |0001:35:16 |0006:21:04
Empleadn | Fin | IEE Actividad 0

& Fabricar 4,000 Ud
Preserie o ud

Recuperables 0,000 Ud
Rechazadas 0,000 Ud

Fabricadas 4,000 Ud
Pendiertes 0,000 Ud

ITarjets| Empleado &g, Maguina Ejecucian | Inicio Fin Tiempo Fabricadas t
H9012 |LASERRADA LANCINA, MARIA|  8[PLEGADORA LOIRE 1707 2400272010 [15:29:18|16:49:25 [01: 20:07 0,000
9003 |[QUILEZ LASHERAS, JORGE §|PLEGADORA LOIRE 1707 24/02/2010 |15.28:33 |16:45:50|01.17.26 4,000

9012 [LASERRADA LANCINA, MARIS)  3[PLEGADORA LOIRE 1707 2470272010 |13:01:27 |14:00:54 )00 5927 0,000 |
9003 [GUILEF LASHERAS, JORGE B|PLEGADOR A LOIRE 1707 240272010 [153:00:20|14:01:24 {01:01:04 0,000

| 9|U15 ALBERLELA GTNZALEZ, Da&Y|  4|CIZALLA LOIRE 23022010 |13:03:07 |13:52.04 |00 4557 U‘DT,L‘
4 »

Estada | Terminada | @

[ Mueva ‘ 5 Editar | W Borrar |

Origenes | CPH

Figura 6.92. Pantalla de informacién de “boletin de trabajo”

A través de la base de datos se observan que para el desarrollo de las

cuatro unidades registradas han sido utilizas la “cizalla Loire” y la “plegadora Loire

170T” junto con los operarios encargados de su manejo y los tiempos registrados.

Cuando el pedido ya esta empaquetado, se generara la hoja de

expedicién por parte del departamento de logistica. En ella se ofrece toda la

informacion referente al envio

el envio. Quedaran reflejados los articulos a enviar

con sus dimensiones y numero de bultos en que han sido empaquetados.
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HOJA DE EXPEDICION: 152

TRANG ORRADOS TEULADES 5.1

CF - ESWEE
4

FECHADEENTREGA
1103601 0-2 DESCARGA

Conducmr

|CEEE] B
[T AATIOU LD uson | s | fong | pmma

ANALON ALUMNIO | Wi DFsd 150 Egpo | B0

AUALON DN TAP4 AL LMATIID MM OF3 2m| s
IMECHAE DE CAKELON ALUMINIC 1H0R e 2o | o
JRMRHRE CAIALDIN T ALUMINO MM D102 1600 @m | 6
PAMAHRE CANALOIN 2 ALUMMNO 1M D142 1M | 400
D CAMALON 1 GALYA 1 ZHM CE12 =g0| aw | B
D GAMALUN 2 GALYA 1 ZHM 912 1m0l A | 200
[RAOYOLAT INF 1 BALVA 1 3MMOTDN 100 mm | 5w
[RAOYELAT INF 2 BALVA 1 IMMOTN 10 am | am
esaemre canaon 1 BEca e 1600 em | s
[RMARRE CANALDIN 2 GALVA 1 MM DIE 1m0 wm | am
[ LATERALES 1 GALWA, 12N 0500 Em( 00 | 800
[E LATERALES2 GALWA, 12N 0500 1m0 | 400
[OMEC A, a0 B4p0) B0 | 0ER

Fma Tl

CCMPARTIDD CON ALDESAWALENGIA IFDESCARGA Y WAL ERALAN PDESCARGA

EMIEQR VHENCARG A TRANEPORTIETA DESTINATARG
TRTEDEC
[T FESRADEAT:
WoRADE LENeh | ] [FRRADE =0 | ]
I 1| | ]

Figura 6.93. Formato de la “hoja de expedicion”

Con la firma tanto del remitente como del transportista quedara constancia

de que el material ha sido enviado.

Cuando se ha finalizado el trabajo y el producto ha sido enviado al cliente,
se emite la factura en la que se detallan los costes del pedido determinado por
los articulos conformados y los distintos suplementos que haya podido ocasionar
el trabajo. Esta sera generada a través del albaran de pedido del cliente, por lo

gue se basa en el presupuesto inicialmente elaborado.

187



Escuela
Universitaria
Ingenieria
Técnica
Industrial

6. DESARROLLO DEL PROYECTO

ESTUDIO E IMPLANTACION DE UN SISTEMA ERP EN UNA EMPRESA DE TRANSFORMADOS METALICOS

acturas de Clientes;1 - @
Facturas 1 Criterios de Selecoion 1
Cliente
Serie e | 000078 Fecha |28m2m010 [ s |TELLADES S
FormaPago |60 DIAS FECHA FACTURA Chra/Pro. | ALDESA VALENCIA, 2252
Medio Pago | TRANSFERENCIA Cortact | DSCAR TARIN
Pago @ Cuerta | 000 | [caratiaLas e 3
DisPego [ 6 [0 [0 Mes Ho Pago | 0 [zaracoze
vendedor | [ 50012 zarasoza 1 |
Transpotista ‘ TRANSLLERO
Buitas: a filos: 0,00 Dto.1  Dto.2 Céuligo Cuerta Clisrte
Poes | 000 [0 -| Gaslos [ om [ opow [ opoe [ - -
Refencién | 000%  TipoRet. | [cior =] oooswe  sp[alpEsa valEncis 2252
Ohservaciones ‘TPTE. EN LA FACTURA NoTT
Referencia Artlculo Al Canticlad (us) Precio Cto.1 | Dto. 2 Importe -
#[*PLEG1ALUM208  [ED ABIC ENG FALSA ESC BC ¥ CD 4,000[ug 744000] opo0] opo 29,76
#[*PLEGTALUM208 |ED ABIC ENG FALSA ESC BA Y CB 4,000 |ug 7a4000] opa| opn 29,76
*[*PLEGTALUMAIG |ED ABIC ENGARCE FALSA ESC DC 2,000]ug 73ms60] oo opo 14,77
#[*FLEGTALUMAIE |ED ABIC ENGARCE FALSA ESCDC 1,000[ug 746880] 000 og0 T4
W[*[*PLEG1ALUMEDD |ED ABC CANT VERT LUCER AL 1M 46,000 |Ud 1 g8000| opo| opo a1 08
*|*PLEG1ALUMS00  [ED DOC COR PETO INF VIERT POL ¢ 3,000[ug ggooo0| opo| opo 29,70
#[*FLEGTALUM208  |ED CD VIERT POLIC CUMBRERA C » 4,000]ug 744000] op0 ogo 2976 +
] 3
Estado @ | | | Tolal EUR 114355
Direcciones Envio | Previsidn Cobros ‘ Chservaciones Cli. | Contactos ‘ Documentos ‘ Seguimiznto | Shtuacidn

Figura 6.94. Pantalla de informacion de “factura”

Este es el formato en que se presenta la factura:

FACTURA
TEULADES SA
[ Fam®E s s |
([ s[ emsml T 1 ] | camcusnsies
ﬁ LARAGOZH
H02en1 murenn ZARAGOZA ESPARA

[ Moewwmcnas ]
Tomwin Wap | e | wre [swea] Tonw
‘Kbin ts Claita: AN 4 ta 24010
SPod; ALDESA VALEMEA 262 - 230210
EDERG1 607 JUNT DILAT ALUMNE 1M DS w1 LT 19
EDEFG2 COR JUNT DILAT ALUMINE) 1M D18 [ ] LU T am|
EDEFRT C:OR JUNT DILAT ALUMKID 1k DEX usw| 1 s 1a il
EDERSA GO JUINT DILAT ALK THM D37 [ s 1 ol
EDEFSS GOR JUNT DILAT ALUMINK 1M 0545 e I [E T u
EDECA.1 CORJUNT DILET ALUMMCH MW D5 PP FEY T |
EDEDA2 C:ORJUNT DILAT ALIMNG 1M DET? naw| 1 | 4 o
ED EDG3 COR-JUNT DILAT ALMNIC M D60 [ | 18 am|
EDECA.A COR-JUNT DILAT ALIMNIC | M D52 now| 1 | 18 am|
EDEDEA GOR JUNT DILAT ALLIMN 1 M4 DEED nam 1 L T am
ALPLEMENTC FIECERIO LOWETLID < T2 mr a 4l
BLPLEVENTCLONGITLD <@ min win| 4| agy s ol
SUPLEVENTD <5 LNIDAEE 1 |
SUPLEVENTO REMAT ERILEERE AL 1 13
SPer: ALDESA VALENEIA Z2ED - 12080010
EDF ENGARCE PATIO TRANSVE. AIFINECH MM 353 amm| 2| tan g a0
SPod: ALDESA VALEMCIA 225 20T
EDOEF AEMAT FEFT LAT EXT ALUM 1Kt D410 cm 7| mm 230
ED £B2 LR EC INT ALUMING 1 WA OIT sem| | mal 1 a5k
EOOEFB AIE FAZHALA ALLMINK 1vP4 187 | 3 el 1 5]
SUPLEVENTOLONGITLD <simmin wam| m|  aa o B
SUPLEVENTOLONGITUD <000 min wiw| | age g i

¥ = e

CT = TR T T

e

e e —

T

o ———rr e

Figura 6.95. Formato de la hoja de “factura”
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6.2.2INFORMES Y CONSULTAS

Adages es una muy util herramienta que permite la realizacion de informes

gue muestran datos de trabajo con graficos y estadisticas. Para ello simplemente

habra que clicar en la pestaia correspondiente a “informes y consultas” dentro del

campo del cual se quiere extraer la informacion. A continuacién se muestra a

modo de ejemplo la pantalla de acceso a informes y consultas dl campo de

“articulos’:

|

Reterencia C.C.Compra

Mombre |

Otro Idioma |

General l Técnica I Stocks 1 Ciros 1 Critg

Proveedor |
Ubicacidn | J

Familia |

Subfamiis |

Gama |

Tigo 174, | |
Estado | =]

Esténcar “alor Stock

coste | [ 0,00000€

£

B Cartidad Vendida de Aticulos

A Cartidad de Verta de Articulos Afio

i Comparativa Precio Estandar Precio Base

# Comparstiva Tarifas de Proveedores

A coste Tedrico de Fabricacion v Materisles

H Estructuras en las fue e encuentra un Componente

A Estructuras enlas fue =& encuentra un Componente & 1er hivel
H Etiquetas de Articulos

 Facturas por &rticulos Yaloradas & Fecha Documento

H nforme Mensual de Campras por Articula

A nforme Mensual de Vertas por Agerte

H nforme Mensual de Ventas pat Familia de Articulos

B nforme Mensual de Vertas por Gama de Arficulos

H nforme de Albaranes par Articulo v Cliente

H nforme de Comparativa de Yentas (Grafico)

H nforme de Compras pat Articulo

H nforme de Compras por Familia de Ariculos

B nforme de Compras por Gama de Aticulos

H nforme de Compras por Proveedor v Articulo

B nforme de Presupuestos por Cliente (Gréfica)

H informe de Unidades Yendidas por Articula v Clignte (ABC)
A nforme de Ventas por Agenite

H nforme de Ventas par Agente y Articulo

 nforme de Ventas por Agente: Descuento f Recargo

H nforme de Ventas par Articulo

H nforme de Ventas por Articulo (Gréfico)

H nforme de Ventas par Articulo v Agerte

F nforme de Ventas por Articulo y Cliente

] Informe de Ventas par Articulo y Clierte: Descuerta f Recargo

T 1ot e b coe it e Paccs wocde F B,

Ejecutar‘ Directo ‘ Cerrar ‘

00E

Figura 6.96. Pantalla de acceso a informes de “articulos”
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Alguna de la informacién que se puede obtener dentro de los distintos campos

que permite Adages es:

¢ Inventario por almacén.

ADES, 5L L) Pighoi ¥
[
— i ALAAEN EENERAL
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Ty
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Y
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A
St e
5.0 REA [ A AS LA KR 08 120 P ammmueg mm om
A
¥ SwbeLon PRI
67,08 HEAL [65 ECENAELINGO HRINED [ 1260 EEFES0R oy ago0 um
FEL LS
P Babaon MEHOTTANT
6708 REAL [65. BCEINAS ELINGZ! HRENED D 1260 BSFE 500 LY g0t o
bz
Sttt BT
B, NEAL O CONAGELAKI IIAE] 00120 ERT ammeg amm um
A
B.08 REAL I65 ECEMAGELIKZ) FIRINER [V 1260 E4E 500 ey apoote e
¥
P Babat ok EF085 3545
57,08 HEAL [65 ECEMAZELANGO HFINED [ 1260 EFET0R asomiy o0 e
FELLE
- mana
5.0 R [ R AS LI AMKE] 08 120 TS g npmm am
Ao
B, NEAL O ECONAGELAICI IIAE] 08120 ERT rammiy opmm am
FEAL DS
B.08 REAL I65 ECEMASELKZ) FIRINER [ 1260 E4E 500 a0y apoote e
FEL L
BRaRaTY
B, NEA (1 ECENASELAICI AAE] 08 Y20 BT armmeg amm um
neAD,
v onam
5.0 REA [0 BRSPS KR 08 120 ST T nmamig mm om
FELDR
NEHER 0T
5508 REAL IG5 BOBMAS ELINC: FIRINED D 1260 ES6E.500 axEoKy agoots am
FELDR
P Bk VEEP 06310
= [Ty o

¢ Inventario por familia de articulos.

Figura 6.98. Listado de inventario por familia de articulos

¢ Informe mensual de compras por familia de articulos.

Figura 6.97. Listado de inventario por almacén
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Figura 6.99. Informe mensual de compras por familia de articulos.

Informe mensual de compras por familia de articulos.
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Figura 6.100. Informe mensual de ventas por familia de articulos.
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Informacion sobre articulos.
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Tiempos por empleado.

Figura 6.101. Hoja de informacion de articulos.
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Figura 6.102. Listado de tiempos por empleado
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Tiempos por maquina.
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T PERFILADORE, =473 18378 WE4E 000 [T o,m oan ] 0,00 ] 0,0 oan  =iaan
2 CLRVADORAAFRIETA4IT 0T a0z 146 o0 o0 am 00 1w 000 o o 0 a7
3 LINEA DE CORTE JO AT ATEE oo g 0m oo 1m 0,00 om 0w ogn  483ge
+ CLZALLA LOIRE BOD 175 1TEz 00 o0 a0 oo 1 0,00 o o ofn  essaR
5 CIZALLS MAHLAL a6 233 84a oo ool 0w oo [F] 0,00 o 0w o0 A5
E PLEGADORP ARRIETA 1257 =|FE S S1E oop ono om oo m oo om om oo IERI
7 PLEGADORA RAS WML [IET- R R ) o0 apn 0m o0 10 0,00 opa 0,00 ogn Taran
8 PLEGADORP LOIRE 1707 TE 5182 MR oop ono om ono m oo om om oo TsE
2 CALDERERLA ®p0 @M 1m0 000 opn a0 a0 120 0,00 opa 000 amm M
10 BN IDNAD DR TRUIKER nm 028 nm ooo opo nm oo 1m oo om nm oo 0za
11 MESH DE PLASMA B12 4628 845 o0 opn 9w oo [ 0,00 o 0w 0o azp3
12 SCLDADURR WD FRAKAR ™S 453 14 nao opo om oo 1m oo om om LL I EEL]
15 SCLDADURA M FREMILS 0,00 00 480 00 opn a,m o0 10 0,00 opa 0,00 00 g0
T4 SCLDADURR M 016 oo nm oop ono om oo m oo om om oo 016
15 SERRA LR 00 o0 a0 oo 1w 0,00 o o LE 2450
16 TALADAD LT -, 1] oin 00 nm 0o 1w 000 om om 0o 4336
1T PUNBONAD DR PECOIN GHALS o 178 134 000 oo am om0 1m 000 o om omo 2028
18 FREGADORR 00 Er om0 o0 apn 0m o0 10 0,00 opa 0,00 o0 377
21 HERRAMIENTA MANG TALADRE O om 340 A4 oin 000 am 00 [ 000 0 om 0o T
= PINTURA HE  NsE @ o0 o0 om oo 10 0,00 o 0w oo e
Tddes  1ASiF 2B922  ITIOEE 14M9T  SEB7E 41218 104235 @12ad [E- I A L

Figura 6.103. Listado de tiempos por maquina

TRANSFORMADOS TEULADES,
5.L. (2009

Cadigo Maquina

Informe de Horas Trabajadas por Maquina - Afio 2010

g PLEGADORA LOIRE 1707

120,00 <

100,00 —

an.nn —

E0.00

40,00 —

20,00 —

ENE
FEE
MAR

Il

RER
May
JUN
JuL
AGO
SEP
acT
HOW
o

0ras Trabajadas
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Figura 6.105. Listado de tiempos de funcionamiento por maquina
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Figura 6.107. Listado de tiempos de funcionamiento por maquina
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Figura 6.108. Listado de tiempos de funcionamiento por maquina
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Figura 6.110. Listado de tiempos de empleados por maquina
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e Piezas fabricadas por maquina.
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Figura 6.111. Listado de piezas fabricadas por maquina

e Piezas fabricadas por articulo y maquina.
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Figura 6.112. Listado de piezas fabricadas por articulo y maquina
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6.2.3CONTRIBUCION DEL SISTEMA A LA LINEA PRODUCTIVA

La totalidad de la empresa se ha visto beneficiada con la implantacion del
sistema, puesto que son muchas las soluciones que ofrece dentro de los
nuMerosos campos que abarca. En el area que se trata en este punto, el apartado
productivo, se obtienen unas importantes mejoras, ya que, como se ha visto en
los dos puntos anteriores de este capitulo, permite obtener datos que facilitan de
forma cuantiosa la labor del departamento de produccion. Asi pues, la

contribucion del sistema a la linea productiva es:

e Proporciona datos Utiles para mejorar y desarrollar los procesos
productivos proporcionando una reduccion de tiempo y coste de produccion

con un aumento de calidad final.

e Con la alineacion de procesos, permite estructurar de una forma ordenada
la planta, organizando todos los procesos en centros de produccion
homogéneos.

e Facilita las labores de planificacion, al tener recopilada toda la informacion

en forma de material, tiempos, costes, etc.
e Todos los documentos se muestran de una forma ordenada.

e Posibilidad de consulta del historial de todos los pedidos y todos los
documentos generados dentro de él.

e Mejora la comunicacion interdepartamental, agilizando la toma de

decisiones por tener todos ellos acceso a la totalidad de la informacion.

e Dentro del departamento de compras, hace méas sencillo el proceso de
compra de material a los proveedores ofreciendo informacidén que permite

un ahorro en tiempo y dinero.

e Permite un mayor control del taller y de los operarios, ya que registra los
tiempos de trabajo y las piezas producidas por cada uno de ellos.

e Muestra el estado en que se encuentra cada pedido en tiempo real.

e Mayor satisfaccion del cliente, por la posibilidad de mejora en los procesos

con el fin de aumentar la calidad del producto.
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e Simplificacion a la hora de realizar el inventariado, por haber registrado en

la base de datos los movimientos tanto de entrada como de salida del
almacén.

e La programacion de los mantenimientos de las maquinas queda controlada

de una forma ordenada.

Con todos los puntos descritos, queda demostrado el beneficio que ha supuesto

en la produccion de la empresa la implantacion del software.
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7. CONCLUSIONES

Una vez realizado el proyecto se puede comprobar que se han cumplido los

objetivos especificos previos que se habian marcado con este estudio:

e Se encontro el sistema de gestion, tarea de la que se encargo el gerente
de la empresa. Su seleccion fue debida al conocimiento del personal de la

empresa suministradora, lo cual inspiré confianza en la decision.

¢ Se ha documentado el funcionamiento del sistema para que el resto de la
plantilla de la empresa tuviera conocimiento de su manejo. Para ello se
contd con la ayuda del personal de atencion al cliente de la empresa

suministradora del software.

¢ Se ha implantado los paquetes del sistema pendientes por poner en
marcha, la mayoria de ellos referentes al departamento de produccion Para

ello se realizaron distintas acciones:
o Estudiar los procesos y rutas de fabricacion.
o Definir centros de produccion incluyendo tareas y maquinaria.
o Estudiar la gestion del mantenimiento en la empresa.
o Recoger la informacion.
o Introducir la informacién.
o Obtener resultados en base al sistema.

e Se documenté el funcionamiento del software ante la recepcion de un

pedido.
Por otro lado:

e Se realizaron manuales de taller en los que se estandariza el desarrollo de

los siguientes procesos:
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o Manual de lalinea de corte.
o Manual de linea de plegado.
o Manual de perfilado.

o Manual de empaquetado.

El tiempo que ha pasado desde la implantacibn completa no permite

cuantificar en datos los resultados obtenidos con el sistema de gestion, pero si ha

sido suficiente para mostrar con rotundidad las mejoras que ha proporcionado a la

empresa:

Mejora en la estructuracion departamental de la empresa, se ha
conseguido dejarla mucho mas definida y delimitando sus cometidos y

funciones dentro de la empresa.

Mayor organizacion de datos e informacion de los distintos departamentos,
debido a que todos ellos quedan registrados en una Unica base de datos

con libre acceso en tiempo real.

Posibilidad de consulta de historiales, puesto que todos los documentos y

datos se guardan en la base de datos del sistema.

Automatizacion y estandarizacion de los procesos, permitiendo al personal

ser capaz de desempefiar una gran cantidad de trabajos.

Optimizacion de los procesos productivos, debido a una mejor planificaciéon
que se traduce en un menor gasto en costes y tiempos de fabricacién. En

definitiva, se consigue una mejora de la productividad.

Reduccion de costes, debido al control del material y organizacion de datos
relativos a compras, marcando pautas de compra como puede ser el lote

minimo rentable a comprar.

Mejora de la calidad, debida a la optimizacion de los procesos en todos sus

factores.
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Mejora del servicio al cliente, con la satisfaccién por parte de estos que
conlleva el conseguir un producto en el menor tiempo y con la mayor

calidad posible con precio ajustado.

Rapidez en la toma de decisiones, por la fluida transiciéon de informacion
entre los departamentos y de la delimitacion de los puntos criticos

presentes en la empresa.

Reduccion de inventarios, por tener todos los datos referentes a stock

insertados y convenientemente actualizados en la base de datos.
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