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RESUMEN

KEYWORDS: SISTEMA MES — SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION.

El presente trabajo busca mostrar la ejecucion de una linea de proceso mediante
un programa computacional MES (Manufacturing Execution System), asi visualizar los
cambios en la toma de decisiones que pueden ocasionarse al evolucionar y modernizar los
sistemas de planificacion de la produccion. El trabajo se ejecutara en tres capitulos, que
se describiran a continuacion.

El primer capitulo nos dara a conocer informacion sobre la empresa Piernas Largas
Winery Spa., la historia y su relacién con el producto que desarrolla, el personal y
distribucion de la planta, ademas de los procesos que se ejecutan para la produccion del
vino. Estas seran los mismos procesos que describiremos en el sistema programado.
Ademas de presentar el enfoque en que realizaremos la investigacion y ejecucion del
proyecto.

El segundo capitulo nos introducira en lo que es el sistema MES, describiendo lo
que es un Manufacturing Execution System, los roles que cumple, donde es aplicable,
caracteristicas y puntos donde enfatiza su uso y su ayuda a mejorar funcionalidades en
planta que antes no existian y ahora con la ayuda tecnoldgica si.

Mientras que un tercer capitulo ejecutara el programa, mostrando en primera
instancia una breve introduccion para poder visualizar los diversos menus de interaccion
y luego una alimentacion de la informacion de la planta de Piernas Largas Winery Spa. y
la relacién con sus procesos para generar una visualizacion de lo que puede cambiar con
un sistema computacional actual y vanguardista, mostrando las lineas de produccion, sus
etapas y fases como planta de fabricacion dentro del sistema MES y mostrando las diversas
opciones que presenta el programa para trabajar desde el punto de vista de operario con
Olanet Planta y jefe de operaciones con Olanet Oficina.

Finalmente, concluiremos las ideas sobre el programa comparandolo con el
sistema actual utilizado en la produccion de Piernas Largas Winery SPA. observando
también en este que logros pueden ser adquiridos con el uso de este sistema y como ayudar

a dar este paso evolutivo dentro de la planta.
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SIMBOLOGIA
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SIGLAS

PT : Producto Terminado.
SE : Semi elaborado.

MES : Manufacturing Execution System.
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INTRODUCCION.

La finalidad de este trabajo es mostrar una representacion de la linea de produccion
de vino de la empresa Piernas Largas Winery Spa. mediante un sistema de gestion de
manufactura, presentando el proceso en si y los diferentes modulos que este programa
computacional presentara a modo de tutorial para la ejecucion posterior de éste en la
empresa. Se incluiran todos los aspectos de la linea de tareas y se mostrard como hacerlos
actuar, incluyendo funciones que el sistema agrega y genera con finalidades de hacer méas
completa la informacién y una visualizacion global de lo qué es la planta.

A demas se presentara el sistema y ventajas que este representa para las empresas
actuales y principalmente para los sistemas de produccion que es donde se enfoca este
programa, el cual es incorporado en la actual llamada época de la industria 4.0. Este
periodo es separado de otros por la especial ayuda de las tecnologias, estas han mejorado
los sistemas y ayudado en la ejecucidn de las tareas. Ya no solo se busca automatizar los
trabajos, sino que también se busca presentar de manera automata la informacion a los
niveles de jefe de produccion o jefe de planta con la intencién de tener una mejor
visualizacion de las condiciones de la planta y de las virtudes y debilidades presentes en
un sistema de produccion determinado, y con esta lograr una mejor toma de decisiones y
una mayor conectividad empresarial.

Asi se evidenciara paso por paso las configuraciones y acciones que se deben llevar
a cabo en la configuracion y ejecucion de las aplicaciones del programa Olanet de

Ibermatica el cual usaremos para la ejecucion de este trabajo.






PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Tiempo ha pasado desde la invencion de la maquina a vapor que constituyo la
mayor innovacion de la primera revolucion industrial, luego de esto dos revoluciones
posteriores serian las que agregasen las bases y herramientas para una cuarta revolucion
que es la que lidera el campo actual en la produccién industrial. La produccién en masa
que ideo Henry Ford en su industria, considerada como la segunda revolucién industrial
y la invencion del internet que favorece la globalizacion de las empresas y las
comunicaciones y transito de informacion considerada como la tercera, dan paso la cuarta
revolucion denominada “industria 4.0”, nombrada asi en 2011 en la Feria de Hannover,
qgue no como hecho tangible en la historia sino que como un objetivo de cambio de
mentalidad de la forma de hacer las cosas y aprovechar las herramientas existentes
actualmente, se establece en la mentalidad industrial presente y es el modelo a alcanzar
para el perfeccionamiento de los procesos y la calidad del producto.

Esta corresponde al conjunto de técnicas que utilizamos para automatizar la
produccién y generar una comunicacion en tiempo real con los diferentes procesos que
como resultado da una conectividad a nivel de planta y una mejor visualizacion de los
datos de la planta a nivel gerencial. Aqui se ha volteado toda la tecnologia posible para
generar sistemas que nos muestran nuestras falencias y nuestras ventajas para asi
aprovechar de mejor forma nuestros recursos y tener un mejor resultado en el producto
final.

Mientras que el objetivo principal era volver a recuperar peso en la industria
germana, esta se volvio una necesidad a nivel europeo luego de la crisis donde todos los
paises crearon conglomerados que enfocaban sus labores a la implementacion de la
industria 4.0, como por ejemplo en Espafia “Industria Conectada 4.0”, Francia “New
Industrial France” y Estados Unidos con “Smart Manufacturing Leadership Coalition”
(SMLC), entre otras. Esta luego se expandio a tal nivel que es indispensable hoy en plantas
de produccion, ya que mejora la actividad en los procesos y eleva los niveles de
rendimiento de cada actividad.

Aqui es donde se planea ejecutar mejoras, mediante el uso de los programas
computacionales como el sistema de control de procesos productivos, el cual actualizara

la forma de tomar las decisiones y nos permitird una mejor conectividad en planta.






OBJETIVOS.

OBJETIVOS GENERALES.

» Desarrollar un manual para la implementacion de un sistema de control de procesos
productivos, buscando una mejora al sistema de produccion, en base a una mejor

conectividad en planta.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

» Presentar la empresa y su producto, la forma de trabajo por parte del personal y los
procesos que se realizan en esta, ademas de la problemética que se busca atacar
mostrando el enfoque que se vera ejecutado, a traves de una metodologia de enfoque
en sus procesos

» ldentificar las caracteristicas de los sistemas MES, modulos existentes vy
prestaciones en las que se despefia este tipo de recursos, sus caracteristicas y las
mejoras presentadas por la evolucion de los sistemas de toma de datos.

» Generar un ejemplo practico, aplicado a la empresa Piernas Largas Winery Spa. y
sus procesos para la generacion de su producto a través de un software de OLANET,

visualizando sus ventanas de accion y la forma de actuar de cada una.






CAPITULO 1: EMPRESA Y SUS PROCESOS.






1.1 EMPRESA.

“Somos los que se atreven, los que piensan diferente, los que ven en el diario vivir
la experiencia mds alucinante, somos los que dan un gran paso” (Piernas Largas Winery

SPA)

1.1.1. Historia y producto.

Durante los primeros afios de la colonia en Chile se plantaron vifias en los
alrededores de Santiago, produciendo vino principalmente de la cepa Pais. A medida que
avanzaba el tiempo estas plantaciones fueron avanzando, hasta encontrarse desde la region
de Coquimbo (zona centro norte), hasta la regién del Biobio (zona centro sur) del pais, no
obstante, se continuaba utilizando el sistema de cultivo traido por los espafioles,
manteniéndose la costumbre de estas hasta finales del siglo XIX.

A partir de 1850 se generan cambios necesarios para sentar las bases para una
industria vinicola nacional, empresarios comienzas a invertir en tecnologia y en exportar
cepas desde Europa, esto favorecido por una plaga en la filoxera que destruyo vifiedos
completos e incluso las cepas mas importantes en Europa. Por esto en6logos europeos
llegan a Chile quienes con su conocimiento y la tierra favorablemente cultivable
comienzan a cosechar los primeros florecimientos.

A finales del siglo XIX el vino chileno ya habia adquirido una mayor presencia y
una personalidad Unica, la produccion habia aumentado considerablemente y la
comercializacion ya contemplaba un mercado mas sostenible gracias a mejoras en los
sistemas de transporte.

Yaen el siglo XX, se considera un hito, ya que en la década de los 90 se redescubre
la cepa Carmenere, la cual se creia extinta hace mas de 100 afios, esta se desarrolla solo
en Chile y se logra su mejor calidad gracias a la climatizacion y el suelo. Esta cepa junto
a la Cabernet Sauvignon seran las cepas estrellas del mercado vinicola chileno.

Asi, actualmente surgen empresas familiares como la empresa familiar Piernas
Largas Winery SPA., como idea de su duefio y gerente general Cristian Astorga, quien
con recorrido en el rubro vinicola y con ansias de un trabajo personal y con sus
preferencias construye desde sus cimientos esta empresa hace aproximadamente dos afios,
junto a sus hijos, Matias Astorga como gerente de finanzas, Fabian Astorga como gerente
de comunicaciones y su esposa Claudia Chirinos como encargada externa de produccion
y marketing generan el soporte fundamental de la empresa.

La empresa que busca entrar al mercado actual con su marca Piernas Largas,
incursiona en el rubro con su mercadotecnia y actual publicidad, participando en eventos

populares y de alta convocatoria como por ejemplo el “Festival de Vifia del Mar”, en
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donde, con énfasis en los artistas, ha creado unas botellas de ediciones especiales con las
animaciones de los cantantes alli presentes, tales como Bad Bunny y Backstreet Boys entre

otros.

PN LARGH

s

2013 Rape Volley

erere 1013 Ragel Valley

Fuente: piernaslargas.cl

Figura 1-1 Edicién limitada Piernas Largas Reserva.

Con planes a corto plazo importantes, la empresa actualmente esta en su época de
crecimiento y con conexiones actuales que demuestran un camino prospero para su

produccion y ventas.

Mision:

“Somos una empresa que apunta a las novedades, enfocandonos en los planes que
tienen para este mundo los jovenes de hoy y los que vendran. Buscamos el equilibrio
perfecto entre calidad y precio para que nuestros clientes no busquen en otras marcas todo
lo que nosotros nos esforzamos para entregarle.” (Piernas largas Winery SPA.)

Vision:

“Pretendemos ser lideres en nuestro rubro, siempre implementando nuestro sello
personal, el cual nos ha identificado y catalogado como una marca innovadora en el mundo
vinicola, siempre superando nuestras proprias metas y expectativas para asi seguir

cautivando a un nuevo publico.” (Piernas largas Winery SPA.)
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1.1.2. Ubicacion.

La empresa Piernas Largas Winery Spa. tuvo en cambio de ubicacion en diciembre
de 2017, mudando sus instalaciones desde la comuna de Placilla, Valparaiso, V Region
de Valparaiso, hasta la comuna de Casablanca, Region Metropolitana, la cual es llamada
la “comuna de los vinos”.

Actualmente la planta y casa matriz se encuentra ubicada en el camino Tapihue, a
un costado de la ruta 68, especificamente en la direccion camino Tapihue, Manzano #153,
Casablanca, Region Metropolitana.

Este cambio de ubicacion logra generar una mejor ubicacién para la recepcion de
insumos, al ser un camino externo a la ciudad los camiones tienen una mejor accesibilidad.

También se disminuyeron los tiempos de transporte del producto al principal punto

de venta, que es Santiago.

Plazoleta Villa O

Magallanes

Piernas Largas

Winery Spa.

eS
oo

e

Fuente: Google Maps, Casablanca Chile.

Figura 1-2 Ubicacion de la empresa.
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Fuente: Fotografia tomada en la planta Piernas Largas Winery SPA.

Figura 1-3 Frontis planta.
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1.1.3. Distribucién del personal.

Las areas de trabajo se dividen en dos, la de produccion y la de comercializacion.
La de comercializacion es la que trabaja los disefios del producto, las areas de marketing,
fabricacion y de publicidad. Esta &rea consta de 5 personas, estas son el encargado de
publicidad, encargado de ventas, disefiador, gerente de comunicaciones y el gerente de
finanzas.

En cambio, el area de produccion se desarrolla de una forma diferente, aqui se
encuentra el jefe de planta como controlador general de la produccion, lo siguen el
supervisor de produccion y el jefe de embotellado, estos se encargan de la organizacion y
control de los procesos de produccion y a demas dirigen a 5 operarios denominados
apoyos, quienes cumpliran tanto labores de produccion como de aseo y limpieza.

Sobre todos ellos encontramos al Gerente general, quien organiza todas las areas
de la planta.

En el proceso de producto semi elaborado, la division de las tareas sera de 2
personas que alimenten la linea con botellas nuevas vacias y 2 retirando y almacenando
en los racks las botellas ya llenas denominadas “percha”, ademas de otro apoyo que

cumplira con las tareas de operar la embotelladora.

O O S O O

BOTELLA I‘={> EMBOTELLADORA PERCHA I‘={>

Fuente: Esquema creado en base a distribucion en planta.

Figura 1-4 Personal Proceso Semi Elaborado.

Mientras que en el proceso de producto terminado la distribucidn serd un poco

diversa, cuando una persona alimenta la linea con las botellas llenas o perchas, otras dos

seran las que realizaran la tarea de empaquetar en las cajas las botellas ya producidas, una
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persona cumplira con las labores de operador de las diversas maquinas ya puestas en
marcha, por lo que es mas una labor de control. Mientras que otro apoyo realizara la tarea

de paletizacion de las cajas.

EI ETIQUETADORA' {—— CAPSULADORA' {—— SECADORAl
O i}

,I:: LAVADORA l
10 7aN

| O PERCHA

N O

G O

C> || PALLET l (O) OPERARIO
(O arovo

Fuente: Esquema creado en base a distribucion en planta.

Figura 1-5 Personal Proceso Producto Terminado.
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1.2 PROCESOS

El proceso de planta es divido en dos secciones, la de producto semi elaborado,
donde se trabaja con el producto liquido y la de producto terminado, que se preocupa de

el producto ya embotellado.

1.2.1. Semi elaborado.

El inicio de la produccion comienza con la recepcion del vino, el cual proviene de
4 distribuidores, quienes entregan 10.000 litros cada mes (Casa del Toki, Lana larga,
Willicun Cole y RPG) cada uno, para ser almacenados en cubas de acero inoxidable que
pueden recibir cantidades de 2500 L, 4000 L y 6000 L u otros recipientes Ilamados
“lecheros”, los cuales tiene la cualidad de dividirse en 2 compartimentos por lo que pueden
acumular 2000 L o 4000 L. Al momento del llenado de estos, se incorpora CO2, N y
sulfuro para retirar el oxigeno gue se encuentre dentro de los recipientes y para mantener
estabilizada la vida del vino y evitar la oxigenacion previa a su venta, ademas luego de la
descarga de los camiones, el vino debe reposar al menos 24 horas. El almacenado es un

proceso previo al llenado de botellas de la Figura 1-4.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-6 Cuba de 6000 litros.

Desde aqui es Piernas Largas Winery Spa. quien se ocupa de dar las caracteristicas

al vino propio de su marca, diferenciando en 3 calidades de vino, primero la més
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economica el modelo varietal, que se constituye de un vino poco reservado o afiejado y
que se envasa en una botella larga y recta del tipo “P-28”, luego un vino reserva que se
envasa en botellas conicas bajas del tipo “P-30” y luego el modelo premium de la empresa,
el gran reserva, un vino de mejores caracteristicas que se envasa en botellas conicas altas
del tipo “P-47”, todas estas botellas de la misma capacidad de almacenaje (750 c.c.). La
relacion de produccion de los distintos tipos de calidades es de cada 1 botella de varietal,
1 botella de reserva y 3 de gran reserva.

El producto final de esta linea de produccion es la “percha’; aunque no siempre se
realiza el almacenaje o la separacion de este proceso con el proceso posterior; la cual
consiste en el llenado de los diversos tipos de botellas con el vino que corresponde al punto
de sellado con el corcho. Estas son etiquetadas segln su tipo y almacenadas en “Rack”
(cubiculo de metal) el cual puede almacenar 600 botellas de varietal o botella P-28, entre

500 y 550 botellas de reserva o P-30 y entre 400 y 450 botellas de gran reserva o P-47.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-7 Percha de gran reserva, reserva y varietal.

La produccidn de la percha es mediante el uso de la embotelladora, maquina en la
que se introducen botellas vacias y al final de la linea salen botellas llenas y selladas, y
gue sera controlada por un operario, como se dispone en la Figura 1-4. El proceso consiste
en una botella que ingresa vacia, es tomada por un primer paso de la maquina, un rinzer
que se encarga de una limpieza interna de la botella mediante agua proyectada a presion
y se introduce CO2-N2 como gas inerte para sacar el oxigeno de la botella y restos de
agua. La botella continua la linea para ser llenada en el siguiente paso, el depoésito, en
donde se realiza el llenado del vino en la botella, mediante mangueras conectadas a una

bomba centrifuga se transporta el vino desde las cubas al deposito, aqui la cantidad de
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vino es controlada por topes mecanicos o una barrera dura, la cual es ajustada
manualmente por el operador. Finaliza con la postura del corcho, con un previo vaciado o
proceso de inertizacion, el cual quita el oxigeno dentro de la botella para su perduracion,
se introduce el corcho a presién mediante un punzon y este debe quedar en una postura
donde no se interactle entre el vino y el corcho por al menos 1 minuto y a tope con el
borde de la boca de la botella, con esto evitamos que el vino pueda salir por la botellay se
permita una expansion correcta del corcho. La maquina carga el vino en una tina en la
parte superior de la esta, previo al ingreso en las botellas, este trasvasijado desde las cubas

y filtrado antes del proceso.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-8 Maquina Embotelladora.

Segun la calidad del vino también es el corcho que se utiliza, este es un indicador
de calidad para un comprador. En Piernas Largas Winery Spa. se utiliza un tipo de corcho
para cada calidad, el varietal usa un corcho comprimido reutilizado o también usa el
denominado “corcho falso” o corcho sintético el cual no permite el ingreso de oxigeno y
asi este no puede ser almacenado o afiejado mas tiempo. Para el vino reserva se utiliza uno
de 30% reutilizado y 70% natural del alcornoque. Mientras que para la gran reserva se
utiliza un corcho totalmente natural del alcornoque, este corcho permite el
almacenamiento del vino el cual se afieja gracias a que este permite el ingreso de oxigeno
gracias a su porosidad e impermeabilidad, con esto el vino envejece y toma personalidad

a lo largo del tiempo y evita el ingreso de moho y bacterias.
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Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-9 Filtrado.

1.2.2. Producto terminado.

En este proceso se recibe directamente la “percha” desde los racks del area de
producto semi elaborado y son introducidas de forma manual a la linea de produccion para
comenzar el proceso de producto terminado “PT”, como se observa en la Figura 1-5.

Los describiremos por la subdivision de los procesos independientes de esta
seccion, dando a conocer el desarrollo de cada una y sus caracteristicas.

Comienza por el lavado externo, aqui las botellas enfiladas en la cinta
transportadora de la linea ingresan a una lavadora que impulsa las botellas mediante
rodillos mientras les lanza agua para quitar posible polvo que se recibieron mientras
estaban almacenadas. Al salir de este proceso las botellas continlan mojadas y en camino

al siguiente proceso.
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Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-10 Lavadora externa.

Este proceso es el de secado, esta maquina se encuentra a una temperatura de 40°
C, y consta de 6 sopladores que impulsan el aire caliente por una tuberia central dirigida
en direccion a la cinta transportadora, aqui la tuberia se encuentra con una inclinacion que
permite el secado de las botellas desde el cuello al entrar a la secadora continuando hacia
el fondo de la botella seglin esta avanza por el proceso, asi se entrega como resultado una

botella perfectamente limpia y seca para el siguiente proceso.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-11 Secadora.
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El encapsulado de la botella es un proceso diferenciador, ya que existen diferentes
moldes independientes para la calidad reserva y otro para gran reserva, sin embargo,
también trata el modelo de varietal que es similar a la de reserva, pero en menor velocidad.
La capsuladora complex acepta ambos moldes, pero deben ser cambiados antes de
procesar las botellas, ya que si no estas no calzan con las medidas para avanzar en la cinta.

En ella se dispondra un operario que cumplira las labores de control de estas para

el programa como se aprecia en la Figura 1-5, a su vez con la maquina etiquetadora.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-12 Capsuladora Complex.

El proceso consiste en un elevador que contiene las capsulas construidas de
metales blandos, principalmente estafio, estas son recibidas por un brazo neumatico que
posteriormente de conseguir una capsula baja hasta el cuello de la botella para
posicionarlo, luego mediante un tope mecanico la capsula se acomoda perfecto al borde
superior de la botella para continuar por el empuje de un tornillo sin fin. A continuacion,
la botella es tomada por 4 alisadores ubicados en una mesa giratoria, los cuales se encargan
de dar la forma de la capsula similar a la del cuello de la botella para que este se adhiera
y mantenga en la ubicacion, continuando por la cinta para el siguiente paso en la linea de
produccion.

En la etiquetadora central al igual que la capsuladora complex se trabaja con los
dos formatos diferentes y que deben ser cambiados segun la calidad del vino que estemos
produciendo. Ademas del operario que controlara el proceso e informara en el programa

cada evento en ambas maquinas, Figura 1-5.
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Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-13 Etiquetadora central.

Esté recibe las botellas que vienen desde la cinta transportadora y las hace avanzar
por un tornillo sin fin que conecta todo el sistema de etiquetado. La botella es tomada por
un primer plato en el cual inmediatamente pasarlo y dar la direccién adecuada es fijado
por un cabezal en el boca o parte superior para asi hacerla recorrer conociendo las
posiciones donde se pega la etiqueta. Al girar esta se encuentra con un sensor de
proximidad o “stop” de la etiqueta, el cual adhiera la cara o etiqueta principal a la botella,
el sensor indica al cabezal el momento justo en el que debe salir la etiqueta y adherirse a
la botella, este momento es ajustable tanto en tiempo, altura, posicion y rectitud, los cuales
se determinaran por el disefio que se quiere dar al producto final.

El pegado final de la etiqueta es efectuado por unos cepillos que se encuentras
mediante la botella avanza, estos se ubican en una forma en la que no frenen el proceso y
son lo suficientemente duros para realizar la presion faltante y asi pegar perfectamente la
etiqueta.

El siguiente sensor de proximidad funciona de igual forma que el anterior para la
contra etiqueta, la cual es controlada y calibrada segun disefio, estad en cambio ubicada a
180° de distancia y con una tolerancia de unos milimetros en los cuales se permite
interactuar a la maquina segun el proceso lo requiera, la contra etiqueta es variable, es
decir, no todas las botellas o disefios requieren de una contra etiqueta, por lo que es posible
afadirlo al proceso o no, sin embargo, no afecta la velocidad o capacidad del proceso.

La linea de produccién termina con el empaquetado, este necesita un paso previo,
que es el armado de cajas y el pegado de la etiqueta que detallara el producto con el que
seran llenadas posteriormente, especificando la cepa, afio, calidad, marca y otros datos
solicitados por el cliente.

Las botellas que avanzan por la linea son tomadas por los operarios que van

ubicando estas en sus cajas, estas permiten 6 botellas por caja y distribuidas de en dos
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pisos. Luego estas cajas son pasadas por la maquina selladora, la cual sella ambos lados
de la caja (superior e inferior) y termina con el proceso de las botellas.

Fuente: Fotografia tomada en la planta.

Figura 1-14 Selladora de cajas.

Ahora estas deben ser paletizadas y ubicadas segin sus requerimientos;
encontramos dos ubicaciones principales para el producto, lo que es stock generado, que
contempla botellas que no son de un pedido en especifico pero que nos ayudan con ventas
en el recinto, eventos o completar pedidos solicitados, o pedidos generados, en los cuales
ya estan determinadas las cantidades y son paletizados en pallet normalizados tipo europeo
(Imt x 1,2mt) para ser enviados a clientes tanto nacionales como internacionales.

Asi finaliza el proceso de producto terminado, faltando solo la ubicacién de los
pallets dentro del recinto, estos son ubicados en el area de producto terminado y se dividen
segun la marca a la que corresponden y se subdivide segun sepa y calidad. A demas se

apartan los pallets que son de producto de exportacion o de producto listo para envio.
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1.3 PROBLEMATICA.

Punto de vista del estudio realizado y la forma de ejecutar el trabajo.

1.3.1. Enfoque de estudio

La capacidad de toma de decisiones hoy en dia es la que entrega resultados mas
provechosos, muchas de las tareas en la actualidad son automatas o estan estandarizadas,
por lo que saber cuando realizar cambios o conocer los puntos en los que fallamos o
estamos mal aprovechando los recursos dentro de la produccion nos dan una ventaja
dentro del mercado. Aqui es donde se quiere realizar la mejora, presentar una opcién de
coémo actualizar la toma de decisiones con la ayudad e la tecnologia actual, el sistema
MES es un programa ideado para este obstaculo de la industria actual, época que se ha
visto revolucionada con la tecnologia existente y que aun no logra absorber y desarrollar
todo el potencial que estas pueden entregarnos. Se estudiaran los procesos de produccion
y las funciones que el programa dispone para desarrollar una visualizacion de la

produccion en planta.

1.3.2. Enfoque de aplicacion

Conociendo los procesos y los tiempos actuales de trabajo, las cantidades de
producto que se estdn generando como producto final y también las materias primas
obtendremos una visualizacion de los que es la planta de produccion actual. Esta
informacion la ingresaremos al programa en el cual proyectaremos la realidad de trabajo
en planta y en cada seccion de la produccion. Asi conoceremos sobre la ayuda que genera
este avance tecnologico y los nuevos horizontes que presentan el apoyo de la tecnologia

para una mejor llegada al mercado.

Procesos Distribucién

Médulos Caracteristicas
productivos de personal

2 Informacién
Olanet

Aplicacion
del caso

Fuente: Elaboracion para enfoque de aplicacion.

Figura 1-15 Esquema de enfoque.






CAPITULO 2: MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM
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2.1. SISTEMA DE CONTROL DE PROCESO PRODUCTIVO.

“Un sistema MES es un software enfocado al control de la produccion,

monitorizacion y documentacion la gestion de la planta”. (José Rubio, GEINFOR).

2.1.1. Sistema.

MES, Manufacturing Execution System, es un recolector de informacién directo
desde los puntos de trabajo de una planta de produccién, ya sean puestos de maquinas u
oficinas, las cuales al conectar las operaciones de la planta en tiempo real y a nivel
corporativo genera una correcta toma de decisiones futuras.

Todas sus funciones se unen con el fin de la optimizacion de recursos y sin dejar
de explotar la capacidad total de produccién, por lo que para este propoésito el canal de
transmision de informacion debe ser fiable e inmediato; la captura de la informacion no
es todo, ademas esté, combina la eficiencia de produccion con la calidad y la visibilidad
de la planta, resultando una mejora en el producto final y en el cliente.

Cuando este captura la informacion, la gestiona unificandola con el resto de
procesos para organizarla. Siendo capaz de medir o indicar valores correspondientes a los
OEE, como el rendimiento, disponibilidad y la calidad. También genera mejoras en la
eficiencia, siendo un valor clave a la hora de intentar mejorar produccion ya sea, por

procesos o en la labor de toda la planta.
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Figura 2-1 Piramide de decisiones.

Un sistema MES es capaz de identificar las pérdidas en la planta, como la
eficiencia o las piezas malas, y con la ayuda del ser humano como canalizador
clasificarlas, categorizarlas y analizarlas para lograr una toma de decisiones eficaz.
Resultando en una potente herramienta en la medicion de eficiencia y de analisis de los
puntos clave, que daran las nuevas directrices de los procesos. Trazando una linea nueva
de trabajo desde el inicio del proceso hasta un producto final, gestionando digitalmente
desde las materias primas o semielaboradas, y también controlando el stock existente y
todo el material presente en linea para conocer un total de producto en tiempo real.

Permite planificar la produccion, dandonos a conocer las rutas criticas de proceso
o cuellos de botella, nuestra capacidad maxima, el lote econémico y fechas de entrega,
conociendo como avanzara desde bodega la materia prima, permitiendo, de ser el caso,
incluso, una replanificacién con mejor reaccién, analizando el flujo del material desde
materia prima a final. De esta forma todos los tiempos de ejecucién de la produccion estan
en base a modelos de aprendizaje automaticos capaces de una prediccién del rendimiento
en cada centro o puesto de trabajo.

El sistema MES, mediante 7 pasos puede proporcionar la solucion a la

productividad de la empresa necesaria.
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1.- Recoge

Una captura de informacion fiable y constante es necesaria para una mejora en las
operaciones, por lo que el muestreo de las piezas y el conteo de tiempos en el proceso
deben ser retroalimentados siempre para lograr el objetivo.
2.- Mide

Llevar un control estadistico en el proceso nos permite la notificacion de los
errores, por lo que conocerlas para llevar a cabo las acciones correctoras es otro paso
importante, limitando o incluso evitando las pérdidas de materias o productos.
3.- Visualiza

Conocer los datos de muestreo recogidos de forma manual y automatica en tiempo
real en tablas de control estadistico del proceso practicamente en tiempo real por parte de
operarios de produccion o calidad, permite realizar un monitoreo constante con
indicadores visuales de conformidad o no conformidad y de incumplimientos observables
por todos en el proceso con tal de hacer las correcciones necesarias para reducir los
tiempos y minimizar los efectos en operaciones que se encuentran mas adelante en el
proceso.
4.- Analiza

Aprovechar el anélisis de control estadistico del proceso para poder prever
problemas y generar respuestas preventivas que eviten las pérdidas en los productos antes
de que estos cuesten en tiempo o dinero.
5.- Optimiza

Al acceder a un historial detallado de los datos de calidad y a tablas de control
estadistico del proceso, se puede mejorar el rendimiento colectivo y acercar los valores de
calidad y tiempos en produccién a los limites especificados reduciendo al maximo las
pérdidas y generando un plan de produccidén mas estricto y preciso.
6.- Documenta

Genera una base de datos completa y unificada con un Gnico lugar donde
incorporar informacion desde cada centro de trabajo. Asequible desde todos los puntos y
conocido por todos para un trabajo mas unificado y con datos tangibles que contemplar.
7.- Integra

Complementar procesos con sistemas de gestion de calidad en centros con
capacidad de ejecucion de muestreo en procesos automatizados o realizar una
interoperabilidad con operarios de fabricacion.

Y como paso extra, se puede incluso generar una “Estandarizacion” identificando
las mejores préacticas y unificando los procesos operativos para la recogida de datos de

calidad, realizar acciones correctivas y preventivas, de no conformidad, disposicion de
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material, homologaciones de autorizaciones u otros eventos de calidad en una o multiples

plantas.
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2.1.2. Evolucion de toma de datos.

Al hablar de un sistema MES se habla de la historia de la captura de datos en una
planta de produccion. Del como pasamos desde el papel y lapiz a la toma de datos
mediante uso de sensores e internet.

Antes de las computadoras todos los datos eran tomados con papel y lapiz, dejando
escritos todos los tiempos de produccion en hojas contables sobre un mesén consolidar la
informacidn para una retroalimentacion y ser analizadas una vez al mes. Informaciones de
tiempo empleado en ejecucidn, horas de la mano de obra en cierta orden y materias primas
empleadas, todas bajo una escaza confiabilidad, dependiente del buen criterio y honestidad
de quienes lo anotaban pudiendo tener errores de célculo por parte del operario, el
contador o pudiendo ser datos ilegibles.

Otro problema era que la informacién era consumida ya tarde en el tiempo y no se
relacionaba con la informacién clave de la empresa como financieras o comerciales. Por
lo tanto, era un proceso lento, subjetivo y aislado del resto de la organizacion, ademas de
poco fiable. Pudiendo, con esta, solo calcular costos unitarios de producciéon y de
eficiencia de la produccion.

Entonces es cuando nacen las computadoras, y con ellas la hoja de célculo, siendo
estas las estrellas de la época. Aunque la captura seguia siendo manual se evitaban muchos
errores por datos ilegibles. También se hacia mas facil el célculo al consolidar la
informacién de varias hojas de calculo, disminuyendo el tiempo en el cual esta se
descifraba. Sin embargo, esta continuaba estando aislada de otras informaciones para
generar un sistema integral.

Era un sistema menos lento, pero aun subjetivo y bajo el control de los operarios,
mas fiable que el anterior pero aun aislado. Con este se mejoro el calculo de eficiencia,
Ilegando a calcular OEE, pero aiin no muy preciso.

Luego surgi6 el ERP como respuesta a la unificacion de la informacion financiera,
comercial, administrativa y la de produccion.

Los datos, aunque atn conseguidos de forma manual, finalmente se procesaban de
forma automatica gracias a la Idgica informética del sistema de gestion. Con esta nueva
herramienta la informacion no solo se unifico, sino que también permitié una rapida
propagacion y un crece de informacion que mejoraba la asistencia a la toma de decisiones.
Aunqgue el sistema no garantizaba la exactitud por los errores humanos aln presentes, se
habia logrado integrar las informaciones y aumentar la velocidad de analisis de los datos.

Faltaba ain mejorar un poco, por lo que llegando al tiempo actual se evoluciona a
la industria 4.0, concepto que trae consigo el desarrollo tecnoldgico para captura de datos

en plantas de produccién.
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Los sensores permiten capturar la informacién dentro del proceso en si, por lo que
la fiabilidad de esté es absoluta. A demas la transmision, gestion y explotacién de grandes
cantidades de datos son procesados y aprovechados al instante en tiempo real con Big
Data y Cloud Computing.

Asi que, con la informacion fiable, objetiva, instantanea e interconectada con la
empresarial mejoramos el analisis de procesos y la toma de decisiones. Quedando adin
como aspecto a mejorar la introduccién manual de la informacion sobre los puestos de
trabajos de los operarios y 6rdenes de trabajo en las cuales dedica su tiempo. Es el operario
quien aun controla e informa sobre estos datos necesarios para generar una

retroalimentacion.

Historia de la Captura de Datos en Planta.

3
Industria 4.0
Sin errores de tipficacion
Sin errores de célculo

Informacién centralizada

ERP.

emores ce tipi
oiN enores ge Cacuo

F e T i i
formacion centralizada

. Erores de tipificacion
Popel ) 4 b0|l. Menos errores

f.

nformacion desce

ntralizada

Erores de tipificacion
3S de célcuio

Informacion cescentralizada

Fuente: geinfor.com.

Figura 2-2 Historia de la captura de datos en planta.



33

2.1.3. Mobdulos.

Los principales modulos encontrados en sistemas de ejecucion de la produccion
estdn asociados a conocer el proceso y absorber la mayor cantidad de informacion
disponible en los centros de trabajo, estos son los siguientes:

El de presencia en el puesto, este es el primer control en puestos de trabajos, permite
saber con una simple accion si existe un operador en un puesto de trabajo, y que mediante
una simple accidn es capaz, incluso de reemplazar un control de asistencia, ya que esta
asistencia queda registrada en el histérico del puesto, controlando quien y en que horario
se encontraba en el punto.

Seguimiento de orden de fabricacion, mediante la digitacion y descripcion ya sea, de un
codigo de barra o un nimero de serie para un producto se conoce el lugar exacto en el que
se encuentra el proceso de fabricacion y en algunos casos también el porcentaje de avance
de este, siguiendo el codigo de centro en centro hasta un producto acabado.

Control automatico de lineas 0 maquinas, encargado de la captura y muestreo de la
informacidn de maquinas y lineas tales como conteo de piezas, presiones y temperaturas
de trabajo, por ejemplo. Mediante hardware de apoyo, permitiendo generar un registro
constante de las condiciones de trabajo.

Trazabilidad e identificacidn en curso, encargada de generar la numeracién de las series
en produccion y siendo la identificacion que determinara el camino, por lo que aqui es
posible contemplar el mapa completo de recorrido del producto.

Monitorizacion e informes, aqui podemos llenar los campos para una posterior mejora
del proceso, ya que se identifica el por qué ocurren fallas, detenciones no programadas,
errores en piezas, etcétera, con el fin de diagnosticar los problemas e informarlos a
personal encargado, este modulo es esencial para la mejora del proceso por lo que la
correcta informacion y en tiempos precisos transforma un simple aviso de averia en una
produccion mas eficiente.

Gestion de documentos, es por la unificacidn del proceso por lo que este sistema es tan
atil, la visualizacion general de documentos de forma instantanea en cualquier punto nos
ahorra tiempos muertos importantes a la hora de la produccion, por lo que tener esta
informacién disponible siempre es una herramienta que beneficiaria la produccién en

planta.

Otros modulos complementarios pueden ser:

Calidad, en donde se lleva el conteo y la informacion de piezas defectuosas en la linea,

permitiendo evidenciar cambios en el proceso o fallas de maquinarias que estarian
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volviendo defectuoso el proceso y asi generar las modificaciones inmediatas o correccion
en las piezas.

Mantenimiento, dada la informacion de fallas y detenciones no programadas se generan
alarmas y aqui es donde se puede generar predicciones y programar las mantenciones de
las maquinas, manteniendo el conteo de puesta en marcha, horas de trabajo y condiciones
de trabajo. Mddulo que permite bajar los tiempos muertos y aumentar las horas
disponibles reales de la planta.

Mensajeria, la cual permite una circulacion interna de informacion segun la serie de la
orden de trabajo y en el recorrido de ciertos productos.

Conectividad, el cual apunta a una conexion con los ERP o sistemas corporativos, dando

informacion a planificacion para cambios o modificaciones en la planta o produccién.
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2.2.  UTILIDADES

El sistema MES nos proporciona caracteristicas en aplicaciones que nos permiten generar

ventajas en el mercado por sobre otros tipos de control de procesos de manufactura.

2.2.1. Caracteristicas.

Un sistema MES ha de satisfacer 4 principales funcionalidades:

Ejecutar érdenes de produccion que se originan por los pedidos enviados desde
el departamento comercial. Este debe ser el encargado de facilitar la ejecucion de estas
ordenes, ayudando al operario a realizar su trabajo de manera mas eficiente. Pero ademas
de esto, también ayudar al director de produccion en la planificacion y priorizacion de los
trabajos, permitiendo asignar los recursos a los centros y poniendo en fila las érdenes
segun diferentes necesidades como por ejemplo las fechas de entrega, lote econdémico,
prioridad del cliente, entre otros.

Medir costes reales de produccion sin mediacion humana en los datos,
limitandose a calcularlo mediante costos de maquinaria y materia prima, dejando para
pasos posteriores el coste de la mano de obra. Ya que el sistema debe conocer y conectar
para cada orden de produccién el centro que la debe desarrollar o que esta asociado a ella,
el operario que se asigna y la materia prima que esta necesita para realizarse. Con la
unificacion de los datos un sistema MES conoce valores de costes unitarios de los puestos
de trabajo como energia y recambios y también costes de operarios y de la materia prima,
siendo el sistema capaz de calcular en tiempo real el coste directo de cada orden facilitando
la toma de decisiones sobre cuestiones de organizacion, eficiencia y estrategia tanto de
producto como de empresa.

Célculo del rendimiento o OEE de cada puesto de trabajo, asi como las razones
de las pérdidas de la eficiencia, paros no programados, cambios de velocidad en la linea
de produccion y calidad de los productos. Siendo esta la métrica clave en cuanto a la
eficiencia de produccion que se dicta por la medicion de 3 parametros que demuestran e
identifican nuestros procesos. Primero la disponibilidad de produccion de la maquinaria,
que describe el tiempo que estuvo produciendo estd maquina dividida por el que pudo
haber estado produciendo restado de las paradas, averias y ajustes que se le hicieron. El
rendimiento, el cual estaria basado en un calculo de piezas producidas o producto
terminado, sobre la cantidad tedrica de piezas que se podrian haber terminado; algunos
motivos que disminuyen esta cifra serian las mini paradas y los cambios de velocidad en

la linea de produccidn. Y por ultimo la calidad, la cual se evidencia por la division entre
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las piezas totales producidas y las piezas buenas al final, es decir, se descuentan aquellas
que no pasan los controles de calidad o fallaron en algln proceso previo.

Otra caracteristica principal del sistema es que permite la accion y la reaccion en
tiempo real, por lo que, cuando un operario se activa 0 un proceso se activa dentro la
planta se visualiza en el punto y oficinas toda la informacion de lo que este realiza, por lo
que reaccionar ante dicha informacion puede venir desde el punto de trabajo o desde la
direccién inmediatamente, pudiendo asi anticiparse a eventos futuros tomando asi ya sean
acciones preventivas o correctivas. A demas este sistema al estar conectado, el operario
no debe moverse de su centro para gestionar diferentes situaciones que ocurran, siendo el
mismo quien pueda tomar determinaciones y mejorar su eficiencia. Asi, este ya no solo
sera un ejecutor de las tareas, sino que también un gestor de las tareas dando resultados en
mejoras en la empresa.

Esto incluird una quinta caracteristica, que es, la interconexién de la informacion,

la cual se propagara por la organizacion y se retroalimentara el sistema y los procesos.

Las 5 principales caracteristicas de un Software MES

A e M Aotooe (aler lar

Viearr COSIES Lalcuial
Raalae OEE
neaes wctE

Fuente: geinfor.com.

Figura 2-3 Principales caracteristicas de un software MES.

2.2.2. Aplicaciones.

El conocimiento que nos permite evidenciar esta plataforma virtual nos lleva a la
visualizacion de datos reales de cantidades de producto, ya sea en proceso o terminado,
los tiempos reales de produccion de cada eslabon de la cadena de produccidn, los paros o
detenciones imprevistos y la razon de esta informada y explicada, ademas de los tiempos
muertos que se generan en cada puesto de trabajo micro paradas (tiempos usados por el

trabajador para utilizar su teléfono celular, por ejemplo), la eficiencia real de produccion,
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que aunque es un célculo que debe efectuarse, esta plataforma nos permite observar los

factores que se relacionan con este pardmetro y junto con este las posibles mejoras que

podemos realizar y aumentar nuestro OEE aumentando calidad, rendimiento y

disponibilidad.

Algunos KPI (Key Performance Indicator, Indicadores de Gestién) que nos

permite resolver MES.

Costo de unidades de produccién.

Porcentaje de cumplimiento de la planificacion.

Plazo medio de la produccion.

Porcentaje de utilizacién de la capacidad de produccion.
Eficiencia en la linea.

Costo medio de mano de obra por hora.

Eficiencia de equipos.

Tiempo de parada no planificada versus el tiempo total de trabajo.
Tiempos de paradas planificadas.

Costes de producto que no cumple con la calidad.

Coste de la mantencion de los recursos.

2.2.3. Ventajas.

Acceso a la informacion de manera mas directa y actualizada, conectividad completa
de los procesos y visualizacion instantanea.

Mejoras continuas de los procesos mediante la interrelacidn de los departamentos y el
flujo répido de estatus de procesos.

Informacion y datos que apuntan constantemente a mejoras o blsqueda de estas
mejoras por su forma concreta y detallada.

Permite ajustes rapidos en los tiempos, modificando los tiempos teéricos e
informandolos a la cadena completa.

Flexibilidad y simplicidad de busqueda al ser una plataforma Gnica que engloba toda
la informacion.

Retroalimentacion directa con ERP, permitiendo planificar en base a datos concretos
visibles.

Gestor de trazabilidad de productos, mediante la informacion entregada por cada puesto
de trabajo.

Gestor de mantenimiento al recibir la informacion de fallas o detenciones en cada

estacion.
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CAPITULO 3: EJECUCION DEL SISTEMA MES.
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3.1 INTRODUCCION AL PROGRAMA.

Para el ejemplo practico usaremos el programa disefiado por el grupo Ibermatica,
Ilamado Olanet. El programa consta de 3 aplicaciones las cuales en conjunto dan forma al
sistema de control de produccion. Una de estas es la aplicacion de “Oficina” la cual realiza
las tareas de introducir los centros de trabajo y la informacion necesaria para realizar las
operaciones desde los puntos de trabajo, desde esta se da forma a la aplicacion de “Planta”
la cual es la cara visible desde las pantallas de los centros, aqui es donde se produce la
interaccion entre el programa y los operarios, los cuales introducen la informacion de
producciéon momento a momento; y una aplicacion de “Nucleo” o corazon, que es la que
conecta estas dos aplicaciones antes descritas, para que asi exista un fluido flujo de la

informacion.

3.1.1. Olanet Planta.

Olanet Planta es la aplicacién enfocada a la recepcion de informacién en los puntos
de trabajo. Ubicada en las pantallas dentro de los centros de trabajo, es responsable del
reporte de las informaciones, tales como operarios presentes, 0rdenes de fabricacion o
incidencias entre otras.

También es la aplicacion de Olanet utilizada para la monitorizacion desde las
oficinas, ya que muestra datos de produccibn momento a momento permitiendo la
visualizacion de toda la planta a traves de la pantalla.

La aplicacion tiene diferentes funcionalidades que se detallaran a continuacion.

3.1.1.1. Ventana principal

Es la pantalla vista al momento de abrir la aplicacion, aun sin introducir ninguna
informacion por parte del operario. Esté es subdividida en diferentes pestafias presentes

con las cuales se puede interactuar.
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Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-1 Ventana principal.

» Produccion.

Es la pestafia que evidencia los trabajos de la maquina para una orden, es posible
visualizar datos como orden de trabajo, descripcion del material, codigo del material o
cantidad tetrica en contenedores, estos como datos de la orden. También aqui
encontramos un listado de articulos con un listado de materiales, tanto a producir como a
utilizar para materia prima, con sus respectivos cddigos, descripcion y cantidades para una
orden. En la zona de contenedores observamos la cantidad de piezas buenas y malas desde
el Gltimo inicio para la orden de fabricacién, y también vemos el estado de la maquina
activa el cual puede ser en produccion o paro o incidencia en la maquina y la fechay hora

del ultimo inicio.
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Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-2 Pestafia produccion.

» Maquinas.

Pestafia que permite ver las maquinas asociadas a esta terminal de la aplicacion,
en una pantalla central describe el nombre de la maquinay los operarios que han trabajado
en dicha méaquina, ademas del estado de la maquina ya sea en produccion o
paro/incidencia.

Produccién Maqui. Consu.| LOG- Errc‘ PARO V bermdtica
V Maquina Operarios en maquina Estado
CUBAS | 'PARO
FILTRADO PARO
EMBOTELL (222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO PARO
LAVADORA PARO
SECADOR)/ 'PARO
CAPSULAC PARO
ETIQUETAI 'PARO
SELLADC (555) ROJAS MENESES, ALEJANDRO PRODUCCION
Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-3 Pestafia maquinas.

» Consultas.

Aqui es posible preguntar a la aplicacion por diferentes ambitos descritos en el

estandar como incidencias ocurridas, lista de materiales, operarios presentes o rechazos.
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'ProduccmnIMaqm.Consu. LOG- Errql pARO |(bermalica

‘ [Llsta Rechazos Turno v’ [ Ejecutar |
Referencia Desc. Material Motivo Desc. Motivo Malas Ca
CAJA MERLOT
1013 RESERVA 109 VCHECK FINAL 1

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-4 Pestafia consulta.

= Consulta de incidencias en turno.
Muestra las incidencias o estados en el turno, indicados con fecha y hora de inicio.
Mostrando el cddigo de la incidencia, su descripcion, fecha de inicio y fin si ya ha sido

solucionada e informada la incidencia.

= Consulta de lista de materiales.
Muestra todos los materiales incluidos en la orden presente, tanto los de entrada
(verde) como el material de salida (azul claro), ordenados por tipo y referencia o codigo.
En la tabla se evidencia el tipo de material, numero de referencia, descripciény la
cantidad necesaria para fabricar, ademas de la ubicacion del contenedor y el stock

disponible.

= Consulta de operarios presentes.
Muestra los operarios presentes y la maquina en la que se ubican o tarea que estén
ejecutando. Describe el nombre del operario, la tarea en ejecucion o maquina en uso, el

tiempo en ejecucidn para dicha tarea o en la maquinay la fecha de entrada a esa maquina.

= Consulta de lista de rechazos.
Este listado muestra todas las piezas rechazadas durante el turno. Se puede ver en
esta tabla el codigo de referencia, descripcion del material, cédigo del rechazo, cantidad

dentro del mismo motivo y la fecha del rechazo.
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Lista Incidencias Turno x
Lista Incidencias Turno

Lista Materiales

Operarios presentes
Lista Rechazos Turno

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-5 Lista de consultas disponibles.

3.1.1.2. Botones de sequimiento de actividad

» Entrada/Salida de maquina.

2 o

ENTRADA MAQUINA SALIDA MAQUINA

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-6 Botones entrada y salida de maquina.

Esta es la funcién para avisar de un ingreso o salida desde el punto de trabajo de

una maquina, este puede ser de forma individual o grupal.

= Entrada maquina.
Es el acceso para marcar el inicio de trabajos en una maquina, realizando el ingreso
y activando una maquina. Al pulsar aparecera una pantalla en donde se debe introducir el
cddigo de operario, al introducir y presionar “Aceptar” Olanet verificara si el operario
puede ingresar en esta maquina, de ser asi el ingreso sera exitoso de lo contrario aparece

un mensaje de error en color rojo.
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OPERARIO
Introducir cédigo de operario. 1 2 3
4 5 6

Cddigo Operario:

|
7 8 9
0 -
@ ® o}

Aceptar Atrds Inicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-7 Introducir codigo operario a la entrada.

= Entrada maquina multioperario.
Esta funcidn permite que varios operarios puedan ingresar a una misma maquina
a la vez.
Al pulsar el botdn se observa un listado de operarios que estan autorizados para ingresar
en esta maquina y que ademas no estén ya activos en otra, el encargado podra seleccionar
los operarios que desea ingresar a esta maquina, el programa entregara un mensaje para

cada uno.

Seleccionar los operarios de la lista.

Nombre

(10154) LOITI CID, JOSE MANUEL

(10265) GARCIA MAGDALENO, BELEN

(10271) UGARTE ARABAOLAZA, AINTZANE o =
(10658) ARANTZAZU CARNERERO TEROL [
(10677) RICARDO SALGADO LLONA

(10695) LARREA URRESTARAZU, JOSEBA =
(10697) ZABALETA ARANDO, ENEKO

(10705) GARAI JUARISTI, MAIDER

(10708) JOANA CABALLERO ANOZ

(15442) EDUARDO MORO PASTOR

(2199) AZANZA ALTUNA, GAIZKA

(4242) ALDEA URMENETA, CARLOS

[ATRAN MAADTARN ATARMENINT INIA KL

v x g

Aceptar Ards Tnicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-8 Listado multioperario.

= Salida maquina.

Esta funcion permite la salida del operario de la maquina. Al presionar el botén la
pantalla mostrara un espacio para introducir el codigo del operario presente para que este



47

pueda marcar su salida, de no poder salir por alguna circunstancia, Olanet mostrard un
mensaje.

SALIDA MAQUINA
Introducir cédigo de operario: Saliendo de la 1 2 3
maquina:EM.
. ) 4 5 6
Cédigo operario:
7. L] .’|7 1
(222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO
7 8 9
0 -
@ ® o}
Aceptar Atrds Inicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-9 Introducir cddigo operario a la salida.

= Salida maquina multioperario.
Esta funcionalidad permite la salida de varios operarios al mismo tiempo.
Al pulsar el boton aparecera un listado de los operarios que estén realizando funciones
dentro de esta maquina. El encargado debera seleccionar los operarios que se desea sacar
de la maquina, los seleccionados que por alguna razén no puedan salir seran indicados por

el programa con un mensaje.

Nombre

(10154) LOITI CID, JOSE MANUEL

(10265) GARCIA MAGDALENO, BELEN

(10271) UGARTE ARABAOLAZA, AINTZANE &
(10658) ARANTZAZU CARNERERO TEROL

(10677) RICARDO SALGADO LLONA

v X
Acegas

i \

i

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-10 Seleccion de multioperario.
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> Ordenes.
En este submend podemos encontrar las opciones de inicio y fin de orden ademas

de agregar las cantidades de piezas rechazadas.

o & g

INICIO ORDEN FIN ORDEN CANTIDADES

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-11 Botones de inicio y fin de orden y cantidades.

= Inicio de orden.
Este boton permite al operario iniciar una orden de la maquina en la que esté
presente.
En la pantalla se visualizara un listado de 6rdenes para esta maquina, ordenadas
por fecha. De estas podra seleccionar una orden y presionando la flecha (verde apuntando
hacia abajo) la tarea se movera hacia la ejecucion, y presionando aceptar se comenzaré a

ejecutar la tarea.

Iniciar orden de Fabricacion 2

oF 000 Fase Descripcion
.. 030 SELLADO CAJAS
Ref 1012 usear | g1 LLENADO PERCH...

i P F
Beschneisn Prevista 16/02/2020 020 RODUCTO FINAL
PRODUCTO FINAL

| .

Orden Referencia Descripcion Prevista

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-12 Buscar orden de fabricacion.

= Cantidades.

Pantalla util para ingresar las cantidades de piezas rechazadas incluyendo su
motivo de rechazo. Al pulsar la funcién aparecera en la pantalla un recuadro con un listado
de motivos para un rechazo y otro con una botonera para introducir la cantidad de piezas
rechazadas. Al pulsar la flecha (verde apuntando hacia abajo) se registrara la cantidad, al

pulsar “Aceptar” se guardaran las cantidades.
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PIEZAS RECHAZADAS
INFORMACION DE PIEZAS BUENAS 1 2 3

Esta informando cantidades de: ORDEN : 000 FASE
020 REF. :[1012] PRODUCTO FINAL -MERLOT
RESERVA 4 5 6

TOTAL PIEZAS:0

PIEZAS BUENAS:

Py
** PIEZAS MALAS

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-13 Introducir cantidades producidas.

= Interrupcion o fin de orden.

Funcion que interrumpe o finaliza una orden activa en la maquina. Al presionar la
opcidn, la pantalla mostrara las 6rdenes activas en la maquina, el operario seleccionara del
listado la orden que quiere interrumpir o cerrar y al presionar la flecha (verde apuntando
hacia abajo) se abrird una pantalla para indicar la cantidad de piezas rechazadas en la

orden. Al presionar “Aceptar” se interrumpira o finalizara la orden.

» Incidencias.
Esta funcionalidad permite registrar todo tipo de incidencias ocurridas en los

procesos. Al pulsar abrird un submenu con las siguientes opciones.

@ o b

INL INCIDENCIA FIN INCIDENCIA CAMBIO INCIDENCIA

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-14 Botones de inicio, fin y cambio de incidencia

» Inicio de incidencia
La funcion permite avisar de una incidencia en la maquina en uso, al presionar el
botdn se visualizara en pantalla un listado de posibles incidencias, desde donde el operario

podré seleccionar la ocurrida y presionar “Aceptar” dando inicio a esta.
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Grupos Inci... CODIGOINCIDENCIA
Ajustes 24 FALLA ETIQUETA
Incidencias

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-15 Lista de incidencias.

* Fin de incidencia.
En esta funcion se cierra una incidencia ocurrida en la maquina activa. Al pulsar,
la pantalla mostrara las incidencias ocurridas y que aln estan activas, al seleccionar una
aparecera un mensaje de “Se va a finalizar incidencia” y al presionar “Aceptar” se

finalizara y se informara.

ETIQUETADORA

Se va a finalizar la incidencia

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-16 Aviso fin de incidencia.

» Materiales.
Este submenu nos permite acceder a informaciones de consumos, generacién de

contenedores, recuperacion de contenedores y reimpresion de etiquetas.

" -

CONSUMOS NUEVO CONTENEDOR REIMPRIMIR

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-17 Botones de consumos, nuevo contenedor y reimprimir.

= Consumos.
Esté funcion sirve para introducir el lote y la cantidad del material de consumo
inicial para la orden.
La pantalla muestra un listado con todos los materiales disponibles para dicha

orden, al seleccionar el material necesario para produccion debe presionar “Anadir”.
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Posteriormente aparecerd una nueva pantalla en donde se describe el codigo del
lote y la cantidad inicial necesaria. Al aceptar regresard a la pantalla con el listado de

materiales. Cuando se haya finalizado con los lotes y cantidades se puede presionar

“Aceptar” para cerrar esta pantalla.

Informando materiales sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden CodMaterial DescMaterial Informar? En Maq...
000 1001 PERCHA MERLOT OBLIG... NINGU...
000 1005 CAPSULA OBLIG... NINGU...
000 1006 ETIQUETA OBLIG... NINGU...
000 1007 CONTRA ETIQUETA OBLIG... NINGU...
& Aadir | |4 Quitar
'Orden Cod. Material Cant L... Carqgar Lote Restante Quitar Lote Ubic.

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-18 Listado de materiales de entrada.

=  Nuevo contenedor.

Funcionalidad 0til para crear un contenedor de producto e imprimir una etiqueta
de codificacion.

Al presionar esta opcion en la pantalla se puede ver un listado donde aparece el
material que fabrica la orden, describiéndolo por nimero de orden, codigo, descripcion y
cantidad recogida en la maquina, ya sea agregada manualmente o automatica. Del listado
el operario elegira el material de cual desea generar un contenedor, rellenando el campo
“Cantidad”, siempre igual o menor que la capacidad teorica, al presionar “Aceptar” se

imprimira la etiqueta para este contenedor con todas sus descripciones.

Informando contenedores sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad
000 1012 MERLOT RESERVA 0

‘@ Adnadir ‘ ‘ﬁ‘ Quitar
Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-19 Afadir nuevo contenedor.
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* Reimprimir etiquetas.

Funcion para reimprimir las etiquetas con datos de un contenedor.

En la pantalla de ingreso el operario debera ingresar el codigo de la “Orden de
fabricacion” asociada al contenedor que desea reimprimir la etiqueta, al pulsar “Buscar”
apareceran todos los contenedores asociados a la orden, los capos mostrados seran
maquina, lote, fecha, cédigo de material, descripcion y cantidad de material; al presionar

“Aceptar” se reimprimira la etiqueta del contenedor seleccionado.

OF 000

Descripciéon PRODUCTO FINAL =
Maquina Codigo Lote Fecha Creacion  Articulo Articulo Desc. Cantidad
El 2019112... 21/11/20195:... 1012 MERLOT RESERVA 0

ET 2019111... 17/11/2019 16... 1012 MERLOT RESERVA 500

SC 2019111... 13/11/201920... 1013 CAJAMERLOT RESERVA 0
EM 2019111... 12/11/201922... 1001 PERCHA MERLOT RESERVA 0

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-20 Listado de lotes.

» Check list.

Esta funcionalidad permite responder a los Check list pendientes. Al seleccionar
esta funcion en la pantalla se mostrard un listado con los Check list pendientes, al
seleccionar uno de estos se pueden completar al presionar “Contestar”, en la pantalla que
abrird se puede se da respuesta al Check list, si desea borrar esta respuesta presionar
“Anular”. Algunas de las tareas del listado pueden quedar inconclusas, presionando
“Posponer”, sin embargo, si desea terminar todos los Check list de la lista al terminar

presionar “Finalizar” y estos se guardaran.
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CAMBIO
MAQUINA

. ETIQUETADORA e

CheckList:CodMaterial: 1012 (MERLOT RESERVA)Fase: 020 " Ver sélo

pendientes

Pregunta Obl... Resp

Etiquetado correcto

I"Contestar preguntas en - -
» N - o z
|___Posponer Finalizar | Anular Contestar

| ss288 20208

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-21 Listado de Check list.

3.1.1.3. Botones técnicos.

» Documentacion.
Funcién que permite visualizar los documentos presentes en el servidor del
programa.
Al presionar, abrira otro submenu el cual en la parte inferior mostrara los diferentes
departamentos de la planta, alli se debe presionar el departamento del cual se busca el
documento, al presionar se mostrara un listado de documentos existentes desde donde se

pueden seleccionar y visualizar.

CAMBIO EIIQI IEIQ DQB e o
™/ 4

Seleccione un fichers 8 vizuslizar.. =]
‘@ Fichero i
< 1l Users OF txt
+ )., Olanet
4 Desktop
+ |}, PLANOS
} ., ETIQUETAS
J.. PLANTA CASABLANCA
Aceptar Cancelar
Calidad ’ Mantenim. IMmA«nblmnT Oficina Tecnica Plano. [ Produca. ng}e,‘ = s

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-22 Ruta de documentos.
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» Cambio de maquina.
Es el botdn ubicado en la parte superior izquierda de la pantalla. Este es el que
permitira moverse de una maquina a otra dentro de la terminal de la planta. Al presionar
el botdn se desplegara un listado con las maquinas asociadas a la terminal, al seleccionar

una de estas se puede comenzar a trabajar en ella.

CAMBIO
MAQUINA

CUBAS FILTRADO

ETIQUETADORA SELLADO CAJAS

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-23 Boton de cambio de maquina.

En inicio si cada pantalla estd asociada a una maquina esta no se cambiara sin
embargo si una pantalla esta asociada dos 0 mas maquinas se podréa realiza el cambio

desde esta funcion.

3.1.1.5. Salir de la aplicacién.

En la esquina superior derecha, se puede visualizar una firma de la empresa que
disefio el programa, debajo de esta esta la funcion de cerrar la aplicacion, la cual debe ser

usada de ser estrictamente necesario y avisado por el supervisor.

v. 5.20.1

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-24 Icono de salir de aplicacion.

Al presionar aparecera un mensaje de si “Realmente se desea salir de la

aplicacion”, a la cual se puede responder afirmativa o negativamente.
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9 ¢, Seguro que desea salir de la aplicacion?

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-25 Aviso salida de aplicacion.
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3.1.2. Olanet Oficina.

Olanet Oficina es la aplicacion que permite la configuracion de Olanet Planta. Es

capaz de definir los nucleos y terminales ademas de todas las funcionalidades para Olanet
Planta y que son propias de la fabricacion, estos serian maquinas, operarios, incidencias,
rechazos, y también de todas las funciones de apoyo al programa en planta, como
documentacion y Check list.

Una funcion propia de esta aplicacion y que destaca entre sus funciones es la de
“Visor de informes”, la cual permite buscar informacién sobre datos de produccion en
rangos de fechas para una observacion temporal del comportamiento de la planta durante
el periodo solicitado.

3.1.2.1. Manu lateral.

El men0 lateral muestra los principales comandos de Olanet Oficina.

Sesion
Maestros de sistema
Maestros de configuracion
Maestros de usuario

Configuracién

/m
Visor Informes
@
Config. Maquinas
Ko

Config. Grupos Maq

LA

Secuenciador
j
Validaciones

¥ 7“'}
— |
=]

Check List

/|
Configurador VP

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-26 Menu lateral o de funcionalidades.

> Maestro de sistema.

Contiene las funcionalidades referentes a Olanet, como nucleos, terminales,

maestros, paquetes, entre otros.
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= Maestro de perfiles.

Permite definir los perfiles dentro de la aplicacién y las funcionalidades y acciones
que cada uno de estos podra realizar dentro de las aplicaciones.

PERFILES

10.peft | Nomore pest | Gupa porcefects

1D_pertil
oethcad del pef.

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.
Figura 3-27 MenU maestro de perfiles.

= Maestro de usuarios.

Permite definir los usuarios que ingresaran al sistema. Se detallara cada uno para
una identificacion previa al ingreso al sistema.
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USUARIOS

PR ID.vmme | Corwmseta | 1D pefl | Tenets | Parts | Cod umme | Nosbre  Emel | Teéoro Prcosl

v I 1 12345

1D, umanio
erticot deluruat

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-28 Menu maestro de usuarios.

= Maestro de grupo de maquinas.

Maestro que crea y define los distintos centros o lineas existentes en la planta. Este

maestro asociara las maquinas aun conjunto con condiciones o tareas similares.

GRUPOS DE MAQUINA

D gupomsqun Desc gupa miquns Pincod

ID. grupo maquna.
Hoioador s gnpo ds miquna e, lnes, secckn. otc)

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-29 Menu maestro de grupo de grupo de maquinas.
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» Maestro de maquinas.
Maestro que incluye todas las maquinas dentro de la planta de produccion, ella
detallara las maquinas, describiéndolas e identificandolas tanto individualmente como a

su grupo o linea de trabajo.

MAQUINAS

rrrrr

S — 1D mécuns 1D guomiqune | Nambremaune Dese. mécuna Pe Prncpsl | Varsbies 0PC 350019633 33 miauna

< : OFC/Nicko I, E
a 1003 oo CORE_UPY OLANETCURSD UPV

2 1008

1009
1008
1032
852 102
CUB_AUT 1010
CYEAUT 1013
CYEAUT MAN 1013
CYE_MAKT 08
CYE_MAN2

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-30 Menu maestro de maquinas.

» Maestro de terminales.

Permite definir el o los terminales de la planta, que se ejecutaran en la aplicacion
de Olanet Planta. También define las maquinas que se controlaran en el o los terminales.
Para asociar las maquinas al terminal ingresamos en su submenu, seleccionamos el
terminal que deseamos definir y presionaos la pestafia “Maquinas”, se mostraran dos
listados uno con las maquinas posibles (izquierda) y otro con las maquinas ya asociadas
(derecha), desde alli con ayuda de las flechas (verdes) podemos transferir las maquinas

que deseamos ver en la terminal al listado derecho.
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4| TERMINALES

D temnd | Moobalomes | Do temind | Moo PG i | 2 dala vertara pecps | Cormeanda dscure | fougy| Prrces [tk omss

Fuente: Aplicacidon Olanet Oficina.

Figura 3-31 Men0 maestro de terminales.

= Maestros de usuarios.

Esta seccidn similar al maestro de sistemas alberga los accesos que afectaran
directamente a la aplicacion de Olanet Planta, es decir permite la configuracion para los
accesos directos.

= Maestro de operarios.

Conserva todos los operarios de la planta de produccién o trabajadores de la

empresa, cada uno con su respectiva identificacion con nombre y codigo de ingreso a las

maquinas, ademas de detallar las maquinas a las cual pude ingresar a realizar tareas.

cperc rme UETd | baerd | Meom Maqunes Act | Tares Defecto | 1 TpoOperans | Fendme  Poncps

Masitros s cofguracién
Maearos oo o

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-32 Menu Maestro de operarios.
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» Maestro de incidencias.
Tiene almacenados todos los tipos de incidencias que pueden ocurrir al momento
de trabajar. Se pueden agregar mas, pero la mayoria o habituales, vienen precargados en

la version.

2| INCIDENCIAS
M. hodence | Too ncidence | Codigo Incidencia (4rev) | Nomtre. Descipion | CGlinducidaid  estadoid | NoMosrar  Grpo Maqunas | Mequine | Guoo rcidenciar | = | Prrcipal

00 PROD VEADADERD
FALSD
FALSO
FALSO
FALSD

3

&8

EALSD 1015

833

R ECEEEEEE O EREEEEE

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-33 Menu maestro de incidencias.

» Maestro de rechazos.
Incluye todos los posibles tipos de rechazos que pueda tener una pieza o producto.
En ellos se describe la razén, el grupo de maquinas al cual puede pertenecer y el codigo

del motivo.
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(e
mnmw MOTIVOS CANTIDADES MALAS
rr e @ e Mo = Paa Prod /o7 | T Mot Moo | N ot | G Hacuns | Mo, | Cod Mot M (o) | | Precol
Masetros ds corfiguraci B . 4l
i eI 00 -
Mossos oo et 4
i 2 FALSO 1008 e
3 NSO 100 703
3 0 e ¢
5 FASO 10 05
Mostr Opuon
i c # 1 fuso 100 7006
= : o g e o
Moowm wodwnon|[3 700 1 FASO 1009 05
© ] TN 1)
Ix) i ) 1 FiLS0 m
. 2 700 i S0 05 2
Moo Reche 3 7R00 1 TSy 10 1
i ) i FASO 106 P
) #700 ] S0 101 e
% 7R : s o ms
Wit Contede |37 #40 i s ion L4
2 ® 200 i FAs0 fon Pl
kS 0 o0 [T - zn
£ #A00 FAsO 100 s
fagrmoen inprsara {57 200 s 100 2
—_ E3 ) S0 100 E)
= > 0 LSO 101 i
< 2 700 S0 106 206
oo = o e s
< B3 A00 " w018 28
8 2 w00 s s x
e = 700 s 10 8
» ] e s
= 0 200 FASO 108 2
3 200 s i i
Gageadevodensas |5 #ro0 ALsa £
. Mokivo Meles
Cot ot ks
Reomtc =z .

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-34 Menu maestro de rechazos.

=  Maestro de tareas.

Indica y agrupa tareas de orden genérico como mantenimiento o limpieza, los

cuales se pueden utilizar en la aplicacion de Olanet Planta.

| 14 Grpo Veracin | Fendmiento | teminelid | 14 Gupo Horas S Cortro | Horse S Cortol | Prvoal

R |
2 000000
1 000000 | RAGALTURT FALSO
[} RIDALTUR | AL
] GO0 [RADALTURT |3 VERDADERD
2 000000 | RADALTURY 6 VERDADERD
3 000000 RADALTUR1 7 VERDADERD
‘ 00000 |RAGALTURT 8 VERCADERO
5 NOKALES 000000 |RADALTURY 8 VERDADERD
= 0 LMPIEZA VERDADERD 000000 | RADALTURT 10 VERDADERD
] 7 VISTA SERVISR HEDKD VERDADERD 000000 | RADALTURT
Mosste Rechazss
Mogicaser Corod
g nprecras
-2
Mot Taeen
Tarsa
Urbcades > TS T K] i »

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-35 Maestro de tareas.

= Tipos de operarios.
Describe el rango que los trabajadores pueden tomar dentro de la planta o empresa.
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Regiswo. 14

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-36 Menu tipos de operarios.

= Grupo de incidencias.

Aqui se enlistan los diferentes tipos de incidencias genéricas tales como, detencion

por averia 0 por mantenimiento.

GRUPOS INCIDENCIAS

[,

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-37 Menu grupo de incidencias.

= Configuracion de maquinas.
En este menu se identifican todos los detalles de las maquinas, dando un
identificador, tiempo de paro y principalmente indicando el valor de OEE (...) que se

desea alcanzar por la maquina.
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“ CONF. MAQUINAS

mapaid |

Q. = 2
maina_id

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-38 Menu configuracion de maquinas.

= Configuracién de grupo de maquinas.
Permite la configuracién al grupo de maquinas o lineas de produccion. Aqui se

definird, por ejemplo, si hay tareas precedentes, si las tareas pueden ser multioperario o

incluso las funciones del encargado de la linea.

| CoNF. GRUPOS MAQUINAS
upo mecure | revedertes | st | peowaoon | mibopemo | Frood
1)
FEXTTOUE
7009 0 0 0 0 i
7005, 0 ] 1 B

0 [}
o1t o 0
0

[}

0
0 [
0

0
e

W ws o
s
e

otplcae Cortacer

b v
oo maquina d

shinder Fagava 10 Py

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-39 Menu configuracion grupo de maquinas.
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= Puesto de trabajo.
Describe los diferentes tipos de puestos de trabajo, dando un valor que sera
utilizado para identificar el puesto de trabajo a los operarios en el menu de “Maestro de

operarios”.

PUESTO DE TRABAJO

4 Pussto Taowp | Dosc Puesto Tabap | Prrcral

P

IdPuestoTrabejo

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-40 Menu puesto de trabajo.

» Configuracion.
Estos comandos son entregados por la empresa duefia directa de la aplicacion de
Olanet. Dentro de las opciones modificables tenemos al de “Documentacion”, en donde
podemos agregar documentos a los diferentes departamentos para su visualizacion a nivel

total de la organizacion.
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TIPOS DE DOCUMENTO

e |
|

o ra s, oo 50 mostes en bereo de secuss

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.
Figura 3-41 Menu documentacion.
Otro servicio dentro del menu de configuracion es el de “Buscador”, el cual puede
filtrar las busquedas por procedimiento almacenado y botones entre otros. Muestra las

acciones disponibles y en color rojo las que se encuentran desactivadas o que dependen

de otra accion que esta desactivada.

Accién Nombre: Nombre. Ongen | Activo

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-42 Menu buscador.

» Utilidades.
Aqui podemos encontrar la funcion de “Visor de informes”, La cual permite ver y
conocer todo el funcionamiento de la planta por categorias, ya sean, “Resumen de

proteccion”, “Resumen de incidencias”, Incidencias” y “Rechazos”, todos visibles por un
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rango de fechas modificables, por lo que se puede ver un histérico de estas condiciones

para una alimentacién de informacion.

I ciormisone I |
Sesién
Maestros de sistema

a beleccione un informe...

PROD Resumen Produccion Fechas

Infor PROD Resumen de Incidencias entre fechas
—— PROD Inci

ias entre fechas

Maestros d

Maestros de usuario
Corfiguracién
Utidades

Visor Informes
@
Config. Maquinas
@
Config. Grupos Mag

-ﬁﬂ]

Secuenciador

3

Validaciones

=
=

Check List

Configurador VP

I

[] seleccione una vista...  ~

\ =]
Ejecutar | Excel Vistas

/

-~

Configurador  Imprimir

PROD Rechazos entre fechas

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-43 Menu visor de informes.

» También puede ser mas especifico, detallando la maquina y la seccién. Al

momento de presionar el boton de “Ejecutar” este informe se procesard y

se visualizard en pantalla.

Funcionalidades % — )
IS | 5 v e Poduccon s e - EE B <
o Ejecutar Excel Vistas  Configurador  Imprimir
Maestros de sistema PROD Resumen Produccion Fechas(Nueva) [« Nuevo |
Maestros de
Maestros de usuario Deade [¥]24/10/2019 00:00 [~ Hasta 26/10/2019 00:00 B
Configuracién Seccion 1011 v Maquina
Utiidades Cont. Env. Manual 2 =
Control Env. Auto. MAN.
Control Env. Automa
}F{‘ Fabricacion BPs 1
Fabricacion BPs 2
Linea 1
Visor Informes el |
; [inea Aut. Cubetas
@ Maquina ILLIG
Corfig. Méquinas Pastores Electicos
Tapas Manual 1
@ Tapas Manual 10
Tapas Manual 11

Config. Grupos Mag

s!ﬂ]

Secuenciador

4 i
Validaciones
=
Check List

~

S

Tapas Manual 12
Tapas Manual 13
Tapas Manual 2
Tapas Manual 3
Tapas Manual 4
Tapas Manual 5
Tapas Manual 6
Tapas Manual 7
Tapas Manual 8
Tapas Manual 9
Tapas_1
Tapas_2
Tapas_3
Tapas_4AS2
Troquélado 1

n

Troquelado 2
Troquelado 3

C VP

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-44 Menu visor de informes.
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También encontramos la funcion de “Secuenciador”, esta es la funcion que permite
la creacion de 6rdenes de fabricacion y también permite la visualizacion de las existentes.
Aqui se puede editar y controlar las érdenes de fabricacion con botones como “Modificar

estado” y “Finalizar OF”, pero también editar las drdenes.

. T % W ¥ B e v 2 .
7 Ordenes |
ORDENES PLANIFICADAS ORDENES SECUENCIADAS
- e S Sy =
f—. L K = 1 [
SCL GRS o/ %= W)
[  msquna 2 oo a5z El
Josoetn | asignador agnen anten sase. Desc Fase. reterencis |
. -m'ﬁ

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-45 Menu secuenciadores.

Al ingresar a editar o crear una orden se puede controlar los materiales que se
trabajaran en la orden y el listado de tareas que cumple la ejecucion de a orden en cuestion.
Esta funcion detalla las érdenes y sus tareas para poder llevarlas a cabo en la aplicacion
de Olanet Planta.
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ESTRUCTURA DE ORDENES (=] ] [Rel [

S1%: 107202

Articulo. Amacén ‘

mmmmmmmm

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-46 Menu editar 6rdenes.

3.1.2.2. Barra de herramientas.
La barra de herramientas contempla varias opciones que seran descritas.

ile & O] g I ? ’ > (2]

Salir  Imprimir Presentacion preliminar =~ Afadir Edtar Bomar Copiar Fitrar Refrescar  Contenido

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-47 Barra de herramientas.

= Salir.

Cierra la ventana abierta, si no hay una, cerrara la sesion.

= Imprimir.

Imprime directamente un informe sobre los elementos de la funcién o maestro
activo.

» Presentacion preliminar.

Muestra un informe en pantalla sobre los elementos de la funcién o maestro activo.

= Afadir.

Permite insertar un nuevo elemento en la funcién o maestro activa. Al presionar se
abrira una ventana en la cual habrd campos que rellenar, esta ventana puede variar
dependiendo el maestro y elemento que se desea afiadir. Los campos pueden ser llenados
de tres formas, la primera es con escritura mediante teclado, completado la informacion

presionando el icono (...) el cual abrird una pantalla con un listado de la informacién del
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valor que se puede agregar y pertenezca al elemento y la otra forma es mediante un listado
desplegable con un listado desde donde se puede seleccionar el valor adecuado.

Edicién ]
[7] Enviara RPS
3= 41
D. méquina

D, grupo maquina || ()

Nombre maquina

Desc. méquina
Planta

ID. grupo maquina
Identificador del grupo de maquina al que pertenece la maquina.

v | X

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-48 Ventana afadir.

= Editar.
Accion andloga a “Afadir”, con la diferencia de que solo algunos campos serdn
modificables.
= Borrar.

Permite borrar elementos dentro del maestro o funcion activa. Al presionarlo abrird
un mensaje que dice “Va a borrarse el registro seleccionado, ;Desea continuar?”, al cual

la respuesta “Si” borrara el registro o elemento y “No” no realizard cambios.

;Borrar?

(Q] Va a borrarse el registro selecionado. ;Desea continuar?

| si [ N

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-49 Ventana borrar.
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= Copiar.
Permite copiar las caracteristicas dadas a un elemento que, si son compatibles a
otro elemento del maestro, el campo de ID siempre serda cambiado, ya que es un valor

unico para cada elemento.

* Refrescar.
Realiza una actualizacion al maestro funcion activo, permitiendo ver cambios

efectuados recientemente.

= Contenido.

Muestra la ayuda de informacién por parte de la aplicacion de Olanet Oficina.
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3.2. APLICACION DEL CASO.

En la implementacion del programa Olanet como sistema de control de produccion
en la empresa Piernas Largas Winery SPA, se detallara la ruta de trabajo conectando y
mostrando los avances en ambas aplicaciones de uso, de forma que evidencie cada paso y
sus respectivas configuraciones.

Desarrollaremos la implementacion mediante dos pasos, el primero creara la
estructura basica de una empresa es decir las maquinas y usuarios para estas mostrando la
configuracion y la forma de aplicarla en Olanet. Y un segundo paso que mostrara la
creacion de operaciones de trabajo tanto lo que es una orden de fabricacion, los materiales
y también como configurar eventos que puedan suceder en la produccién. De esta forma
se evidenciara un ciclo de trabajo normal en una planta mediante el uso de la aplicacion.

El comienzo para nuestro primer paso fue crear un usuario y perfil de entrada a la
aplicacion de Olanet Oficina. Es aqui en donde la primera interaccion con la aplicacion

fue mediante el uso del usuario de “Administrador” y su contrasefia es “goitek”.

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-50 Ventana de entrada aplicacion.

3.2.1. Crear perfil.

Al ingresar se abre la ventana de la aplicacion oficina, en el menu de la pestafia

lateral de “configuracion”. Para crear el perfil de la empresa debemos cambiar a la pestafia
lateral de “Maestro de sistema”, y alli en “Perfil”. Presionamos “Afiadir” en la barra de

herramientas para crear un nuevo perfil y configuramos.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-51 Configuracion perfiles.

Abrird una ventana que permite dar las caracteristicas, el “ID” o identificador del

perfil se genera automatico y el grupo por defecto se debe elegir de entre grupos

predeterminados.

Busqueda
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-52 Listado grupos por defecto.

Para este caso utilizamos “maestro_usuarios”. Y el nombre que le damos a nuestro

perfil serd el de la empresa “PIERNAS LARGAS”. Damos “Ticket” y el perfil es creado

y guardado en el servidor.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-53 Ventana de edicion perfil.

3.2.2. Crear usuario.

Para crear nuestro usuario de ingreso a la aplicacion, para ellos nos dirigimos, en
la misma pestafia lateral (maestro de sistemas), al subment de usuario, en donde

presionamos desde la barra de herramientas “Afnadir”.

% Achwo Edcén Nertna A

Is -

| Mt ' Do e i | Gl
3
| usuarios

Sm——— 10.umsmo | Certrassis | D.oedi | Tenste  Plarte | Cod.umenc | Nembre | Emol | Tedhon | Pcosl

% fmosada goesk | 1236

w z

§5

i

Uniaro. ‘sdnrareco’ Plrta:”  DLANETCLRSO'DLANET_UFV (520.1) ‘OLANETCURSO\DLANET_UPY Nimers de recetos:)

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-54 Configuracion usuario.
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En esta ventana se dan las caracteristicas o la informacion a nuestro usuario, siendo
los mas importantes el ID, en este caso usamos “VINO” y la contrasefia que sera “VINO?,
estos seran nuestros datos de ingreso desde ahora a la aplicacion de “Olanet Oficina”.

Ademas del ID del perfil, de las opciones seleccionamos “PIERNAS LARGAS”
para que asi nuestro usuario se relacione a nuestro perfil. Adicionalmente incorporamos
los datos de “Planta” en donde daremos la ubicacion de ella, “Casablanca” para el caso.

Ahora cerramos la sesion de “Administrador” y podemos comenzar a trabajar

desde nuestro usuario.

Validacién de usuario @

[bermalica

Version 5.2.0.1
®2017
Ibermética S.A.

Ibermética S.A. -

Xodlion Kalea 2 - Planta 2 - Oficina 2

—1,| Servidor Olanet:
A Base de datos Olanet:

@ Servidor cliente:
~1] Base de datos cliente

OLANETCURSO
OLANET_UPV (52.0.1)

OLANETCURSO
OLANET_UPV

@ Autenticacién con contrasefia

Usuario: VINO

Contrasefia: |
Autenticacion integrada
Dominio:

Usuario: Olanet

Idioma:

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

%

Figura 3-55 Reingreso aplicacion.

Ya con nuestro usuario de ingreso procedemos a crear una estructura de planta, es
decir los componentes basicos dentro de un sistema de produccién, tales como, lineas de

produccidn, maquinas y usuarios.

3.2.3. Crear grupos de maguinas.

Piernas Largas se divide en dos procesos productivos, el de semielaborado y el de
producto terminado, los cuales crearemos a continuacion.

En el menu lateral, el submenu de a pestafia “Utilidades” presionamos en “Config.
Grupo Mag.” Y en la barra de herramientas “Nuevo grupo”, lo cual desplegara una ventana

para la introduccion de informacion.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-56 Ventana nuevo grupo de maquinas.

En la ventana se solicita informacién de nombre y descripcion del proceso, ademas
de un identificador, el cual utilizaremos como concepto que asocie otra informacion a este
y que sera visible en otras configuraciones.

A este se puede dar “Configuracion estandar” la cual aparece en un listado con
opciones de configuracion que pueden afiadirse al grupo de maquinas, como, por ejemplo,

si es “Multioperario” o “Operarios compartidos”.

Configuracién Estandar | Configuracién Particular |

[] Cambio directo de maquina

[ Lista dindmica

| Orden sin operario

&

Multioperario

[7] Muttiorden

[7] Seriales enfases de preparacién
[7] Operarios compartido

[7] Comprobar fases anteriores

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-57 Configuracion estandar grupo de maquinas.
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3.2.4. Crear maquinas.

Ya con los grupos de maquinas creado vamos a crear nuestras maquinas, para ellos
entramos en la pestana lateral de “Utilidades” en “Config. Maquinas”. Aqui con “Nueva

Magquina” se desplegara una ventana en donde introduciremos la informacion.

5 Achivo Vertana Ayda

Sesion

Maestros de sistema
Maestros de configuracién |

Maestros de usuano
Configuracién |
Wiidades |[o1 Toozs 1 1008
1192 Nueva maquina -

4AL|( Iidentficador: EM

BPY|  Nombre: EMBOTELLADORA
Descripcién

MAQUINA DE EMBOTELLADO DE VINO

ol [PLBNEMBOTELLADO DEL VINO EN PERCHA |

o
o
R |
L1
Secuenciador a
i Crear Cancelar
1 PAL|
) T
R TAPAS_M10 Tapas Manual 10 1009 M
TAPAS_M11 Tapas Manual 11 1009_M
7—1 TAPAS_M12 Tapas Manual 12 1009_M
=] TAPAS_M13 Tapas Manual 13 1009_M
Check List TAPAS_M2 Tapas Manual 2 1009_M
TAPAS_M3 Tapas Manual 3 1009_M
TAPAS_M4 Tapas Manual 4 1009_M
2 TAPAS_M5 Tapas Manual 5 1009_M
Configurador VP TAPAS_M6 Tapas Manual 6 1009 M
TAPAS_M7 Tapas Manual 7 1009_M
TAPAS_M8 Tapas Manual 8 1009_M
TAPAS_M9 Tapas Manual 3 1009_M
TRO1 Troquelado 1 1008
TRO2 Troquelado 2 1008
TRO2 Troquelado 3 1008

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-58 Ventana crear maquina.

Se escribird un codigo identificador para la maquina, nombre, su descripcién y se

relacionara la maquina con el grupo de maquinas correspondientes. En el caso de ejemplo

esta sera “Embotelladora” con identificador “EM” y asociada al grupo de semielaborado

(EMBOTELLADO DE VINO EN PERCHA).

3.2.5. Configurar maquina.

Al crear una nueva maquina esta debe ser configurada, la ventana de “Config.
Maéquinas” incorpora una ventana de con pestafias que permiten una “Configuracion
estandar” de la maquina, en la pestafia existe una subdivision para completar la

configuracién de esta.
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Estandar |Corfiguacion Patticular [Ayuda| B B B B B
|01 Ventana Principal | 02 Operarios | 03 Ordenes | 04 Cantidades | 05.Incidencias | 06 Materiales | 07.CheckList | 08.0PC | 03.AutoQ | 10.Secuenciador | 11.Trapasos | Varios | Pautas | Teminales | Nueva configuracién

Nombre Maquina  EMBOTELLADORA

Anotar produccién

| Cargar OF en Preparacién

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-59 Pestafia 00 Maquina.

La primera pestafia (00. Maquinas) nos permite detallar el nombre de nuestra
maquina, ademas de un recuadro que puedes activar para que la maguina cargue las

ordenes de fabricacion en fabricacion, en este caso desactivada.

Configuracién Estandar |Configuracién Particular | Ay]’d?
[ 00.Maguinas | {01 Vertana Principal | 02.Operarios | 03 Ordenes | 04 Cantidades | 05 Incidencias | 06 Materiales | 07.CheckList | 08.OPC | 09.AutoQ | 10.Secuenciador | 11.Trapasos | Varios | Pautas | Teminales | Nueva configuracion |

Tipo VP Lista de Ordenes Con Aticulos -

V] VPTabProduccion
[¥] VPTabMaquinas
| VPTabConsultas

Visualizar OEE 5] o

Objetivo OEE gp

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-60 Pestafia 01 Ventana principal.

La segunda pestafia (01. Ventana Principal) en ella se define el tipo de ventana
principal que se visualizara en la aplicacion de Cliente, mas abajo se pueden activar o
desactivar las pestafias de “Produccion”, “Maquinas” y “Consultas” en la visualizacion de
la aplicaciéon Cliente, en este caso todas activas. Un indicador importante es el OEE
(Overall equipment effectiveness o Eficiencia general de equipos), en esta pestafia se
puede permitir u omitir su visualizacion por medio de una regla porcentual en la aplicacion

Cliente y a su vez indicar el valor solicitado como empresa, en este caso 80 porciento.
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Configuracién Estandar | Corfiguracién Pa

ticular | Ayuda

] Por Operario Identiicacién Operario
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Materiales
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-61 Pestafia 02 Operarios.

La pestafia (02. Operarios) nos permite configurar las circunstancias en las que los
operarios deberan introducir su codigo, en este caso el primer recuadro indica si esto sera
por cada operario y luego se selecciona el momento en el que se ingresard y saldré de la
maquina, que en este caso es solo en maquina activa, es decir sin fallas o imprevistos. Mas
abajo se puede activar el muestreo de Rol del operador y si se desea 0 no comprobar la
orden de fabricacion al salir.

En el listado del lado derecho se indican las opciones en las que se identificara el

operario en este caso seleccionamos incidencias, 6rdenes y tareas, como modo de registro.

Corfiguracién Estandar |Configuracién Particular | Ayuda
[[00 Maguinas [ 01 Vertana Pincipal | 12.Operaios | 03.0rd&res | 04 Cantidades | 05 Incidencias | 06 Materiles | 07.CheckList| 08.0PC.| 09.Ato | 10 Secusnciador | 11 Trapasos | Vaios | Pautas | Teminales | Nueva corfiguracén |

Cambio Cavidades

Formato Etiqueta  ETW_IM1002

Maquina para fitro OF's
Modo Inicio Orden Tista Ordenes =

RepetirlDBoletin

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-62 Pestafia 03 Ordenes.

En la pestafia (03. Ordenes) configuramos la forma de trabajar bajo las 6rdenes de
fabricacion por parte de la maquina, podemos activar o desactivar si se pueden cambiar
las cantidades de una orden, elegir el formato de etiqueta que imprimiria esta para sus
contenedores, en este caso usamos la “ET2 _IM1002” que estd precargada en el sistema.
También permite seleccionar una maquina como filtro de las érdenes de fabricacion, que
sera previa a la maquina configurada. EI modo de inicio orden en este caso que se

visualicen todas las érdenes en un listado. Mientras que el ultimo bot6n de esta pestafia de
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configuracion permite activar o desactivar una notificacion o boletin sobre el identificador

de la orden, que para este caso esta desactivada.

Configuracién Estandar |Configuracién Particular | Ayuda |
00.Maquinas | 01 Ventana Principal | 02 Operarios | 03 Ordenes | 04 Cantidades |05 Incidencias | 06 Materiales | 07.Checkist | 08.0PC [ 09 AutoQ | 10.Secuenciador | 11 Trapasos | Varios | Pautas | Teminales | Nueva configuracién

Anotar produccién Cantidades Contenedor  Visualiza el campo & imput: +
[[] Entrada

| Comprobar cantidad fase
Fin Incidencia

[] Fin Preparacién | Controlar piezas teoricas

[ Inci
Inicio Incidencia Control Negativas Lotes  pemite, mite el v
[¥] Intemumpir/Fin OF

Salida Nimeros Serie

Tipo Cartidades [EVERER  ~

Fuente: Aplicacidon Olanet Oficina.

Figura 3-63 Pestafia 04 Cantidades.

La pestafia (04. Cantidades) permite seleccionar el momento en el que se
informaran las cantidades de producciéon de cada orden, en la seccion de ‘“Anotar
produccion” se activa uno o varios de los recuadros y seran estos los momentos de aviso
de cantidad, en este caso “Interrupcién/Fin OF”. La opcion de “Cantidades Contenedor”
permite la visualizacion con imputacion o no de las cantidades o la no visualizacion de
esta cantidad, para este caso sera visible e imputable, ya que deseamos llevar un control
total del sistema. La comprobacion en cada fase de la OF puede ser o no visualizadas al
igual que el control de las piezas tedricas, que en este caso si serdn controladas. El control
de las piezas rechazadas o negativas seran controladas hasta el limite establecido para la
orden que se verd mas adelante. EI nimero de serie y control de este se sugiere para
elementos de cadena de productos diferentes unos de otros. Mientras que el “Tipo de
contenedor” puede almacenar las piezas buenas o las malas, en este caso se llevara el

conteo de las piezas buenas.

Configuracién Estandar |Configuracién Particular | Ayuda |
00 Maguinas [ 01 Ventana Principal | 02.Operaros | 03 Ordenes | 04 Cantidades | 05.Incidencias |06 Materiles | 07.CheckList | 08.0PC | 09.AutoQ [ 10 Secuenciador | 11.Trapasos | Varios | Pautas | Teminales | Nueva configuracisn

Justificar Incidencias en Recalcularincidencia

Erdrada Operafiy Tipo de finincidencia ] =

] Fin Incidencia
Fin OF
V| Salida Operario

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-64 Pestafia 05 Incidencias.

La siguiente pestafia (05. Incidencias) es la que configura las incidencias. En el

recuadro a la izquierda se selecciona el momento en el que el operador debe justificar la
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incidencia avisada, para el caso seré a la salida del operario de la maquina. El recuadro de
“Recalcular incidencia” puede activarse o no, y esta permitira un mejor calculo del tiempo
de las detenciones, en este caso desactivado. La seleccion del “Tipo de fin de incidencia”
incluye las opciones de al final, que hace referencia de al momento en que se avise de que
este solucionado, o al desenclavarse, que seria el momento en que la maquina vuelva a

funcionar., para el caso usaremos solo con aviso de fin de incidencia.

Configuracién Estandar | Corfiguracién Particular | Ayuda
00 Maquinas | 01.Ventana Principal | 02 Operarios | 03 Ordenes | 04 Cantidades | 05.Incidencias | 06.Materiales |07 CheckList | 08.0PC | 03 AutoQ [ 10.Secuenciador | 11.Trapasos [ Varios | Pautas | Teminales | Nueva configuracién

Informar Materiales en el Guardar lotes
Fin Prepracién

Céloulo Cédigo Lote Ay ol lot v
9] Inicio OF e

Materiales Obligatorios  Todos "

Informar Mat. Fin Of S visualiza - Pedir Cantidad restante

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-65 Pestafia 06 Materiales.

La configuracion de la pestafia (06. Materiales) busca controlar el flujo de
materiales en cada orden de fabricacion. En el recuadro a la izquierda elegimos el
momento en el que se informaran los materiales, en este caso al inicio de la OF. El
recuadro de guardar lotes permite el traspaso de lotes entre fases, en este caso no lo
activaremos, ya que una misma maquina puede ser usada para diferentes productos.
“Calculo codigo lote” permite la creacion del codigo para el material de salida, esta puede
ser al cargar el lote o el inicio de la OF o al retirar el lote, para el caso sera al inicio. Los
“Materiales obligatorios” pueden ser seleccionados en la orden o pueden ser todos al
seleccionar esta opcién. El informar el material es uno de los controles que sirven para
controlar las fases en las 6rdenes, que veremos mas adelante, por lo que dejaremos visible
esta informacion, mientras que el pedir la cantidad restante nos permite dar aviso de las
cantidades no cumplidas por diferentes factores, en este caso desactivado.

Las demas pestafias seran mejor configuradas a partir de las opciones propias de

sus comandos.

3.2.6. Agregar usuarios.

En sus procesos generalmente la empresa utiliza 5 personas de apoyo de tareas, las
cuales estan el cien por ciento de su tiempo encargadas de tareas en maquinas, por lo que
son estas quienes tienen el conocimiento y la capacidad de informar sobre las maquinas y

los eventos que ocurran durante los procesos.
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Por esto crearemos 5 perfiles de ingreso a las maquinas. Una de ellas cumplir las

labores de preparacién en todas las maquinas, dos cumpliran las labores en el proceso de

semi elaborado y las otras dos en el proceso de producto terminado. De este modo

tendremos dos operarios por proceso que podran informar sobre las drdenes de fabricacion

en la aplicacion Olanet Planta, aunque podrén trabajar mas operarios, solo estos tendran

la labor de informar.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-66 Afadir operarios.

En la aplicacion Olanet Oficina nos dirigimos a la pestafia lateral de “Maestro de

usuarios” presionamos el submenu “Maestro operarios”, desde aqui se pueden agregar o

editar usuarios disponibles. Presionamos en la barra de herramientas “Nuevo” y se

desplegara una ventana con campos de informacion que llenar.
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1

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-67 Edicion operario.

“operario_id” es el cddigo de identificacion que este operario tendra al ingreso en
la aplicacion de Olanet Planta, este codigo debera repetirse entre paréntesis en la seccion
de “operario_nme” que es donde introduciremos el nombre del operario. La informacion
“baja_ind” nos informa si el operario esta fuera de sus labores, para el caso
seleccionaremos “False”. “MaximMaquinesAct” nos da el nimero maximo de maquinas
donde este puede operar, en este caso 3, ya que 3 maquinas componen el proceso de
semielaborado. “TareaDefecto” nos da la informacion de cuantas tareas se encuentra
ejecutando en su entrada a la maquina, en el caso sera “-1” informando asi que este
operador no realiza tareas habituales de caracter no informativo. El “idTipoOperario”
puede ser dos en este caso y pueden agregarse tipos incluso en la seccion de “Maestro de

Usuarios” “Tipo Operario”, en este caso el sera “O” que significa operario.

id Tipo Operario | Desc Tipo Operario | Comentarios |

P Preparador

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-68 Tipos de operarios.
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“ListaMaquinas” es la informacion que permitira a este operador ingresar a las
maquinas aqui descritas mediante la aplicacion Olanet Planta, solo las informadas en esta
seccion seran asequibles para este operario. Para el caso sera “CU” (Cubas), “EM”

(Embotelladora) y “EF” (Filtrado), todas partes del proceso de semi elaborado.

3.2.7. Conectar maquinas a la aplicacién Olanet Planta

La informacién creada en la aplicacion de oficina debe ser transferida a la
aplicacion Olanet Planta para la visualizacion por los operarios en sus respectivos puestos
de trabajo. El terminal que se utiliza se conecta a través de la aplicacion Nucleo, que es la
que entrelaza la informacion, y el terminal muestra las maquinas que se determinan en la
aplicacion oficina, en la seccion de “Terminal”.

En la aplicacion de Olanet Oficina, en la pestafia lateral de “maestro de sistema”,
presionaos el submenu de “Terminales”, en donde encontraremos el terminal de

“OLANETCURSO”.

B fchvo Fdok Vewra Auda

Ie FREN z 0

= ¥ : -
Seit  mpamr Presvscinpeimne | Mot G Bomy Coper P Feaca  Conterido

TERMINALES

IDtemnel | Nombretemin | Desctemes | NovbredelPC o deiricien | Pothdela vertans ponops | Coremssinds cmme | Jpager opd Mamunss | domas

Miquras seocconacen

OFC | Cotgn | Nombre | Esnctun

Usisso: VINO' _lerta: CASABLANCA OLANETCURSO\OLANET_UPV (6201) OLANETCURSO\OLANET UPY Nimers de regitros 1

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-69 Maquinas en la terminal.

Al lado derecho se puede ver la ventana de configuracion de la terminal, en esta
configuraremos la pestafia de “Maquinas”, esta realiza el traspaso de maquinas al terminal,
al presionar la pestafia aparecera una ventana que mostrara, a la izquierda, todas las
maquinas creadas para la terminal, y a la derecha las visibles actuales. Antes debemos
seleccionar la estructura que utilizaremos como parametrizacion de la terminal, para este

caso “UPV™.
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Fuente: Aplicacidon Olanet Oficina.

Figura 3-70 Listado de estructuras.

Mediante el uso de las flechas de interaccion y traspaso de las maquinas, se mueven

nuestras maquinas creadas para generar su visualizacién en la aplicacion Olanet Planta.

Waquras selscconader

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-71 Traspaso de maquinas a la terminal.

3.2.8. Nucleo

Con estas indicaciones podemos visualizar nuestra estructura de operarios y
maquinas en la aplicacién de Olanet Planta. Para esto primero conectaremos ambas
aplicaciones abriendo la aplicacion de conexion Olanet Nucleo, que mostrara la siguiente

ventana. Cuando las letras aparezcan de color verde, la conexion esta realizada.
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Nicleo

Estado En marcha

ML
.'L erminales conectados
-~

BD de Olanet | ANETCURSO\OLANET UPV (5.2.0.1

Ventana de debug
BD de cliente g ANETCURSO\OLA Ventana de debug

7| Arrancar nicleo al iniciar esta aplicacion

:’ | |
Iniciar minimizado | 4 Ventana de inspeccion

£ =
- -4 3
Recarga de datos i Recarga modo debug o b Vaciar caché de ventanas Ultimo error

Fuente: Aplicaciéon Olanet Nucleo.

Figura 3-72 Apertura aplicacion Olanet Nucleo.

Al minimizar esta ventana, esta permanecera oculta, sin embargo, si es cerrada la

conexion nunca se efectuara.

3.2.9. Aplicacién Olanet Planta.

Ahora podemos proseguir a abrir la aplicacion de Olanet Planta.

Connecting...

Conectar a nicleo en PC (Nombre 6 IP) localhost Puerto: 8732

Exit \

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.
Figura 3-73 Conexion inicial aplicacion Olanet Planta.
Esta ventana estara abierta hasta conectar la terminal con la configuracion

establecida. Luego mostrara la venta principal de la aplicacion, mostrando la primera

maquina introducida en la terminal.
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Incid

88

CUBAS

Produccién Maqui. ‘Consu ‘LOG ErnM

Orden

Desc. Material

Material

Wi

DOCUMENTOS

Articulo  Descripcién Cant.1 Conhdoms
HQ %
60
" Comadores Totales de la Omen
4
Eﬂﬂ_
20 ‘
09 o
0 0 % =1
ml \Ll o
Parada
Estado | PARO f observaciones de la fase -
m_ 1111112019 19:36:34 \
”~
© B C

ENT/SAL MAQUINA MATERIALES

TAREAS ORDENES ‘ INCIDENCIAS ’

CHECKUST

1621:11

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-74 Ventana inicial.

177120

019

En la ventana podremos apreciar todas las pestafias disponibles para los operarios

en sus centros de trabajos. Hasta ahora nuestras configuraciones nos permiten visualizar

las opciones de cambio de maquina y de entrada/salida de maquina.

3.2.10. Cambio de maquina.

Al desplegar la pestafia, estd mostrara todas las maquinas que creamos y que

asociamos a la terminal que nos encontramos. Se podra interactuar con estas haciendo clic

en la pestafia y luego en la maquina que deseamos ejecutar trabajos.

e CUBAS
MAQUINA
CUBAS FILTRADO EMBOTELLADORA LAVADORA SECADORA CAPSULADORA
| I I
|
ETIQUETADORA SELLADO CAJAS fterial Material \
|8

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-75 Boton cambio de maquinas.

Al seleccionar una la barra de herramientas inferior y la ventana principal con sus

respectivas pestafias se mostraran para esa maquina.
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3.2.11. Entrada o salida de maquina

Para realizar la entrada de uno de los operarios debemos primero seleccionar la
maquina en que se desea trabajar desde “Cambio de méaquina”, y dentro de esta, en la barra

de herramientas inferior presionar la primera opcion de “Ent/Sal Maquina”.

S EMBOTELLADORA -
MAQUINA v.5201
vsos| | Produccion Méqui.‘Consu.‘LOG- Erre PARO /bermilica
Incid
Orden Desc. Material Material [ J )
DOCUMENTOS
. 5
Articulo  Descripcion Canty| = ‘ Contadores
. 1 o 1
. (N0 oK [ o %
60 2
40
I
20
0
Sl |0 o« [ =
L — AVISOS
Parada
PARO Observaciones de la fase 5051
[T 12ieotez2ses || ]
7~ ‘
“7, oY ‘ P 1 O
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST
|
162326 | wavaoms

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-76 Boton Entrada/ salida de maquina.

Al presionar se desplegard un nuevo ment en donde presionaremos “Entrada

Maquina”, para realizar el ingreso.

wans EMBOTELLADORA -
MAQUINA | v.5201
s Produccién Méqui.‘Consu.’LOG- ErrJ BARD A/ bermatica
Incid
Orden Desc. Material Material M }
DOCUMENTOS
Aticulo  Descripcion Cant 1 \m Contadores
=i o ]
= [0 or [N S R}
60
Contadores Tolales de la Orden
\m 0 | e
o [ =] )
U 0 %
| o o [N SO =
Parada
[Estaco | IR
[ | 1211172019 22:56:15 |
ENTRADA MAQUINA SALIDA MAQUINA Atcas ‘ Inicio
162351 17/11/2019 |2

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-77 Boton de entrada maquina.
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Seleccionando esta opcidn se abrira una ventana en de accion en donde se pedird
el codigo de ingreso del operario indicado en su configuracién, para el caso utilizaremos
el cadigo (222), correspondiente al operario Arturo Rodriguez Melo, quien cuenta con

autorizacion para operar la maquina embotelladora.

wmana EMBOTELLADORA  —

OPERARIO
Introducir cédigo de operario. 1 2 3
4 5 6

Cédigo Operario:

o0 .l
(222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO
7 8 9
0 -
© ® {n}

Aceptar Atrés Inicio

162454 ‘ 1771172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-78 Introducir cddigo operario.

Al ingresar el codigo el operario entrara a la maquina, esta no se activara ni
cambiara del modo “PARO”, ya que este solo es modificable al tomar una orden de
fabricacion, tampoco el operario podra tomar tareas, ya que segun sistema él se encontrara
ejecutando labores en la maquina en cuestién. En la pestafia maquinas podremos ver que
operarios se encuentran dentro de cada maquina conectada al terminal, con su respectivo

codigo y el estado de la maquina.
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MAQUINA CUBAS —

Avisos

Produccién Maqui. Consu.‘LOG- Ern} PaRO  (lbermatica
Incid

Maquina Operarios en maquina Estado il
»
CUBAS PARO DOCUMENTOS
FILTRADO PARO
EMBOTELL (222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO PARO
LAVADORA PARO
SECADOR/ PARO
CAPSULALC PARO
ETIQUETAI PARO
SELEADO  (555) ROJAS MENESES, ALEJANDRO PRODUCCION
AWSéS
e )
7 e ‘ & ! s B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS | ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

162547 | 171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.
Figura 3-79 Pestafia maquinas con registro de ingreso.
Si el operario desea salir de la maquina, este debera ingresar nuevamente al menu

de “Ent/Sal Maquina”, y presionar “Salida Maquina”, boton que solo se encuentra activo

si algn operario se encuentra ya dentro de la maquina.

wana EMBOTELLADORA

Avisos

Produccién Maqui. Consu.‘LOG- Err¢ PARO Jbermatica
Incid

Maquina Operarios en maquina Estado bl
| B
CUBAS PARO DOCUMENTOS
|FILTRADO PARO
| EMBOTELL (222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO PARO
LAVADORA PARO
SECADOR)/ PARO
CAPSULAC PARO
ETIQUETAI PARO
SELLADO  555) R0 JAS MENESES, ALEJANDRO PRODUCCION
CAJAS
AVISOS
ENTRADA MAQUINA ’ SALIDA MAQUINA Atras ‘ Inicio

162619 | 17/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-80 Boton salida de maquina.

Al ingresar en este aparecerd nuevamente la ventana donde se ingresar el codigo

del operario que desea salir para asi poder realizar la operacion.
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wmoana EMBOTELLADORA -

SALIDA MAQUINA
Introducir cédigo de operario: Saliendo de la 1 2 3
maquina:EM.
poxs : 4 5 6
Cddigo operario:
L L] .I
(222) RODRIGUEZ MELO, ARTURO
7 8 9
0 -

Aceptar Atrds Inicio

164013 177112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-81 Introducir cddigo operario.

Al presionar la “Aceptar”, el operario saldra de la maquina y de sus operaciones,

si esta configurado que debe ingresar alguna informacién previa a su salida, esta sera

solicitada en este momento, si no, saldra en el momento de sus labores.

we, EMBOTELLADORA  —

|Avises| produccion Maqui. Consu. LOG- Err¢ PARO Jbermatica
Incid
Maquina Operarios en maquina Estado J |
CUBAS PARO DOCUMENTOS
FILTRADO PARO
EMBOTELL PARO
LAVADORA PARO
SECADOR/ PARO
CAPSULAC PARO
ETIQUETAI PARO
SELRADO (555) ROJAS MENESES, ALEJANDRO PRODUCCION
=
AVISOS
o~ >
- s | @ [ e
| ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

164048 | 17/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-82 Pestafia maquinas con registro salida.

Desde la pestana “Maquinas” podemos visualizar que operarios contintian

asociados a alguna maquina y los estados de las mismas, apreciando que en la maquina

Embotelladora ya no se encuentra el operario Arturo Rodriguez Melo.
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Para el paso numero dos buscamos dar configuracion y aplicacion a labores netas
de producciéon. Para ello necesitamos entrar nuevamente con el usuario de
“Administrador” ya que se realizaran configuraciones que solo este perfil puede realizar.

3.2.12. Creacién de 6rdenes de fabricacion.

En el menu lateral presionamos la pestaiia “Utilidades” y luego “Secuenciador” en

donde una ventana mostrara ordenes de fabricacion tanto planificadas (izquierda) como

secuenciadas (derecha) cada una de estas ventanas con un filtré de bdsqueda.

G hcvo Veurs At
7~ . o & oy i [@ Ga
o & 7 . ¥ & W o = -ex
Topaio  Refescr Lousfiifcn Edtr Ofs GurdrGert Modfcs Cotnde Prdas OFs AgriparOFs  Grifs  Cartrs Aot
. Ordenes
ORDENES PLANIFICADAS ORDENES SECUENCIADAS
Odenes i = e s = Focha Hora bicio O thitmicuina ‘ = = i
2 ,Euﬂ’.‘g" o «HXH\.qﬂl’.’m
=] Muna 7 PoseETOUETA ol
™ prep— soetn | spsacor s ___orsen e Duscriss s o
osscrase ionece Sescer uscprm =
S B S TN
=

Usserto. cmridiadr’  Plrta.© OLANETCURSO\OLANET_UPY (520.1) OLANETCURSO\OLANET_UPY

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-83 Ventana 6rdenes planificadas y secuenciadas.

Para crear una nueva orden presionaremos de la barra de herramientas “Editar

OF’s”, este boton desplegara una ventana de edicion y creacion de ordenes.
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Editar Ordenes ——

- 5 A -
~ ] ™ N . 0o
e £ RN & % L = w g
Refrescar Nueva Orden BuscarOrden Lotes Articulos Almacenes Familias Embalajes  Sustituir Aticulo  Unir OFs  Salir
| ESTRUCTURA DE ORDENES - ‘ | % i ! !

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-84 Ventana editar 6rdenes.

Aqui desde la barra de herramientas de esta ventana presionaremos “Nueva orden”

y llenaremos los campos de informacion necesarios.

Copiar Orden
Orden Ruta .
Cantidad 2000 Fecha Entrega 29/02/2020 ~
Tipo de orden PROD 7
Pedido MERLOT
Descripcién 2000 BOTELLAS DE MERLOT PIERNAS LARGAS|
Cod. Cliente z
Cliente

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-85 Ventana crear orden.

La informacién de la orden se rellena en los campos, destacando que en la seccion
“Tipo de Orden” la cual discrimina Ordenes internas u otros campos, pero en su mayoria
pertenecientes al tipo produccion (PROD).

Cada orden necesita sus fases de trabajo y cada fase sus materiales de entrada y de salida.
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ORDEN

[N
MATERIAL DE ENTRADA FASE MATERIAL DE SALIDA >

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 3-86 Diagrama de creacion ordenes.

3.2.13. Agregar materiales.

Nuestro siguiente paso sera identificar nuestros materiales de entrada y salida en
el apartado de “Articulos”, para ello desde la barra de herramientas de “Editar 6rdenes”

presionaremos ‘“Articulos” y en el listado agregaremos nuestros articulos al final y

presionaremos “Enter” para su registro.

Maestro de Articulos & - - - - . - 4B
7~ o
|
| Refrescar  Salir
Arrastre una colmna aqui para agrupar por €sa columna i
codmateriai descmaterial codfamiia | codsubfam.. | amacen | ubicacion | aimacenent.. | aimacensal.. | unidadmedi.. | gestionaiotes | tipoarticulo
'd
340 PLE CEGASAARALC 445725
508 PILHA BAS3/120D 9V (STELIO)
508 CEGASA SUPERTS 9V 6SAH battery
507 CEGASA BAS3/45 BATTERY &
508 CEGASAAR ALKALINE AS3/90 BATTERY
509 PLHASUPER 1208V 750 Wh
s10 7.5V CEGASA ROUND BATTERY SAS390 B
512 PLE CEGASABAS350
513 PILHA BASY/120B 9V (SUPER 140)
51887 CEGASA BAS3/60 BATTERY
51890 ASBARALK BATT
57795 PRESENTOR VIDE
es0t84  2m a
954233 CARBOPOL 940 KOR 3|
958338 SANFRESH DKS00
959876 SANFRESH DK-5008 .
T e e e e e e [
4 »
| scgp_Articulos |
I

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-87 Listado de materiales.

En el caso ejemplificado se agregd el material de salida para la primera fase,
“PERCHA MERLOT?”, se trabaja de igual manera para todos los materiales, de entrada, o
salida, todos agregados en el mismo listado. Para salir de la ventana presionamos el icono

de “Salir” en la barra de herramientas de esa ventana.

3.2.14. Crear Almacenes.

Los materiales deben estar almacenados en bodega previo a su uso en produccion

y también debe existir un almacén donde guardar los productos de salida, para ello de
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forma similar a los materiales, en la barra de herramientas de la ventana “Editar érdenes”
presionamos “Almacenes”, esta ventana desplegara un listado y rellenando los campos de

informacion y presionando “Enter” se guardara el registro de nuestro almacén.

Maestro de Almacenes
-

'
Refrescar  Salir

Arrastre una columna aqui para agrupar por esa columna

almacen id aimacen nme calidad disponbleconsuttas | disponilefabrica

123 pumba 1 0 0
0

foiu giulog 1 0
| ___wwo | PERNAS LARGAS — | — o

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-88 Listado de almacenes.

En el ejemplo se cred el almacén “PIERNAS LARGAS” con identificador
“VINO”. Para salir de esta ventana presionamos el icono “Salir” de la barra de
herramientas de esta ventana. En el campo de “Calidad” rellenamos con “1”, para que solo

ingresen en el los productos buenos.

3.2.15. Crear fases en una orden de fabricacion.

Las fases corresponden a las tareas dentro de las OF y son asignables a maquinas
para su ejecucion, estas incorporan los materiales de entrada, la maquina que lo procesara
y el producto de salida, asi con un conjunto de fases completamos una OF.

La ventana de “Editar orden” subdivide su ventana principal en dos secciones, a la
izquierda muestra la estructura de la orden que se esta editando, y a la derecha diferentes
pestafias que permiten la edicion de la orden, fases, material de entrada y material de
salida. Nos enfocaremos en la pestafia de “Fase”, aqui llenaremos los campos de
informacion y presionaremos “Afiadir Fase” cuando estemos listos y esta aparecera en la

ventana izquierda de la estructura de la orden.
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' Editar Ordenes e - — -
Ty e —— - - . - _— =
s v S * 2 I“ S &
S & F)
" = 2 24 =) an %
Refrescar  Nueva Orden Buscar Orden Lotes Articulos Almacenes Familias  Embalajes  Sustituir Articulo  Unir OFs  Salir

| ESTRUCTURA DE ORDENES .:‘ LY &) Order’ Fase | Material de Salida | Material de Entrada
72 000 Fase )
9010 - LLENADO PERCHA MERLOT - L]
Descripcion

LLENADO PERCHA MERLOT

Cantidad Tiempo Ciclo (sg.) Num. Agrupacion
2000,0000 055000 1

Maquina Tedrica e |

]

Hace Consumo Hace Entrada Operacion Exterior
1 - 1 - 1 -

T Preparacion (horas) T Unitario (sg.) Porcentaje Rechazo
0,3000 2,0000 5,0000

Observaciones

Fecha Inicio Tedrico Fecha Fin Teérico
011022020 @+ 80200 & 151022020 v 19:59:00

i
Modficar Fase

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-89 Edicidon de editar orden.

Si es necesario editar esta fase, se abre nuevamente al hacer doble clic sobre ella
en la ventana de la izquierda en la estructura de la orden, modificar y presionar “Modificar
fase” del recuadro en la misma ubicacion de “Anadir Fase”.

Para agregar una nueva fase, en la pestana de “Fase” presionamos el icono con una
cruz de color verde, llenar la informacion y afiadir, asi esta sera agregada a la estructura

de la orden en la que se estéa trabajando.

Order” Fase | Material de Salida | Material de Entrada

Fase & ‘
010 Fas
Descripcion

LLENADO PERCHA MERLOT

Cantidad Tiempo Ciclo (sg.) Num. Agrupacién
2000,0000 0,55000 m
Maquina Teérica |

Q |
EM |
Hace Consumo Hace Entrada Operacion Exterior
1 - [ - 1 -
T Preparacion (horas) T Unitario (sg.) Porcentaje Rechazo
0,3000 2,0000 5,0000

Observaciones

Fecha Inicio Terico Fecha Fin Tedrico
010212020 [~  8:02:00 2 150212020 [~ 19:59:00
W
Modificar Fase

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-90 Pestaiia de afiadir/editar fase.
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3.2.16. Anadir materiales de salida.

La pestafia “Material de salida” es la que completa los campos de informacion para
agregar el material a cada fase. Para detallarlo para la fase se debe seleccionar la fase
desde la ventana de “Estructura de orden” y en la pestafia de “Material de salida” presionar

el botdn de “Articulo” indicado con un icono de una cruz de color verde.

Editar Ordenes o ——

<, v o] y T % 3
[ % ; ~ * <4 l" u e

Refrescar  Nueva Orden  BuscarOrden  Lotes  Articulos  Almacenes Familias Embalajes Sustituir Aticulo  Unir OFs  Salir

| ESTRUCTURA DE ORDENES = || & @ Orden | Fase’ Material de Salida | Matenal de Entrada
= |
1% 000
1% 010- LLENADO PERCHAMERLOT &
) Articulo

Articulo Almacén Cl
iy B =

Descripcién
PERCHA MERLOT

2000,0000

Path Plano

Afiadir Materal de Saida

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-91 Ventana editar orden con pestafia afiadir material de salida.

Entre las informaciones se debe agregar el material desde el listado de articulos,
para ello se presiona el icono de “Buscar” indicado con el icono de la lupa, y desde el
listado se selecciona el material. ElI almacén en este caso para todos los materiales de
salida y entrada serd el de “VINO” creado anteriormente, se debe seleccionar en el lisado
desplegable. La cantidad teorica por contenedor fue calculada por la cantidad de botellas
que pueden ser almacenadas en un rack, descrito esto en el proceso de semielaborado en
el primer capitulo. Multiplicador indica si cada material de salida entrega uno 0 mas
productos, para este caso cada material significara un producto. “Path imagen” y ‘“Path
plano” son archivos que pueden ser afiadidos referenciales del material. El recuadro de
“Imprimir Etiqueta” estard activo para este caso, ya que deseamos que para cada
contenedor o rack se imprima una etiqueta de identificacion. Para afiadir el material a la
fase presionamos “Anadir material de salida” y sera visible en la ventana de estructura de

ordenes.

3.2.17. Anadir material de entrada.

Similar a la pestana de “Material de salida”, est4 requiere completar informacion

a cada material de entrada, para poder afadir el material es necesario en la ventana de
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estructura de ordenes presionar la fase a la que queremos agregar un material de entrada
y luego en la pestafia “Material de entrada” presionar “Material” en el boton con una cruz

de color verde.

Editar Ordenes > e - —

s r ™ . - 2 o
2 & 9 am b ¥
Refrescar Nueva Orden BuscarOrden Lotes Articulos Almacenes Familias Embalajes  Sustituir Aticulo  Unir OFs  Salir
| ESTRUCTURA DE ORDENES — r.‘}: A .’d-“' Orden Fase = Material de Salide=” | Material de Entrada
| S =22 L
| 37+ 000 =
{# 010- LLENADO PERCHA MERLOT Mal;rial
& 020-PRODUCTO FINAL ]
Articulo Almacén ‘j
Descripcion

Cantidad

2000,0000

Multiplicador

Path Imagen

Path Plano

Imprime Etiqueta 7| Material Obligatorio

Observaciones

Afiadir Materal de
Entrada

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-92 Ventana editar orden con pestafia afiadir material de entrada.

Para los materiales de entrada no activaremos el recuadro de “Imprime etiqueta”
ya que estos vienen ya con su identificacion desde bodega, sin embargo, ahora podemos
activar o desactivar que estos sean materiales obligatorios en la fase. Lo afiadimos
presionando en el boton de “Afadir material de entrada”.

Luego de afadir las fases y los respectivos materiales en cada una de ellas, se

presenta una estructura de la siguiente configuracion.
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ESTRUCTURA DE ORDENES = | R B
EJ{:] ..:'.:m

=-{7]%% 010- LLENADO PERCHA MERLOT
il 11007 PERCHA MERLOT RESERVA
-y 1003 - BOTELLA P-30
déy 1008 - CORCHO
ddy 1009 - VINO
[ idgy 1011-GAS
=-{71%€4 020- PRODUCTO FINAL
Rl 11012 - MERLOT RESERVA
- \dy 1001 - PERCHA MERLOT
dgy 1005 -CAPSULA
ddy 1006 - ETIQUETA
[y 1007 - CONTRA ETIQUETA
=714 030 - SELLADO CAJAS
R, ] 1013-CAJAMERLOT RESERVA
- 1012 - MERLOT RESERVA
[Tl 1014 - CAJAS

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-93 Estructura de orden 000.

Cambiando a la aplicacion Olanet Cliente, podremos ver la ejecucion de nuestra

orden de trabajo, con sus respectivas fases y materiales.

3.2.18. Ejecucion inicio de orden.

Para iniciar una orden desde la aplicacion de Olanet Planta es necesario que exista
un operario en el puesto de trabajo o maquina, si es asi, dirigiéndonos a la barra de

herramientas inferior seleccionamos “Ordenes”.
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meel ETIQUETADORA e
s PrOdlICCién‘Méqui.‘Consu.‘LOG- Err( PARO /&rmdﬁm.

Orden Desc. Material

Material M :

DOCUMENTOS

Articulo  Descripcion Cant.]

=
AVISOS
Parada
PARO Observaciones de la fase Sos
[ | 1111172019 19:16:58
2 & ' . B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKLIST

| 160150 | 177102000 ?

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-94 Boton érdenes.

Al hacer clic se solicitara en una pantalla de ingreso de informacién el codigo del

operario presente en la maquina que se pondrad en disposicion de trabajo a modo de
identificacion.

MAQUINA ETIQUETADORA -
IDENTIFICACION OPERARIO
1 2 3
4 5 6
7 8 9
0 -
© ® o}
Aceptar Atras Inicio

‘ 164218 ‘ 17/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.
Figura 3-95 Identificacion operario.

Al ingresar correctamente la barra inferior cambiara sus pestafias por un menu para

ordenes, desde la cual iniciaremos nuestra orden de fabricacion presionando “Inicio

orden”.
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CAMBIO

wmana  ETIQUETADORA -

v.5201

Avisos| | Produccién Maqui. ‘Consu ‘LOG Er{ PARO |[bermilica
Incid e e e

CANTIDADES Atrés
.

Orden Desc. Material Material u |
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant.1 ‘ Contadores
mm o
60
Contadores Totales de la Orden
" [Fouarica ] |
20 [ 0 ‘
Sl | o o+ [ [ 3
ML AVISOS
Parada
PARO Observaciones de la fase ——
[T [ 11112019 19:16558 | \
g & 2 ® o}
INICIO ORDEN FIN ORDEN

164300 | 17/11/2019 [

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-96 Boton inicio orden.

Al presionar se abrira una ventana en la cual se exhibiran todas las 6rdenes
disponibles para la maquina, desde la cual podremos seleccionar nuestra orden, de no estar

nuestra orden en el listado se puede proceder a buscar en el icono de una lupa que dice
“Buscar”.

CAMBIO

MAQUINA ETIQUETADORA ——
LISTA ORDENES
Iniciar orden de Fabricacion 2
OF ‘ P ‘ Fase Descripcion
Ref Buscar
DNescrincion FEEE
. | .

Orden Referencia Descripcion Prevista
1‘2’3‘4 5’6‘7’8’9‘0‘ -

Aceptar Atras ‘ Inicio

164329 | 17/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-97 Busqueda de orden.

En la ventana buscando segun el nimero de orden de fabricacion “000” podemos

encontrar nuestra orden y sus fases, seleccionamos la que corresponde a nuestra maquina
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actual, la fase “020” y con la flecha de color verde que permite el traspaso de zonas,
transferimos nuestra fase hacia ejecucion.

CAMBIO

MAQUINA ETIQU ETADORA T
LISTA ORDENES .
Iniciar orden de Fabricacién | 2
OF 000 Fase Descripcion
B = 030 SELLADO CAJAS
Ref 1012 usearJ gqp LLENADO PERCH...
Mesoriosion | PTevista 1602/2020 020 PRODUCTO FINAL
PRODUCTO FINAL
| s | .
Orden Referencia Descripcién Prevista
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 5 ’ 6 ‘ 7 ‘ 8 9 ’ 0 ’ A=
Aceptar Atras Inicio
\ 16:4430 \ 17112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-98 Listado de 6rdenes.

Al ser movida la orden hacia la seccién de ejecucion, la busqueda de 6rdenes se

borrara automaticamente y para iniciarla se debe presionar el boton “Aceptar”.

CAMBIO —
MAQUINA | ETIQUETADORA .
LISTA ORDENES
Iniciar orden de Fabricacion | 2
OF ‘ P ‘ Fase Descripcion
Ref Buscar
DNescrincion Rrevista
[
‘ * | *
Orden Referencia Descripcién Prevista
000 1012 PRODUCTO FINAL 16/02/2...
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 =
© ® o}
Aceptar Atrds. Inicio

164459 177112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-99 Ventana de inicio de orden.
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Al iniciarla o presionar “Aceptar”, esta pasara automaticamente a modo de
preparacion, simbolizado con un color celeste en la barra de estado ubicado en la ventana
principal de la pestafia produccién en la maquina. A demas de mostrar indicadores de

produccion, materiales y fecha de inicio.

MAQUINA ETIQUETADORA i

=i - - PREPARA
Avisos|| produccion ‘Maqm.’Consu.‘LOG- Erre  cion [bermatica, a
Incid
Orden Desc. Material Material ‘J 1
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant 1 m Con'adﬂms
[ 000 |
1001 PERCHA MERLOT | 2.000 || * ooo
1005 CAPSULA 2000 || 60
" Contadores Totales de la Orden
1006 ETIQUETA 2000 || e W
1007 CONTRA ETIQUE... | 2.000 TM-F-Mw [ 2000 |
20
oao -
0 [Noox [T 3
AVISOS
Preparacion
[Estado  [IGLEZGLI ] Observaciones de la fase o
[ | 1711172019 16:45:27
2 & ! ]
ENT/SAL MAQUINA TAREAS 'ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

| 164532 17/11/2019 . 2

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-100 Cambio a estado de preparacion.

2

Para comenzar la fase como produccion neta, entraremos nuevamente a “Ordenes

y alli presionaremos “Fin preparacion”.

mama  ETIQUETADORA —

[T vniowstesszr || —

[PREPARA
Artses Producclon‘Maqul }Consu ‘LOG Errc  cion Vbermatica [
Incid
Orden Desc. Material Material u J
‘ DOCUMENTOS
Artculo_ Desoripadn Cant{ 1
1012 MERLOT RESERVA 2000 ﬁ [
1001 PERCHA MERLOT  2.000 [EEE o |[Fowo %
1005 |CAPSULA 2.000 | | 0
1006 |ETIGUETA 2000]|
2000
20
0
0 L [ 3
g [No oK I Y N KO
AVISOS
Preparacion
[ZTTI [ PREPARACION Observaciones de la fase 5051 ‘
[

& ‘ 2 ’ ® ‘ (o}

FIN PREPARACION ‘ FIN ORDEN CANTIDADES Atras Inicio

‘ 165750 | 1771172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-101 Boton fin de preparacion.
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Al presionar, la ventana nos mostrard un mensaje de aviso de término de la

preparacion, en el cual podremos continuar o detener la accion si es equivoca.

MAQUINA ETIQUETADORA o

FIN PREPARACION

Se va a finalizar la preparacion en la maquina ET.  Para
continuar pulsa [Aceptar]

@] ® @

Aceptar Atras Inicio

‘ 165812 | 1771172019 \ . 4

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-102 Mensaje de fin de preparacion.

Al presionar el botén “Aceptar”, el estado de la maquina cambiara

automaticamente a “Produccioén” y los contadores comenzaran a realizar sus registros.

e ETIQUETADORA Sl
Avises| | Produccion Méqui.’Consu.‘LOG- Erw

Incid

Orden Desc. Material Material VJ }
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcién Cant1| = Contadores
000 |
1001 PERCHA MERLOT  2.000 | | *° il o ox [T 0,00 %
1005 CAPSULA 2.000 || 60 2
1006 ETIQUETA 2000 || ,, Contadores Totales de la Orden
1007 CONTRA ETIQUE ... 2.000 [Towl a Fabricar____ [IEPXTII]
2 0,00
o L 0% 9 =l
[Noox [T SES
AVISOS
Produccion
[Estado |G TSl Observaciones de la fase S5
=T 171112019 16:58:14 | |
Ie-) )
2 & ' s B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-103 Estado de produccion.
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3.2.19. Incidencias.
En caso de cualquier imprevisto en la produccion, los procesos que se hallan

iniciado en las maquinas pueden ser interrumpidos al informar incidencias. Estas deben
ser configuradas previamente en la aplicacion de Oficina de forma de planear todos los
posibles eventos que pueden suceder y luego iniciarlas en la aplicacion de Cliente.

En la aplicacion de Olanet Oficina, nos dirigimos en la pestana lateral a “Maestro
de usuarios”, y alli en el submenl a “Maestro de incidencias”. Desde la barra de

herramientas presionaremos “Afiadir” para incorporar nuestras incidencias.

W Ao Edoin Velaa At s
I+ = g e
Siv | g Pussntacinplny | Mok Edo Bor Cooor P _Femacar | Carande

INCIDENCIAS
¢ ioxence | Tos hedence |

BROD
o

832

SR2223BR SR ERPR

Nimero de rmgaros 136

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-104 Ventana de incidencias.

La ventana que se abre solicita la informacion para la incidencia, esto controlara

cuando nos dispongamos a utilizarla y como afectara dentro del sistema.
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Edicion )
V| Enviara RPS

e A
Tipo Incidencia PROD
Codigo Incidencia (Abrev.) 24
Nombre FALLA ETIQUETA,
Descripcion
clave_pago_cde
actividad_concedida_nbr
CGl_inducida_id
TPM_inducida_id
estado_id 4
NoMostrar FALSO =
Grupo Maguinas PT T
Maquina ET
Grupo Incidencias Ajustes
TiempoPreconcedido 0.00000
IncidenciaOEE 1
1dGrupoOEE
HorasSinControl
HorasParo VERDADERO
ldGrupoHorasSinControl
PedirCantidad FALSO
Es Enclavada 0
Color Fondo Tomato '

Id. Incidencia

v | X

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-105 Ventana edicion incidencia.

El “Id incidencia”, “Nombre” y “Coddigo incidencia” seran visibles para su
seleccion en la aplicacion Cliente. El campo “Tipo de incidencia” indicara el momento en
el que estas pueden suceder ya sea en estado de “Paro”, “Preparacion” o “Produccion”. El
campo “estado id” debe ser siempre “4”, ya que este valor es el que permite la
visualizacion, mientras que otros valores significaria otra administracion, asi es el
operador quien mantiene el control. Para una identificacion de la maquina a la cual le
puede suceder esto se debe identificar el “Grupo de maquinas” en este caso “SE” o semi
elaborado y la maquina “EM” es decir la embotelladora. El campo “Grupo incidencias”
almacena grupos previamente creados por Olanet que generalizan las incidencias posibles

que podamos afiadir, para el caso utilizaremos “Averia”.
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- -
Busqueda lﬁ
Seleccione un elemento de la lista
D Descripcién
Ajustes Ajustes
Averia Averia
Cambios Cambios
Especial Especial
Incidencias Incidencias
Mantenimiento Mantenimiento
Otras Otras

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-106 Grupos de incidencias.

El campo de “Incidencia OEE” puede tomar valores de “1” para decir “Si” o “2”
para un “No”, en este caso la incidencia de botella atascada si nos produciria un menor
rendimiento y eficiencia de la maquina embotelladora, por lo que usamos el valor “1”.
Una ultima modificacion es el campo que permite definir el color de fondo de la incidencia
cuando esta aparezca en pantalla, para todas estas seleccionamos “Tomato”, estos estan
precargados en el programa.

Al ejecutar incidencias en la produccion en la aplicacion de Olanet Planta estas
deben ser siempre con un operario presente en la maquina, ya que sera el quien informe
de lo sucedido.

La barra de herramientas inferior mostrada con un icono de color amarillo la

pestafia de “Incidencias”.
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awe,  ETIQUETADORA -

] i 4 PRODUCCI|/,,,... 77|
Avisos| | Produccion Méqu|.‘Consu.‘LOG- Err-{ ON [ber ”’“1“‘“‘
Incid n N —
Orden Desc. i i i
L I DOCUMENTOS
Articulo Descripcién Cant.1 Contadores
100 —
012 MERLOT RESERVA 2.000 K 0,00
1001 PERCHAMERLOT 2000 | ** | |[TFTH oo [mogen] %
1005 CAPSULA 2000 | | 50
S o
~ 40 i
1007 CONTRA ETIQUE... | 2.000 2.000
= p 0,00 §
. [ oo Jimason * -
AVISOS
Produccion
PRODUCCION Observaciones de la fase 5081
[ [ 171172019 16:58:14 | |
™ H ( ) 1
> EE & & ' t
ENT/SAL MAQUINA TAREAS 'ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

170514 | 177112019 . 4

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-107 Botdn incidencias.

Al hacer clic en ella, desplegara una ventana en la que es necesario introducir el
codigo del operario presente para el registro, al introducirlo se debe presionar “Aceptar”

para continuar.

MAQUINA ETIQUETADORA ci——

IDENTIFICACION OPERARIO
1 2 3
Introducir cédigo de operario
4 5 6
| 8 9
0 A
Aceptar Atrés Inicio

| 170537 ‘ 17711/2019 . 2

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-108 Identificacion operario.

Al introducir un codigo, el ment de la pestafia “Incidencias” presentard la opcion

de “Ini incidencia”, a la cual ingresaremos para informar la condicion.
b
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CAMBIO ETIQU ETADORA o

MAQUINA
\A PRODUCCI
vises|| Produccion Maqui. Consu.(LOG- Err¢  on Vbermatica
Incid
Orden Desc. Material Material "N
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcién Cant.1 Contadnres
ooo
1001 PERCHA MERLOT |2.000 0,00 ][ﬁ %
1005 CAPSULA 2000 || 0
1006 ETIQUETA 2000 || ,o ConladoresTotalesdeIaOrden
1007 CONTRA ETIQUE... | 2.000 [Total a Fabricar | F-t-iw | 2000 |
20
- 0,00 -
: 0,00 % =
‘ AVISOS

Produccion

Estado | PRODUCCION | [ T e A R ey o
| 17112019 16:68:14 | |

ro:@{@

INL INCIDENCIA FIN INCIDENCIA CAMBIO INCIDENCIA

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-109 Botdn inicio incidencia.

Al ingresar, muestra una ventana en la cual muestra las posibles incidencias ya

configuras, dividiendolas por grupo de incidencias y mostrando su cédigo y detalle, desde

el listado podemos seleccionar la que deseamos registrar.

CAMBIO ETIQUETADORA BT

MAQUINA

INCIDENCIAS
Grupos Inci... CODIGOINCIDENCIA
Ajustes 24 FALLA ETIQUETA
Incidencias

Aceptar Atrés

| 170628 | 17102009

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-110 Listado de incidencias.

Al seleccionar una incidencia, en este caso la de “Falla etiqueta”, se mostrara una

nueva ventana en donde veremos la informacion de cantidades en la orden y de la fase, y

la solicitud de la informacion tanto de la cantidad de piezas buenas como malas que se
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hayan producido antes de la incidencia, estas serén afiadidas al total de piezas que se debe

producir y serén registradas tanto en la maquina como en la orden de fabricacion.

awme  ETIQUETADORA  —

PIEZAS RECHAZADAS
INFORMACION DE PIEZAS BUENAS 1 2 .
Esta informando cantidades de: ORDEN : 000 FASE
020 REF. :[1012] PRODUCTO FINAL -MERLOT
RESERVA 4 5 6
TOTAL PIEZAS:0
7 & 8 9

PIEZAS BUENAS:

e
** PIEZAS MALAS

© ©) ()

Aceptar Atrds Inicio

170659 | 17/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-111 Introducir cantidades.

Al hacer clic en “Aceptar” la maquina pasara al estado de incidencia que se
mostrara con la barra de estado de color anaranjado, y mostrara la incidencia ocurrida.
Pondra en pausa la orden de fabricacion para que el tiempo no influya en sus contadores

y mostrard la fecha de inicio de la incidencia.

MAQUINA ETIQUETADORA i
*==| Produccién Maqui. ‘ Consu. ‘ LOG- ErrRPNRl bermaica|

Incid

Orden Desc. Material Material M ]
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant1| = Contadores ‘
I 500,00

1001 PERCHA MERLOT |2.000 | | * [No ok [IXT %
1005 CAPSULA 2.000 || &0
1006 ETIQUETA 2000 | Contadores Totales de la Orden
1007 CONTRA ETIQUE... |2.000 [Towl a Fabricar [P

2 [ 0000 | :

; Ml oo femom | |

Eﬂﬂ INCIDENCIA Observaciones de la fase 505.1
[T [ t7Atot970728 |

~
W
ENT/SAL MAQUINA

b 5 E

TAREAS 1 ORDENES ’ INCIDENCIAS ’ MATERIALES CHECKUST

[ morss | 171209

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-112 Estado de incidencia.
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Para registrar el fin de la incidencia, volveremos a ingresar al mend de la pestafia
incidencia, y alli presionaremos “Fin de incidencia”, debes tener en cuenta que esta
también la opcion de “Cambio de incidencia” si es que ocurrid otro evento dentro de la

produccion por parte de esta maquina.

MAQUINA ETIQUETADORA e
nvisos Produccion Méqui.’VConsu.‘LOG- ErrW

Incid —

Orden Desc. Material Material U }
[ DOCUMENTOS
Articulo  Descripcién Cant.1 Contadores
100 — —————
50000 |
1001 PERCHA MERLOT  2.000 || * * |[EXZE o000 |momon] %
1005 CAPSULA 2.000 | | s
1006 ETIQUETA 2000/ ,, Contadores Totalos dola Orden_
1007 CONTRA ETIQUE... 2.000 2000 |
o 500,00
% - - = 4‘]
e [ ooo [mowon %
L AVISOS
FALLA ETIQUETA
Estado || [[T01= (- Sl Observaciones de la fase 5051
=T 171112019 17:07:28 | | ]
L, @ & ® o}
INL INCIDENCIA FIN INCIDENCIA CAMBIO INCIDENCIA Atras. Inicio

‘ 52521 21112019 ‘ . 4

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-113 Botdn fin de incidencia.

Al presionar esta opcién la ventana mostrard un mensaje de confirmacion para la

accion que se esté llevando a cabo.

MAQUINA ETIQUETADORA -

FIN INCIDENCIA
Se va a finalizar la incidencia
Aceptar Atrs Inicio

52552 ‘ 211172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-114 Auviso fin de incidencia.
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Aqui presionamos “Aceptar” para continuar y la maquina regresara al estado en el

que se encontraba antes de la incidencia, para el caso a produccion.

cwme,  ETIQUETADORA o

Avisos|| Produccion Méqui.‘Consu.‘LOG- Err "“°8,5’ ey [’f’f "'“77(“‘

Incid

Orden Desc. Material Material bl
DOCUMENTOS
Articulo Descripcion Cant.1 -
[ 50000 |
1001 PERCHA MERLOT 2,000 || *~ * CEEZE o000 |mo00n %
1005 CAPSULA 2000 | | 6
1006 ETIQUETA 2.000 Contadores Totales de la Orden
40
1007 CONTRA ETIQUE .. 2.000 2,000
20 =
500,00 |
0
g 0,00 )
AVISOS

Produccion

[Estado [T I Observaciones de la fase
[T [ 211112019 5:26:21

7~
w -
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

,’!‘lt—

52627 211172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-115 Estado de produccion.

3.2.20. Rechazos.
Al producir una orden no siempre el total de material de entrada se transforma en

material de salida, es deber del operario informar sobre la cantidad de material producido
e indicar sus fallos, para estos acontecimientos se presenta la configuracién de
“Rechazos”, en ella crearemos rechazos posibles que aplicaran a las maquinas, los cuales
nos seran Utiles para informar de la cantidad y la razén de producto perdido y también de

producto que pudo ser reutilizado.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-116 Ventana motivos de cantidades malas.

En el menu lateral nos dirigimos a “Maestro de usuarios” y en su submenu a
“Maestro rechazo”. Para anadir un nuevo “Motivo de cantidades malas” presionaremos

desde la barra de herramientas “Afiadir”.

Edicion - (Cx
-
Enviara RPS

@z A =
@2z 4 (=)

Id. Motivo Malas 106
> Descripcion ETIQUETA MAL POSICIONADA,
Para Prod./Cons? PROD
Tipo Motivo Malas 1
No Mostrar FALSO
Grupo Maguina PT
Magquina ET
Cod Motivo Malas (Abrev.) Z500

Id. Motivo Malas
Cod Motivo Malas

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-117 Ventana edicion rechazo.
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La ventana que se abrird permitird introducir la informacion para su edicion, es
similar a la ventana de “Editar” de estas mismas. En ella introduciremos un “Id. Motivo
malas” que sera el codigo de identificacion del motivo de rechazo, una descripcion del
motivo, y se detallara el grupo de maquinas y la maquina a la que este podria afectar.

El item de “Para prod/Cons?” es el campo que indica donde se produce el cargo de
estos materiales que fallaron de alguna forma, en el caso ejemplificado usaremos
“PROD”.

| Blsqueda )
Seleccione un elemento de Ia lista
PROD
ID Descripcién
TODOS Para Todos
PROD Para material producido

CONS Para material consumido

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-118 Listado de cargos a rechazos.

Mientras que el campo “Tipo motivo malas” indicara que es lo sucedido con la

pieza rechazada, este campo es regido por tres opciones, para el caso fue seleccionada la

“3”, que es “Recuperadas”, ya que el rechazo de “Etiqueta danada” puede ser modificado.
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r
Busqueda

Seleccione un elemento de la lista
2

D Descripcion

1 Piezas Malas(Chatama)
2 Rechazadas

3 Recuperadas

FARS

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-119 Listado de tipos de rechazos.

Para hacer visibles las cantidades ya sean buenas o malas en la aplicacion de Olanet
Planta es necesario ingresar en la barra de herramientas inferior a la pestafia “Ordenes”, y

desde esta presionar “Cantidades”.

MAQUINA ETIQUETADORA "

Produccién Maqui. ’ Consu. ‘ LOG- Ern’i?ggf:y bermdlica

Avisos

Incid

Orden Desc. Material Material LJ ]
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant.1 Conladores
500,00 \
1001 PERCHA MERLOT | 2.000 o ‘M\ 000 |[T000] %
1005 CAPSULA 2000 || 60
1006 | ETIQUETA 2000 || ,
1007 CONTRA ETIQUE... 2.000 \ 2.000
2 [ 50000 | .
e mwg * il

Produccion

Estado | PRODUCCION | [ AR L)
[T 211172019 6:26:21 |

@

Inicio

2 ®

CANTIDADES ‘ Atras

S

FIN ORDEN

526155 21112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-120 Boton cantidades.

Al ingresar, la ventana mostrara informacion sobre la orden de fabricacion que

estamos trabajando, y se podra afiadir tanto las cantidades buenas como las malas.
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MAQUINA ETIQUETADORA .

PIEZAS RECHAZADAS

INFORMACION DE PIEZAS BUENAS 1 2 3

Esta informando cantidades de: ORDEN : 000 FASE
020 REF. :[1012] PRODUCTO FINAL -MERLOT
RESERVA 4 5 6
TOTAL PIEZAS:500
7 8 9

PIEZAS BUENAS:

-
** PIEZAS MALAS

& ® ()

Aceptar Atrds Inicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-121 Anotacion cantidad de piezas buenas.

Al presionar el boton “Piezas malas™ la ventana cambiara y solicitard una causa de
rechazo para ingresar la cantidad, del listado se debe seleccionar una causa y anotar la
cantidad luego, transferirla a la seccién de registro con la flecha de color verde que apunta
hacia abajo y cuando esta ya este registrada podemos presionar “Aceptar” para informar

sobre nuestras piezas rechazadas y su razon.

MAQUINA ETIQUETADORA i

PIEZAS RECHAZADAS
INFORMACION DE PIEZAS MALAS 1 2 3

CANTIDAD PIEZAS MALAS
COD_RECHA CAUSA RECHAZO
Z011 Varios
7500 ETIQUETA MAL POSICIONADA
7800 CHECK FINAL
7999 Malas Sefal Al ? : g

e N
COD_RECHA CAUSA RECHAZO CAN...
Z500 ETIQUETA MAL POSICIO... 5

[
| ** PIEZAS BUENAS

@) ©) (@)

Aceptar Atrés Inicio

| s3sse | 2010200

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-122 Anotacion piezas malas.
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Las cantidades informadas se veran reflejadas en los contadores de la pestafia de
produccion de la maquina y quedaran informados tanto para la pestafia de consulta como

para informes que quieran realizarse mas adelante.

s ETIQUETADORA S
Avisos| | Produccién Méqui.‘Consu.}LOG- By o V bermalic a|

Incid

Orden Desc. Material Material Wl

DOCUMENTOS

CantTeor Buenas Malas Contadores
500,00
N [No oK [IECXTINCE-NES

Contadores Tolales de la Orden

2000
p [ 500,00

INO O | X 0,99 | %

pPT 2.000

oloole
olojole
2

1
AVISOS

Produccion

PRODUCCION | [ A R ) —
[ 21112019 6:26:21 |

,’!‘lt

'ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

e
[
ENT/SAL MAQUINA

TAREAS

[ 53938 | 2tav2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-123 Registro de cantidades de piezas.

Otras caracteristicas de control de la produccién a las cuales podemos acceder con
la configuracion disefiada son las de materiales, Check list y avisos, estos ayudaran a
completar la entrega de informaciones y mejorar la conectividad en la planta con acciones

sencillas que podra completar el operador desde el centro de trabajo o la maquina.

3.2.21. Materiales.

Esta pestafia de la barra de herramientas inferior nos presenta tres menus de entrega

de informacion y de apoyo a la retroalimentacion de la informacion sobre materiales de

entrada y salida.
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CAMBIO
MAQUINA

ETIQUETADORA ~—

oo [E— [PRODUCCI]| pre
“"5‘”} Producclon‘Maqul.‘Consu.‘LOG- Errc  on ‘/(’ef malic a

Incid

Orden Desc. Material Material U |
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant.] Contadores
100 —
| 500,00 |
1001 PERCHA MERLOT  2.000 | | * [ 500 |nogen %
1005 CAPSULA 2.000 | | 50
1006 ETIQUETA 2.000 || , Contadores Totales de la Orden
1007 CONTRA ETIQUE... 2.000 2.000
20 ‘
" 50000 | -
s [ 500 [mosen % )
AVISOS
Produccion
[ZIT7 [ PRODUCCION Observaciones de la fase 5051
[E | 211112019 5:26:21 |
™ 4 ( )
2 &3 o i L B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS 'ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKLIST

54046 2171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-124 Botdn materiales.

Al ingresar en la pestafia encontramos como primer item el botén “Consumo”, con
el cual informaremos sobre las cantidades de materiales de entrada que estamos usando

en nuestras ordenes y asi llevar un mejor control de inventario.

amo | ETIQUETADORA  —
MS“J‘ Produccién Méqui.‘Consu.‘LOG- ErnW

Incid

Orden Desc. Material Material M ]
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant.] Contadores
. 100
| [ 50000 |
1001 PERCHA MERLOT |2.000 | | * [ 500 | 9
; 1 099 | %
1005 CAPSULA 2000 || 0
1006 ETIQUETA 2000, Contadores Totales dela Orden
1007 CONTRA ETIQUE... |2.000 [Towla Fabricar __ [HEEXIE
20
500,00
o 107 r o =
[No ox [T - SRS
AVISOS
Produccion
Estado | PRODUCCION Observaciones de la fase S0l
| 211112019 5:26:21
)
[ 2 ® o}
CONSUMOS NUEVO CONTENEDOR REIMPRIMIR Atras Inicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-125 Boton consumos.

A presionar “Consumos” la ventana que abrird nos mostrara un listado con todos

los materiales de entrada para la orden que estamos trabajando, aqui seleccionaremos uno

de estos materiales a la vez para ir informando a cerca de sus cantidades.
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wmana ~ ETIQUETADORA s

v.5201
Multimaterial

Informando materiales sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden CodMaterial DescMaterial Informar? En Méq...
000 1001 PERCHA MERLOT OBLIG... NINGU...
000 1005 CAPSULA OBLIG... NINGU...
000 1006 ETIQUETA OBLIG... NINGU...
000 1007 CONTRA ETIQUETA OBLIG... NINGU...
& Afadir 4 Quitar
Orden Cod. Material Cant L... Cargar Lote Restante Quitar Lote Ubic.
Aceptar Atras

Inicio

54146 21112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-126 Afadir material.

Para informar sobre uno de estos debemos seleccionarlo y presionar el botdn
“Anadir” que contiene un icono de una flecha azul. Al presionar se abrird una nueva

ventana en donde se debe informar el lote al cual cargaremos este consumo y la cantidad
de material inicialmente consumido.

MAQUINA ETIQUETADORA g

Informar Lote

Introducir el lote del material siguiente: Referencia : 1005

A 8 | ¢ | o 3 F G Ho| 1 J
K L | m | N N o P Q | R s
T u v | w X Y z - |
1 2 3 | a 5 s | 7 8 | o 0
<2 ESP 3

&) ® )

Aceptar Atrds Inicio

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.
Figura 3-127 Informar lote.
Al presionar aceptar las cantidades y lote seran registradas para este material y se

regresard a la ventana con el listado de materiales de entrada en espera de afadir
cantidades para el resto de los materiales del listado.
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mama ~ ETIQUETADORA -

Informando materiales sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden CodMaterial DescMaterial Informar? En Méq...
000 1001 PERCHA MERLOT OBLIG... NINGU...
000 1006 ETIQUETA OBLIG... NINGU...
000 1007 CONTRA ETIQUETA OBLIG... NINGU...

& Anadir | |4 auitar
Orden Cod. Material Cant L... Cargar Lote Restante Quitar Lote Ubic.
000 1005 500 AAA NINGUNO

© ©) (@)

Aceptar Atras Inicio

54413 \ 2171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-128 Afadir material.

Al completar las cantidades se presiona “Aceptar” para guardar el registro de los
consumeos.

Un segundo item es el de “Nuevo contenedor”, esta opcion nos permite informar
cantidades de materiales de salida, completando contenedores y creando nuevos para su
almacenamiento. Es decir, si en nuestra orden, a los materiales de salida le informamos
que el contenedor se llenara con 500 esta informacion se debe completar segln
contenedores de 500 unidades, sin embargo, si es necesario cerrar un contenedor con una

cantidad menor, también es posible, ya que la cantidad visible sera la informada en
“Ordenes”.
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CAMBIO |

MAQUINA ETIQU ETADORA T —
l“ﬂ Produccion Maqui. ‘ Consu. ' LOG- Emw

Incid

Orden Desc. Material Material J ]
DOCUMENTOS

Articulo  Descripcion Cant.] Contadores

100

500,00
1001 PERCHA MERLOT 2,000 || ® * |(EXZE 500  |no®en %
1005 CAPSULA 2.000 || &0
Contadores Totales de la Orden

1006 ETIQUETA 2000 || 2
1007 CONTRA ETIQUE... 2.000 [Towl a Fabricar__[IIPXTTI

i 50000 | .
— 1K [T so0 mosen €]

— — A
Produccion

[ZZT2 [ PRODUCCION Observaciones de la fase 5051
[CE [ 211112019 5:26:21 | | |

-aaca‘@

CONSUMOS NUEVO CONTENEDOR REIMPRIMIR Inicio

saeas | 21112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-129 Botdn nuevo contenedor.

Al ingresar a esta ventana se mostrara un listado con los materiales de salida de la
orden en la maquina, de estos saldra la cantidad indicada en la pestaiia de “Ordenes” ment

de “Cantidades” mostrando la cantidad de producto que se llevan hasta ese momento.

s ETIQUETADORA -

Informando contenedores sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad
000 1012 MERLOT RESERVA 0
& Adadir | \@ Quitar
Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad
1 2 3 ‘ 4 ‘ 5 6 ‘ 7 8 9 0 =
Aceptar ‘ Atras Inicio

35907 29711/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-130 Afiadir contenedor.

Con el botén “Anadir” este material ya producido serd incluido en un contenedor

y el conteo comenzard nuevamente para este contenedor desde cero.
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e, ETIQUETADORA -~

Cambio de Contenedor

Informando contenedores sobre la maquina ETIQUETADORA.

Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad

Orden Cod. Material Desc. Material Cantidad
000 1012 MERLOT RESERVA 500
Atras Inicio

54945 ‘ 211172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-131 Contenedor afiadido.

Al presionar “Aceptar” se creara un nuevo contenedor para este material de salida,
y el anterior al estar completo se informara como cantidad producida, imprimiendo una
etiqueta si esta esta configurada para el contenedor con la informacién asociada a la OF.
El tercer item hace referencia a la reimpresion de la etiqueta con informacion para el

contendor.

awo  ETIQUETADORA  ——
Avises| | produccion Méqui.‘Consu.‘LOG- Err PRog# CCIV bermatica

Incid

Orden Desc. Material Material "}
DOCUMENTOS
Articulo  Descripcién Cant.1 - ‘ Contadores
| 500,00
1001 PERCHA MERLOT 2,000 || * o ok [ 0997 %
1005 | CAPSULA 2.000 || 60 ;
1006 ETIQUETA 2.000 Contadores Totales de la Orden
— 40 i —
1007 CONTRA ETIQUE... |2.000 ‘ 2.000
20
| 500,00
o ]
] © O [BG % <
L AVISOS

Produccion

PRODUCCION Observaciones de la fase Gt
[ 211172019 5:26:21 | |

a;’®‘@

CONSUMOS NUEVO CONTENEDOR REIMPRIMIR

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-132 Botdon reimprimir.

Al presionar el botdén “Reimprimir” mostrard una ventana con el listado de lotes

que ya han sido registrados anteriormente al cual deseamos reimprimirle su etiqueta.
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MAQUINA ETIQUETADORA s

v.5201

T!;imprimir Lote

Reimprimir Lote
OF 000
Descripcién PRODUCTO FINAL ;
Maquina Codigo Lote Fecha Creacién  Articulo Articulo Desc. Cantidad
Ef; 2019112... 21/11/20195:... 1012 MERLOT RESERVA 0
ET 2019111... 17/11/2019 16... 1012 MERLOT RESERVA 500
SC 2019111... 13/11/2019 20... 1013 CAJAMERLOT RESERVA 0

EM 2019111... 12/11/201922... 1001 PERCHA MERLOT RESERVA 0

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-133 Listado de lotes.

En el listado se buscaran los lotes para la orden que se deberéa indicar en el panel
de busqueda y presionar el botdn buscar sefialado con una lupa. Del listado se seleccionara
el lote para el cual necesitamos una reimpresion de la etiqueta y presionaremos “Aceptar”.
3.2.22. Check list.

Check list es una opcion de control de inventario que puede ser obligatoria o no,
como una especie de control de calidad para materiales de salida. La forma de presentacion
es segun preguntas realizadas mediante la opcion “Check list” en la aplicacion de Olanet
Planta en momentos determinados de la produccion, de manera tal que sea posible llenar
informacidn util para la jefatura y para el proceso mientras se trabaja.

La configuracion siempre es entregada mediante la aplicacion de Olanet Oficina,
desde alli se configura el momento en que estas preguntas seran visibles, cuales seran las

preguntas, si seran obligatorias de responder y la forma de responderlas, ya sea con si 0
no o con llenado de datos, etc.
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Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-134 Configuracion Check list.

En la aplicacion Olanet Oficina nos dirigiremos en la barra de menu lateral a la

pestafia “Utilidades” y desde su subment seleccionaremos “Check list” lo cual abrird una

ventana

gue nos presenta una subdivision en dos partes. La parte superior muestra la

configuracion de las “Pautas” o instancias en donde se podran realizar los Check list,

detallando el momento de visualizacion, tipo de Check list y el nUmero de preguntas que

albergara, por ejemplo. Mientras que la parte inferior muestra la configuracion de las

preguntas como por ejemplo como se ingresara la respuesta o si esta es de caracter

obligatorio o no.

Nuevo Registro en Pautas

ldCPauta [s9 |
DescPauta S |
IdTipo [Todo. Tipo Defecto ']
IdMomento [ -
NumPreguntas !70
Activa s -
PemitiCemarSinCompletar S| -
ObligadoRealizarCortrol  [NO, -

|| diniVigencia [F129/11/2019 (0
dFinVigencia [E125/11/2019 B
IdFrecuencia [ vJ
Codaterl I O,
Fase I .
IdBoletin [ [N
maquina_id I <,
Incidencia_cde I <,

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-135 Ventana registro de pauta.
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Las principales caracteristicas la configurar una nueva pauta, serian ademas de
darle un “IdCPauta” que es su codigo de registro en el sistema, es darle su debida
descripcion, la cantidad de preguntas que albergara, si tendra un control obligatorio y la

maquina en la cual esta absorbera la informacion.

Nuevo Registro en PautaDetalle

IdCPauta 47
IdCPreg [ ,] - 4
Obligada (sl v
CGrupoDatosDesc

Orden 30

NMuestras 1

baja_ind [No v
r——  ceptar

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-136 Ventana registro de pregunta.

Mientras que, para una pregunta, se de llenar el campo “IdCPauta” con el codigo

identificador de la pauta a la cual queremos que esta pregunta sea incluida, para que esta

sea visible.
Al crear tu pregunta e incluirla en su debida pauta esta sera visible en la aplicacion

de Olanet Oficina de la siguiente forma.
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1dCPauta DescPauta idTpo  DescTipo idMomento  DescMomento NumPreguntas  Activa _PemitiCemrarSinCompletar _Oblig ontrol i D
Fin de Orden 2 [ CodMaterialy Fase |4 Fin de orden [ [
Fin de Incidencia = | Todo, Tipo Defecto |5 ] [a]
-] = "]
2 CodMaterial y Fase 8 4
Cargar Lote cons 2 CodMaterial y Fase Carga Lote Cons 1 [ [
31 Maquina 3 Maquina 3 Inicio de Orden 1 ]
2 Fin preparacion 3 Maquina 7 Fin Preparacion 4
33 Inicio Incidencia 3 Maquina 6 Inicio Incidencia 4 =] 0
35 CargaContenedor 3 Maquina 1 Carga Contenedor Prod |4
3% Descargar Lote cons 2 CodMaterialy Fase |10 Descarga Lote Cons 1 [&] (@]
37 Descariga Cortenedor |3 Maguina 12 Descarga Contenedor Prod | 4 5]
38 Inicio Tarea 6 Operario 100 Inicio Tarea i a
3 Fin Tarea 6 Operario 101 Fin Tarea 1
40 Entrada Planta 6 Operario 102 Entrada Presencia 1 () ]

1 st ——
IdCPauta  IdCPreg  CTextoPreg Obligada CGrupoDatosDesc  Orden  ValorNom  ValorMax  ValorMin  ValorMinPemitido  ValorMaxPermitido NMuestras  EsNumero _baja_ind
9 [1 | TipoSabor T o [ | [2 [ B [ B

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-137 Ventana configuracion de Check list.

Para el caso la pregunta creada fue “Etiqueta correcta” y se mostrara en la pauta
“Check list” que es visible en todo momento, ya sea en el estado de produccion,
preparacion o paro, la maquina que ejecutara nuestro Check list sera la etiquetadora.

Al ingresar a la aplicacion de Olanet Planta, nos dirigimos en la maquina
etiquetadora, en el menu cambio de maquina y en la barra de herramientas inferior

presionamos el boton “Check list”.

CAMBIO

ETIQUETADORA o
MAQUINA 7
= - [E— PRODUCCI ‘
Produccién ‘Maqm.‘Consu.’LOG- Errc  on bermatica
ncid L
al Material Cont.  Fec. Entrega ‘ J
| DOCUMENTOS
|
i Iy
[0 s0000 | |
1001 PERCHAMERLOT 2000 || ® | OEXZE 500 [mosem % |
1005 CAPSULA 2000 | | 60
1006 | ETIQUETA 2000 || .
1007 CONTRAETIQUE _ 2000 ‘
: Je OOy ow om0
Produccion
[Estado RSN TTCT-TI Observaciones de la fase sosa
[CE [ 2imazotss2et ([
be o @
" s ¢ o " O
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

| 55216 ‘ 21/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-138 Boton Check list.
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Al presionar se abrird una ventana que mostrara el listado de los Check list posibles
a realizar en el momento ya sean obligatorios o no, de ellos debemos seleccionar el que se

desee realizar.

CAMBIO
MAQUINA

ame,  ETIQUETADORA -

CheckList:CodMaterial: 1012 (MERLOT RESERVA) I Ver sélo
Fase: 020 Reidiertes

Pregunta Obl... Resp

Etiquetado correcto

# 0 " Contestar preguntas en - -
orden. o v
Posponer Finalizar l Anular Contestar

| 161922 \ 207112019 [ : 4

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-139 Listado de Check list.

Al seleccionar el deseado, con los botones visibles en la parte inferior derecha es
posible responder al Check list con “Contestar” y si se desea borrar las respuestas es
posible con “Anular”. El boton “Contestar” abrira una ventana que perite dar respuesta a

la pregunta.

awee | ETIQUETADORA

Dato de Lista

Etiquetado correcto

Lista
Sl
NO

@] & ()

Aceptar Atrds Inicio

| ss326 | avavzon0

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-140 Respuesta Check list.
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El boton “Acepar” registrara nuestra respuesta, aunque aun es anulable con el

boton “Anular”.

MAQUINA ETIQUETADORA -

Control Produccion

CheckList:CodMaterial: 1012 (MERLOT RESERVA)Fase: 020 I Ver sélo

pendientes

Pregunta

-
-

0 "Contestar preguntas en -
orden. ol
Finalizar | Anular Contestar

| ss3s3 | 2wav2019

)

Posponer

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-141 Listado Check list.

Cuando las preguntas son obligatorias estas deben responderse, pero pueden
realizarse de forma parcial, es decir, responder una y luego de mayor produccion otra, esto
mediante el botén “Posponer” ubicado en la parte inferior izquierda, o si se responden
todas las preguntas obligatorias se puede directamente finalizar el Check list con el botén
“Finalizar”. Si intentas finalizar un Check list con preguntas obligatorias aun no resueltas

te aparecera un mensaje denegando la opcién.

MAQUINA ETIQUETADORA -

Informacion

No se puede cerrar el Control: CheckList Ya que hay preguntas
Obligadas y no se han respondido. Preguntas Obligadas Sin Responder
TipoSabor

TipoTextoLibre

Diametro

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-142 Mensaje de accion denegada.
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3.2.23. Avisos.

La funcion de avisos nos permite enviar mensajes a nivel de planta entre
operadores y departamentos, que generan una conexion y un flujo de informacion
constante. Esta informacidn es base para una mejor relacion de produccion y planificacion
en planta y fuera ya que se maneja con direcciones de correo electronico personales. De
conocer a quien se debe enviar la informacion se puede generalizar también por

departamento o area.

MAQUINA ETIQUETADORA =

Envio de mensajes | Recepcion de mensajes

Destinatarios y mensajes Mensaje
Grupos de destinatarios De
ETIQUETADORA

Destinatarios Para

=5 Grupo Nombre

Grupos de mensajes Mensaje

Mensajes

Mostrar teclado Actualizar Borrar Salir

=T = | £ [
Enviar Limpiar
Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-143 Ventana de envié de aviso.

Las configuraciones de esta funcion las veremos a partir de la aplicacion de Olanet
Oficina, en donde afiadiremos tanto los grupos de destinatarios como los destinatarios
individuales, o bien la categorizacion del mensaje.

La configuracion de los grupos de destinatarios es visible en la aplicacion de Olanet
Oficina en la pestafia “Maestros de configuracion” y en el subment “Grupos de
destinatarios”. Alli podremos agregar y editar un nuevo grupo en el cual destacan las
caracteristicas de “Nombre de grupo” y el campo de “ID. Grupo” el cual designara el
codigo para posteriormente indicar a que grupo corresponde cada operario, por ejemplo,
el “7” que serd para “Planificacion”, también con el identificador se podra enviar un
mensaje a todo el departamento que incluya si direccion de correo electrénico al
identificador nimero 7; otro campo de relevancia es el de tipo de envio, el cual designara

el medio por el cual se enviara el mensaje, para el caso sera “Correo electronico”.
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S Achivo Edciin  Vertsna  Ayuda
s o 2 B o ¥ T 2| ©
GRUPOS DE DESTINATARIOS

Seetin
T D.gnpo  Mombregupo | Oreccién | GSM | Flerts | Tgosnvia |
IMaestroa de configurackin
H =2 CALIDAD comeo elacrinico
3 PRODUCCION coeo elsctibnice
Barre de estado ) INFORMATICA coreo sleciriric
5 MANTENIMIENTO comeo electrinico
i 3 ALMACEN comeo elactrdnico
7 PLANIFICACION comeo electidnico
Propiedades por defacto

D

Entados de las mdqunas

.

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-144 Grupos de destinatarios.

La configuracion de “Destinatarios™ serd realizada en la pestafia “Maestros de

configuracion” de la barra de menu lateral, en el subment “Destinatarios”.
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DESTINATARIOS

1D, desnstons | 1D gupo | Nemore ceratons

Ovecain G | Teoenwio

2
5
2
1
1

3

1D destinatano
Mortficacor de desoratar

DU VEGA
e cpermcenesEgmal com

comes decrinies

-

ID. destinatano
derticadx de desiratano

Fegiatio 101 T o

st Amoiracor Parta.” OLANETCURSOWOLANET UFV (5201)

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-145 Ventana destinatarios.

‘OLANETCURSO\OLANET_UPY.

Nmers deregor 11

Alli podremos afiadir cada uno de los destinatarios que deseamos en cada grupo,

con campos como “Nombre del destinatario”, “Direccion”, que apunta hacia la direccion

de correo electronico u otro al que sera dirigido el mensaje, el “Tipo de envio” tal como

correo electronico u otro al cual corresponda la direccion indicada y “ID. Grupo” el cual

hace referencia al codigo de identificacion del grupo de destinatarios.

Edicién -
[¥] Enviara RPS
pE 2 | E
ID. destinatario 1
ID. grupo 7
Nombre destinatario JOAQUIN VEGA
Direccién jefe operaciones@gmail.com
GSM
Tipo envio comeo electrénico
ID. destinatario
Identificador del destinatario.

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-146 Ventana edicion destinatario.
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La configuracion de grupo de mensajes clasifica el tipo de evento ocurrido en
planta que se desea informar, estos son configurables en “Maestros de configuracion” de
la barra de menu lateral, pestafia de “Grupo de mensajes”. En este los campos de
informacion principales seran el “ID. Del grupo mensajes” el cual identificara en el

sistema el grupo, el “Nombre grupo mensajes” y la “Desc. Grupo mensajes”.

# Achivo  Edoén  Vertana  Ayuda
1 - ~ ¢

» - o 2 3 ~ 9
Sebr  mpnmr  Fresertscon predimnar  Aiscr  Edter  Bomr Copisr  Fibar Fefmscar  Cortendo

GRUPOS DE MENSAJES

1D.gupomenseje | Mombre oo mensae | Plerta Desc. grupo menesie

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-147 Grupo de mensajes.

Estos grupos de mensajes regiran a los mensajes automaticos que podran ser
enviados segun su necesidad. Los mensajes seran textos que ya se encuentran en el sistema
y buscan una mayor estandarizacion en la informacion que circula.

Estos se configuran en la pestaia de “Maestro de configuracion” de la barra de
men lateral, y en submenu “Mensajes”. Entre su configuracion destaca el “ID mensaje”
que sera el identificador del mensaje, “ID grupo mensaje” que obedece al valor indicado
en la configuracion del “Grupo de mensajes” detallado anteriormente, donde, por ejemplo,
“PRD” seréd “Produccion’; el “Nombre del mensaje” y el “texto del mensaje” que sera el

que se enviara a el/la/los destinatarios.



134

* Achivo Edcién Ventana Ayuda

&L - D 3 -
2 =] £l g 3 2| @
Selr inprmi Prosertaciénpreiminar | Avade Edtar Bomr Copis Fibrar Refrescar  Corterido
MENSAJES
Sesin
1D.menseie | ID. Texto mense
Maestros de configuracion
=] Al [Cat AL Fuera contrl Se ha producsdo una stuacién de fuera de control
=l cA2 AL Cal general Se recusers 2 presencia del personal e caidad
Propedades pordefecto || CAL3 cAL
i T VAT Fata matenal Fata matedl. rposie cortinuar con 2 produceicn.
Q MTO1 MTO Mo. gened
o MT02 1o Fallo meca
Estadon de fas miqunas || MT03 ) Falo déctico Se ha producido un falo eléctico enla méquina
M1 M 505 ACUDIR A LINEA
| PROT PRD Prod. general Se recuers 2 prasencia del persanal e procuceién
PROZ BRD Fal .
Lo REV AR Lams
=
Ertradas
Caracteree vilidos
Tipos de incidencias
Grupos de destnataros
Destratarios
Grupos de mensaes
Mensales

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-148 Listado de mensajes.

Con las configuraciones realizadas la aplicacién de Olanet Planta mostraria el
botdn de avisos de la siguiente manera.

MAQUI ETIQUETADORA e
MAQUINA | vsz0s
Envio de mensajes | Recepcion de mensajes
Destinatarios y mensajes Mensaje
Grupos de destinatarios De
x| L=>] ETIQUETADORA
ALMACEN
CALIDAD Para
INFORMATICA => | |Grupo Nombre
MANTENIMIENTO
=
PRODUCCION Mensaje
Mensajes
=
& sz 2 x (]
Enviar Limpiar Mostrar teclado Actualizar Borrar Salir

5:55:52

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-149 Grupo de destinatarios.

| 211172019




135

MAQUINA ETIQUETADORA -

Envio de mensajes | Recepcion de mensajes
Destinatarios y mensajes Mensaje
Grupos de destinatarios De

‘ 2] |-

ETIQUETADORA

Destinatarios Para

=> | |Grupo Nombre

Grupos de mensajes Mensaje

=

Averias

Calidad

=
Material

Produccion

_|Puesta en Marcha

e x ©

Enviar Limpiar Mostrar teclado Actualizar Borrar Salir

5:56:12 21112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-150 Grupo de mensajes.

MAQUINA ETIQUETADORA Gmes

Envio de mensajes | Recepcion de mensajes

Destinatarios y mensajes Mensaje
Grupos de destinatarios De
PLANIFICACION z & ETIQUETADORA
Destinatarios Para
Aitor Zaldibar => | |Grupo Nombre
JOAQUIN VEGA JOAQUIN VEGA
= v DI ANTEICACTION
Grupos de mensajes Mensaje
P Falta materia prima para continuar con la producci
Mensajes
Falta materia prima ush

Prod. general

—cmmmee | 2 x @

Enviar ‘ Limpiar ’ Mostrar teclado Actualizar Borrar Salir

60257 211172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-151 Ventana de envio de aviso.

En donde es posible observar que los grupos de destinatarios pueden ser afiadidos
al destinatario tanto como grupo, o como destinatario unico, en este caso “Planificacion”
o “Joaquin Vega”, también el grupo de mensaje me muestra posibles mensajes
automaticos desde el cual seleccionamos el de “Falta materia prima” que es enviado como
“Falta materia prima para continuar con la produccion”. Mientras que el remitente siempre
sera la maquina desde donde se envia el aviso. Las flechas de traspaso son las que permiten
anadir cada uno de los campos a los avisos. “Limpiar” borra todo el mensaje y
destinatarios y “Mostar teclado” permite escribir un mensaje personalizado o diferente de

los existentes.
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3.2.24. Documentos

En la aplicacion de Olanet Oficina, nos dirigimos a “Configuracion” en el menu
lateral y presionamos en el submenu “Documentos”, alli tendremos que afiadir nuestros
departamentos de documentacion o clasificacion de documentos, y dentro de estos afiadir
las rutas para hacer visibles ya sean planos como Word, PDF u otro tipo de archivo que
corresponda.

La configuracion inicia creando la clasificacion en donde se podra buscar los

documentos, esta sera visible posteriormente en la aplicacion de Olanet Planta.

/ Archivo Edicion Ventana Ayuda

Iy & = = 7 B x 2 | ©

Sell et S Erpscoiacion prolnnionl el b ol Bovl S Conns e efrescarl E Conaiadn

TIPOS DE DOCUMENTO
Sesidn
Maestros de sistema tipo documentoid | tipo documento nme | tipo documento dsc
Maestros de configuracién
M " Calidad Calidad Calidad
aestros de usuario
- GENERAL GENERAL GENERAL
Configuracién Mantenimiento Mantenim. Mantenimiento
= Medio Ambiente Medio Ambiente Medio Ambiente
/ﬂ( Oficina Tecnica Oficina Tecnica Oficina Tecnica
L Plano Plano Plano
Hacmeiacin Produccion | Producci | Produccion
Sequr_Higie Seguridad e Higiene  Seguridad e Higiene
LAl

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-152 Listado de departamentos.

Al tener la categorizacion para los documentos, podemos afiadir las rutas para que
se encuentren al buscarlas mediante la aplicacién de Olanet Planta.
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tipo_documento_id

Tipo Documento: Producci.
Directorio C:\Users\Olanet\Desktop\PLANOS ... | Sinotiene asociada una nuta, jno se mostrard en tiempo de ejecucién!

Afiadral path:  @Caja@ [isc ] [cain

| Aplicar cambios l

Configuracién general

V| Desglosar Si esta marcado apareceran al inicio los botones definidos en el maestro, de lo contrario aparecerd el tipo GENERAL (jdebe estar creado!).

V| Navegar

Extensiones asociadas al visor de imégenes: bmp, dib. re. jpg. jpeg. jpe. fif. gf. .emf. wmf, png. ico
Extensiones asociadas al visor de videos avi, mpeg. mpg. wmv, mpd, mkv, fiv

Extensiones asociadas al visor de Solid Edge:  par, .dft

Bxensiones asociadas al visor de Solid Works: .sldprt, dwg, .&d

Fuente: Aplicacidon Olanet Oficina.

Figura 3-153 Agregar documento.

La ruta sera afiadida en “Directorio”, ahi con botdn “...” podremos buscar la
carpeta que contenga los documentos que se desea mostrar en esta clasificacion, en el caso
de “Produccion” buscaremos la carpeta “Planos” ubicada en el escritorio. “Anadir Path”
nos identificara el tipo de documento que se mostrara ya sean documentos, planos o en
este caso “Caja” o carpeta.

La configuracion general aplicara al total de departamentos, sera posible afiadir las
extensiones para los tipos de documentos que seran visibles y ademas dos recuadros de
activacion, estos permiten configurar la forma de vision en la aplicacion Olanet Planta.
“Desglosar” permitira ver todos los departamentos que creamos en un listado en la parte
inferior de la ventana y “Navegar” permite ver la ruta de acceso a los documentos.

Al estar configurado la ventana de “Documentos” en la aplicacion Olanet Planta

se vera asi.

)

Salir

quridad

Se
Calidad Higiene

60427 21112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-154 Botones para departamentos.

Aqui son visibles los departamentos creados para el almacenaje de documentos, al

hacer clic en alguno de ellos se visualizara la ruta de documentos y los archivos dentro.
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Seleccione un fichero  visualizar... =

CAMBIO EIIQI IEIQ DQR Q .
M/
Skt |

‘s C\ Fichero
« |} Users OF.txt
“ ), Olanet
“ '}, Desktop
“ |}, PLANOS
} ., ETIQUETAS
’ PLANTA CASABLANCA

v x

Aceptar Cancelar "

Calidad Mantenim. Medio Ambiente | Oficina Tecnica Plano Producci.

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-155 Ruta de documentos.

3.2.25. Tareas.

Las tareas son ejecuciones que realizan los operarios fuera de las drdenes de
trabajo, y estos pueden ir cambiando durante el turno, para toda tarea que queda fuera de
las 6rdenes existe un campo posible de crear y en el cual un operario pueda ingresar.

La configuracion se realiza con la aplicacion Olanet Oficina, en ella creamos las
tareas mas cotidianas, como, por ejemplo, la limpieza o mantencién rutinaria. Para ello
nos dirigiremos dentro de la aplicacion Olanet Oficina a “Maestro de usuarios” en el menu

lateral, y en su subment a “Maestro de tareas”.
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G Achivo Edoén Vertana  Ayuda -8 x
&) B =
b= ! g 3 3 z e
Sor | moeme Prasscsinovieny  Made Eay Gomr Copsr Fbw Rewacy | Criendo
- = 8| TAREAS
Sein oot _ — =
Po—— ToTams | Dese Tars Vable | HGnpoVeloacen | Rencmerta | temnad | 1 G Ferms Sn Corvl | et | Prcnl
B2l
FALS0 (L \i7a
% 00000
FALSO 00000 RADALTUR i
VERDADERD RADALTURT A
VERDADERD 00000 RADALTURT |3 VeR
VERDADERO 10.00000 RADALTURY 6 VER
VERDADERD 00000 RADALTURT |7 Ve
VERDADERD 00000 RADALTURA |8 =
VERDADERD 00000 RADALTUR1 3 veR
(] 7 VISTTA SERVICI) HEDICD VERDADERD 00000 RADALTURY A

| WTares
Cortigaracin
Uidaces Regsio. 144 0de 11> n|4[ D 1 >
Usuero; ‘Admnsvador Planta”  OLANETCURSO\OLANET_UPV (520.1) 'DLANETCURSO\OLANET_UPV. Mimero de regetros 11

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-156 Ventana maestro de tareas.

Aqui para crear una nueva tarea presionaremos ‘“Afiadir” en la barra de

herramientas, mientras que para editar una ya creada solo haremos doble clic sobre ella.

Edicion )
[¥] Enviara RPS
e AN =
IdTarea 6
> DescTarea LIMPIEZA, LIMPIEZA
Visible VERDADERO
|dGrupoValoracion
Rendimiento 0.00000
teminal_id OLANETCURSO
|dGrupoHorasSinControl 10
HorasSinControl VERDADERO
HorasParo FALSO
TiempoTarea 0.00000
Tarea_cde
IdTarea

Fuente: Aplicacion Olanet Oficina.

Figura 3-157 Ventana edicion tarea.

El campo de “IdTarea” es el que identificara en el sistema nuestra tarea, el de “Desc

Tarea” describira la tarea y dard nombre, la opcion de “Visible” permite que esta sea
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visualizada en la aplicacion de Olanet Planta, el terminal es el mismo usado tanto para

maquinas como operarios y corresponde al de “OLANETCURSO”, “HorasSinControl”

permite un trabajo libre y sin plazo fijo mientras que “HorasParo” permite registrar el

tiempo en la tarea como tiempo de paro en la maquina.

Al ingresar a la aplicacion de Olanet Planta nos dirigiremos en al botén “Tareas”

ubicado en la barra inferior.

wama ~ CAPSULADORA —

Avisos

ProducdéniMéqui.‘Consu.‘LOG- Eflq PARO 7/[’?’; malie “J

Incid

Orden Desc. Material Material [ J ]

DOCUMENTOS

Ao Doscipoon _ Cant |

0

80 ‘
o 0 %
[hoox | o
Contadores Totales de la Orden
\
0

mioj —— ]

AVISOS

Parada

Estado PARO Jj Observaciones de la fase e
= | 1111172019 19:16:58

P

CHECKUST

’;--,l’l

ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES

‘ 15004 30/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-158 Boton tareas.

Al presionar el boton, la ventana solicitard una identificacion por parte del

operario, cabe destacar que ningun operario que este ejecutando una orden de fabricacion

0 ya haya registrado una entrada en una maguina puede realizar una tarea, mientras que

las maquinas, aunque se encuentren en produccion o preparacion si pueden albergar un

operario para una tarea.
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CAMBIO =
MAQUINA CA P S U LA D 0 RA e
IDENTIFICACION OPERARIO 1

2 5 2 3
4 5 6
o0
(333) VAZQUEZ ARANCIBIA, = g )
0 =
© ® @

| 15029 30112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-159 Identificacidn operario.

La ventana mostrara un listado de posibles tareas o actividades que se pueden
realizar, en la parte superior se puede observar el nombre del operario ya incluido en una

tarea “En transito” ya que no puede estar libre de tareas, en efecto, los operarios solo
cambian de una tarea a otra.

mana ~ CAPSULADORA e

v.5201
CAMBIOS DE TAREA

Cambiando de tarea, (333) VAZQUEZ ARANCIBIA, LUISA. Tarea actual En
Transito.

Codi Descripcién Tarea

1 REPROCESOS

2 FORMACION (POLIVALENCIAS)
3 PROTOTIPOS

4 MANTENIMIENTO

5 HORAS SINDICALES

6 LIMPIEZA

i VISITA SERVICIO MEDICO

Aceptar Atrds Inicio.

15212 30711/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-160 Listado de tareas.

Al seleccionar una tarea y presionar “Aceptar” el operario habra cambiado de tarea.

De igual forma puede regresar a su tarea inicial de “En transito” o libre de accion.
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MAQUINA CAPSULADORA -

CAMBIOS DE TAREA

Cambiando de tarea, (333) VAZQUEZ ARANCIBIA, LUISA. Tarea actual
LIMPIEZA.

Descripcién Tarea

En Transito

REPROCESOS

FORMACION (POLIVALENCIAS)
PROTOTIPOS
MANTENIMIENTO

HORAS SINDICALES

VISITA SERVICIO MEDICO

o
=]

~NohswN-=00

&) ® ()

Aceptar Atrss Inicio.

‘ 15259 ‘ 30/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-161 Listado de tareas.

3.2.26. Cerrar orden de fabricacion.

Al realizar la finalizacion de una orden de fabricacién en la aplicacion de Olanet
Planta, se debe ejecutar de manera similar al inicio de orden de fabricacion, por ello iremos
hasta el boton “Ordenes” ubicado en la barra inferior, y alli encontraremos que ahora el

botdén de “Inicio orden” es cambiado por el de “Fin orden”. Presionaremos el boton “Fin

orden”.

S SELLADO CAJAS .
| Produccion ‘Méqui, [ Consu. ‘ LOG- Err PRO(I))’I‘.ICCI i/[)ermciﬁca‘

Avisos

Incid

Orden Desc. Material Material M ]
| C ) I DOCUMENTOS
Articulo  Descripcion Cant.} Contadores
100
> \ 0,00
1012 MERLOT RESERVA 2.000 || * [Erd o000 0,00 %
1014 CAJAS 334 || e
- . o Contadores Totales de la Orden
* [oors oo I
» = 0,00 -
° [Noox I N B i
AVISOS

Produccion

EZTE [ PRODUCCION Observaciones de la fase SHS
[T | 1311172019 20:51:26

P ‘ ®

o~
FIN ORDEN

{a}

CANTIDADES Atrés Inicio

| 61356 | zwawv209

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-162 Boton fin de orden.
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Al presionar el boton, pasaremos a una ventana que muestra la orden de fabricacion

iniciada en la méaquina, se selecciona la orden y se presiona el boton “Finalizar”.

wmoma  SELLADO CAJAS e

Finalizar orden

Orden Referencia Descripcion
000 1013 SELLADO CAJAS

¥ Finalizar P S “‘ Interrumpir
Orden Int/Fin Motivo Int. CantOK CantKO

Aceptar Atras Inicio

61425 2171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-163 Seleccion de orden.

Antes de finalizar la aplicacién solicitara completar las cantidades producidas, ya
sean la totalidad o el parcial desde la Gltima cantidad indicada, la ventana es similar a la

de “Cantidades” y en ella se informan tanto las piezas buenas como las malas o rechazadas.

mana ~ SELLADO CAJAS

INFORMACION DE PIEZAS BUENAS 1 2 3

Esta informando cantidades de: ORDEN : 000 FASE
030 REF. :[1013] SELLADO CAJAS -CAJA MERLOT
RESERVA 4 5 6

TOTAL PIEZAS:0

PIEZAS BUENAS: 334

-
** PIEZAS MALAS

® @

Aceptar Atrés Inicio

‘ 61513 ‘ 211172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-164 Anotacion de cantidades producidas.
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Al informar las cantidades, la orden pasara a la ventana inferior de registro, en

donde se mostrara la orden y las cantidades especificadas. Al presionar “Aceptar” la orden
se finalizara.

CAMBIO
MAQUINA

Finalizar orden

SELLADO CAJAS gl

Orden Referencia Descripcién

¥ Finalizar )( ‘ ‘U’ Interrumpir
Orden Int/Fin Motivo Int. CantOK CantkO
000 FIN 0 334,0... 1,0000

Aceptar Atrés. Inicio

‘ 61617 21/11/2019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-165 Seleccion de orden a finalizar.

Al finalizar la orden, automéaticamente la maquina regresara a su estado de “Paro”,

reiniciando todos sus contadores y registros, en espera de una nueva orden.

CAMBIO
MAQUINA

SELLADO CAJAS il
Maqui. ‘Consu ‘LOG- ErrcM

Orden Desc. Material Material \J ]

'“"s"s‘ Produccion
Incid

DOCUMENTOS

Articulo  Descripcion Cant.1 Conhdnles

[ ’T \ %

60
Contadores Tolales de la Orden

0

B
¢ 0 ] %
5 | II] e
Parada
PARO Observaciones de la fase BB
[ 2111172019 6:16:38
”~
w

TAREAS

ENT/SAL MAQUINA ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKUST

S ESENE

[ 61641 2171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-166 Maquina en estado de paro.
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3.2.27. Consultas.

La pestafia consulta mostrara varios items de informacion, que permitirdn conocer

y visualizar de forma rapida datos de produccién que fueron registrados durante la
produccion, es posible moverse por el listado de posibles datos, los cuales seran mostrados

Unicamente para la maquina en la que se encuentre, por lo que es un muestreo por maquina.

EECE AT T | Lista Incidencias Turno |

Lista Incidencias Turno

Cod. Incidencia Incuc Material

0 Paracgperarios presentes
0 Prodt| jsta Rechazos Turno

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-167 Listado de consultas.

Las consultas que podremos encontrar siempre responderdn a datos que afectan
nuestro OEE, como, por ejemplo, el listado de piezas rechazadas, o incidencias por turno.
El listado de rechazos nos ensefiara la cantidad de piezas rechazadas durante la Gltima
orden, por ejemplo, en la maquina de Sellado de cajas, donde en la Gltima orden de
fabricacion finalizada, registramos el rechazo de 1 unidad en el Check final. En la ventana
podeos ver el codigo y descripcion del material rechazo, motivo y descripcion del rechazo

y la cantidad.

wmans SELLADO CAJAS S

i ) |
},‘“5‘” Produccién‘Méqui. Consu. LOG- Err¢  PARO W’e’ malical
Incid
TN Lista Rechazos Turmo JE=m | g
Referencia Desc. Material Motivo  Desc. Motivo Malas Can DOCUMENTOS
CAJAMERLOT
1013 RESERVA 109 CHECK FINAL 1 ‘
(
=
AVISOS
|
|
™
2 S P -t B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKLIST

| 6183s | 2112019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-168 Consulta de rechazos en turno.
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Otro ejemplo es del “Listado de incidencias por turno”, la cual, para el caso,
mostrard la incidencia de “Falla etiqueta” sucedida en la maquina etiquetadora. Se
observara gque incluye en la ventana de consulta el cddigo de la incidenciay su descripcion,
ademas de las fechas de inicio y fin.

MAQUINA ETIQUETADORA S

Aisos| | producciéon Maqui. Consu. LOG- ErrJPRogpquCCI [bermatica

Incid

id Turno Bl Eiecutar | "N
Cod. Incidencia  Incidencia Fecha Inicio Fecha Fin DOCUMENTOS
0 Produccion 21/11/2019 05:26:21
0 Produccion 21/11/2019 05:26:21 |21/11/2019 05;
0 Produccion 17/11/2019 16:58:14 |17/11/2019 17:
0 Preparacion 17/11/2019 16:45:27 |17/11/2019 16
0 Parada 11/11/2019 19:16:58 |17/11/2019 16!
il
AVISOS
- )
2 S ' [ B
ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKLIST
6:20:31 2171172019

Fuente: Aplicacion Olanet Planta.

Figura 3-169 Consulta de incidencias turno.
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CONCLUSION

El mercado actual y forma de trabajo en planta se mueve en conjunto con las
tecnologias, las mejoras actuales permiten aumentos sistematicos a nuestra produccion y
campos de aplicacion, ademas de la parte blanda, tales como, el despacho de érdenes o la
comunicacion entre operarios, entre departamentos o entre ellos, lo cual produce un
beneficio directo al flujo de informacidn que conlleva respuestas soluciones prontas y una
mejor toma de decisiones.

La produccion actual demuestra una distribucion del personal que cumple sus
labores de forma constante y eficaz, sin embargo, desconectada de la informacion que
podria mejorar los procesos. Si bien al utilizar un programa nuevo se exige a los operarios
una mayor preparacion y conocimiento esta representa un mayor beneficio para el
producto final el cual se despachard con mejores indices de eficiencia, rendimiento y
calidad, por lo que, informar, capacitar y exigir las competencias a los operarios sera un
beneficio mutuo. Asi componiendo una mejor alimentacion de informacion hacia procesos
de mayor calidad.

A pesar de que la tecnologia mostrada no es ain genérica o vista en nuestro pais,
esta ya reemplaza otros métodos en el resto del mundo, mostrando mejoras significativas
en el control de la produccion, la comunicacion entre operaciones y planta y el producto
final entregado, por lo que la demostracion aqui descrita nos permite ubicarnos a futuro
en como las caracteristicas evolucionadas tecnoldégicamente nos ayudan a desarrollar de
manera eficaz y constante el control en produccién entregando una herramienta apta a la
industria 4.0.

El caso planteado presenta una mejora importante en el flujo de informacién para
la empresa, ya que anteriormente el jefe de produccion debia informar y registrar
presencialmente cada una de las 6rdenes, indicando a sus operarios datos de cantidades,
tipo de vino y fechas en cada operacion, ahora reflejado a un aviso Unico que permanece
visible antes y durante la produccion en cada una de las pantallas que dispongan del
programa. Ademas, considerando que dentro de un plazo y dadas las cantidades de
almacén que aumentan en paralelo a su solicitud desde el mercado, se presentara la opcion
de que existan plantas separadas que estarian conectadas mediante el programa de Olanet,
es decir, los procesos de semi elaborado y de producto terminado se podrian
eventualmente encontrar en diferentes puntos geograficos, pero manteniéndose
comunicados a todo momento con el uso del programa y visualizando en las pantallas
constantemente la informacion.

Por otra parte, el programa favorece el muestreo de problemas o eventos que

ocurran en la planta de produccion de Piernas Largas Winery SPA. mediante los informes
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que se generan y el muestreo en la pantalla de consultas, por lo que conocerlos y
visualizarlos constantemente permitira entregar respuestas oportunas tanto a maquinas
como a operaciones completas, asi reduciendo tiempos perdidos y materiales rechazados,
disminuyendo los indices de pérdidas a valores minimos o admisibles.

Asi es como, mejorando el flujo de informacion y conectividad a nivel de planta'y
empresa con un programa vanguardista y moderno impulsara la gestion y produccion de
la empresa apuntando a un futuro mas controlado y unido en todos sus centros o puntos

de trabajo.
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ANEXOS

ANEXO A.- DISTRIBUCION DE MAQUINAS.

PROCESO DE SEMI ELABORADO (SE) PROCESO DE PRODUCTO TERMINADO (PT)

CU CUBAs LA LAVADORA
EM EMBOTELLADORA SE  SECADORA
EF FILTRO CAP CAPSULADORA

ET ETIQUETADORA
SC  SELLADO DE CAIAS

ANEXO B.- DISTRIBUCION DE OPERARIOS.

OPERARIOS

111 APOYO 1 PEREZ CONCHA, JOSE O CU, EM, EF

222 APOYO 2 RODRIGUEZ MELO, ARTURO O CU, EM, EF

333 APOYO 3 VAZQUEZ ARANCIBIA, LUISA P CU, EM, EF, LA, SE, CAP, ET, SC
444 APOYO 4 HUERTA TRIVINO, ROMINA O LA, SE, CAP, ET, SC

555 APOYO 5 ROJAS MENESES, ALEJANDRO O LA, SE, CAP, ET, SC

ANEXO C.- LISTADO DE RECHAZOS CREADOS.

CODIGO DETALLE MAQUINA CARGO
101 VINO N/A EF PRODUCCION
102 BOTELLA MAL ESTADO EM PRODUCCION
103 CORCHO MAL ESTADO EM PRODUCCION
105 CAPSULA MALA CAP PRODUCCION
106  ETIQUETA MAL POSICIONADA ET PRODUCCION
107 MAL SELLADO sC PRODUCCION
108 ETIQUETA DANADA 5C PRODUCCION

109 CHECK FINAL 5C PRODUCCION
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ANEXO D.- LISTADO DE MATERIALES CREADQOS.

MATERIAL CODIGO MATERIAL CODIGO MATERIAL CODIGO

BOTELLA P-28 1002 ETIQUETA 1006 FILTROS 1010
BOTELLAP-30 1003 CONTRAETIQUETA 1007 GAS 1011
BOTELLA P-47 1004 CORCHO 1008 MERLOT RESERVA 1012
CAPSULA 1005 VINO 1009 CAJA MERLOT 1013
CAIA 1014

ANEXO E- LISTADO DE MAQUINAS.

MAQUINA MARCA MODELO ANO PROCEDENCIA
ETIQUETADORA CENTRAL ELETRICA ETICAP SYSTEM AR 5T 35 CA 2002 ITALIA
CAPSULADORA COMPLEX ROBINO & GALANDRINO MONO F/ ASTRA4 1999 ITALIA
SECADORA SICK INTERNATIONAL TROCKENTUNNEL3 - ALEMANIA
LAVADORA SICK INTERNATIONAL LAVAMAT 1 = ALEMANIA

EMBOTELLADORA GAY 3005 2004 ITALIA






