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Acerca de este documento

Este documento proporciona un resumen del paquete Fabricacion y del proceso de preparacion. Se
describen varias opciones de fabricacién asi como la configuracion del calculo de costos, configuracién
y ajustes de rutas que deben configurarse antes de la fabricacion.

Lectura de este documento

¢ Comentarios?

Examinamos y mejoramos nuestra documentacién continuamente. Agradecemos comentarios y
sugerencias en lo que se refiere a este tema o documento. Tenga a bien enviarlos por correo electrénico
a documentation@infor.com .

Haga referencia en su correo electrénico a este numero de documento, asi como a su titulo. Cuanto
mas especifica sea la informacién que nos envie, mejores y mas eficientes comentarios le podremos
proporcionar por nuestra parte.

Péngase en contacto con Infor

Si tiene cualquier pregunta sobre cualquier producto de Infor, péongase en contacto con Infor Xtreme
Support en www.infor.com/inforxtreme .

Si se actualiza este documento una vez lanzado el producto, publicaremos la nueva version en este
sitio web. Le recomendamos que se conecte a él con cierta periodicidad para comprobar si hay
documentacion actualizada.

Si tiene algun comentario sobre la documentacion de Infor, contacte con documentation@infor.com .
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Capitulo 1
Introduccidon a Fabricacion

Fabricacion

Puede utilizar Fabricacion para gestionar la fabricacién de articulos.

Utilice Fabricacion para:
®  Definir estructura de materiales (estructura), rutas y las necesidades de herramientas.
Calcular el costo y los precios de venta
Planificar proyectos y llevar a cabo la planificacién de actividades.
Controlar la ejecucion de ordenes de fabricacion.

Configurar grandes cantidades de variantes de productos acabados con el Configurar el
Configurador de CPQ.
®  Planificar y generar Ordenes de montaje (p. 61).

Fabricaciéon también contiene la funcionalidad para:

®  Cambios de estructura masivos

m  (Clasificaciéon de productos

= Fabricacion repetitiva

®  Definicion de articulos personalizados

Control de fabricacion (JSC)

El moédulo de control de fabricacion gestiona la creacion y la planificacion de 6rdenes de fabricacion, y
el procedimiento relacionado con la ejecucion de estas ordenes.

Puede crear y modificar manualmente érdenes de fabricacion en el médulo Control de fabricacion. Para
crear 6rdenes de fabricacion automaticamente, debe utilizar Planificacion Empresarial.

Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion | 11



Introduccién a Fabricacion

En el nivel macro, el procedimiento consiste en disponer de materiales y capacidad, determinar la
secuencia de orden, proporcionar la informacién necesaria con la ayuda de varios documentos a los
operadores de fabricacion, registrar todas las transacciones de entrega de material y recibir el producto
terminado en el almacén. También se registra el tiempo dedicado por un trabajador a una orden de
fabricacion, para asi poder obtener el costo real de una orden de fabricacion y la eficiencia de fabricacion.

El médulo Control de fabricacion se puede utilizar para volver a planificar las 6rdenes de fabricacion,
especialmente para modificar la distribucion de las operaciones, con el fin de tener en cuenta los retrasos
y los cambios en las prioridades. Si no puede completar determinadas operaciones, puede utilizar el
modulo Control de fabricacidon para subcontratar las operaciones.

Resumen de control de montaje

El médulo Control de montaje de LN se utiliza para controlar los procesos en fabricacion durante la
fabricacion de articulos FAS.

Lineas de montaje

Las lineas de montaje constan de un conjunto de estaciones de linea consecutivas. Los articulos se
fabrican pasandolos de una estacion de linea a otra y llevando a cabo operaciones en cada estacion
de linea. Una linea de montaje se subdivide en un numero de segmentos de linea separados por
colchones. Debe definir esta estructura en el médulo Control de montaje. Una linea de montaje puede
ser una linea principal o una linea de suministro.

Ordenes de montaje

Las 6rdenes de montaje se pueden generar a partir de érdenes de venta (demanda) o mediante el
configurador. Pasan por una serie de estatus, de manera analoga a las 6rdenes de fabricacion JSC.
Antes de llevar a cabo la orden, las piezas de montaje se asignan a los almacenes en planta de las
estaciones de linea. Cuando haya terminado la orden, puede posconsumir los materiales y las horas.

Variantes de estacion de linea

Cuando una orden de montaje se transfiere al médulo Control de montaje, se generan 6rdenes de
estacion de linea, variantes de estacion de linea (LSV) y configuraciones intercambiables. Las LSV se
utilizan para reducir los datos, combinando todas las operaciones y materiales con las mismas
especificaciones para una estacion de linea concreta.

Secuenciacion de linea

Las ordenes que proceden del configurador tienen una secuencia original (es decir, el orden en el que
se procesan en la linea de montaje). En Control de montaje se utiliza un conjunto de reglas para situar
estas ordenes y las 6rdenes de demanda en una secuencia final. Las reglas incluyen prioridad (por
ejemplo, las 6rdenes de venta tienen una prioridad mayor que las 6rdenes de stock), asi como
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Introduccién a Fabricacién

consideraciones sobre el funcionamiento (por ejemplo, juntar érdenes con el mismo color de pintura
para evitar la pérdida de tiempo en el cambio de las boquillas de pintura).

Calculo del costo en la linea de montaje

Hay varias diferencias importantes en los calculos contables efectuados para las 6rdenes de montaje,
en comparacion con las 6rdenes de fabricacion JSC. Por ejemplo, los resultados no se dividen en
variaciones de precio ni variaciones de rendimiento; tampoco hay calculo de los costos unitarios de los
articulos terminados.

Origen de las ordenes de fabricacion

En la sesién Ordenes de fabricacion (tisfc0501m000) puede definir drdenes de fabricacién manualmente.
No obstante, las 6rdenes de fabricacion normalmente se originan de un paquete de LN.

Las 6rdenes de fabricacidén pueden generarse en los siguientes paquetes:

®  Planificacion Empresarial
®  Gestion de almacenes

Las 6rdenes que se originan de estos paquetes de LN se transfieren a la sesion Ordenes de fabricacion
(tisfc0501mO000) del médulo Control de fabricaciéon de Fabricacion. También puede definir manualmente
ordenes de fabricacion en esta sesion.

El método de planificacién que defina para el articulo en la sesion Articulos: creacion de 6rdenes
(tcibd2100m000) determina el paquete desde el que se origina la orden de fabricacion de un articulo.

Ordenes de fabricacién de Planificacion Empresarial

Los articulos con el método de planificacion Creado se procesan en el modulo Planificacion de érdenes
de Planificacion Empresarial. El sistema de planificacién del articulo determina como se gestionan las
ordenes de fabricacion en Planificacién Empresarial.

®  Si el sistema de planificacion del articulo es No, Planificacion Empresarial crea érdenes de
fabricacion planificadas basadas en la previsidon. Las érdenes planificadas se generan en la
sesion Generar planificacion de érdenes (cprrp1210m000). También puede especificar
manualmente érdenes de fabricacion planificadas en la sesién Ordenes planificadas
(cprrp1100m000).

u Si el sistema de planificacion de un articulo es Si, se trata de un articulo estandar bajo pedido
(STO) o un articulo personalizado. Planificacion Empresarial puede planificar las necesidades
de estos tipos de articulo. Las érdenes de fabricacion planificadas se generan segun las
ordenes de cliente especificadas en Ventas.

Puede transferir las érdenes de fabricacion planificadas al médulo Control de fabricacion en la sesion
Transferir planificacion de érdenes (cppat1210m000) en el médulo Transferencia de plan (PAT) de
Planificacion Empresarial. En esta sesion también puede transferir planes de fabricacion al modulo
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Introduccién a Fabricacion

Control de fabricacion. LN convierte estos planes en érdenes de fabricacion planificadas antes de que
se transfieran.

Ordenes de fabricacion de Gestién de Almacenes

Los articulos con el método de planificacion control estadistico de stocks ( SIC) se procesan en Gestion
de almacenes. Puede usar la sesion Generar sugerencia de orden (SIC) (whina3200m000) para generar
sugerencias de orden de fabricacion.

No obstante, el sistema de suministro del articulo definido en la sesion Datos de articulo por almacén
(whwmd2510m000) también determina como se generan las 6rdenes de fabricacion en Gestion de
almacenes:

®m  Siel sistema de suministro es KANBAN, debe utilizar la sesiéon Generar 6érdenes (KANBAN)

(whinh2200m000).

® S el sistema de suministro es Punto de pedido decalado en el tiempo, debe utilizar |la
sesion Generar o6rdenes (TPOP) (whinh2201m000).

Utilice la sesion Transferir sugerencia de orden de fabricacion (whina3202m000) para transferir
sugerencias de orden de fabricacion con el estatus Confirmado al médulo Control de fabricacion.

Ordenes de fabricacion: resumen funcional

Una orden de fabricacién se compone de la orden para fabricar un articulo y las condiciones bajo las
cuales se lleva a cabo la fabricacion, como la ruta que se utiliza, la fecha de entrega y la cantidad de
orden.

Una orden de fabricacion puede utilizarse para:
B Produccion de articulos anénimos
B Produccion estandar bajo pedido
®  Produccion de articulos personalizados

Origen de las 6rdenes de fabricacion

Una orden de fabricacién suele generarse mediante un algoritmo de planificacién, como MRP, y
posteriormente se transfiere al modulo Control de fabricacion. También puede crear manualmente
ordenes de fabricacion.

Proceso de nuevas ordenes de fabricacion

Cuando se crea una nueva orden de fabricacion, se configuran todos los datos necesarios para la
ejecucion de dicha orden. En estos datos se incluyen los materiales estimados, la planificacion de
operaciones, las 6rdenes de almacenaje y otros datos.
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Introduccién a Fabricacién

Duplicar érdenes de fabricacién

Haga clic en Duplicar en el menu o en la barra de herramientas para duplicar la orden de fabricacion,
lo que significa que se copia la informacién de cabecera de fabricacion. El material y las operaciones
originales de la orden de fabricacion no se copian por varios motivos:

®  Puede que algunos materiales de la estructura (BOM) o algunas operaciones no sean validas
por cambios de ingenieria.

u Algunos datos maestros, como almacén, articulo, costo estandar, etc., pueden haber cambiado,
lo que puede producir 6rdenes incoherentes.

® | aorden de fabricacion puede tener informacién vinculada, como textos de operacion o
planos. LN no puede determinar los datos que deben copiarse porque pueden ser distintos
en cada ocasion. LN no puede distinguir entre datos originales y datos modificados.

®m  E] calculo de costos de la orden de fabricacion puede ser diferente en la orden original y en
la orden de fabricacién duplicada.

®  De todos modos, siempre se deben volver a generar todas las 6rdenes de almacenaje y los
datos relacionados.

Estatus de orden

Las 6rdenes de fabricacidon pasan por varios estatus de orden, como:

u Creado
u Listado
u Emitido

El estatus de orden determina las acciones que pueden ejecutarse en una orden de fabricacion.

Costos reales y estimados

Los costos estimados de una orden de fabricacion se basan en la Estructura y la ruta (calculo de costos
estimado). Durante la fabricacion se contabilizan las horas imputadas y los materiales utilizados realmente
(calculo de costos real). Cuando se cierra la orden de fabricacion, se calcula el resultado de esta.
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Capitulo 2
Ordenes de fabricacion

Estatus de orden de fabricacion

El estatus de orden determina las acciones que pueden ejecutarse en una orden de fabricacion. El
estatus de la orden se muestra en las sesiones en las que se gestionan 6rdenes de fabricacion.

Estos estatus estan disponibles para 6rdenes de fabricacién

Creado

El estatus inicial de una orden de fabricacion. Todos los datos de la orden de fabricacién
todavia pueden cambiarse. Materiales que aun no se han entregado. Los materiales pueden
afnadirse o eliminarse, y las cantidades pueden cambiarse.

Listado

Se han listado los documentos que acomparian a la orden de fabricacion. Si se ha seleccionado
la casilla de verificaciéon Listar documentos de orden de fabricacion obligatorios en la
sesion Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000), la orden de fabricacion no puede
lanzarse antes de que se hayan listado los documentos de orden. La casilla de verificacion
Listar documentos de orden de fabricacion obligatorios no es valida para los articulos
repetitivos, ya que el listado de documentos de orden nunca es obligatorio para estos articulos.
Para obtener una descripcion de los tipos de documentos de orden, consulte Contenido de
los documentos de orden.

Emitido

Si una orden de fabricacion se lanza para fabricacion, los materiales se entregan a fabricacion
y las horas se pueden contabilizar.

Todavia podra hacer lo siguiente:
®  Corregir los datos de planificacion

®  Cambiar el costo de operacion estimado y los materiales estimados siempre que las
estimaciones de costos no se hayan congelado.

Las 6rdenes de fabricacion pueden lanzarse utilizando la sesion Lanzar érdenes de fabricacion

(tisfc0204m000).
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B Activo
Se ha iniciado el trabajo de la orden de fabricacion. El estatus de orden pasa a ser Activo
en cuanto se realiza alguna transaccion de OEC para la orden de fabricacion. Cuando el
estatus de la orden de fabricacion es Activo, se contabilizan las horas y se entregan los
materiales. Los costos estimados no pueden cambiarse una vez que la orden de fabricacion
adopta el valor Activo.

®  Produccién completada
La orden se ha registrado como terminada. En cuanto Gestion de almacenes termina el
procedimiento de entrada para los articulos fabricados que deben entregarse a stock, la orden
de montaje pasara a tener el estatus Terminado.

®  Terminado
La orden se ha registrado como terminada y todos los productos terminados se han entregado
a stock. Todavia es posible contabilizar horas y entregar materiales para la orden de
fabricacion.

Puede registrar una orden como terminada mediante una de las sesiones siguientes:

® | asesion Registrar 6rdenes terminadas (tisfc0520m000), para registrar una o mas érdenes,
parcial o integramente, como terminadas.

® | a sesién Registrar operaciones terminadas (tisfc0130m000), para registrar la operacion
final de una orden como terminada.

® | asesion Registrar operaciones terminadas por grupo de ordenes (tisfc0205m000), para
registrar 6rdenes como terminadas por grupo de érdenes.

® | a sesion Registrar programaciones de fabricacion terminadas (tirpt1201m000) o la sesion
Registrar 6rdenes fabricacion terminadas de programacion fabricacion (tirpt1502m000),
para registrar 6rdenes de fabricacion en programaciones de fabricacién como terminadas
para los articulos RPT.

m  Cerrado
Se han calculado los resultados financieros de la orden de fabricacién. Antes de cerrarse una
orden de fabricacién, deben haberse entregado todos los materiales de la orden y deben
haberse contabilizado todas las horas. Después de cerrarse una orden, los materiales ya no
pueden entregarse y las horas tampoco pueden contabilizarse a menos que se restablezca
el estatus de la orden. Mediante la sesion Cerrar 6rdenes de fabricacion (ticst0201m000),
puede cerrar las 6rdenes de fabricacion.

u Archivado
Los datos de la orden de fabricacion se han movido al archivo.

Crear variantes de productos

Si especifica un articulo configurable en la linea de orden de venta, puede configurar o vincular una
variante de producto.
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Un articulo es configurable si la casilla de verificacion Configurable esta seleccionada en la sesion
Articulos (tcibd0501m000).

®m | os articulos de Fabricacion con el valor de Origen suministro predeterminado establecido
en Montaje en la sesion Articulos (tcibd0501mO000) y los articulos de tipo Genérico siempre
son configurables.

® | os articulos de Compra con la casilla de verificacién Programaciéon de compras en uso
seleccionada en la sesion Articulos (tcibd0501m000) pueden ser configurables.

Para obtener mas informacion, consulte Variantes de productos en Ventas.

Los articulos con el valor Origen suministro predeterminado
establecido en Fabricacion.

Debe decidir si desea utilizar un Control de proyecto al crear variantes de productos, o bien si desea
utilizar la Configuracién de productos (PCF) sin PCS. Un proyecto PCS se utiliza para planificar, crear
y controlar el proceso de fabricacion. En consecuencia, el proyecto genera la estructura de la variante
de producto. La ventaja de utilizar PCS es que proporciona un articulo con un desglose detallado del
costo y la posibilidad de utilizar la trazabilidad. Sin embargo, en entornos de grandes volumenes,
normalmente no se requiere el desglose detallado del costo. Asimismo, la utilizacion de PCS requiere
un tiempo adicional para calcular los costos del proyecto y para borrar después la estructura de proyecto.

Si desea utilizar PCS para PCF, la casilla de verificacion Personalizar de la sesion Articulos: creacion
de o6rdenes (tcibd2100m000) debe estar seleccionada. Si desea utilizar PCF sin PCS, la casilla de
verificacion Personalizar debe estar desmarcada.

Una vez configurada la variante de producto en la sesién Configurador de productos (tipcf5120m000),
debe utilizar la sesién Generar estructura (proy. PCS) para 6rdenes venta (tdsls4244m000) para generar
la estructura de proyecto y/o la estructura de producto de la variante de producto.

Para obtener mas informacion, consulte Como utilizar un modelo de producto en una orden de venta.

Proceso de 6rdenes de fabricacion

Cuando se transfiere una nueva orden de fabricacion al médulo Control de fabricacién o se crea
manualmente, LN ejecuta las siguientes acciones:

®  Se recuperan los datos pertinentes de los médulos Estructura, Rutas y Planificacion de
necesidades de herramientas. Si los materiales incluyen un articulo fantasma, los materiales
y las operaciones del articulo también se recuperan.

®  Se hace una estimacion de los costos de material. En el calculo de las cantidades de material
necesarias, se tiene en cuenta los factores de merma y rendimiento. Si afecta a una orden
de reproceso o a una orden de fabricacion de un articulo de tipo Compra, la estimacion de
materiales se cumplimenta con el propio articulo.
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Nota

Se estiman las horas necesarias para cada operacion segun la ruta del articulo. También se
tienen en cuenta las operaciones de articulos fantasma. Excepcion: si afecta a una orden de
reproceso o a una orden de fabricacién de un articulo de compra, no se hace una estimacion
de las horas. En este caso éstas deben especificarse manualmente.

Si el campo Momento de congelacion de estimaciones tiene el valor Durante creacion de orden,
los costos de orden estimados se congelan inmediatamente y se calculan los costos estimados de
unidad de articulo terminado.

Se calculan las necesidades de herramientas.

Se planifican las 6rdenes de fabricacién. Esto implica que se establecen las fechas de inicio
y finalizacion, asi como los tiempos de las operaciones, excepto para 6rdenes de reproceso
y ordenes para articulos FAS.

Si una orden de fabricacion no tiene operaciones, el plazo de entrega de orden definido para
el articulo de fabricacion se utiliza para planificar la orden de fabricacion.

Se determina la carga de capacidad de los centros de trabajo, pero no para las érdenes de

reproceso ni para las 6rdenes de los articulos FAS.

Se actualizan los movimientos planificados de stock en Gestién de almacenes: se registran

las asignaciones de materiales y recepciones planificadas de productos.

El calculo de la fecha de recepcion planificada para el producto terminado se describe en el
tema Determinar en fechas de orden.

Los datos de inspeccion especificos de la orden se generan en Control de calidad.

Se crea una instancia de flujo de trabajo.

Lanzamiento de 6rdenes de fabricacion

Lanzamiento de 6rdenes de fabricacion

Cuando se lanza una orden de fabricacion, esta pasa a tener el estatus Emitido. Esto significa que la
fabricacion se puede iniciar: se pueden entregar materiales y contabilizar horas imputadas.

Cuando se lanza una orden de fabricacion, LN realiza las acciones siguientes:

Se crean ordenes de almacenaje en Gestidon de almacenes. A través de estas 6rdenes de
almacenaje, se gestiona la entrega de materiales y la recepcion en stock de los productos
terminados.

Las asignaciones de materiales se mueven al almacén en planta.
Se crean ordenes de inspeccion en Control de calidad.

Si el campo Momento de congelacion de estimaciones tiene el valor Durante envio de
orden, los costos de orden estimados se congelan y se calculan los costos estimados de
unidad de articulo terminado.
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Cbémo lanzar 6rdenes de fabricacion
Puede lanzar 6rdenes de fabricacién mediante la sesion Lanzar 6rdenes de fabricacion (tisfc0204m000).

Nota

Si la casilla de verificacion Listar documentos de orden de fabricacion obligatorios de la sesion
Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000) esta seleccionada, el estatus de orden de una
orden de fabricacién debe ser Listado antes de que pueda lanzarse.

Registro de operaciones como terminadas

Cuando se procesan todos los articulos en una operacion, puede registrar la operacion como terminada.
Esto no es obligatorio a menos que la operacion sea un punto de recuento.

Puede hacer esto en la sesion Registrar operaciones terminadas (tisfc0130m000).

Si registra una operacién terminada, el estatus de operacién cambia a Terminada. Si es necesario,
puede restablecer el estatus de la operacion a Iniciada.

Control de calidad

En determinadas situaciones, para poder registrar una operacion terminada, primero debera procesar
la orden de inspeccién de la operacion. Esto se explica en el tema Uso de QM para operaciones de
fabricacion.

Operaciones bloqueadas

Si una operacion esta bloqueada, no puede registrarla como terminada.

Cantidades terminadas y rechazadas

Debe especificar qué cantidad del articulo se ha terminado correctamente y cuanta se debe rechazar
por no alcanzar el nivel de calidad necesario. Para obtener mas informacion, consulte Registro de
cantidades como terminadas y rechazadas.

Si desea registrar una operacion terminada, pero las cantidades registradas no coinciden con las
cantidades registradas en la operacién anterior, la operacién anterior puede actualizarse
automaticamente. Esto depende del campo Método de listado para operaciones previas en la sesion
Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000).

Si una operacion se ha registrado como terminada, todas las operaciones anteriores deberan haberse
terminado.
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También puede registrar todas las operaciones anteriores terminadas de la misma forma. No obstante,
una operacion de punto de recuento no puede registrarse automaticamente a través de una operacion
de seguimiento. Registre estas operaciones individualmente.

Siregistra articulos como rechazados, LN a veces le pedira que especifique un motivo para el rechazo.

Grupos de 6rdenes de JSC

Puede registrar las operaciones para todas las 6rdenes de fabricacion de un grupo de 6rdenes de JSC
terminadas en la sesion Registrar operaciones terminadas por grupo de 6rdenes (tisfc0205m000).

Registro de 6rdenes de fabricacion como terminadas

Registrar 6rdenes como terminadas

Cuando la fabricacion esté lista, debe registrar la orden de fabricacion como terminada. Puede hacer
esto en las sesiones siguientes:

®  Registrar 6rdenes terminadas (tisfc0520m000)

®  Registrar 6rdenes terminadas globalmente (tisfc0206m000)

®  Programaciones de fabricacion (tirpt1500m000) (s6lo para articulos repetitivos

Una vez que haya registrado una orden de fabricaciéon como terminada, aun podra procesar entregas
de material o contabilizar horas para dicha orden.

Control de calidad

En determinadas situaciones, no puede registrar una operacion terminada antes de que la orden de
inspeccion de la operacion se haya procesado.

Operaciones bloqueadas

No puede registrar una orden de fabricacidon terminada si una de sus operaciones esta bloqueada.

Finalizacion de operaciones

Si el campo Método de listado para operaciones previas de la sesién Parametros de orden de
fabricacion (tisfc0100s000) es Ninguno, todas las operaciones deben registrarse como terminadas
antes de registrar la orden de fabricacion terminada. Si el campo Método de listado para operaciones
previas de la sesion Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000) es Automatico o Interactivo,
puede registrar una orden de fabricacion y sus operaciones como terminadas al mismo tiempo.
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Contabilizacion de productos terminados

Si utiliza la sesion Registrar érdenes terminadas globalmente (tisfc0206m000), LN contabiliza la cantidad
planificada actual del producto en stock.

El médulo Planificacion de necesidades de herramientas (TRP)

Cuando se registra una orden de fabricacion terminada, se reduce la vida de las herramientas utilizadas.

Grupos de ordenes de JSC

Si utiliza grupos de 6rdenes, puede registrar como terminadas todas las 6rdenes de fabricacion de un
grupo simultaneamente. Utilice la sesion Registrar 6rdenes terminadas globalmente (tisfc0206m000)
y seleccione la casilla de verificacion Grupo de orden de fabricacion.

Archivado de ordenes de fabricacion

Las 6rdenes de fabricacion cerradas se pueden archivar para que sirvan como referencia en el futuro.
Esto significa que la orden de fabricacién se mueve a otro nimero de compaiia, el cual servira de
archivo. El estatus de la orden cambia a Archivado.

Los datos generales y datos de historia de calculo de costos también pueden archivarse. Los datos
generales, por ejemplo, los datos de centro de trabajo, no pertenecen a ninguna orden de fabricacion
concreta. Los datos de historia de calculo de costos se refieren al uso de material, horas imputadas,
etc.

La companiia de archivo debe definirse en la sesién Componentes de software implementados
(tccom0500m000) de Datos Comunes

Los datos pueden archivarse mediante las sesiones siguientes:

®m  Archivar/borrar érdenes de fabricacion (ticst0250m000)
®  Archivar/borrar historia de calculo de costos (ticst2250m000)

Para listar o consultar informacién archivada, debe cambiar al nUmero de compafiia de la compania de
archivo.

Integraciones de SFC con Gestion de Almacenes

Existen las siguientes integraciones entre el médulo Control de fabricacién y Gestion de almacenes:

®  EIméddulo Planificacién de stock almacena cantidades bajo pedido y movimientos planificados
de stock.
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B El médulo Ordenes de almacenaje administra la entrega de materiales y las recepciones de
productos terminados.

= El mddulo Ordenes de almacenaje también esta implicado en la contabilizacién de asientos
contables y la gestion de érdenes de inspeccion.

®  El médulo Analisis de stock planifica articulos que tienen el método de planificacion SIC y
genera 6rdenes de fabricacion.

Movimientos de stock planificados

Cuando se crean érdenes de fabricacion en el modulo Control de fabricacion, el médulo Planificacion
de stock registra los movimientos planificados de stock de la orden. EI mdédulo Planificacion de stock
también registra:

®  Asignaciones de material
u Stock bajo pedido. Para obtener mas informacioén, consulte Determinar en fechas de orden.

Ordenes de almacenaje

El médulo Ordenes de almacenaje gestiona la entrega de materiales y las recepciones de productos
terminados con érdenes de almacenaje. La orden de almacenaje determina:

® | os procedimientos de entrada y salida
u La seleccion e identificacidon de lotes
u Las ubicaciones de almacén

LN crea una orden de almacenaje cuando se lanza una orden de fabricacion. Cuando se modifican los
materiales estimados, la orden de almacenaje se actualiza automaticamente. Puede controlar la entrega
de materiales de varias maneras. Para obtener mas informacion, consulte Resumen de entrega de
material (p. 111).

Movimientos de stock

LN registra todos los movimientos de stock en el médulo Ordenes de almacenaje de Gestién de
almacenes. LN utiliza estos movimientos de stock para crear los asientos contables adecuados. Para
obtener mas informacion, consulte Integraciones de SFC con Finanzas (p. 25).

Cuando se entrega un componente o se recibe un producto terminado, la orden de almacenaje acciona
la orden de inspeccioén asociada a la orden de fabricacion.

Generacion de ordenes de fabricacion

Los articulos con el método de planificacién SIC se planifican en el médulo Analisis de stock de Gestion
de almacenes. Puede transferir estas 6rdenes al médulo Control de fabricacion.
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Integraciones de SFC con el configurador

Utilice el Configurator para configurar articulos genéricos. La configuracién de un articulo genérico da
como resultado una variante de producto para la cual puede crear 6rdenes de fabricacion.

La forma en que LN planifica articulos genéricos depende del método de planificacion. Los articulos
dgenéricos con el método de planificacion FAS se llaman articulos FAS. La planificacién de los articulos
FAS se controla totalmente en el Configurator. Las 6rdenes planificadas para los articulos FAS se
transfieren directamente del Configurator al médulo Control de fabricacion. Debe llevar a cabo estas
ordenes con la funcionalidad de secuenciacién de linea en el médulo Control de montaje.

Los articulos genéricos con un método de planificacion distinto a FAS pueden configurarse en el
Configurator, pero las 6rdenes de fabricacion para estos articulos se planifican en otro paquete (como
determina el método de planificacion). LN crea un proyecto para estos articulos que controla en el
modulo Control de proyecto.

Integraciones de SFC con Planificacion Empresarial

LN planifica articulos con el método de planificacién Planificado en Planificacion Empresarial. Puede
planificar el articulo con la planificacién maestra o la planificaciéon basada en érdenes. Puede transferir
las ordenes planificadas de fabricaciéon generadas al médulo Control de fabricacion con la sesion
Transferir planificacion de érdenes (cppat1210m000).

También puede utilizar Planificacion Empresarial para planificar el reaprovisionamiento de almacenes
en planta.

Integraciones de SFC con Finanzas

Cada movimiento de stock y todo aquello que cambie el valor de los articulos da como resultado un
asiento contable. Estas transacciones se contabilizan en el médulo Contabilidad general de Finanzas.

Las transacciones mas importantes para las 6rdenes de fabricacion son:

B |aentrega de materiales para una orden de fabricacion.
El recargo de horas en una orden de fabricacion.

La entrega a stock de productos terminados.

Las transferencias de OEC entre centros de trabajo.

La aplicacién de un recargo.

La seleccion de la compafiia contable en la que LN contabiliza las transacciones depende de un numero
de parametros. Consulte Compafiias contables multiples para Fabricacion.

Para obtener informacién detallada sobre la preparacion de las cuentas contables, consulte Integraciones
financieras - resumen.
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Integracion con JSC

Control de calidad puede utilizarse para inspeccionar la calidad de:
®  Materiales para 6rdenes de fabricacién
®  Productos intermedios entre operaciones (submontajes)
®  Mercancias terminadas de 6rdenes de fabricacién

En Control de calidad puede especificar las pruebas y los estandares de calidad necesarios.

Puede controlar las inspecciones mediante érdenes de inspeccion. Infor LN crea las 6rdenes de
inspeccion cuando se lanza una orden de fabricacidn. Las 6rdenes de inspeccion para materiales y
productos finales se basan en las 6rdenes de almacenaje mediante las cuales se transportan los articulos
desde y hacia el almacén.

En algunos casos (segun los parametros) una orden de inspeccion puede bloquear una orden de
fabricacion hasta que finalizan las inspecciones. Puede anular estos parametros para las 6rdenes de
fabricacion, las operaciones o los materiales individuales mediante la sesion Procedimientos especificos
de prueba de orden (gmptc0149m000).

Control de calidad devuelve los resultados de las inspecciones de submontajes y los productos finales
al médulo Control de fabricacién. Estos resultados determinan qué cantidad de producto puede registrar
como terminada o rechazada.

Integraciones de JSC con Planificacion de necesidades
de herramientas

Puede definir las necesidades de herramientas para la fabricacion de un articulo en la sesién Operacion
(paso): herramientas (tirou1110m000) del mddulo Rutas.

Las necesidades de herramientas para una orden de fabricacion concreta pueden mantenerse en la
sesion Necesidades estimadas de herramientas (titrp0111m000) del modulo Planificacion de necesidades
de herramientas.

Cuando se transfiere una nueva orden de fabricaciéon al médulo Control de fabricacion o se crea
manualmente, LN calcula las necesidades de herramientas.
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Capitulo 3
Planificacion de 6rdenes de fabricacion

Utilice esta sesion para consultar, definir o modificar la planificacion de fabricacion. Puede modificar
manualmente la sincronizacion de la planificacion detallada de una orden de fabricacion. También
puede modificar la planificacion en la sesién Planificacion de fabricacion por tablero planific.
(tisfc1120mO000).

Prioridad de 6rdenes de fabricacion

Utilice la sesion Listar planificacion de orden de fabricacion por prioridad (tisfc1410m000) para identificar
ordenes de fabricacién, centros de trabajo, maquinas o tareas que precisen especial atencion.

LN lista los datos en el orden especificado en el campo Listar prioridad. También puede establecer
limites para el criterio especificado en el campo Listar prioridad. Por ejemplo, puede listar todas las
ordenes de fabricacion retrasadas mas de cinco dias.

Puede clasificar los datos mediante uno de los criterios siguientes:

®  Ratio critico

Primera fecha de vencimiento

Prioridad de orden de fabricacion

Tiempo restante de fabricacion mas corto
Tiempo inactivo

El criterio Ratio critico es el ratio del nimero de dias disponibles para fabricacion hasta la fecha de
entrega, contra el nimero de dias necesarios para fabricacion. Si el Ratio critico es menor que 1, la
orden de fabricacion esta retrasada.

El criterio Primera fecha de vencimiento es el tiempo restante hasta la fecha de entrega de la orden
de fabricacion.

El criterio Prioridad de orden de fabricacion es el valor del campo Prioridad en la sesion Orden de
fabricacion (tisfc0101s000).

El criterio Tiempo restante de fabricacion mas corto es el numero total de dias que son necesarios
todavia para trabajar en una orden de fabricacién. Puede utilizarlo para listar 6rdenes casi terminadas.
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El criterio Tiempo inactivo equivale al numero de dias disponibles para fabricacién hasta la fecha de
entrega menos el numero de dias necesarios para fabricacion. Si el Ratio critico es negativo, la orden
de fabricacion esta retrasada.

Para obtener mas informacion, consulte la ayuda en linea de la sesion Listar planificacion de orden de
fabricacién por prioridad (tisfc1410m000).

La Prioridad también se utiliza para decidir en qué orden debe devolverse una herramienta.

Planificacion de 6rdenes de fabricacion en JSC

La planificacion de 6rdenes de fabricacion proporciona un método para modificar y preplanificar la orden
de fabricacion. La planificacion es el proceso mediante el cual se determinan las fechas de inicio y de
finalizacién de una operacién y una orden de fabricacién. Cuando se planifica la orden de fabricacion,
se calcula el plazo de entrega de las operaciones y la orden de fabricacion. También se calcula y se
muestra la carga en las maquinas y los centros de trabajo correspondientes.

Las ordenes de fabricacion pueden llegar al médulo Control de fabricacion desde una diversidad de
Origen de las 6rdenes de fabricacion (p. 13), entre los que se incluyen:

®  Planificacion Empresarial

®  Gestion de almacenes

®  Configurador

También puede crear érdenes de fabricacion manualmente en la sesion Ordenes de fabricacién
(tisfc0501m000).

Nota

Las 6rdenes generadas por el configurador suelen utilizarse Unicamente en lineas de montaje, aunque
se pueden utilizar las sesiones incluidas en este tema para corregir la planificacion de las operaciones
llevadas a cabo en centros de trabajo de linea que no son de montaje después de la linea de montaje.
Estas operaciones se conocen como operaciones de posproceso. Puede utilizarlas, por ejemplo, para
personalizar productos para clientes que necesitan caracteristicas adicionales.

Sin embargo, puede modificar la planificacién de estas érdenes en fabricacion, por ejemplo, para tratar
las 6rdenes pendientes, o una orden que obtiene una prioridad superior debido a la demanda del articulo
terminado por parte del cliente.

Sesiones de resumen

La sesion Carga por semana (tisfc1502m000) ofrece un resumen de cada semana de la capacidad que
ha planificado utilizar, en el que se incluyen:

= Ordenes planificadas

®  Centros de trabajo y operaciones de las 6rdenes
®  Cantidades planificadas para las 6rdenes
|

Tiempo estimado de fabricacion para completar las 6rdenes
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Si ha seleccionado la casilla de verificacion Método de actualizacion de carga diaria en la sesion
Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000), puede utilizar la sesion Carga por dia
(tisfc1503m000) para facilitar informacion similar a la sesioén anterior.

En las siguientes sesiones también puede ver un resumen similar organizado por centro de trabajo o
maquina y por semana o dia:

®  Carga de centro de trabajo por semana (tisfc1501m000)

®  Carga de centro de trabajo por dia (tisfc1506m000)
®  Carga de maquina por semana (tisfc1504m000)
®  Carga de maquina por dia (tisfc1505m000)

Editar la planificacion de fabricacion

Una orden de fabricacién tiene una o varias operaciones planificadas. Puede modificar la orden en la
que se llevan a cabo las operaciones en la sesién Relaciones de operacion por orden (tisfc1102m000).
Puede utilizar la sesion Planificacion de fabricacion (tisfc0110m000) para modificar la ruta de actividades
de una operacion cambiando los campos Préxima operacion y Tarea asignados a la operacion actual.

Para cambiar conjuntamente las fechas de las operaciones no completadas de varias érdenes de
fabricacion, utilice la sesién Transferir planificacidn de fabricacion (tisfc1202m000). Seleccione la primera
operacion que no se ha terminado todavia, y corrija su campo Transferir planificacion a fecha. LN
corrige las fechas del resto de las operaciones de la orden de fabricacion y de las otras 6rdenes de
fabricacién que haya seleccionado para tener en cuenta el cambio efectuado.

Si desea cambiar las fechas de una operacién individual, puede utilizar la sesién Planificacion de
fabricacion (tisfc0110m000). Puede modificar diversas variables, entre las que se incluyen:

u Tiempo restante de fabricacion; si cambia esta variable, LN actualiza otras fechas para las
operaciones.

Tiempo de ciclo (min.) y Tiempo de preparacion (medio)
®  Tiempo unitario de Tasa de produccion

También puede corregir el campo Transferir planificacion a fecha iniciando el tablero grafico de
planificacion en la sesion Planificacion de fabricacion por tablero planific. (tisfc1120m000). Esto le
permite reprogramar operaciones arrastrando su representacion grafica correspondiente con el ratén.
Puede ver una representacion grafica de la planificaciéon de maquinas en la sesion Planificacion de
magquina por tablero de planificacion (tisfc1140m000) y de la planificacion de centro de trabajo en la
sesion Planificacion centro trabajo por tablero planificacion (tisfc1130m000).

Sidescubre que su valor de merma o de rendimiento es diferente del previsto, también puede modificarlos
en la sesién Planificacion de fabricacion (tisfc0110m000), y LN modificara las cantidades planificadas
para tener en cuenta los cambios realizados.

Tras haber efectuado cambios en la estructura o ruta, debera utilizar la sesidon Reprocesar érdenes de
fabricacion (tisfc1203m000) para crear nuevas 6rdenes de fabricacidon que tengan en cuenta los cambios
efectuados.
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Calendarios en Fabricacion

Para planificar las 6érdenes de fabricacion o para calcular la capacidad disponible en el paquete
Fabricacion, LN necesita saber cuantas horas hay disponibles. En LN se utilizan los calendarios para
registrar la disponibilidad de recursos.

Plazos de entrega y planificacion de fabricacion

En la planificacion de fabricacion, LN utiliza plazos de entrega para determinar cuando termina una
operacion y empieza la operacion siguiente. Para obtener fechas de planificacion fiables, se debe tener
en cuenta la disponibilidad de recursos. Por ejemplo, un centro de trabajo puede estar ocasionalmente
no disponible por estar de vacaciones, en fin de semana o en fase de mantenimiento.

Para obtener mas informacién, consulte el tema del manual en linea Plazos de entrega en Fabricacion
(p- 31).

Configurar el calendario

Caodigos de calendario
La tabla siguiente muestra cémo vincular los calendarios a distintos recursos.

Para realizar esta accion... Utilice esta sesion para...

Definir el calendario de la compaiiia Compaiiias (tcemm1170m000)

Definir el calendario de una unidad empresarial Unidades empresariales (tcemm0130m000)

Definir el calendario de un centro de trabajo Centros de trabajo (tirou0101m000)

Nota

No supone ninguna diferencia definir el calendario del centro de trabajo en la sesiéon Centros de trabajo
(tirou0101mO000) o en la sesion Departamentos (tcmcs0565m000). Cada centro de trabajo es también
un departamento. Lo que especifique en una sesién también se vera en la otra.
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Tipos de disponibilidad

Para realizar esta accion... Utilice esta sesion para...

Especificar el tipo de disponibilidad para la planifi- Parametros de ruta (tirou0100m000)
cacién de 6rdenes de fabricacion

Especificar el tipo de disponibilidad de Control de Parametros de control de montaje
montaje (tiasc0100mO000)

Para ver las combinaciones disponibles de codigos de calendario y tipos de disponibilidad, inicie la
sesion Tipos de disponibilidad de calendario (tcccp0150m000). Puede clasificar los registros por coédigo
de calendario o por tipo de disponibilidad.

Para ver los horarios de un calendario, los factores de rendimiento y el porcentaje de capacidad, utilice
la sesion Calendario de jornada laboral (tcccp0120m000) y busque el cédigo de calendario y el tipo de
disponibilidad aplicables.

Si una fecha de planificacion no esta dentro del periodo definido por las fechas de inicio y de finalizacion
del calendario seleccionado, es decir, si no hay jornada laboral de calendario disponible para una fecha
concreta, LN utiliza la jornada laboral.

Plazos de entrega en Fabricacion

En LN, el plazo de entrega es el tiempo necesario para fabricar un articulo, desde la fecha de inicio de
la fabricacion hasta la fecha de entrega. Los plazos de entrega se utilizan para planificar la fabricacion
en Planificacion Empresarial y Fabricacion.

Elementos de plazo de entrega

El plazo de entrega consta de los siguientes elementos:

u Tiempo de cola
Tiempo de preparacion

Tiempo de ejecucion
Tiempo de espera
Tiempo de movimiento

Plazo de entrega de operacion

En Fabricacion, puede definir los elementos del plazo de entrega de cada operacion de ruta. LN utiliza
los elementos del plazo de entrega para calcular el plazo de entrega de la operacion.
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LN toma de forma predeterminada el tiempo de cola, el tiempo de espera y el tiempo de movimiento
en la sesiéon Operaciones de rutas (tirou1102m000) de la sesion Centros de trabajo (tirou0101m000).
Puede cambiar los valores predeterminados en la sesidon Operaciones de rutas (tirou1102m000).

Plazo de entrega de la orden de fabricacion

LN calcula los plazos de entrega de la orden de fabricacion afiadiendo todos los tiempos de espera de
operacion. Si se produce un solapamiento de operaciones debido a que se definen cantidades de lote
de transferencia, LN utiliza calculos mas complejos para determinar los plazos de entrega y la
planificacion de érdenes de fabricacion. Para obtener mas informacién, consulte Plazos de entrega de
ordenes de fabricacion (cantidad de lote de transferencia).

Nota

En versiones anteriores de LN, si el centro de trabajo era un subcentro de trabajo que tenia un centro
de trabajo principal, y la siguiente operacion se llevaba a cabo en un centro de trabajo distinto, LN
afiadia el tiempo de espera del centro de trabajo principal al tiempo de espera del subcentro de trabajo.
Ademas, si la operacion se llevaba a cabo en un centro de trabajo distinto al de la operacion anterior,
o si era la primera operacion, LN afadia el tiempo de cola del centro de trabajo principal al tiempo de
cola del subcentro de trabajo.

En la version actual de LN, se ha eliminado esta funcionalidad. Ahora, LN sdélo utiliza centros de trabajo
principales para la acumulacion de datos de capacidad en Planificacion Empresarial, y LN ya no afade
tiempos de cola y tiempos de espera de centros de trabajo principales y subcentros de trabajo.

Articulos criticos

Un articulo definido como critico es aquel que puede ocasionar un cuello de botella en un proceso de
fabricacién como, por ejemplo, un articulo con un plazo de entrega largo o incierto.

Como definir un articulo critico

®  Cree un articulo en la sesion Articulos (tcibd0501m000). También puede crear el articulo
utilizando el Resumen de gestion de datos de ingenieria.

®  Defina el articulo como articulo de planificacién en la sesién Articulos - Planificacion
(cprpd1100mO000). Puede hacer zoom a la sesion Articulos - Planificacion (cprpd1100m000)
desde la sesion Articulos (tcibd0501m000). Para definir un articulo como articulo critico,
primero debe definirlo como articulo de planificacion. Tenga en cuenta el nivel de planificacién
del articulo de planificacion. Debe utilizar el mismo nivel de planificacion para el articulo critico.

®  En la sesion Articulos: creacidon de ordenes (tcibd2100m000), seleccione la casilla de
verificacion Critico en planificacion maestra.

Un articulo critico puede ser de fabricacién o de compra.
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Como utilizar un articulo critico

Para definir relaciones entre articulos de planificacion y articulos criticos:

m  Utilice la sesion Estructura de materiales criticos (cprpd3120m000) para definir la estructura
de relaciones. La estructura es similar a la de una Composicion de una estructura multinivel.

®m  Genere la estructura (es decir, la estructura critica) en la sesion Generar estructura de
materiales y capacidades crit. (cprpd3220m000).

Puede listar las relaciones que ha definido en la sesion Listar estructura de materiales criticos
(cprpd3420m000).

Puede utilizar una planificacién maestra para planificar las necesidades de los articulos criticos.

Como definir un modelo de producto

Lleve a cabo los siguientes pasos para definir un modelo de producto:

Fase 1: Parametros de configuracion de producto

En la sesion Parametros de configuracion de producto (tipcf0100m000), determine la versién del
configurador de productos. Si el modelo de producto esta en la fase de creacion, debe utilizar la version
del intérprete. La ventaja de esta versidn es que el modelo de producto genérico se puede probar
inmediatamente si se crean restricciones nuevas. Si se hacen cambios en estas restricciones, no es
necesario recompilarlas primero. Consulte el campo Versién de configurador de productos en la
sesion Parametros de configuracion de producto (tipcf0100m000).

Fase 2: Articulos - General

En la sesion Articulos (tcibd0501m000), especifique los articulos genéricos que necesite para el modelo
de producto. Si el articulo es un articulo genérico, los caracteres siguientes no estan permitidos en el
codigo de articulo:

%' ANt @#s & ()~ 2{}[] <>

El motivo es que los archivos de objetos que se generan para las restricciones en el médulo Configuracion
de productos no pueden contener estos caracteres.

Debe decidir si desea utilizar un presupuesto PCS o un proyecto PCS al fabricar variantes de producto,
o bien si desea utilizar PCF sin PCS. Se utiliza un presupuesto PCS para calcular el costo estandar.
Se utiliza un proyecto PCS para planificar, fabricar y controlar el proceso de fabricacion. Como
consecuencia, la estructura de la variante de producto se genera por presupuesto o proyecto. La ventaja
de utilizar PCS es que proporciona a un articulo un desglose detallado del costo y la posibilidad de que
se pueda relacionar. Sin embargo, en entornos de grandes voliumenes, el desglose detallado del costo
no se necesita con frecuencia. Asimismo, la utilizacion de PCS necesita un tiempo adicional para calcular
los costos del proyecto y para borrar después la estructura de proyecto.
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®  Sidesea utilizar Control de proyecto (PCS) para Configuracion de productos (PCF), el campo
Personalizar de la sesién Articulos: creacion de 6rdenes (tcibd2100m000) debe ser Si.

®  Sidesea utilizar Configuracion de productos (PCF) sin Control de proyecto (PCS), el campo
Personalizar de la sesion Articulos: creacion de érdenes (tcibd2100m000) debe ser No.

Si configura articulos sin proyectos PCS, se generan articulos estandar en lugar de articulos
personalizados. Los cédigos exclusivos de los articulos configurados que se pueden volver a relacionar
con la orden de venta aseguran la funcionalidad de la trazabilidad.

Fase 3: Caracteristicas de producto

En la sesion Caracteristica de producto (tipcf0150m000), especifique las caracteristicas de producto
necesarias. Debe definir todas las caracteristicas de producto necesarias con las opciones posibles en
esta sesion.

Fase 4: Caracteristicas de producto por articulo genérico y restricciones por articulo
genérico
En la sesion Caract. producto por articulo configurable (tipcf1101m000), las caracteristicas de producto

se vinculan a un articulo genérico. Las caracteristicas de producto se controlan usando restricciones
que puede definir en la sesién Articulo configurable - Restricciones (tipcf2110m000).

Fase 5: Estructuras genéricas y rutas genéricas

En las sesiones Estructuras genéricas (tipcf3110m000) y Rutas genéricas (tipcf3120m000) puede
especificar, respectivamente, la estructura de producto y las rutas. Las restricciones en la fase 4 se
utilizan para garantizar que la estructura del producto y las rutas se ajustan a las opciones seleccionadas.

Fase 6: Codigos de matriz de lista de precios, matrices de lista de precios y listas
de precios genéricas

Las sesiones Codigos de matriz de lista de precios (tipcf4110s000), Matrices de lista de precios
(tipcf4120m000) y Listas de precios genéricas (tipcf4101m000) no son obligatorias. Si debe generarse
un precio de venta o un precio de compra para articulos de compra genéricos, la lista de precios puede
utilizarse para definir otra lista de precios. Puede utilizar matrices para diferentes caracteristicas que
tengan relaciones mutuas asociadas al precio. Si se define el codigo de lista de precios y las matrices
de lista de precios, pueden especificarse las caracteristicas y los valores de las matrices.

Fase 7: Configuracién para generacion de datos-articulo genérico

La sesion Articulo genérico - Configuracion para generacion de datos (tipcf3101m000) no es obligatoria.
Los datos de articulo que se obtienen al configurar variantes de producto pueden definirse genéricamente
segun sus propios deseos y necesidades. Puede utilizar esta sesion para crear valores genéricos sobre
cémo generar el codigo de articulo, la descripcidn del articulo, el material, el tamafio, el texto o valor
estandar de un articulo genérico.
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Fase 8: Parametros de configuracion de producto

Después de haber definido el modelo de producto, debe cambiar la version del configurador de producto
de Version del intérprete por Version del objeto en la sesion Parametros de configuracion de producto
(tipcf0100mO000).

Fase 9: Compilar restricciones por articulo genérico

El ultimo paso consiste en compilar las restricciones con el fin de generar objetos para cada articulo
en la sesién Compilar restricciones por articulo configurable (tipcf2201m000).
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Qapitulo 4
Ordenes de fabricacion con proyecto

Tipos de proyecto

Existen los tipos de proyecto siguientes:

Proyecto principal

Un proyecto principal es un proyecto separado que consta de varios subproyectos. Los proyectos
principales y los subproyectos se definen como proyectos. Un proyecto principal actia como controlador
de la planificacion de sus subproyectos o como acumulado de los resultados financieros de los
subproyectos. El registro de una estructura de proyecto utilizando proyectos principales y subproyectos
es especialmente importante para los proyectos grandes en una situacion de ingenieria bajo pedido.
En el caso de los proyectos principales, sélo es factible un numero limitado de funciones de control de
proyecto.

Subproyecto
Un subproyecto forma parte de un proyecto principal. La planificacion de actividades del subproyecto
se deriva de la planificacion del proyecto principal. Para un subproyecto se pueden definir varios

parametros a nivel de proyecto principal. Las funciones de control de proyecto para un subproyecto se
aplican también al proyecto unico.

Proyecto unico

Un proyecto unico es un proyecto separado que no esta dividido en varios subproyectos.

Presupuesto

Un presupuesto se utiliza para realizar planificaciones y estimaciones, no para la ejecucién de fabricacion.

Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion | 37



Ordenes de fabricacién con proyecto

Partes de proyecto principal y subproyectos

El trabajo con proyectos principales y subproyectos tiene las consecuencias siguientes:

®  El proyecto principal contiene la planificacion general de sus subproyectos. Esto significa que
las fechas de inicio y entrega para la planificacion de actividades de los subproyectos se
derivan directamente de la planificacién general de actividades del proyecto principal. Se
pueden definir actividades paraguas para el proyecto principal a fin de controlar los
subproyectos. Esto le permite realizar una estimacién preliminar de la planificacién de
necesidades de capacidad en funcién del valor de la necesidad preliminar de capacidad que
puede registrarse para cada actividad mediante la sesion Actividades (tipcs4101m000).

®  Entérminos logisticos, el proyecto principal permite realizar una planificacion de corte preliminar
y controlar los subproyectos. Un proyecto principal no es especialmente relevante en la
planificacion detallada del flujo de materiales y capacidades. Por lo tanto, para un proyecto
principal NO pueden registrarse estructuras de productos personalizadas.

Para un proyecto principal pueden registrarse diversos datos de proyecto que también se pueden aplicar
a los subproyectos, a menos que para los subproyectos los datos se hayan registrado por separado.
Estos datos incluyen:

Tarifas de la operacion

®  Tarifas de subcontratacion

®  Recargos de precio de costo
®  Grafico de cuentas

Las actividades paraguas del proyecto principal pueden incluirse en los datos estimados del proyecto
(principal). El proyecto principal actia como proyecto acumulado para los subproyectos. Asi pues,
algunos datos de los subproyectos se acumulan automaticamente en los proyectos principales, es decir:

®  La capacidad preliminar y acumulada, asi como las horas imputadas mediante la sesion
Generar planificacion de actividades (tipcs4210m000)

B |os costos presupuestados, estimados y reales, asi como el importe total de factura mediante
la sesion Calcular costos estandar por proyecto (tipcs3250m000)

Para el proyecto principal se ejecutan varias funciones. Lo mismo ocurre con los subproyectos, es decir:

®  Planificacion de actividades
Administracién de precio de costo
Cierre de proyecto

Archivado de proyecto

En los proyectos principales son posibles las transacciones de costos e ingresos siguientes:

®  |as horas que se contabilizan o no de forma directa en una actividad del proyecto principal.
®  |as ordenes de venta o facturas de venta para los servicios prestados.
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Planificacion de actividades

Mantenga los siguientes datos para llevar a cabo una planificacion de actividades:

®  Datos generales del proyecto
Actividades por proyecto

Relaciones de actividad

Cddigos de tabla de carga de capacidad
Tablas de carga de capacidad

Una planificacion de actividades consta de todas las actividades necesarias para ejecutar un proyecto,
pero no un presupuesto. Una actividad puede representar una o mas operaciones. Cada actividad tiene
un plazo de entrega especifico. Las relaciones dentro de la red de actividades indican las actividades
que dependen unas de otras. El analisis de la red de actividades le informara acerca de la duracion
total del proyecto. El método utilizado es el de Prioridad.

Las ventajas de una planificacién de actividades son las siguientes:

® | a planificacion de proyecto es independiente de la estructura de proyecto registrada en LN.

®  Una planificacion de actividades puede generarse cuando la estructura del proyecto solo esta
definida parcialmente.

®m | a planificacion de actividades ofrece 6ptimas facilidades para supervisar el progreso del
proyecto. Si las actividades estan retrasadas, puede calcularse directamente su influencia en
la fecha de finalizacién del proyecto, y tomar las medidas pertinentes para compensar el
retraso.

Al configurar una planificacion de actividades, un aspecto importante es el orden de secuencia en el
que deben llevarse a cabo las operaciones y las actividades. Estas pueden estar relacionadas con otras
actividades; pueden ejecutarse de forma consecutiva o pueden solaparse.

Segun el método de planificacion registrado en la sesion Proyectos (tipcs2101m000), es posible planificar
hacia delante (segun la fecha de inicio) o hacia atras (segun la fecha de finalizacion).

Las relaciones entre actividades determinan si existe algun margen en la planificacion. El margen libre
es el numero de dias por el cual se puede retrasar una actividad sin que ello afecte a la siguiente
actividad. El margen total es el numero de dias por el que se puede retrasar una actividad sin que ello
afecte a la fecha de inicio o de finalizacion del proyecto.

La capacidad necesaria para la actividad puede distribuirse a lo largo de la duracion de la actividad en
términos de un porcentaje de la capacidad total mediante la tabla de carga de capacidad.

Puede indicar en la tabla si las operaciones personalizadas deben vincularse automaticamente a
actividades, si esto no se ha hecho todavia. Si la operacion personalizada no puede vincularse a una
actividad, ésta sera registrada por LN.

El tiempo de preparacion, el tiempo de ciclo, la carga de mano de obra para preparacion, la carga de
mano de obra para produccion y la carga de maquina se registran por operacién mediante la sesion
Operaciones de rutas (tirou1102m000).
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Los siguientes ejemplos muestran cdmo se planifican las necesidades de capacidad para una actividad
del proyecto:

Ejemplo 1: Ejemplo 1: todavia no se ha iniciado la actividad (p. 40) Ejemplo 2: Ejemplo 2: ya se ha
iniciado la actividad (p. 41)

Ejemplo 1: todavia no se ha iniciado la actividad

Todavia no se ha iniciado la actividad A. No se han imputado horas y no hay una estructura de proyecto
ni una planificacion de capacidad detallada.

Duracion de la actividad (dias de proyecto): 15
Necesidad preliminar de capacidad: 200
Primera fecha de inicio: dia 4 semana 44 afio 92
Porcentaje terminado: 0%

La fecha actual es anterior a la primera fecha de inicio. La figura siguiente representa como se lleva a
cabo la actividad A:

44 4

o

46 47 48 49

WWWWW_ WWWW W WW WWW WWWWW

\ Actividad A /

Leyenda

W Dias laborables
Dias no laborables

La tabla de carga de capacidad asignada a la actividad se muestra en la figura siguiente:

40 | Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion



Ordenes de fabricacién con proyecto

120

100
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Capacidad

40

20 +

Dwacionde b actividad

La capacidad para la actividad A es de 200 horas. La carga de capacidad por semana es la siguiente:

Semana Numero de dias Porcentaje de  Porcentaje de Diferencia com- Necesidad de
duracion de acti- necesidad de  parada con se- capacidad (por
vidad capacidad mana anterior semana)

44-92 2 13% 17.3% 17.3% 34.6

45-92 6 40% 40.0% 22.7% 454

46-92 9 60% 40.0% 0.0% 0.0

47-92 12 80% 70.0% 30.0% 60.0

48-92 12 80% 70.0% 0.0% 0.0

49-92 15 100% 100.0% 30.0% 60.0

Ejemplo 2: ya se ha iniciado la actividad

La actividad A se ha iniciado, las horas se han imputado, y se ha llevado a cabo una planificaciéon de
capacidad por proyecto.
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Duracion de la actividad (dias de proyecto) 15

Necesidad preliminar de capacidad 200 en centro de trabajo 10
Fecha de inicio real dia 4 semana 44 afio 92
Horas imputadas 30 en centro de trabajo 10
Necesidad de capacidad detallada 100 en centro de trabajo 10
Porcentaje terminado 20%

La figura siguiente representa como se lleva a cabo la actividad A:

Inicio real

/_ [ Fecha actual

Semana 44 45 46 47 48 49

WWWWW_ WWWWwW_ W WWwW WWW WWWWW

pppppbbbb
\ Actividad A /

Leyenda

W Dias laborables
_ Dias no laborables

p progreso
b pedidos pendientes

El 20 por ciento de la actividad A se ha terminado. En otras palabras, el 20 por ciento de la capacidad
planificada para la actividad A esta preparado. Horas que deben imputarse: 0,8 x 200 = 160 horas. En
funcion de la tabla de carga de capacidad, LN calcula qué porcentaje de duracién de la actividad ha
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transcurrido. La tabla de carga de capacidad muestra que el 20 por ciento corresponde al 15 por ciento
del progreso en la duracion de la actividad.

Este progreso equivale a 0,15 x 15 = 2,3 dias del plazo de entrega. El progreso planificado (6 dias) es
6/15 x 100% = 40% de la duracién de la actividad. Los pedidos pendientes = 6 - 2,3 = 3,7 dias. Segun
la tabla de carga de capacidad, esto corresponde al 20% de capacidad de los pedidos pendientes = 40
horas. Estas 40 horas deben anadirse al plazo de entrega restante de 9 dias. Capacidad que debe
utilizarse segun la planificacion original: 60% = 120 horas. Para alcanzar la fecha de finalizacion de la
actividad, debe afadirse capacidad adicional: 40/120 = 33%. Por tanto, la carga de capacidad por
semana es la siguiente:

Semana Numero de dias Porcentaje de duracion Necesidad de capacidad
de actividad (por semana)

46-92 9 60% 0

47-92 12 80% 60+20=80

48-92 12 80% 0

49-92 100% 100% 60+20=80

Proyectos PCS simples

En un entorno de fabricacion bajo pedido, sdlo se inicia la fabricacion cuando un cliente genera una
orden. Al contrario de lo que ocurre en un entorno de ingenieria bajo pedido, un producto de un entorno
de fabricacion bajo pedido tiene, en su mayoria, caracteristicas fijas y especificaciones que
probablemente no cambiaran. En LN, el tipo de fabricacién bajo pedido sin ingenieria también recibe
el nombre de estandar bajo pedido. El producto tiene consecuentemente una estructura estandary una
ruta estandar y es, por este motivo, un producto estandar.

Los productos estandar bajo pedido son principalmente productos que no se desea mantener en el
stock, por ejemplo, porque el producto es muy caro o voluminoso. Si fabrica productos estandar bajo
pedido, los productos terminados se pueden transportar directamente al cliente que los haya pedido,
lo cual le ahorra la mayor parte de los costos de stock.

Gestionar la fabricacion estandar bajo pedido

Puede usar dos tipos de proyectos en el médulo Control de proyecto para fabricar articulos estandar
bajo pedido:

®  Puede configurar un proyecto estandar.

®  Puede configurar un proyecto PCS simple.
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Si usa un proyecto PCS simple, puede establecer la trazabilidad de las actividades en relacion con
ordenes de venta especificas, con costos conocidos por el proyecto PCS. Cuando se genera un proyecto
para fabricar el articulo especificado, no se copia ninguna estructura ni ruta en el proyecto, ya que son
estandar y no hay ingenieria posible cuando el articulo va a proyeccion.

La estructura y la ruta de un articulo estandar bajo pedido se almacenan por separado de los proyectos
que las usan, evitando asi la redundancia de datos.

Con el fin de utilizar PCS para la fabricacién estandar bajo pedido, lleve a cabo estos pasos:

Fase 1: Crear una orden de venta para el articulo estandar bajo pedido.

El sistema de planificacion del articulo de la linea de la orden de venta debe tener la casilla de verificacion
Personalizar seleccionada, que puede definir en la sesién Articulos: creacién de 6rdenes
(tcibd2100m000) o en la sesion Articulos: creacion de 6rdenes (tcibd2100m000). Como resultado, se
selecciona la casilla de verificacion Personalizar de la sesion de detalles Lineas de orden de venta
(tdsls4101m000), que indica que se puede generar un proyecto PCS.

Fase 2: Activar la fabricacion de un articulo estandar bajo pedido

En LN, puede activar la fabricacion de un articulo estandar bajo pedido directamente desde la orden
de venta. Seleccione una linea de orden de venta e inicie la sesion Generar estructura (proy. PCS) para
ordenes venta (tdsls4244m000) desde el menu Vistas, Referencias o Acciones con el fin de generar la
estructura de proyecto para el articulo estandar. Debe seleccionar el valor Estandar bajo pedido en
el campo Método de generacién. El articulo de la linea de la orden de venta se copia como articulo
personalizado para el proyecto PCS. En otras palabras, se afiade un cédigo de proyecto al articulo
estandar, lo que hace que el articulo sea personalizado. No obstante, la estructura y la ruta no se copian
en el proyecto, de manera que no se crea ninguna ruta ni estructura personalizadas en ningun nivel de
la estructura de proyecto.

Segun la configuracion de la sesion Generar estructura (proy. PCS) para érdenes venta (tdsls4244m000),
el codigo de proyecto para el articulo personalizado recién creado se basa en el numero de la orden
de venta, si se selecciona la casilla de verificacion Igualar proyecto (PCS) con orden de venta, o bien
en una serie de proyectos si se completa el campo Serie de proyectos.

Fase 3: Generar ordenes planificadas

Después de crear una estructura de proyecto para el articulo estandar bajo pedido ejecutando la sesién
Generar estructura (proy. PCS) para 6rdenes venta (tdsls4244m000), se pueden generar 6rdenes
planificadas para todos los articulos bajo el proyecto PCS en la sesién Generar planificacion de 6rdenes
(cprrp1210m000) de Planificacion Empresarial. Las érdenes planificadas se crean para materiales en
el proyecto que son articulos estandar bajo pedido, pero también para materiales que son de tipo No.
Para este fin se explosiona la estructura. La estructura que se utiliza para la explosion de estructura es
la estructura estandar del articulo desde el que se deriva el articulo personalizado. El articulo desde el
que se deriva el articulo personalizado se puede encontrar en el campo Articulo de origen de la sesion
de detalles Articulos (tcibd0501m000) para el articulo personalizado.
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La estructura se explosiona del modo siguiente: si el material encontrado en la estructura es un articulo
personalizado, Planificacion Empresarial comprueba el stock del articulo para determinar el nivel mas
bajo de stock en el futuro. El célculo es el siguiente:

stock fisico + recepciones futuras - entregas futuras

Se excluyen del calculo:

®  Planes de fabricacion
®  Planes de compras
= Ordenes planificadas

Si hay suficiente stock disponible, Planificacion Empresarial crea un articulo personalizado para el
articulo estandar bajo pedido y asigna un stock para el articulo personalizado en lugar de para el articulo
estandar. A continuacion, la explosion de estructura se detiene.

Si el stock no es suficiente, Planificacion Empresarial crea un articulo personalizado para el articulo
estandar bajo pedido y la explosion de estructura continua.

Si el material de la linea de estructura es un articulo anénimo, se crea una orden planificada en el caso
de stock insuficiente. Sin embargo, el articulo no se personaliza.

En resumen: cada material de la estructura que tenga la casilla de verificacion Personalizar seleccionada
y que se encuentre durante la explosion de estructura, el médulo Planificacion Empresarial lo convierte
en un articulo personalizado. La explosion de estructura se detiene cuando hay suficiente stock disponible
de un material.

Margenes de tiempos

El margen de tiempo es el tiempo en dias laborables que transcurre entre las actividades. Los margenes
de tiempo pueden variar.

Margenes de tiempo correspondientes a una actividad:

B Margen total: La extension permitida para una actividad expresada en dias laborables.

®  Margen libre: el margen de tiempo libre entre una actividad y la siguiente. El margen de
tiempo libre indica cuantos dias puede ampliarse la actividad sin poner en peligro el progreso
de otras actividades relacionadas.

El calculo se realiza de la forma siguiente: si el valor del campo Tipo de relacion equivale a Fl (fin-inicio)
(la préxima actividad se inicia una vez finalizada la actividad precedente), entonces

Margen de tienpo libre (ES)= prinmera fecha de inicio de | a préxi ma actividad
- margenes de tienpo de relaci6n - duraci 6n de actividad - prinera fecha de
inicio
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Si el valor del campo Tipo de relacién es Il (inicio-inicio) (la préxima actividad y la actividad precedente
se inician simultaneamente), entonces

Margen de tienpo libre (SS)= prinmera fecha de inicio de | a préxi ma activi dad
- margenes de tienpo de relacioén - prinmera fecha de inicio

Ambos margenes de tiempo se calculan una vez ejecutada la sesion Generar planificacion de actividades
(tipcs4210m000). Si ambos margenes de tiempo tienen el valor cero, la actividad pertenece a la ruta
critica. El margen relacional absoluto existente entre las actividades se mantiene en la sesion Relaciones
de actividades (tipcs4110m000).

Los margenes de tiempo pueden especificarse de dos formas:

®  Margen de tiempo (dia): El margen de tiempo entre la actividad precedente y la proxima
actividad expresado en dias laborables. Este margen de tiempo se utiliza para determinar la
fecha de inicio de la préxima actividad. El tipo de relaciéon es un factor importante: el valor Fl
(fin-inicio) indica que la fecha de inicio de la proxima actividad equivale a la fecha de
finalizacion de la actividad precedente mas el margen de tiempo relativo. El valor Il
(inicio-inicio) indica que la fecha de inicio de la proxima actividad equivale a la fecha de
inicio de la actividad precedente mas el margen de tiempo relativo.

=  Margen de tiempo (en porcentaje): El mismo margen de tiempo que Margen de tiempo
(dia), pero expresado como porcentaje de la duracion de la actividad precedente.

En la sesion Relaciones de actividades (tipcs4110m000) se puede especificar una de las dos clases
de margenes de tiempo.

Consumo de capacidad preliminar en PCS

Si utiliza la planificacion de actividades PCS, la capacidad del centro de trabajo mostrada en la sesion
Plan de recursos para 6rdenes (cprrp0530m000) o en la sesion Plan maestro de recursos
(cprmp3501mO000) puede consumirse de forma no deseable por parte de la capacidad preliminar en
PCS (definida para las actividades en PCS) y la capacidad necesaria para 6rdenes de fabricacion de
SFC y 6rdenes de fabricacion planificadas en Planificacion Empresarial.

Este tema del manual en linea describe el uso de la casilla de verificacion Usar necesidad de capacidad
preliminar de PCS en la sesién Centros de trabajo (tirou0101m000). Puede utilizar la casilla de
verificacion para evitar un consumo doble de la capacidad del centro de trabajo.

Informacion basica sobre las actividades y la planificacion de
actividades.
En PCS, puede definir actividades. Una actividad representa una fase de la ejecucion de un proyecto,

por ejemplo, ingenieria, fabricacion, montaje final o inspeccion. Después de definir actividades, debe
definir relaciones de actividades para indicar las dependencias entre las actividades. Puede usar
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actividades y relaciones de actividades para realizar una planificaciéon de actividades con el fin de
representar una planificacion general del proyecto PCS.

Si define una actividad en la sesion Actividades (tipcs4101m000), debe especificar un centro de trabajo
para la actividad. Debe especificar el numero de horas que representan las necesidades de capacidad
preliminar del centro de trabajo. Después de realizar la planificacion de actividades, puede ver la
capacidad del centro de trabajo en la sesion Plan de recursos para 6rdenes (cprrp0530m000) o la
sesion Plan maestro de recursos (cprmp3501m000). Las necesidades de capacidad preliminar de la
sesion Actividades (tipcs4101mO000) se expresan en el campo Capacidad usada para actividades
PCS. La Capacidad libre del centro de trabajo se calcula restando la Capacidad usada para
actividades PCS de la Capacidad disponible.

Si la fabricacion interviene en una actividad, existen 6rdenes de fabricacién de SFC y/o fabricacion
planificada en Planificacion Empresarial. La demanda de la capacidad en un centro de trabajo viene
determinada por la actividad y las érdenes de fabricacion. Si el centro de trabajo de la(s) orden(es) de
fabricacién es el mismo que el centro de trabajo definido en la actividad, se puede producir un consumo
doble de la capacidad del centro de trabajo. En la sesién Plan de recursos para ordenes (cprrp0530m000)
o la sesidon Plan maestro de recursos (cprmp3501m000) puede ver la capacidad de SFC requerida en
el campo Capacidad usada para 6rdenes de fabricacién ademas de la capacidad preliminar en el
campo Capacidad usada para actividades PCS. Con el doble consumo, la Capacidad disponible
del centro de trabajo se reduce tanto en la Capacidad usada para 6érdenes de fabricacion como en
la Capacidad usada para actividades PCS.

Utilizacion de la casilla de verificacion Usar necesidad de capacidad
preliminar de PCS

El consumo doble de capacidad de centro de trabajo no siempre es deseable. Mediante la casilla de
verificacion Usar necesidad de capacidad preliminar de PCS de la sesion Centros de trabajo
(tirou0101mO000), se evita esto:

®m  Sila casilla de verificacion Usar necesidad de capacidad preliminar de PCS esta
seleccionada, la capacidad preliminar en PCS, definida para las actividades en PCS, y la
capacidad necesaria para 6rdenes de fabricacion de SFC y érdenes de fabricacion planificadas
en Planificacion Empresarial se restan de la capacidad disponible del centro de trabajo. Por
tanto, se produce el consumo doble de capacidad del centro de trabajo.

®m  Sila casilla de verificacion Usar necesidad de capacidad preliminar de PCS no esta
seleccionada, la capacidad disponible del centro de trabajo la consume la capacidad necesaria
para las o6rdenes de fabricacion de SFC y las 6rdenes de fabricacion planificadas en
Planificacion Empresarial. Las necesidades preliminares de capacidad que se definen en la
sesion Actividades (tipcs4101m000) no se tienen en cuenta.
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Cerrar proyecto

Antes del cierre de un proyecto, LN comprueba el estatus actual del proyecto. Sélo pueden cerrarse
los proyectos con el estatus Terminado.

LN comprueba que:

Todos los subproyectos tienen el estatus Cerrado si hay un proyecto principal.
Todas las 6rdenes de fabricacion para el proyecto estan cerradas.
Todas las 6rdenes de compra tienen el estatus Cerrado.

Todas las recepciones de compra se han facturado, asi como el procedimiento de conciliacion
de facturas llevado a cabo en la contabilidad financiera.

Todas las 6rdenes de venta se han cerrado con la sesidn Procesar 6rdenes de venta
entregadas (tdsls4223m000).

Todas las 6rdenes de servicio para el proyecto se han procesado en la historia.
Todas las horas de transaccion para el proyecto se han procesado.

No hay todavia ningun stock de proyecto. El valor de stock de proyecto no puede superar el
valor especificado por los usuarios. LN borra automaticamente el stock restante cuyo valor
sea inferior al valor especificado.

Se envien y completen todas las facturas internas del proyecto PCS para las compafiias
contables del departamento de ventas, departamento de servicio, y/o almacén.

Si no se cumplen estas condiciones, LN no cierra el proyecto.

Si se puede cerrar el proyecto, se siguen estos pasos:

1.

Se borran las sugerencias de entrada y de salida actuales para las 6rdenes de almacenaje
en la sesidn Stock por almacén, articulo y unidad preconfigurada (whwmd2116s000).

Se calculan los costos y resultados de proyecto. Para ello, LN inicia automaticamente la sesion
Calcular costos estandar por proyecto (tipcs3250m000).

El estatus de proyecto se cambia a Cerrado.

Si hay un proyecto principal, se cierran primero todos los subproyectos segun el procedimiento
anterior, antes de que se cierre el proyecto principal.

Si selecciona la casilla de verificacion COGS e ingresos limitados a compaiiia contable
de proyecto PCS en la sesion Parametros de control de proyecto (tipcs0100m000), se
contabilizan los asientos contables en las companias contables del departamento de ventas,
departamento de servicio y/o almacén en lugar de en la companiia contable del proyecto PCS.
Si se envian facturas internas del proyecto PCS a dichos departamentos, y las facturas internas
todavia no se han completado, la sesion Cerrar proyecto (tipcs2250m000) establece el estatus
del proyecto en Por cerrar en lugar de en Cerrado. Debe completar primero las facturas
internas y entonces volver a ejecutar la sesion Cerrar proyecto (tipcs2250m000) para establecer
el estatus de proyecto en Cerrado.
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Borrar y archivar en Control de proyecto

En relacién con Control de proyecto dentro de Fabricacién, los siguientes puntos son importantes.

®  Borrar datos contables en Control de proyecto
Si un proyecto PCS estéa cerrado, se puede usar la sesion Borrar asientos contables por
proyecto (tipcs3200m000) para eliminar los datos contables. Después de eliminar los datos
contables ya no se pueden listar costos ni OEC. El proyecto PCS esta definitivamente cerrado
y no se puede reabrir. Observe que después de borrar los datos ya no se puede utilizar la
sesion Archivar/borrar proyectos (tipcs2260m000) para archivar los datos.

= Archivar proyectos
Utilice la sesion Archivar/borrar proyectos (tipcs2260m000) para archivar o borrar proyectos
PCS cerrados. Esto incluye los datos contables, por eso si se ejecuta esta sesion resulta
superfluo usar la sesion Borrar asientos contables por proyecto (tipcs3200m000).

Nota

Para obtener mas informacion, consulte la Guia de usuario para el archivado en ERP LN (U9352* US).

Aspectos del rendimiento

®  Efecto en la CPU: No aplicable
u Efecto en el crecimiento de la base de datos: Si

Preconfiguracion de unidades en PCS

En el médulo Control de proyecto en Fabricacion, las unidades preconfiguradas pueden asignarse a:

Partes de proyecto
®  Planificacion de médulos por proyecto

Partes de proyecto

Las partes de proyecto sirven para determinar los costos estimados de un proyecto. Se especifican
manualmente o se generan a partir de la linea de orden de venta (generacion de estructura de proyecto
a partir de variante de producto). El calculo PCS de costos estimados utiliza el costo estandar de CPR
para calcular los costos estimados de una parte de proyecto estandar. Sin embargo, cuando una parte
estandar tiene una unidad preconfigurada, el costo estandar de la parte se vuelve a calcular para
determinar el costo estandar de unidad preconfigurada de esa parte. En el caso de que la estructura
de la parte tenga excepciones para material opcional, el costo estandar de la unidad preconfigurada
puede ser notablemente diferente del costo estandar.
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Planificacion de modulo

La planificacion de médulo siempre se especifica manualmente. Sirve para desencadenar Planificacién
Empresarial a fin de crear demanda cuando no haya todavia una orden de venta disponible. Planificacion
Empresarial usa el nUmero de preconfiguracion en el médulo durante la explosién de la estructura y el
uso de la ruta para determinar qué objetos son validos.

Estructuras y rutas de articulos personalizados

Cuando los articulos se copian en una nueva estructura, un usuario puede elegir entre dos opciones:

®m  Copiar todas las lineas de estructura y las rutas con todas las excepciones vinculadas.

®m  Copiar solo las lineas de estructura y las rutas validas para una unidad preconfigurada
especifica. Las excepciones anexas no se copian.

Puede elegir estas opciones en las sesiones siguientes:

®m  Copiar estructura de producto estandar en estructura personalizada (tipcs2230m000)
®m  Copiar estructura producto personalizada en estructura personalizada (tipcs2231m000)
®m  Copiar estructura de producto personalizada en estructura estandar (tipcs2232m000)

Personalizar articulos con unidades preconfiguradas en una orden
de venta

Si desea personalizar un articulo con unidad preconfigurada en una orden de venta mediante la sesién
Generar estructura (proy. PCS) para 6rdenes venta (tdsls4244m000), se utilizara un método de copia
completa. Esto significa que toda la estructura de materiales, asi como todas las operaciones aplicables
a todas las unidades preconfiguradas, se copian en el proyecto PCS. Ademas, se copian todas las
excepciones vinculadas a lineas de estructura y operaciones.

Si realiza cambios en una unidad preconfigurada en un proyecto PCS, como por ejemplo cambiar la
unidad preconfigurada en la orden de venta vinculada, no es necesario volver a generar el proyecto
PCS, porque todos los datos relacionados con el articulo con unidades preconfiguradas ya estan
presentes. Ademas, el disefio cambiado de una unidad preconfigurada se tiene en cuenta
automaticamente para la siguiente ejecucion de planificacion de 6rdenes en Planificacion Empresarial.

Nota

Las rutas de las unidades preconfiguradas no se copian en el proyecto PCS. De forma parecida a las
rutas que no tienen unidades preconfiguradas, en el proyecto PCS se copia la ruta predeterminada del
articulo con unidad preconfigurada, o una ruta basada en una cantidad fija de orden o un lote econémico.
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Resumen de planificacion de montaje

Puede utilizar el médulo Planificacion de montaje para planificar el montaje de las variantes de producto
y para generar ordenes de montaje en Control de montaje. Planificacion de montaje se utiliza para
planificar las lineas de montaje de un entorno de fabricacion de flujo de modelo combinado, que se
caracteriza por grandes volumenes, asi como muchas variantes de producto complejas.

Para poder utilizar Planificacion de montaje, debe establecer los parametros de APL en la sesion de
detalles Parametros de planificacion de montaje (tiapl0500m000).

Nota

Si utiliza integraciones de LN para algunas integraciones, debe especificar los componentes de bus en
la sesion Compafiia - Componentes de bus (tiapl0501m000).

Tenga en cuenta que el comportamiento de varias sesiones depende de uno o varios de los siguientes
parametros:

= Es compaiia maestra
Si esta casilla de verificacion esta seleccionada,, su compania actual esta definida como la
companfia maestra. La compafia maestra puede ser una de las companias de la linea de
montaje, o una compania separada. La compafiia maestra se utiliza para almacenar datos
maestros, como variantes de producto y estructuras.

Si esta casilla de verificacion no esta seleccionada,, todos los campos de la sesion Articulo
configurable - Linea de montaje (tiapl2500m000) estaran deshabilitados.

Nota

Sdlo puede seleccionar la casilla de verificacion Es compania maestra si no hay ninguna orden de
montaje en esta compafia.

Sélo puede desmarcar la casilla de verificacion si no hay ninguna variante de producto en la compaiiia.
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Piezas de montaje y operaciones externas
Si esta casilla de verificacion esta seleccionada,, las piezas de montaje y operaciones
comprimidas se entregan desde un origen externo a Planificacion de montaje.

Si esta casilla de verificacion no esta seleccionada,, las operaciones y las piezas de montaje
se comprimen durante el calculo de las necesidades de piezas de montaje.

Estructura de variante de producto externa

Si esta casilla de verificacion esta seleccionada,, las relaciones de Estructura genérica entre
el articulo terminado genérico y los modulos de ingenieria se entregan a Planificacion de
montaje desde un origen externo. LN no proporciona ninguna funcién para copiar esta
informacion en la estructura de variante de producto.

Si esta casilla de verificacion no esta seleccionada,, las relaciones de estructura genérica
entre el articulo terminado genérico y los mddulos de ingenieria se copian de la estructura
genérica a la estructura especifica de orden al ejecutar la sesién Generar estructuras de
variantes de producto (tiapl3210m000).

Modo de prueba

Si esta casilla de verificacion esta seleccionada,, el modulo Planificacién de montaje funciona
en modo de prueba. Puede mantener los datos que, de otra forma, se mantendrian con
paquetes externos.

Si la casilla de verificacion Piezas de montaje y operaciones externas esta seleccionada,

los datos siguientes se mantienen externamente:

®m  Operaciones, que se muestran en la sesion Operaciones (tiapl1500m000).

®  Asignaciones de operacion, que se muestran en la sesidn Asignaciones de operacion
(tiapl1510m000).

®  Estructuras de variantes de producto, que se muestran en la sesién Estructuras de
variantes de producto (tiapl3510m000).

Si esta seleccionada la casilla de verificacion Piezas de montaje y operaciones externas,

no puede mantener estos datos desde LN, a menos que trabaje en modo de prueba.

También puede ejecutar la sesion Actualizar datos de calculo de costo de linea de montaje
(ticpr0215m000) para una fecha de efectividad elegida manualmente.

Los principales procesos de Planificacion de montaje son los siguientes:

1.
2,
3.
4,

Se genera la variante de producto
Se genera la estructura de variante de producto
Se calculan las necesidades de piezas de montaje

Se crean las 6rdenes de montaje

Las siguientes secciones proporcionan un resumen de estos procesos. Para obtener informacion
detallada, consulte la ayuda en linea de las sesiones relacionadas y los temas relacionados que se
enumeran al final de este documento.
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Fase 1: Se genera la variante de producto

Se genera la variante de producto en la entrada de orden de venta. En la sesion Lineas de orden de
venta (tdsls4101m000), la linea de orden de venta especifica el articulo genérico que se vende, asi
como otros datos, como la fecha de salida de linea de montaje requerida, el precio, etc. Una de las
especificaciones también puede ser la unidad preconfigurada, que se puede utilizar para configurar la
variante del producto.

A efectos de fabricacion, la informacién que se especifica en la linea de orden de venta se almacena
en una variante de producto. La variante de producto representa el producto especifico que se vende.
Puede ver la variante de producto en la sesion Variantes de producto (montaje) (tiapl3500m000).

Fase 2: Se genera la estructura de variante de producto

Hasta ahora, la variante de producto sélo es una referencia al producto sin datos de fabricacion. Estos
datos de fabricacion se deben determinar generando las relaciones entre los subarticulos genéricos y
los médulos de ingenieria que constituyen el articulo terminado genérico. Estas relaciones se resuelven
segun las fechas de efectividad y/o las unidades.

Cuando no se utiliza la Configuracion de productos, los subarticulos genéricos y los médulos de ingenieria
se recuperan de la estructura genérica, que puede ver en la sesion Estructura genérica (tiapl2510m000).
El resultado de este proceso se almacena en la estructura de variante de producto, que se muestra en
la sesidén Estructuras de variantes de producto (tiapl3510m000).

Si utiliza la Configuracion de productos, las relaciones con los subarticulos genéricos y los moédulos de
ingenieria que constituyen el articulo terminado genérico se resuelven con respecto a la estructura
genérica del modulo Configuracion de productos.

Las relaciones entre la estructura genérica y los subarticulos genéricos se resuelven al especificar una
orden de venta. Las relaciones con los médulos de ingenieria se resuelven en un proceso diferente.

Puede generar estructuras de variantes de producto en las sesiones siguientes:

®m  Generar estructuras de variantes de producto (tiapl3210m000)
®  Calcular necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000)

®  Generar 6rdenes de montaje (tiapl3201m000)

®  Actualizar y congelar érdenes de montaje (tiapl3203m000)

Las piezas de montaje y las operaciones necesarias para montar el articulo terminado se almacenan
por bajo del nivel de los médulos de ingenieria. En la sesion Estructura y operaciones de montaje
(tiapl2520m000), puede ver las piezas y las operaciones por modulo de ingenieria. Las operaciones se
definen en la sesion Operaciones (tiapl1500m000). Las operaciones se asignan a estaciones de linea
en la sesién Asignaciones de operacion (tiapl1510m000).

Tenga en cuenta lo siguiente
® | os subarticulos genéricos también tienen sus propios subarticulos genéricos. A cada articulo
genérico se le puede relacionar uno o varios médulos de ingenieria.

®  Sise selecciona la casilla de verificacion Estructura de variante de producto externa en
los detalles de la sesion Parametros de planificacion de montaje (tiapl0500m000), sélo se
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resolveran las relaciones entre los articulos genéricos. Las relaciones con los modulos de
ingenieria se entregan desde un origen externo.

®  En LN, existen tres maneras de recuperar las piezas comprimidas:

= |mportar
Para importar las piezas y las operaciones comprimidas, debe seleccionar la casilla de
verificacion Piezas de montaje y operaciones externas en la sesion Parametros de
planificacion de montaje (tiapl0500m000).

®  Manualmente
Puede definir manualmente las operaciones y las piezas comprimidas en la sesiéon
Estructura y operaciones de montaje (tiapl2520m000).

= Mediante EDM
Puede obtener las piezas comprimidas por medio de EDM, lo que requiere un
procedimiento de compresion.

B EnLN, las piezas y las operaciones comprimidas se entregan desde un origen externo. Por
consiguiente, la casilla de verificacion Piezas de montaje y operaciones externas de la
sesion Parametros de planificacion de montaje (tiapl0500m000) siempre esta seleccionada.
Como resultado, puede mantener los datos en varias sesiones sélo si trabaja en modo de
prueba.

® | as variantes de producto que ya no se necesitan se pueden borrar a través de la sesion
Depurar variantes de producto (tiapl3200m000).

Fase 3: Se calculan las necesidades de piezas de montaje

Si se generan variantes de productos y las estructuras correspondientes, se pueden calcular las
necesidades de piezas de montaje y se pueden crear 6érdenes de montaje. Las necesidades de piezas
de montaje se calculan segun las estructuras de variantes de producto y las piezas de montaje

comprimidas.
Las necesidades de piezas de montaje se calculan para variantes de producto cuya fecha de salida de

linea de montaje planificada esté dentro del periodo congelado de demanda. El periodo congelado de
demanda se define en los detalles de la sesién Parametros de planificacién de montaje (tiapl0500m000).

El calculo se basa en programaciones de segmento que indican la fecha en la que se necesitan las
piezas de montaje para cada segmento, segun la fecha de salida de linea de montaje de la orden de
montaje. Las programaciones de segmento se muestran en la sesion Programaciones de segmento
(tiapl4500m000).

Cuando se calculan necesidades de piezas de montaje, se transfieren a Planificacion Empresarial.

Fase 4: Se crean las 6rdenes de montaje

Se crean las 6rdenes de montaje para variantes de productos cuya fecha de salida de linea de montaje
planificada esté dentro del periodo congelado de orden de montaje de la linea de salida. La Planificacion
de montaje crea las 6rdenes de montaje, pero éstas se almacenan y se ejecutan en Control de montaje.
En una situacion de varias compafias, se crean 6rdenes de montaje para cada compafia.
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Las 6rdenes de montaje solo se pueden crear para lineas de montaje que estén actualizadas, lo que
significa que las lineas se lanzan para su uso en el proceso de fabricacion. Solo se pueden actualizar
las lineas de montaje que sean validas. Es posible tanto validar como actualizar las lineas de montaje
en la sesion Actualizar lineas de montaje (tias|1231m000). También puede validar las lineas de montaje
en otra sesion: la sesion Validar lineas de montaje (tias|1230m000).

En la creacion de las 6rdenes de montaje se utiliza el concepto de variantes de estacion de linea (LSV).
Las LSV almacenan los materiales y las operaciones por estacion de linea. Puede utilizar la sesién
Actualizar y congelar 6rdenes de montaje (tiapl3203m000) para actualizar y congelar las érdenes de
montaje. Las 6rdenes se actualizan con los cambios en la variante de producto o en la estructura de
variante de producto. Las 6rdenes congeladas ya no se actualizan automaticamente. Las 6rdenes
congeladas solo se pueden actualizar manualmente en Control de montaje.

En la actualizacion de las érdenes de montaje también se aplica el concepto de LSV. De hecho, la
actualizacion determina si las LSV que se pueden crear segun la nueva variante de producto y/o
estructura de variante de producto podrian variar respecto de las LSV existentes. En tal caso, se crean
nuevas LSV, cuando sea necesario, y se envian a Control de montaje.

En la sesion Variante de producto - Lineas de montaje (tiapl3520m000), puede ver en qué lineas de
montaje se monta una variante de producto. La sesién también muestra si las piezas de montaje
necesarias ya estan asignadas en Control de montaje, y si la orden de montaje de la linea de montaje
especificada esta congelada. Tenga en cuenta que en otra linea de montaje, es posible que la misma
orden no se pueda congelar o bien que se pueda congelar soélo parcialmente.

Programaciones de segmento

Las programaciones de segmentos son programaciones que indican cuando deben entregarse al
almacén de fabricacion las piezas de montaje necesarias para el trabajo en un determinado segmento
de linea. Para cada segmento de una linea, se define un rango de periodos fuera de linea. Y, para cada
periodo, se programa una fecha en la que son necesarias las piezas de montaje. Como consecuencia,
cada variante de producto cuya fecha solicitada de salida de linea de montaje esta en uno de estos
periodos necesita sus piezas de montaje para el segmento en cuestion en esa fecha.

La ventaja de las programaciones de segmento es que las necesidades de piezas de montaje pueden
determinarse directamente desde la programacion, si sélo se conocen la fecha solicitada de salida de
linea de montaje de la variante de producto y el segmento de las piezas de montaje. Compare esto con
el procedimiento siguiente, que se aplica si no se usan programaciones de segmento:

Determine en qué segmento se necesita una pieza.

2. Decale ese segmento de linea calculando el tiempo entre el inicio del segmento y el final de
la linea de salida.

3. Calcule la fecha en la que se necesita la pieza de montaje.
4. Determine el periodo de planificacion en el que se encuentra esta fecha.
5. Determine la fecha de entrega de la pieza, que es la fecha de inicio del periodo de planificacion.
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Las programaciones de segmento se utilizan para una planificacion preliminar de necesidades de piezas
de montaje, especialmente en el futuro lejano, es decir, el periodo después del periodo congelado de
asignacion, pero antes del periodo congelado de demanda. No obstante, las programaciones cubren

todo el periodo congelado de demanda, incluido el periodo congelado de asignacion. Las programaciones
de segmentos aparecen en la sesion Programaciones de segmento (tiapl4500m000).

En la sesion Crear asignaciones (servidor) (tiasc7240m001), Control de montaje asigna para cada
estacion de linea las necesidades de piezas de montaje para las variantes de producto cuya fecha
solicitada de salida de linea de montaje esté dentro del periodo congelado de asignacion.

Las necesidades de piezas de montaje para las variantes de producto cuya fecha solicitada de salida
de linea de montaje esté dentro del periodo congelado de demanda se calculan en la sesion Calcular
necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000) por cada segmento, y para un rango de variantes
de producto a la vez. Se trata de un calculo simplificado con un alto rendimiento para grandes volumenes.

El periodo congelado de asignacion se define en los detalles de la sesion Parametros de control de
montaje (tiasc0100m000). El Horizonte de demanda se define en los detalles de la sesion Parametros
de planificacion de montaje (tiapl0500m000).

Las programaciones de segmento se determinan de la manera siguiente:

1. Se determinan los periodos de planificacion para el escenario actual. El escenario actual se
selecciona en el campo Escenario de los detalles de la sesién Parametros de planificacion
de montaje (tiapl0500mO000). Los periodos de planificacion se definen en la sesion Escenario
- Periodos (cprpd4120m000).

2. Los segmentos de las lineas de montaje se decalan, lo cual significa que el tiempo entre el
inicio del segmento de linea y el fin de la linea de salida se calcula segun los plazos de entrega
de los segmentos.

3. Eneste momento, para cada periodo de planificacion y cada segmento, el tiempo de decalaje
del segmento se anade a la hora de inicio del periodo de planificacion. De esta forma, para
cada segmento se crea una nueva serie de periodos. Estos periodos se corresponden con
los periodos de planificacion originales, pero los nuevos periodos se desplazan al futuro un
intervalo de tiempo equivalente al tiempo de decalaje del segmento en cuestion. Por lo tanto,
estos periodos indican que una variante de producto cuya fecha solicitada de salida de linea
de montaje esta en uno de esos periodos necesita las piezas de montaje para el segmento
en cuestion en la fecha de inicio del periodo de planificacién original correspondiente.

Ejemplo

Imagine una linea de montaje y periodos de planificacidon con las caracteristicas siguientes:
®  Lalinea de montaje no tiene lineas de suministro, con lo cual es una linea de salida.
B |alinea tiene dos segmentos.

B El plazo de entrega del segmento A, en el cual empieza el proceso de montaje, es de dos
dias.

®  El plazo de entrega del segmento B, que es el segmento de salida, es de tres dias.
® | os periodos de planificacion se definen como semanas.
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®m  El primer periodo de planificacién empieza el 1 de enero a las 00:00:00.

Si los segmentos estan decalados, el tiempo de decalaje del segmento A es de cinco dias. El tiempo
de decalaje del segmento B es de tres dias. Ahora los tiempos decalaje de estos segmentos se afiaden
a las horas de inicio de los periodos de planificacion. Como resultado, para el periodo de planificacion
1y el segmento A, se crea un nuevo periodo que empieza el 6 de enero a las 00:00:00, que es el primer
momento después del tiempo de decalaje de cinco dias del segmento A, que se afiadieron al 1 de enero
alas 00:00:00. El segundo periodo empieza el 13 de enero a las 00:00:00 porque es el primer momento
después del tiempo de decalaje de cinco dias del segmento A, que se afadieron al comienzo del periodo
de planificacion 2, que es el 8 de enero a las 00:00:00. Por lo tanto, el primer periodo finaliz6 el 12 de
enero a las 23:59:59.

Para el periodo de planificacién 1y el segmento B, se crea un nuevo periodo que empieza el 4 de enero
alas 00:00:00, porque es el primer momento después del tiempo de decalaje de tres dias del segmento
B, que se afadieron al 1 de enero a las 00:00:00. El segundo periodo empieza el 11 de enero a las
00:00:00, que es el primer momento después del tiempo de decalaje de tres dias del segmento B, que
se afiadieron al comienzo del periodo de planificacion 2, que es el 8 de enero a las 00:00:00. Por lo
tanto, el primer periodo finalizé el 10 de enero a las 23:59:59.

Si tiene una variante de producto con el 12 de enero como fecha solicitada de salida de linea de montaje,
esta fecha esta en el periodo | del segmento A, pero en el periodo Il del segmento B. Como resultado,
las piezas de montaje que se necesitan en el segmento A se precisan en la fecha de inicio del periodo
de planificacion |, que es el 1 de enero. Las piezas de montaje que se necesitan en el segmento B se
precisan en la fecha de inicio del periodo de planificacion Il, que es el 8 de enero. Consulte la siguiente
imagen, en la que la fecha 12 de enero esta marcada con una X.

Infor LN Fabricacién | Guia del usuario para Fabricacion | 57



Planificacion de montaje

Linea de montaje:

Inicic ——  A(2dias) B (3 dias) I Salida

Tiempode decalaje de segmentoA:3 + 2 =5 dias
Tiempo de decalaje de segmento B: 3 dias

Periodos de planificacién:

1M 118 1115

| | . |

| I | I | [l
Periodos parasegmento A:
1/8 113 1720
| x |
| | I | I
Periodos para segmento B:
1/4 111 1718

I

Nota

Puesto que los periodos de los segmentos empiezan en el futuro, surge un problema cuando la fecha
solicitada de salida de linea de montaje de una variante de producto es anterior al primer periodo de
un segmento. En el ejemplo anterior, cuando la fecha solicitada de salida de linea de montaje es, por
ejemplo, el 3 de enero. Evidentemente, esta situacion no es lo normal porque implica que tiene pedidos
pendientes, pero se puede producir. Para resolver el problema, vemos que el primer periodo no tiene
fecha de inicio. Por consiguiente, si observa la programacion, vera que el campo De fecha planificada
de salida de linea de montaje esta vacio cuando el registro muestra los datos del primer periodo de
un segmento. Por ello, la Fecha programada de ese registro se aplica a todas las necesidades de
piezas de montaje hasta el campo A fecha planificada de salida de linea de montaje.

Es importante que la sesion Calcular necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000) utilice la
programacion mas actualizada. Hay varios tipos de cambios que requieren una actualizacion. A veces
la sesion Calcular necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000) detecta estos cambios y actualiza
la programacion automaticamente. Sin embargo, otras veces la actualizacion debe realizarse de forma
manual. Puede actualizar la programacién manualmente a través del comando Actualizar en el menu
Vistas, Referencias o Acciones de la sesion Programaciones de segmento (tiapl4500m000), o puede
seleccionar la casilla de verificacion Actualizar programaciones de segmento en la sesién Calcular
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necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000) para aplicar una actualizacién cuando se ejecuta
esa sesion.

La programacion debe actualizarse en los casos siguientes:

Se ha cambiado la estructura de linea. Debe actualizar la programacion manualmente.

Se cambia el calendario que esta vinculado a una de las lineas de montaje. La programacion
se actualiza automaticamente al ejecutar la sesion Calcular necesidades de piezas de montaje
(tiapl2221m000). El calendario se selecciona en el campo Codigo de calendario de la sesion
Lineas de montaje (tiasl1530m000).

Se cambia el escenario o sus periodos de planificacion. Si utiliza un escenario deslizante, los
periodos de planificaciéon cambian cada periodo. La programacion se actualiza
automaticamente al ejecutar la sesion Calcular necesidades de piezas de montaje
(tiapl2221m000). Sin embargo, si se cambia la definicion del periodo de planificacién, pero
no se cambia la fecha de referencia, debe actualizar la programacién manualmente.
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Ordenes de montaje

Ordenes de montaje

Se crean las 6rdenes de montaje para variantes de productos cuya fecha de salida de linea de montaje
planificada esté dentro del periodo congelado de orden de montaje de la linea de salida. Planificacion
de montaje crea las érdenes de montaje, pero estas se almacenan y ejecutan en Control de montaje.

En una situacion de varias companias, se crean ordenes de montaje para cada compania. Las érdenes
de montaje sélo se pueden crear para lineas de montaje que estén actualizadas, lo que significa que

las lineas se lanzan para su uso en el proceso de fabricacion.

Estatus de una orden de montaje

Una orden de montaje puede tener uno de los estatus siguientes:

Creado

Secuenciado

En curso

Produccion completada
Terminado

Cerrado

Cancelado

Progreso de una orden de montaje

Una orden de montaje tiene el estatus Creado cuando se genera inicialmente mediante la
sesion Generar 6rdenes de montaje (tiapl3201m000). Cuando esto sucede, se generan las

ordenes de estacion de linea, las variantes de estacion de linea y las configuraciones
intercambiables. Las 6rdenes de estacion de linea se generan para la linea principal y las

lineas de suministro de la misma compafia. Debe haber definido ya la estructura de linea de
montaje (segmentos y estaciones de linea).
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B |aorden de montaje es Secuenciado, tal y como se describe en el tema del manual en linea
Secuencia de linea y tipos de reglas en Control de montaje (p. 67). Cuando la orden esta
secuenciada, puede iniciarla desde el menu Vistas, Referencias o Acciones de la sesion
Colchén - Ordenes de montaije (tiasl6520m000). Puede disponer que una solicitud desde otra
estacion de linea inicie una orden, usando la sesién Solicitar inicio - Orden de montaje en
estacion de linea (tiasc4200m000) [o como parte de un flujo de trabajo con la sesién Definicion
de accionador de proceso (tiasl8100m000)].

®  Cuando la primera orden de estacion de linea se registre como completa, el estatus de la
orden de montaje sera En curso. Puede registrar una orden de estacion de linea como
terminada con las sesiones Estacion de linea - Ordenes de montaje (tias|6510m000) o Notificar
final. orden estacion linea mediante codigo barras (tiasc2211m000). Si las érdenes de estacion
de linea se registran como terminadas en una secuencia diferente de la planificada, LN
reprograma automaticamente las ordenes.

Antes de llevar a cabo la orden de montaje, debe asignar piezas de montaje. Consulte la ayuda de la
sesion Crear asignacion de pieza de montaje (tiasc7240m000) para obtener informacion mas detallada.

Puede intercambiar las 6rdenes después de que se hayan iniciado, siempre que mantengan las
configuraciones intercambiables. Utilice la sesion Intercambiar configuraciones (tiasl4240m000).

Produccion completada: Si la orden se registra como terminada, LN establece el estatus de la orden
de montaje en Produccion completada.

Terminado: En cuanto Gestion de Almacenes termina el procedimiento de entrada para los articulos
fabricados que deben entregarse a stock, la orden de montaje pasara a tener el estatus Terminado.
Cuando las 6rdenes de estacion de linea se registren como terminadas, podra efectuar un Posconsumo
de montaje (p. 65) de las horas y los materiales.

Cerrado: Puede cerrar las 6rdenes de montaje con la sesion Cerrar 6rdenes de montaje (tiasc7210m000)
(desde el menu Vistas, Referencias o Acciones de la sesién Linea de montaje - Combinacion de linea
(tiasc2501m000)). Si cierra la orden de montaje, LN crea los asientos contables para esa orden de
montaje. Si eso no fuera posible, LN genera mensajes de error. Las contabilizaciones de la transferencia
de OEC se registran en el departamento de calculo de la orden de montaje.

Articulos seriados en el control de montaje

La estructura segun fabricacion para las lineas de montaje se genera cuando se ha confirmado la
secuencia de linea. Si utiliza los articulos seriados (es decir, si se selecciona la casilla de verificacion
Seriado en la sesion Articulos (tcibd0501mO000)), los nimeros de serie (por ejemplo, el nimero de VIN
de un coche) se generan en esta fase.

Las acciones que se indican a continuacion y que efectie en las 6rdenes de montaje afectaran al estatus
de la estructura segun fabricacion (es decir, los nimeros de serie) de los articulos seriados de la orden
de montaje:

®m  Confirmar la secuencia de linea.

®  Registrar la orden de montaje como terminada.

®  Cerrar la orden de montaje.

®  Reabrir la orden de montaje.
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u Deshacer la orden de estacion de linea terminada.

Calculo de costos de orden de montaje

El calculo de costos es un aspecto crucial del médulo Control de montaje. La manera en que se efectia
el calculo de costos depende en parte de como se definen sus componentes de costo. Otros aspectos
del calculo de costos que se describen aqui son:

Métodos de proceso de transacciones

Transferencias de OEC

Célculo del resultado final

Diferencias entre el calculo de costos del médulo Control de montaje y el calculo de costos
del moédulo Control de fabricacién (JSC) (p. 11).

®  Ubicacion de los datos contables en el médulo Control de montaje.

Nota

Los aspectos de calculo de costos contables que se describen aqui no tienen relacion con los costos
matematicos y tedricos asociados con la secuenciacion de linea.

Componentes de costo

Hay tres tipos de componentes de costo:

= Materiales
®  QOperaciones
u Recargos

Los componentes de costo se pueden contabilizar en un nivel acumulado, nivel detallado o en una
combinacion de nivel detallado y acumulado. Cuando los costos se contabilizan en un nivel acumulado,
todos los costos de un componente de costo se combinan en una suma, como en el caso de todos los
costos individuales de material que se afiaden a una unica suma. Para contabilizar los componentes
de costo en un nivel detallado, debe definir los graficos de componentes de costo. Los componentes
de costo detallados dan como resultado una estructura de precios donde se han desglosado todos los
costos.

Métodos de proceso de transacciones

El médulo Control de montaje va dirigido a compafias que producen muchas variantes de producto
complejas en una linea de montaje de flujo. Control de montaje también se puede utilizar en un montaje
de bajo volumen si selecciona el proceso de transacciones Basado en orden. Seleccione el método
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de proceso de transacciones en el campo Proceso de transacciones de la sesién Parametros de
control de montaje (tiasc0100m000).

Use el proceso de transacciones Basado en estacion de linea cuando no necesite realizar
el seguimiento hasta la orden de montaje original. Los costos se contabilizan en la linea de
montaje. Los resultados se calculan por periodo y por linea de montaje.

Use el proceso de transacciones Basado en orden cuando desee que el calculo de costos
se lleve a cabo segun las érdenes de montaje individuales. Los costos se contabilizan por
orden y por linea de montaje. Los resultados se calculan por orden y por linea de montaje.

Transferencias de OEC

Las transferencias de OEC se componen de:

Generacion de la orden de transferencia.
Una transferencia de OEC genera una orden de transferencia. No obstante, si la transferencia
se produce entre estaciones de linea que estan en diferentes compafiias logisticas, se generan
una orden de venta y una orden de compra.

Ejecucion de la entrega de material

Una entrega de OEC puede desbloquear o procesar inmediatamente la orden de transferencia
de almacenaje, segun la configuracion de los parametros. En situaciones multiplanta, se debe
seguir el procedimiento normal de ventas para expedir las mercancias.

Ejecucion de la recepcién

Una recepcion de OEC confirma la recepcion de la transferencia de OEC en una linea de
montaje principal que ha recibido trabajo de una linea de montaje de suministro. Almacenaje
procesa automaticamente la linea de entrada. Si las lineas de montaje son de diferentes
compaifiias logisticas, es necesario utilizar las 6rdenes de venta y de compra (en lugar de las
ordenes de transferencia de OEC). En situaciones multiplanta, se debe seguir el procedimiento
normal de recepcion para recibir las mercancias.

Puede seleccionar que estos procesos ocurran de forma automatica, semiautomatica o manual.

Calculo del resultado contable

Si cierra una linea de montaje con la sesion Cerrar lineas de montaje (tiasc7220m000), se calculara el
resultado de fabricacion de la linea. Todas las érdenes de la estacion de linea deben tener el estatus
Cerrado. El resultado contable son las transacciones de OEC (costos estimados) menos los costos

reales.

Diferencias entre los costos de Control de fabricacion y de Control de montaje

En Control de montaje, la cantidad terminada siempre es uno.
No hay merma ni rendimiento en Control de montaje.

Las transferencias de OEC solo se crean entre diferentes lineas de montaje, y no entre
estaciones de linea (de la misma linea).

No hay tiempo de preparacion en Control de montaje.
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B No se calculan los costos unitarios de articulo terminado (los costos estimados de material y
de horas para una orden) de una orden de montaje. Esto no es necesario porque cada articulo
terminado utiliza la misma linea de montaje, de modo que no tiene sentido crear recargos
diferentes para cada articulo.

u En el caso de un proceso de transacciones Basado en estacion de linea, las variaciones
se calculan para una orden de montaje, no para un articulo genérico.

®  Elresultado de fabricacién no se divide en variaciones de precio y variaciones de rendimiento
en Control de montaje.

®  Los resultados contables de Control de montaje se contabilizan en el componente de costo
de la linea de montaje.

Ubicacion de los datos contables en Control de montaje

Asientos contables (tiasc7510m000)
Listar asientos contables (tiasc7410m000)

®m  Listar asientos contables por linea de montaje (tiasc7414m000)
®  Listar calculo costos por orden montaje o linea montaje (tiasc7411m000)

Posconsumo de montaje

Cuando una orden de estacién de linea se ha registrado como terminada en las sesiones Estacion de
linea - Ordenes de montaje (tiasl6510m000) o Notificar final. orden estacién linea mediante cédigo
barras (tiasc2211m000), las necesidades de material y las horas presupuestadas para esa orden se
podran posconsumir. Puede posconsumir los materiales y las horas con la sesion Necesidades de
posconsumo (tiasc7241m000).

Los temas de posconsumo tratados aqui son:

®m  Stock en planta.

®  Modo de posconsumo.

®  Cantidad de piezas posconsumidas.
®  Numero de horas posconsumidas.

Stock en planta

Los articulos de stock en planta, como las tuercas y los tornillos, no se posconsumen en el control de
montaje. Si desea definir un articulo como stock en planta, seleccione la casilla de verificacion Stock
en planta de la sesioén Articulo - Almacenaje (whwmd4100s000).

Modo de posconsumo

El posconsumo se lleva a cabo para cada orden de estacion de linea agrupada (CLSO) (consulte la
sesion Ordenes agrupadas de estacion de linea (tiasc7530m000)). El numero de CLSO fabricadas cada
dia depende del modo que seleccione con el parametro Proceso de transacciones, que se define en
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la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000). Para el proceso Basado en orden, cada
orden de montaje individual proporciona una CLSO para cada estacion de linea, con lo que se crean
muchas CLSO cada dia. Para el proceso Basado en estacion de linea, sélo hay una CLSO por dia
para cada estacion de linea. Todas las horas y los materiales para todos los periodos, todas las variantes
de estacion de linea y todas las 6rdenes de estacion de linea se agrupan en una CLSO para cada
estacion de linea. Este modo es para entornos de fabricacién de gran volumen.

Piezas de montaje

Las piezas que necesita la variante de estacién de linea se pueden posconsumir después de que la
orden de estacion de linea se registre como terminada, en la sesion Necesidades de posconsumo
(tiasc7241m000). Las cantidades necesarias se calculan segun lo descrito para la sesion Crear asignacion
de pieza de montaje (tiasc7240m000). LN activa una linea de orden de almacenaje que asegura que
las piezas se entreguen al almacén en planta correcto.

Los articulos de stock en planta, como las tuercas y los tornillos, no se posconsumen en el control de
montaje. Si desea definir un articulo como stock en planta, seleccione la casilla de verificacion Stock
en planta de la sesion Articulo - Aimacenaje (whwmd4100s000).

Horas de mano de obra y horas de maquina

Las horas de mano de obra (también conocidas como horas de personal) y las horas de maquina se
posconsumen en Control de Personal.

El nimero de horas posconsumidas es la suma de CT x MO ( Tiempo de ciclo x Carga de mano de
obra) para cada variante de estacion de linea, sumada para la linea de montaje si el proceso esta
Basado en estacion de linea o para la estacién de linea si el proceso esta Basado en orden.

®  Sjesta Basado en estacion de linea, el tiempo de ciclo proviene de la sesion Linea de
montaje - Asignaciones (tiasc5510m000).

m  Sjesta Basado en orden, el tiempo de ciclo proviene de la sesidn de detalles Variante de
estacion de linea - Operaciones (tiasc2122m000). Defina la ocupacién en la sesion Linea de
montaje - Asignaciones y estaciones de linea (tiasc5520m000) si esta Basado en estacion
de linea y en la sesién Variante de estacion de linea - Operaciones (tiasc2122m000) si esta
Basado en orden.

Si hay horas, las transacciones de horas con el estatus Cerrado se contabilizan en Control de Personal
y se procesan automaticamente. Las horas se contabilizan en relacién con el empleado vinculado a la
estacion de linea. Puede ver las horas con la sesion Tiempos de montaje (bptmm1160m000). También
puede especificar horas adicionales con esta sesion.

Nota

En la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000), el campo Proceso de transacciones
determina la forma de reservar las horas:

B Basado en orden
Las horas se reservan para una orden de montaje individual. Basado en orden se utiliza en
entornos de bajo volumen.
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®  Basado en estacion de linea
Las horas de las 6rdenes de estacion de linea se anaden juntas, para cada estacion de linea,
con el fin de formar una orden de estacion de linea agrupada (CLSO) para cada dia. Basado
en estacion de linea se utiliza en entornos de gran volumen.

Gestion de Almacenes utiliza los valores visibles en la sesién Ordenes agrupadas de estacion de linea
(tiasc7530m000). Cuando se efectua posconsumo del material, el stock de la pieza de montaje se
posconsume desde Gestion de almacenes y se reducen los movimientos planificados de stock en la
sesion Orden - Movimientos planificados de stock (whinp1501m000).

Secuencia de linea y tipos de reglas en Control de
montaje

La secuenciacion de lineas es el proceso por el que se genera una secuencia de 6rdenes de montaje
para una linea de montaje en la secuencia mas eficaz. La linea de montaje se puede dedicar a un solo
modelo o a un modelo combinado. Por ejemplo, se puede fabricar un gran niumero de variantes de
producto en la misma linea de montaje.

Hay cuatro aspectos principales de la secuenciacion de lineas:

®  Reglas de secuencia.

B Proceso de secuencia.

®  Reprogramacion.

®  Estatus de la secuencia de lineas.

REGLAS DE SECUENCIA

Las reglas de secuencia se componen de estos elementos:
®  Proceso de combinacion.
B Reglas de combinacion, de las que hay tres tipos:
®m  Reglas de restriccion de capacidad.
®  Reglas proporcionales.
®  Reglas proporcionales relativas.
®  Reglas de colocacion, de las que hay tres tipos:
®  Reglas de agrupacion.
®  Reglas de bloqueo.
®  Reglas de prioridad.

El proceso de (re)combinacién en Control de montaje

Puede recombinar las 6rdenes en el médulo Control de montaje mediante la sesién Recombinar
combinacion de lineas (tiasl3220m000). Se definen reglas para determinadas combinaciones de
opciones. La recombinacion intenta reprogramar las 6rdenes de modo que el numero de 6rdenes para
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cada combinacién de opciones sea lo mas aproximado posible al nUmero maximo de érdenes para
cada combinacion de opciones. Cuanto mejor sea la combinacién, mejor sera la calidad de la secuencia.

Reglas de combinacién
Hay tres tipos de reglas de combinacion:

Restriccion de capacidad

La capacidad total de la linea esta limitada, por ejemplo: un maximo de 500 automdviles con la
combinacién de opciones Coche/Ciudad en un dia.

Para las reglas de Restriccion de capacidad, puede seleccionar uno de los tres tipos de dispersion:

®m  Dispersion media La combinacién de opciones se distribuye uniformemente por la secuencia
de lineas.

= Dispersion media de ventana deslizante Una ventana es un determinado numero de
posiciones de secuencia adyacentes, que se puede deslizar posicidn a posicion. En cada
ventana la secuencia de producto esta optimizada. Posiciones de secuencia adyacentes
significa un rango continuo de posiciones de secuencia. En cada ventana la combinacion de
opciones se dispersa lo mas uniformemente posible. Por ejemplo, cada grupo de 10 posiciones
debe tener el mismo numero de CochesRojos.

®m  Restriccion capacidad ventana deslizante En cada ventana hay un limite al nimero de
ordenes para la combinacion de opciones. Por ejemplo, no se admiten mas de dos
CochesRojos en una ventana de 10 posiciones.

Proporcional

Las combinaciones de opciones deben estar presentes en una proporcion fija respecto del total de
orden. Por ejemplo, la proporcion CocheCiudad en relacion con otras 6érdenes debe ser de 1:2.

Puede definir dos tipos de dispersion para las reglas de tipo Proporcional:

®  Dispersion media La combinacion de opciones se distribuye uniformemente por la secuencia
de lineas.

®  Dispersion media de ventana deslizante En cada ventana hay una ratio maxima de una
combinacion de opciones determinada y cualquier otra combinacion de opciones. Por ejemplo,
por cada combinacion de opciones CocheRojo, debe haber al menos otra combinacién de
opciones en cuatro combinaciones de opciones (relacion = 1:2, ventana = 4).

Proporcional relativo

Igual que Proporcional, excepto que el Método de dispersion es siempre Dispersion relativa. Debe
especificar una segunda combinacién de opciones con respecto a la cual se disperse la primera. La
combinacién de opciones se situa en una relacion determinada con otra combinacion de opciones. Por
ejemplo, los coches rojos y los azules sélo se pueden montar alternativamente; no puede montar dos
coches rojos seguidos.
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Durante la recombinacion se tiene en cuenta la prioridad de 6rdenes, tal como se describe en uno de
estos parrafos.

Ya que estas reglas pueden entrar en conflicto entre si, es posible que no se puedan cumplir todas las
reglas de secuencias. En ese caso puede dar una mayor prioridad a algunas reglas. Sin embargo, de
este modo se produce una secuencia de orden menos eficaz y debe solucionar estos conflictos
redisefiando el proceso de montaje, no efectuando mas secuenciacion de lineas.

Reglas de colocacion

Las reglas de colocacién se utilizan para determinar cdmo se situan los productos en relacién con otros
productos. Hay tres tipos de reglas de colocacion:

Agrupacion

Utilice esta regla para colocar las combinaciones de opciones juntas con las mismas opciones, si cambiar
de opcion implica un tiempo de cambio prolongado. Por ejemplo, coloque todos los coches azules
juntos, porque se tarda mucho tiempo en cambiar el color de la pintura. Control de montaje agrupa las
combinaciones de opciones (como el color de la pintura) y se asigna un numero de secuencia a cada
combinacién de opciones.

Ejemplo
En este ejemplo, las 6rdenes de montaje y sus combinaciones de opciones se planifican para un dia
en el segmento de linea 1.
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

La lista de combinacion de opciones Color se define en Control de montaje como:
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Combinacion de opciones roja secuencia 1

Combinacion de opciones ne- secuencia 2
gra

Combinacién de opciones azul secuencia 3

Si las 6rdenes de montaje se secuencian en Control de montaje, basandose solamente en la regla de
agrupacion Color, el resultado para el segmento de linea es 1:
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 4 Combinacion de opciones
roja

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 2 Combinacién de opciones
azul

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Bloqueo

Algunas combinaciones de opciones no se deben situar junto a otras. Por ejemplo, no se deben pintar
colores claros después de colores oscuros, para minimizar los efectos de la contaminacion de la pintura.

Ejemplo
En este ejemplo, las 6rdenes de montaje y sus combinaciones de opciones se planifican para un dia
en el segmento de linea 1.
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

La lista de combinacion de opciones Color se define en Control de montaje como:

Combinacion de opciones roja Combinacion de opciones azul

Combinacion de opciones roja Combinacion de opciones roja

La lista Color esta vinculada a la regla de bloqueo Color, vinculada a la linea de montaje 1. Esta regla
indica que el color rojo no puede ir seguido de los colores azul o rojo.

Un resultado de esta regla es la secuencia siguiente:
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 8 Combinacion de opciones
azul

Orden 7 Combinacién de opciones
roja

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

Prioridad

Las reglas de prioridad se cumplen en este orden:

1. Las 6rdenes con una Fecha solicitada de salida de linea de montaje posterior reciben una
prioridad mas baja.

2. Las ordenes vendidas (orden de demanda) tienen prioridad sobre las 6rdenes que aun no
estan vendidas.

3. Las 6rdenes de montaje con un niumero de prioridad inferior se procesan en primer lugar (por
ejemplo, las 6rdenes con un numero de prioridad 1 se procesan antes que las 6rdenes con
un numero de prioridad 4). Defina la prioridad de la orden en la sesion Orden de montaje
(tiasc2100s000).

4. Valor de la funcién de costo.
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PROCESO DE SECUENCIACION

Si afiade nuevas 6rdenes a una linea de montaje, LN genera en la sesion Simular y crear secuencias
de linea (tiasl4200m000) una secuencia inicial para la linea de la fecha de salida de linea de montaje
adecuada.

Un segmento de linea que sigue a un colchdn soélo se puede secuenciar si el colchén tiene mas de un
lugar de acceso aleatorio. Para definir un numero de lugares de acceso aleatorio de un colchén,
especifique un valor en el campo Numero de lugares acceso aleatorio de la sesiéon Centros de trabajo
(tirou0101mO000).

Nota

Si confirma una secuencia, LN genera la estructura segun fabricacion para el articulo terminado, como
el numero de VIN y la cabecera en el caso de un coche. Puede editar la estructura con las sesiones
Articulo seriado terminado - Cabeceras segun fabricacion (timfc0110m000) y Articulo seriado terminado
- Componentes segun fabricacion (timfc0111m000). Los numeros de serie de los componentes se
generan cuando congela la secuencia. Si utiliza la sesion Listar instrucciones de trabajo (tiasc5450m000),
se proporciona un espacio en la pantalla de listado para que especifique el nimero de serie de los
componentes.

REPROGRAMACION

También puede cambiar manualmente la secuencia con la sesidon Reprogramar érdenes de montaje
(tiasl4220m000). La sesion utiliza dos tipos de reglas:

®  Fecha de inicio de movimiento
Se toma una orden de una posicion y se inserta en otra. Todas las 6rdenes entre las dos
posiciones se mueven una posicién hacia la posicion inicial.

®  Intercambiar
Se intercambian dos 6rdenes y no se cambia nada mas.

El proceso de secuenciacion automatico utiliza el método de intercambio. Puede cambiar la distancia
maxima de intercambio/insercién que se utiliza en la generacion automatica de secuencias en la sesién
Parametros de recombinacion/secuencia (tiasl4110m000).

Si ha intercambiado 6rdenes con otra combinacién de lineas, puede ejecutar la sesion Recombinar
combinacioén de lineas (tiasl3220m000) para conseguir una secuencia mejor.

ESTATUS DE LA SECUENCIA DE LINEA

Una secuencia de linea puede tener uno de los estatus siguientes:

L] Planificado
L] Iniciado
u Terminado

Una secuencia de linea tiene el estatus Planificado cuando se crea en primer lugar. Cuando se completa

la primera orden de estacion de linea, el estatus cambia a Iniciado. Cuando se completa la ultima orden
de estacion de linea, el estatus de ese segmento cambia a Terminado.
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Puede ver el estatus en la sesion Segmento de linea - Secuencia de linea (tiasl4500m000).

Puede establecer una secuencia de las 6rdenes de montaje en dos niveles:

=  Nivel de linea de montaje (combinacién de lineas)
®  Nivel de segmento de linea (secuencia de linea)

006006 600000

Combinacion B2
de lineas < Lunes [~ Martes |
3 3 -H“'

_r"'"l’ d ~ e

00006 000060 00000 )

Secuencia de linea™@

Planificacion de montaje genera una combinacion de linea inicial. Las 6rdenes de montaje de
recombinacion toman en consideracion las érdenes de montaje con el estatus Planificada y Secuenciada,
y utilizan la combinacién de linea de montaje existente como punto de inicio.

El proceso de recombinacién es importante en las siguientes circunstancias:

®  Cuando deben eliminarse pedidos pendientes.

®  Cuando debe mejorarse una combinacion existente.
®  Debido a que las fechas de salida de linea de las 6rdenes de montaje han cambiado.
®  Se modifica la prioridad de las 6rdenes de montaje.

Una secuencia de linea se genera en funcion de la combinacion de lineas. Una secuencia de linea
especifica el orden en el que deben iniciarse las 6rdenes de montaje en los segmentos de linea
correspondientes. Por cada segmento de linea presente en el proceso de montaje, debe generarse
una secuencia de linea. El algoritmo de la secuencia de linea toma como entrada la orden de montaje
con el estatus Planificada y Secuenciada dentro de un periodo de fabricacion especifico. En el ultimo
segmento de una linea de suministro, una secuencia de linea es fijja. La secuencia de linea del segmento
de linea relacionado de la linea padre determina la secuencia de linea del ultimo segmento de la linea
de suministro.
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Segmento 1 Segmento 2

Tras la secuenciacion, puede reprogramar manualmente las érdenes de montaje por segmento de
linea. Son posibles dos tipos de reprogramacion:

®  Mover érdenes de montaje

Inicial i |

voovs [

®  |ntercambiar 6érdenes de montaje (1y 4)

Nueva
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Ver estructura y operaciones de montaje

Nota

Estructura de montaje
B Solo puede seleccionar articulos no configurables para una estructura de montaje.

m  Solo puede seleccionar articulos no configurables en una linea de estructura.

Para obtener mas informacion sobre la adquisicion de articulos configurables, consulte:

®  Adquirir articulos configurados en Control de montaje - Configuracién de datos maestros
®  Adquirir articulos configurados en Control de montaje - Configuracién de estructuras
B Variantes de producto - Articulos configurables de compra

Restricciones

Si la casilla de verificacion Piezas de montaje y operaciones externas de la sesion Parametros de

planificacion de montaje (tiapl0500mO000) esta seleccionada, las piezas y operaciones comprimidas se
entregan desde un origen externo. Como resultado, no se pueden cambiar los datos de la sesién actual,
excepto si trabaja en Modo de prueba. Si esa casilla de verificacion no esta seleccionada, las piezas
de montaje y operaciones se comprimen durante el calculo de las necesidades de piezas de montaje.

Sélo puede modificar datos en esta sesion si su compania actual esta definida como compafia maestra.

Procedimiento

Después de cambiar los datos en esta sesion, debe ejecutar las sesiones siguientes:

®  Calcular necesidades de piezas de montaje (tiapl2221m000) o Calcular necesidades de piezas
de montaje (varias Bshell) (tiapl2222m000)

®  Actualizar y congelar 6rdenes de montaje (tiapl3203m000) o Actualizar y congelar érdenes
de montaje (varias Bshells) (tiapl3204m000)

Operaciones independientes de las piezas de montaje

Para definir operaciones que no estan vinculadas a una pieza de montaje especifica, deje el campo
Pieza de montaje vacio. LN tiene en cuenta estas operaciones cuando crea variantes de estacion de
linea.
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Borrar érdenes de montaje

Puede borrar las érdenes de montaje para las que aun no se ha iniciado el trabajo. Las érdenes de
montaje que desee borrar no deben estar congeladas, lo que implica que ninguna de las érdenes de
estacion de linea relacionadas deben estar congeladas.

Puede borrar las 6rdenes de montaje desde las sesiones siguientes:

®  |inea de montaje - Combinacion de linea (tiasc2501m000): Vistas, Referencias o Acciones
> Borrar érdenes de montaje

= Ordenes de montaje (tiasc2502m000): Vistas. Referencias o Acciones > Borrar 6rdenes de
montaje

Importante
Borrado de érdenes de montaje - Condiciones necesarias

La orden de montaje debe tener el estatus Creado o Secuenciado.

®  Ninguna de sus 6rdenes de estacion de linea relacionadas debe estar congelada.

®  Ningun mensaje de suministro de piezas de montaje se debe haber generado y transferido
a Gestion de almacenes o Gestién de Ordenes.

Borrado de 6rdenes de montaje - Puntos importantes

®  Elborrado de una orden de montaje sélo se puede iniciar desde la linea de montaje principal
también conocida como linea de salida. En caso de un modelo de montaje multiplanta, cuando
se borra la orden de montaje de la linea principal, también se borran las érdenes de montaje
relacionadas de las lineas de montaje de suministro siempre que todas las 6rdenes de montaje
relacionadas de las lineas de suministro cumplan las condiciones especificadas anteriormente.
Si no se puede borrar una de las 6rdenes de montaje vinculadas de las lineas de suministro,
tampoco se podra borrar la orden de montaje de la linea principal.

®  El borrado de una orden de montaje no esta permitido si la orden de montaje o una de sus
ordenes de montaje de suministro vinculadas esta bloqueada. Se muestra un mensaje para
informar al usuario sobre la orden con un motivo de bloqueo que se debe resolver primero
antes de poder borrar la orden de montaje.

®  El borrado de una orden de montaje implica que se borrara del sistema la orden de montaje,
incluidos sus contenidos (operaciones, necesidades de material, etc.). Las necesidades de
piezas de montaje (asignacion de piezas) se actualizan en consecuencia.

®  El borrado de una orden de montaje provoca su eliminacion de la combinacion de linea y la
secuencia de segmentos de linea. Esto implica que la posicion de la orden de montaje borrada
vuelve a estar disponible para la secuenciacion y combinacién de linea.

Se debe generar o volver a generar la combinacién de linea o utilizar el motor de secuencia
para reflejar también los cambios de la combinacion de linea y la secuencia de segmentos
de linea.
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= Elborrado de una orden de montaje provoca la actualizacion de la carga de linea para reflejar
la nueva carga de linea.

®  El borrado de una orden de montaje que tiene el estatus Secuenciado provoca que el stock
de articulo seriado adopte el valor 0, ya que el articulo de una orden de montaje siempre esta
serializado.

Vender varias unidades de variantes de producto para
montaje

Para articulos de montaje, existen dos tipos de lineas de orden de venta. En funcion del tipo de articulo
terminado, debe configurarse la Planificacion de montaje de forma diferente para ambos tipos de lineas
de orden de venta.

Segun la configuracion de la casilla de verificacion Vender varios con la misma configuracién en la
sesion Parametros de planificacion de montaje (tiapl0100s000).

®  Venta Unica
Si esta casilla de verificacidn no esta seleccionada, la cantidad de 6rdenes en la linea de
orden de venta tiene un valor fijo de uno. Para vender varios articulos terminados, debe crear
varias lineas de orden de venta.

= Venta multiple
Si esta casilla de verificacion esta seleccionada, la cantidad de 6rdenes en la linea de orden
de venta es uno o mas.

En la tabla siguiente se muestran las diferencias:

Venta unica Venta multiple

La casilla de verificacion Vender varios con la  La casilla de verificacion Vender varios con la
misma configuracion de la sesion Parametros de misma configuracion de la sesién Parametros de
planificacion de montaje (tiapl0100s000) no esta planificacion de montaje (tiapl0100s000) esta selec-
marcada. cionada.

La linea de orden de venta tiene una cantidad fija La linea de orden de venta tiene una cantidad de
de uno. Puede mantener las lineas de orden de  uno o mas. Las cantidades especificadas deben
venta en la sesion Lineas de orden de venta ser nimeros enteros.

(tdsls4101m000).

El articulo terminado tiene el tipo de articulo Gené- El articulo debe ser almacenable en stock y tener
rico o Fabricacién. el tipo de articulo Fabricacion. Para almacenar los
articulos con este tipo de articulo, deben estar vin-
culados a los articulos del tipo Genérico en la se-
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sion Articulo configurable - Linea de montaje
(tiapl2500m000). Para mantener un seguimiento
de la informacién en el vinculo entre orden de
venta, variante de producto y linea de montaje,
utilizar la trazabilidad de demanda.

Cada linea de orden de venta se corresponde con
una orden de montaje.

Cada linea de orden de venta se corresponde con
una o varias ordenes de montaje. Todas las 6rde-
nes de montaje tienen una cantidad de orden de
uno.

Se utiliza el numero de serie del articulo para deter-
minar qué articulo terminado se entrega al cliente.

Se utiliza la especificaciéon del articulo para deter-
minar qué articulo terminado se entrega al cliente.

El campo Estatus de montaje de la sesion Varian-

El campo Estatus de montaje de la sesion Varian-

tes de producto (montaje) (tiapI3500m000) muestra tes de producto (montaje) (tiapl3500m000) siempre
el progreso de la orden de montaje para la variante tiene valor Abierto.
de producto de la linea de orden de venta.

La sesion Variantes de producto (montaje) Para la orden de montaje no se muestran la fecha
(tiapl3500mM000) muestra la fecha solicitada de sa- solicitada de salida de linea de montaje ni la fecha
lida de linea de montaje y la fecha planificada de planificada de salida de linea de montaje, la varian-
salida de linea de montaje de la orden de montaje te de producto puede estar en uso en varias orde-
asociada. nes de montaje al mismo tiempo.

El tipo de referencia de la variante de producto es El tipo de referencia de la variante de producto es
Orden de venta. Variante estandar.

Puede ver una fecha relacionada con la demanda Las 6rdenes de montaje para varios no tienen infor-
en la sesion Ordenes de montaje (tiasc2502m000) macién de orden de demanda.

para las 6rdenes de montaje con el Tipo de orden

de demanda Orden de venta.

Nota

La seleccion de la casilla de verificacion Vender varios con la misma configuracion no
afecta a variantes de producto ya en uso.

Puede configurar variantes de producto que contengan articulos configurables de compra.
Normalmente estos articulos son submontajes configurables que forman parte de la estructura
del articulo y se entregan en el vinculo de montaje de forma similar a otras piezas de montaje.
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Capitulo 7
Configuracion de la linea de montaje

Resumen de control de montaje

El médulo Control de montaje de LN se utiliza para controlar los procesos en fabricacion durante la
fabricacion de articulos FAS.

Lineas de montaje

Las lineas de montaje constan de un conjunto de estaciones de linea consecutivas. Los articulos se
fabrican pasandolos de una estacion de linea a otra y llevando a cabo operaciones en cada estacion
de linea. Una linea de montaje se subdivide en un numero de segmentos de linea separados por
colchones. Debe definir esta estructura en el médulo Control de montaje. Una linea de montaje puede
ser una linea principal o una linea de suministro.

Ordenes de montaje

Las 6rdenes de montaje se pueden generar a partir de 6érdenes de venta (demanda) o mediante el
configurador. Pasan por una serie de estatus, de manera analoga a las 6rdenes de fabricacion JSC.
Antes de llevar a cabo la orden, las piezas de montaje se asignan a los almacenes en planta de las
estaciones de linea. Cuando haya terminado la orden, puede posconsumir los materiales y las horas.

Variantes de estacion de linea

Cuando una orden de montaje se transfiere al mdédulo Control de montaje, se generan 6rdenes de
estacion de linea, variantes de estacion de linea (LSV) y configuraciones intercambiables. Las LSV se
utilizan para reducir los datos, combinando todas las operaciones y materiales con las mismas
especificaciones para una estacion de linea concreta.
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Secuenciacion de linea

Las 6rdenes que proceden del configurador tienen una secuencia original (es decir, el orden en el que
se procesan en la linea de montaje). En Control de montaje se utiliza un conjunto de reglas para situar
estas ordenes y las 6rdenes de demanda en una secuencia final. Las reglas incluyen prioridad (por
ejemplo, las 6rdenes de venta tienen una prioridad mayor que las 6rdenes de stock), asi como
consideraciones sobre el funcionamiento (por ejemplo, juntar érdenes con el mismo color de pintura
para evitar la pérdida de tiempo en el cambio de las boquillas de pintura).

Calculo del costo en la linea de montaje

Hay varias diferencias importantes en los calculos contables efectuados para las 6rdenes de montaje,
en comparacion con las érdenes de fabricacion JSC. Por ejemplo, los resultados no se dividen en
variaciones de precio ni variaciones de rendimiento; tampoco hay calculo de los costos unitarios de los
articulos terminados.

Carga de estacion de linea de montaje

La carga de una linea de montaje es la proporcién del nimero real de érdenes para esa linea dividido
por el numero maximo de érdenes para esa linea. Puede consultar la carga en la sesién Linea de
montaje - Carga de linea (tiasI3500m000). Si ha cambiado los datos de la orden, debe ejecutar la sesién
Reconstruir carga de linea (tiasl3200m000) antes de que pueda ver la carga.

Puede leer mas informacion sobre el nimero de érdenes planificadas para una linea en el tema Ordenes
de montaje (p. 61) del manual en linea.

El nimero maximo de érdenes para una linea (para una combinacion de opciones) viene determinado
por:

®  |asreglas de combinacién de lineas (consulte el tema Secuencia de linea y tipos de reglas
en Control de montaje (p. 67) del manual en linea).
® [ aasignacion de montaje de una linea.

La asignacion de montaje se compone de los factores siguientes:

®m  E| tiempo de ciclo para cada periodo (no promedio) o para todo el dia (promedio).
® | os recursos humanos y de maquinaria para cada estacion de linea.

®m  Eltiempo que la estacion de linea necesita para procesar una orden de montaje. Este tiempo
se expresa como un numero de ciclos. Por ejemplo, si el tiempo de ciclo es dos minutos, diez
minutos se expresan como cinco ciclos.

Defina asignaciones de montaje en la sesion Linea de montaje - Asignaciones (tiasc5510m000) y
vinculelas a una estacion de linea determinada en la sesion Linea de montaje - Asignaciones y estaciones
de linea (tiasc5520m000).

Si ha reprogramado las 6érdenes manualmente, la carga de la linea de montaje variara.
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Puede utilizar la sesion Carga por combinacion critica de opciones (tiasl3510m000) para ver el numero
de 6rdenes planificadas y el nUumero maximo de 6rdenes de una linea de montaje en una fecha concreta,
para las combinaciones de opciones que se utilizan para las reglas de combinacion de linea (es decir,
las combinaciones criticas de opciones). También puede ver estos datos graficamente con la sesién
Linea de montaje - Carga de linea - Grafico (tiasl3700m000).

Secuencia de linea y tipos de reglas en Control de
montaje

La secuenciacién de lineas es el proceso por el que se genera una secuencia de érdenes de montaje
para una linea de montaje en la secuencia mas eficaz. La linea de montaje se puede dedicar a un solo
modelo o a un modelo combinado. Por ejemplo, se puede fabricar un gran numero de variantes de
producto en la misma linea de montaje.

Hay cuatro aspectos principales de la secuenciacion de lineas:

®  Reglas de secuencia.

®  Proceso de secuencia.

®  Reprogramacion.

®  Estatus de la secuencia de lineas.

REGLAS DE SECUENCIA

Las reglas de secuencia se componen de estos elementos:
B Proceso de combinacion.

®  Reglas de combinacion, de las que hay tres tipos:
B Reglas de restriccion de capacidad.
®  Reglas proporcionales.
®m  Reglas proporcionales relativas.

®  Reglas de colocacion, de las que hay tres tipos:
B Reglas de agrupacion.
®m  Reglas de bloqueo.
®  Reglas de prioridad.

El proceso de (re)combinacién en Control de montaje

Puede recombinar las 6rdenes en el médulo Control de montaje mediante la sesion Recombinar
combinacién de lineas (tiasl3220m000). Se definen reglas para determinadas combinaciones de
opciones. La recombinacion intenta reprogramar las 6rdenes de modo que el numero de 6rdenes para
cada combinacién de opciones sea lo mas aproximado posible al nUmero maximo de érdenes para
cada combinacion de opciones. Cuanto mejor sea la combinacién, mejor sera la calidad de la secuencia.
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Reglas de combinacién
Hay tres tipos de reglas de combinacion:

Restriccion de capacidad

La capacidad total de la linea esta limitada, por ejemplo: un maximo de 500 automoviles con la
combinacién de opciones Coche/Ciudad en un dia.

Para las reglas de Restriccion de capacidad, puede seleccionar uno de los tres tipos de dispersion:

®  Dispersion media La combinacion de opciones se distribuye uniformemente por la secuencia
de lineas.

®  Dispersion media de ventana deslizante Una ventana es un determinado numero de
posiciones de secuencia adyacentes, que se puede deslizar posicion a posicidén. En cada
ventana la secuencia de producto esta optimizada. Posiciones de secuencia adyacentes
significa un rango continuo de posiciones de secuencia. En cada ventana la combinacion de
opciones se dispersa lo mas uniformemente posible. Por ejemplo, cada grupo de 10 posiciones
debe tener el mismo nimero de CochesRojos.

®m  Restriccion capacidad ventana deslizante En cada ventana hay un limite al nimero de
ordenes para la combinacion de opciones. Por ejemplo, no se admiten mas de dos
CochesRojos en una ventana de 10 posiciones.

Proporcional

Las combinaciones de opciones deben estar presentes en una proporcion fija respecto del total de
orden. Por ejemplo, la proporcion CocheCiudad en relacion con otras oérdenes debe ser de 1:2.

Puede definir dos tipos de dispersién para las reglas de tipo Proporcional:

®m  Dispersion media La combinacién de opciones se distribuye uniformemente por la secuencia
de lineas.

®  Dispersion media de ventana deslizante En cada ventana hay una ratio maxima de una
combinacion de opciones determinada y cualquier otra combinacion de opciones. Por ejemplo,
por cada combinacion de opciones CocheRojo, debe haber al menos otra combinacién de
opciones en cuatro combinaciones de opciones (relacion = 1:2, ventana = 4).

Proporcional relativo

Igual que Proporcional, excepto que el Método de dispersion es siempre Dispersion relativa. Debe
especificar una segunda combinacién de opciones con respecto a la cual se disperse la primera. La
combinacién de opciones se situa en una relacion determinada con otra combinacion de opciones. Por
ejemplo, los coches rojos y los azules s6lo se pueden montar alternativamente; no puede montar dos
coches rojos seguidos.

Durante la recombinacion se tiene en cuenta la prioridad de 6rdenes, tal como se describe en uno de
estos parrafos.

Ya que estas reglas pueden entrar en conflicto entre si, es posible que no se puedan cumplir todas las
reglas de secuencias. En ese caso puede dar una mayor prioridad a algunas reglas. Sin embargo, de
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este modo se produce una secuencia de orden menos eficaz y debe solucionar estos conflictos
redisefiando el proceso de montaje, no efectuando mas secuenciacion de lineas.

Reglas de colocacion

Las reglas de colocacién se utilizan para determinar como se situan los productos en relacién con otros
productos. Hay tres tipos de reglas de colocacion:

Agrupacion

Utilice esta regla para colocar las combinaciones de opciones juntas con las mismas opciones, si cambiar
de opcion implica un tiempo de cambio prolongado. Por ejemplo, coloque todos los coches azules
juntos, porque se tarda mucho tiempo en cambiar el color de la pintura. Control de montaje agrupa las
combinaciones de opciones (como el color de la pintura) y se asigna un numero de secuencia a cada
combinacién de opciones.

Ejemplo

En este ejemplo, las 6rdenes de montaje y sus combinaciones de opciones se planifican para un dia
en el segmento de linea 1.
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

La lista de combinacion de opciones Color se define en Control de montaje como:
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Combinacion de opciones roja secuencia 1

Combinacion de opciones ne- secuencia 2
gra

Combinacién de opciones azul secuencia 3

Si las 6rdenes de montaje se secuencian en Control de montaje, basandose solamente en la regla de
agrupacion Color, el resultado para el segmento de linea es 1:
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 4 Combinacion de opciones
roja

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 2 Combinacién de opciones
azul

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Bloqueo

Algunas combinaciones de opciones no se deben situar junto a otras. Por ejemplo, no se deben pintar
colores claros después de colores oscuros, para minimizar los efectos de la contaminacion de la pintura.

Ejemplo
En este ejemplo, las 6rdenes de montaje y sus combinaciones de opciones se planifican para un dia
en el segmento de linea 1.
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 7 Combinacion de opciones
roja

Orden 8 Combinacién de opciones
azul

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

La lista de combinacion de opciones Color se define en Control de montaje como:

Combinacion de opciones roja Combinacion de opciones azul

Combinacion de opciones roja Combinacion de opciones roja

La lista Color esta vinculada a la regla de bloqueo Color, vinculada a la linea de montaje 1. Esta regla
indica que el color rojo no puede ir seguido de los colores azul o rojo.

Un resultado de esta regla es la secuencia siguiente:
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Orden 1 Combinacion de opciones
roja

Orden 3 Combinacion de opciones
negra

Orden 2 Combinacion de opciones
azul

Orden 4 Combinacién de opciones
roja

Orden 6 Combinacion de opciones
negra

Orden 5 Combinacion de opciones
azul

Orden 8 Combinacion de opciones
azul

Orden 7 Combinacién de opciones
roja

Orden 9 Combinacion de opciones
negra

Orden 10 Combinacion de opciones
roja

Prioridad

Las reglas de prioridad se cumplen en este orden:

1. Las 6rdenes con una Fecha solicitada de salida de linea de montaje posterior reciben una
prioridad mas baja.

2. Las ordenes vendidas (orden de demanda) tienen prioridad sobre las 6rdenes que aun no

estan vendidas.

3. Las 6rdenes de montaje con un niumero de prioridad inferior se procesan en primer lugar (por
ejemplo, las 6rdenes con un numero de prioridad 1 se procesan antes que las 6rdenes con
un numero de prioridad 4). Defina la prioridad de la orden en la sesion Orden de montaje

(tiasc2100s000).

4. Valor de la funcién de costo.
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PROCESO DE SECUENCIACION

Si afiade nuevas 6rdenes a una linea de montaje, LN genera en la sesion Simular y crear secuencias
de linea (tiasl4200m000) una secuencia inicial para la linea de la fecha de salida de linea de montaje
adecuada.

Un segmento de linea que sigue a un colchdn soélo se puede secuenciar si el colchén tiene mas de un
lugar de acceso aleatorio. Para definir un numero de lugares de acceso aleatorio de un colchén,
especifique un valor en el campo Numero de lugares acceso aleatorio de la sesiéon Centros de trabajo
(tirou0101mO000).

Nota

Si confirma una secuencia, LN genera la estructura segun fabricacion para el articulo terminado, como
el numero de VIN y la cabecera en el caso de un coche. Puede editar la estructura con las sesiones
Articulo seriado terminado - Cabeceras segun fabricacion (timfc0110m000) y Articulo seriado terminado
- Componentes segun fabricacion (timfc0111m000). Los numeros de serie de los componentes se
generan cuando congela la secuencia. Si utiliza la sesion Listar instrucciones de trabajo (tiasc5450m000),
se proporciona un espacio en la pantalla de listado para que especifique el nimero de serie de los
componentes.

REPROGRAMACION

También puede cambiar manualmente la secuencia con la sesidon Reprogramar érdenes de montaje
(tiasl4220m000). La sesion utiliza dos tipos de reglas:

®  Fecha de inicio de movimiento
Se toma una orden de una posicion y se inserta en otra. Todas las 6rdenes entre las dos
posiciones se mueven una posicién hacia la posicion inicial.

®  Intercambiar
Se intercambian dos 6rdenes y no se cambia nada mas.

El proceso de secuenciacion automatico utiliza el método de intercambio. Puede cambiar la distancia
maxima de intercambio/insercién que se utiliza en la generacion automatica de secuencias en la sesién
Parametros de recombinacion/secuencia (tiasl4110m000).

Si ha intercambiado 6rdenes con otra combinacién de lineas, puede ejecutar la sesion Recombinar
combinacioén de lineas (tiasl3220m000) para conseguir una secuencia mejor.

ESTATUS DE LA SECUENCIA DE LINEA

Una secuencia de linea puede tener uno de los estatus siguientes:

L] Planificado
L] Iniciado
u Terminado

Una secuencia de linea tiene el estatus Planificado cuando se crea en primer lugar. Cuando se completa

la primera orden de estacion de linea, el estatus cambia a Iniciado. Cuando se completa la ultima orden
de estacion de linea, el estatus de ese segmento cambia a Terminado.
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Puede ver el estatus en la sesion Segmento de linea - Secuencia de linea (tiasl4500m000).

Puede establecer una secuencia de las 6rdenes de montaje en dos niveles:

=  Nivel de linea de montaje (combinacién de lineas)
®  Nivel de segmento de linea (secuencia de linea)

006006 600000

Combinacion B2
de lineas < Lunes [~ Martes |
3 3 -H“'

_r"'"l’ d ~ e

00006 000060 00000 )

Secuencia de linea™@

Planificacion de montaje genera una combinacion de linea inicial. Las 6rdenes de montaje de
recombinacion toman en consideracion las érdenes de montaje con el estatus Planificada y Secuenciada,
y utilizan la combinacién de linea de montaje existente como punto de inicio.

El proceso de recombinacién es importante en las siguientes circunstancias:

®  Cuando deben eliminarse pedidos pendientes.

®  Cuando debe mejorarse una combinacion existente.
®  Debido a que las fechas de salida de linea de las 6rdenes de montaje han cambiado.
®  Se modifica la prioridad de las 6rdenes de montaje.

Una secuencia de linea se genera en funcion de la combinacion de lineas. Una secuencia de linea
especifica el orden en el que deben iniciarse las 6rdenes de montaje en los segmentos de linea
correspondientes. Por cada segmento de linea presente en el proceso de montaje, debe generarse
una secuencia de linea. El algoritmo de la secuencia de linea toma como entrada la orden de montaje
con el estatus Planificada y Secuenciada dentro de un periodo de fabricacion especifico. En el ultimo
segmento de una linea de suministro, una secuencia de linea es fijja. La secuencia de linea del segmento
de linea relacionado de la linea padre determina la secuencia de linea del ultimo segmento de la linea
de suministro.
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Segmento 1 Segmento 2

Tras la secuenciacion, puede reprogramar manualmente las érdenes de montaje por segmento de
linea. Son posibles dos tipos de reprogramacion:

®  Mover érdenes de montaje

Inicial i |

voovs [

®  |ntercambiar 6érdenes de montaje (1y 4)

Nueva
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Variantes de estacion de linea y ordenes de estacion
de linea

Un conjunto de operaciones y materiales con las mismas especificaciones para una estacién de linea
concreta.

Ejemplo

Fabrica automaoviles con muchas caracteristicas diferentes, incluidos dos tipos de ruedas (anchas y
estrechas). En la estacion de linea de ruedas, donde se montan las ruedas, todos los coches con ruedas
anchas son una variante de estacion de linea, mientras que los coches con ruedas estrechas son otra
variante de estacion de linea, sin que se tenga en cuenta otras especificaciones que puedan tener, ya
que éstas no son relevantes para la estacion de linea de ruedas.

Varias 6rdenes de montaje pueden compartir una variante de estacion de linea. Esto significa que las
operaciones Yy la utilizacion del material en esa estacién de linea son iguales que las de todas las
ordenes de montaje.

Finalidad

Una variante de estacion de linea es un dispositivo que sirve para reducir los datos innecesarios y, de
este modo, mejorar el rendimiento. Si tiene mil érdenes de productos, y las operaciones y los materiales
de la primera estacién de la linea son todos idénticos, no tiene sentido almacenar informacion idéntica
mil veces. LN determina que todas las 6érdenes son idénticas y realiza una LSV. Cuando se genera una
nueva orden de montaje, LN comprueba los materiales y las operaciones de esa orden. Si éstos son
distintos de las LSV existentes, se crea una nueva LSV.

Sesiones

Puede visualizar las LSV en la sesién Variantes de estacion de linea (tiasc2520m000) vy listarlas en la
sesion Listar variantes de estacion de linea (tiasc2420m000). Puede mostrar y actualizar los materiales
vinculados a las LSV en la sesion Variante de estacion de linea - Piezas de montaje (tiasc2121m000),
asi como consultar y actualizar las operaciones en la sesion Variante de estacion de linea - Operaciones
(tiasc2122m000) (si las LSV son especificas de la orden).

LSV especificas de 6rdenes

LN genera automaticamente las LSV. Si desea modificar las operaciones o los componentes de una
LSV, debe hacer que la LSV sea especifica de la orden, mediante este procedimiento:

1.  En la sesién Orden de montaje - Ordenes de estacion de linea (tiasc2510m000), seleccione
la LSV. La orden de estacién de linea debe ser Congelado.

2. Enelmenu Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Establecer como orden especifica.
LN hace una variante de estacion de linea exclusiva, que puede ver en la sesion Orden de
montaje - Ordenes de estacion de linea (tiasc2510m000).
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En el menu Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Variantes de estacion de linea.

Se inicia la sesion Variantes de estacion de linea (tiasc2520m000).
Seleccione la LSV.
En el menu Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Operaciones.

N g ko

Se inicia la sesion Variante de estacion de linea - Operaciones (tiasc2122m000). Modifique
las operaciones segun sea necesario.

8. Puede modificar las partes del montaje vinculadas a las operaciones desde el menu Vistas
Referencias o Acciones de la sesion Variante de estacion de linea - Operaciones
(tiasc2122m000).

orden de estacion de linea

Al generar 6rdenes de montaje, se crean también ordenes de estacion de linea. Una orden de estacion
de linea es una orden de fabricacién para una estacion de linea de montaje.

Una orden de estacién de linea puede tener los estatus siguientes:

Planificado

Congelado

Preparado para empezar
Terminado

Cerrado

Al generar 6rdenes de estacion de linea, el estatus se establece en Planificado.

orden agrupada de estacion de linea

Representa todas las necesidades de material para una estacion de linea durante un dia. Una orden
agrupada de estacion de linea consta de periodos definidos por el usuario. Las necesidades de material
se combinan para cada periodo.

En Control de montaje, las transacciones pueden llevarse a cabo por estacion de linea y por periodo,
en lugar de por orden. ERP LN puede combinar los mismos materiales para un periodo especifico en
una linea de material. Tras ello, la cantidad acumulada se almacenara en la orden agrupada de estacion
de linea. Esta acumulacién reduce el niumero de transacciones que son necesarias, puesto que las
transacciones se ejecutan para un periodo especifico.

Las CLSO se utilizan en la asignacion de piezas de montaje y en el posconsumo para combinar
materiales para una orden estacion de linea (por un dia).

Parametros

El parametro Proceso de transacciones determina el uso de CLSO. Este parametro se define en la
sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000) y puede tener los valores siguientes:

®  Basado en estacion de linea: Solo se crea una CLSO para cada estacion de linea cada dia.
®  Basado en orden: Se crea una CLSO para cada orden de montaje.
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Las CLSO se utilizan en la asignacion de piezas de montaje y en el posconsumo para combinar
materiales para una orden de estacion de linea. Una CLSO cubre un dia completo en el proceso de
transacciones basado en estacién de linea, o una orden de montaje en el proceso de transacciones
basado en orden. Los datos para cada periodo se mantienen separados. En el proceso de transacciones
basado en estacion de linea, cada periodo da como resultado una linea de orden de almacenaje distinta
para la asignacion de piezas de montaje. En el proceso de transacciones basado en orden, se genera
una orden de almacenaje especifica para cada CLSO.

En el menu Vistas, Referencias o Acciones, puede realizar las acciones siguientes:

u Cambiar el estatus de una CLSO de Cerrado a Abierto.

®  |nicie la sesidén Orden de estacion de linea agrupada - Necesidades de piezas de montaje
(tiasc7140mO000) para ver las necesidades de piezas de montaje de cada CLSO.

Definicion de periodo

La asignacion y el posconsumo se efectuan por estacion de linea por periodo cuando utiliza un Proceso
de transacciones Basado en estacion de linea, lo que significa que se combinan todas las 6rdenes
de estacién de linea en un periodo. De este modo se reduce el nimero de transacciones, en comparacion
con el proceso de transaccion Basado en orden. El rendimiento se mejora aun mas si se utilizan
periodos mas prolongados, ya que se reduce el numero de transacciones.

Después de definir los periodos, debe ejecutar Generar periodos, disponible en el menu Vistas
Referencias o Acciones, para generar los periodos del periodo congelado de asignacion completo en
Control de montaje. Los periodos de la duracién del periodo deben ser iguales que para Horizonte de
asignacion, que se define en la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000), porque la
asignacion se realiza en el periodo congelado de asignacion.

Es mejor definir un nimero completo de periodos por dia. Si no es asi, las duraciones de los periodos
seran diferentes. Por ejemplo, si especifica 10 horas en este campo, LN generara dos periodos de diez
horas cada uno, asi como un periodo de cuatro horas (para un dia de 24 horas). Si realiza muchos
cambios en las érdenes de montaje debe hacer que los periodos sean mas pequefios que en el caso
de pocos cambios.

Ejemplo

En la sesion actual especifique lo siguiente:
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Periodo N° de dias Duracién de  Unidad
periodo

1 1 4 hora

2 1 8 hora

3 1 12 hora

En el campo Horizonte de asignacion de la sesién Parametros de control de montaje (tiasc0100m000)
puede especificar, por ejemplo, 5 dias.

Al seleccionar la opcion Generar periodos, se generan los periodos siguientes:
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Periodo Numero de Iniciar Fin
dia

1 1 00:00 04:00
2 1 04:00 08:00
3 1 08:00 12:00
4 1 12:00 16:00
5 1 16:00 20:00
6 1 20:00 24:00
7 2 00:00 08:00
8 2 08:00 16:00
9 2 16:00 24:00
10 3 00:00 12:00
11 3 12:00 24:00
12 4 00:00 12:00
13 4 12:00 24:00
14 5 00:00 12:00
15 5 12:00 24:00

Las dos lineas finales se crearon porque el periodo congelado de asignacion estaba completo.

Nota

Puede ver los periodos que ha definido con la sesion Periodos (tias|1501m000). Puede listar los datos
que ha especificado en esta sesion seleccionando Listar definicion de periodo en el menu Archivo.
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Agrupar Orden de estacion de linea - Necesidades de
piezas de montaje

Parametros

El parametro Proceso de transacciones determina la utilizacion de CLSO. Este parametro se define
en la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000) y puede tener los siguientes valores:

®  Basado en estacion de linea: Sélo se crea una CLSO para cada estacion de linea cada dia.
B Basado en orden: se crea una CLSO para cada orden de montaje.

Por lo tanto, en el modo de proceso de transacciones Basado en estacion de linea, se utiliza una
CLSO para un dia completo. No obstante, los datos para cada periodo se mantienen separados, y cada
periodo origina una linea de orden de almacenaje distinta para los movimientos planificados de stock
para la asignacion de piezas de montaje en Gestion de almacenes. Puede ver los datos mencionados
en la sesién actual.

Puede ver las CLSO en la sesién Ordenes agrupadas de estacion de linea (tiasc7530m000). Puede
definir periodos en la sesion Definicion de periodo (tias|1100m000).

Nota

En esta sesion solo ve las piezas de montaje que todavia no se han posconsumido.

Suministro de material de linea de montaje

Hay disponibles diferentes métodos para el suministro de almacén en planta que estan relacionados
con una o varias estaciones en la linea de montaje.

Los métodos de suministro interno o externo son los siguientes:

u Proveedor
L] Almacén interno
u Fabricacion

Los métodos de suministro de material son los siguientes:

®  Push

El almacén en planta se abastece en funcién de la informacion de planificacion.
= Pull

El almacén en planta se abastece en funcion de un accionador de suministro.

= KANBAN

El suministro se basa en un accionador manual, como la lectura de un codigo de barras.
Este método se utiliza principalmente para articulos de stock en planta que no requieren
registro en el almaceén en planta.
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= TPOP
El suministro se acciona mediante una ejecucién SIC para el almacén en planta en
cuestion.

®m  Sistema controlado por lote (OCB)
El suministro se efectua de forma andnima para varias 6rdenes de montaje a la vez, en
funcion de accionadores del proceso de montaje.

®m  Sistema controlado por SILS (suministro en secuencia de linea)
El suministro se efectua para cada orden de montaje por separado, en funcion de
accionadores del proceso de montaje. Las piezas se entregan mediante el método
Just-in-time en la secuencia en la que los productos pasan por la linea de montaje.

.-"-FH- 2 5 _H-H""\
i Almacen i !
:) Alrnacén en planta (@ Indicador de linea izquierdalderecha @ Estanieria

I"x__; principal L @ Coordenada - dentro de 1a estanteria”
/___,.f___'““&\ l_."/.. -HH\‘-

( Muelle de\l |E5“tartter|a';.- T L
T2 | 5 S/ : )

recepcion / " Almacén

ot s ::.';-'—”}: en planta /,l
I, i _d--"'",

- —#» Estacion de:
u —~ i linea

/__,-f"___"“-a__ Ll |
" Proveedor
‘. externo /

b
{'-’___—— —n —'—""-F-/

Muelle de
recepcion

Vincular articulos genéricos a lineas de montaje

Utilice esta sesion para definir qué articulo genérico puede fabricarse en qué lineas de montaje. LN
necesita esta informacion para determinar la compafia maestra del articulo genérico. Hay varios
procesos que solo pueden ejecutarse en la compafiia maestra. Por ejemplo, si especifica una orden
de venta, LN crea una variante de producto en la compafia maestra. En la sesién de detalles Articulo
configurable - Linea de montaje (tiapl2100s000) puede especificar un precio de venta y un costo estandar
basicos.

102 | Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion



Configuracion de la linea de montaje

Articulos montados durante el almacenaje tras salida de la linea
principal
Almacenar articulos genéricos terminados: configuracion

En este tema se describe como configurar los articulos para poder almacenar en stock el producto final
terminado de una orden de montaje.

Para almacenar un articulo genérico terminado en stock, debe definir dos articulos: un articulo genérico
y un articulo estandar.

Ambos articulos representan el mismo articulo fisico. En Control de montaje, se utiliza el articulo
genérico. En Control de ventas y en Gestion de almacenes, se usa el articulo estandar asociado.

Para especificar el articulo estandar asociado al articulo genérico, utilice la sesion Articulo configurable
- Linea de montaje (tiapl2500m000).

Configuracién de articulo
Para el articulo genérico y el estandar, utilice los siguientes parametros de articulo:

Sesion Campo Articulo genérico Articulo estandar
Articulos Tipo de articulo Genérico Fabricacion
(tcibd0501m000)

Articulos Seriado Si Si

(tcibd0501m0O00)

Articulos Sujeto a revisiones (No se utiliza) No

(tcibd0501m000)

Articulos: creacion de  Método de planifica- FAS FAS
ordenes cion

(tcibd2100m000)

Articulos - Almacenaje Numeros de serie en (No aplicable) Si

(Wwhwmd4500m000) stock

Articulos - Almacenaje Lotes en stock (No aplicable) (Consulte mas abajo)
(whwmd4500m000)

La casilla de verificacion Niumeros de serie en stock se debe seleccionar porque, de no ser asi, Gestion
de almacenes no podria distinguir entre variantes de producto.
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Instrucciones adicionales

®  El articulo genérico y el articulo estandar deben tener la misma unidad de stock.

®m  Siutiliza la preconfiguracién de unidades, debe definir ambos articulos como articulos con
unidad preconfigurada en la sesién Articulos (tcibd0501mO000).

®m  Sij el articulo estandar esta controlado por lote, debe utilizar el tipo de lote en stock para el
control de los lotes.
Para controlar un articulo por lotes, seleccione la casilla de verificacion Control por lote en
la sesion Articulos (tcibd0501m000).

Para utilizar el tipo de control de lotes de lote en stock, seleccione la casilla de verificacion
Lotes en stock en la sesion Articulos - Almacenaje (whwmd4500m000).

Calcular el costo estandar de un articulo estandar

El articulo estandar debe tener una estructura de componente de costo efectiva. Para utilizar la
funcionalidad estandar de valoracién de stock para los articulos en stock, se necesita esa estructura
de componente de costo.

Para especificar el método de valoracion del stock, en la sesion Datos de articulo por almacén
(whwmd2510m000), seleccione un valor en el campo Método de valoracién de stock.

Para obtener la valoracion de stock mas precisa, seleccione un método basado en el costo real. El
método de valoracién de stock recomendado es Precio de n° serie (n° serie).

Si el método de valoracion del stock es Costo estandar, que no es un método de calculo de costos
reales, debe calcular un costo estandar en el médulo Calculo de costo estandar. En este caso, LN
valora el articulo con respecto al precio fijo de transferencia (FTP) calculado del articulo estandar y
omite las diferencias entre las variantes de productos.

Almacenar articulos genéricos terminados

Introduccion

En LN, un articulo del tipo genérico no se puede almacenar en stock. Para almacenar un articulo
genérico terminado en stock, debe asociar el articulo genérico a un articulo estandar. El tipo de articulo
del articulo estandar es Fabricacion.

Ambos articulos representan el mismo articulo fisico. En Control de montaje, se utiliza el articulo
genérico. En Control de ventas y en Gestion de almacenes, se usa el articulo estandar asociado.

Puede utilizar esta configuracién para llevar a cabo operaciones posmontaje en centros de trabajo
normales una vez que el articulo sale de la linea de montaje.

Nota

Si envia el articulo al cliente justo después de terminar la orden de montaje, solo necesita el articulo
geneérico.
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Configuracién
Los articulos deben tener las propiedades siguientes:

®  El método de planificacion del articulo genérico y el articulo estandar deben ser FAS.

®  Ambos articulos deben ser articulos seriados.
m  Sij utiliza la preconfiguracion de unidades, ambos articulos deben ser articulos con unidad
reconfigurada.

Para especificar el articulo estandar asociado al articulo genérico, utilice la sesion Articulo configurable
- Linea de montaje (tiapl2500m000).

Restricciones
Si hay un articulo fabricado asociado a un articulo genérico, no puede realizar las siguientes acciones
con dicho articulo:

m  Utilizar el articulo en Control de compras.

®  Crear una estructura (BOM) para el articulo o utilizar el articulo como componente en otra
estructura.

®  Crear una orden de fabricacion para el articulo que no sea una orden de reproceso.
®  Planificar el articulo en Planificacion Empresarial, porque el método de planificacion del articulo
es FAS.

No puede devolver un articulo FAS a la linea de montaje para que se reprocese.

Nota

Puede crear rutas para operaciones de posmontaje del articulo FAS estandar fabricado.

Procedimiento

Entrada de orden de venta

Para definir una linea de orden de venta para un articulo genérico que se debe almacenar en stock tras
su finalizacion, especifique el articulo estandar asociado en la linea de orden de venta.

Segun el articulo estandar que especifique, LN recupera el articulo genérico vinculado a este articulo
estandar en la sesion Articulo configurable - Linea de montaje (tiapl2500m000).

LN establece el campo Tipo de entrega en la linea de orden de venta como Almacén.

Debe definir la variante de producto del articulo genérico de una de estas formas:

®  Configure el articulo genérico en Configuracion de productos o en Planificacion de montaje,
como se determina en la casilla de verificacion Configurador de la sesién Parametros de
planificacion de montaje (tiapl0100s000).

®  Seleccione una variante de producto anteriormente configurada.

m  Utilice un sistema/herramienta externo para entregar la variante de producto configurada a
LN.
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Nota

Aunque un articulo genérico tenga un articulo estandar asociado, puede seguir introduciendo el articulo
genérico en una linea de orden de venta. Si especifica el articulo genérico en una linea de orden de
venta, LN establece el campo Tipo de entrega de la linea de orden de venta como Centro de trabajo,
por lo que no puede almacenar el articulo terminado en stock.

Gestion de orden de montaje

Si una linea de orden de venta tiene un articulo con el método de planificacion FAS, LN crea una orden
de montaje en el médulo Control de montaje ejecutando la sesion Generar 6rdenes de montaje
(tiapl3201mO00). El articulo de la orden de montaje es el articulo genérico.

Cuando la orden de montaje esta secuenciada, LN genera el numero de serie del articulo terminado.

Cuando la operacién final de la orden de montaje estd completada, LN realiza las siguientes acciones:

1. LN genera una orden de almacenaje para recibir el articulo terminado en stock. El articulo de
la orden de almacenaje es el articulo estandar.

El estatus de la orden de montaje se convierte en Produccion completada.

2. LN establece el campo Propiedad de la linea de orden de entrada como Propiedad de la
compaiia.

3. Después de recibir el articulo en stock y de haber realizado cualquier inspeccion de entrada
necesaria, la orden de montaje obtiene el estatus Terminado.

Si el articulo es rechazado o destruido después de la inspeccion, la variante de producto
pertinente obtiene el estatus Cancelado. Si una variante de producto ha obtenido el estatus
Cancelado, para continuar procesando la orden de montaje, cancele manualmente la orden
de venta y cree una orden de venta utilizando otra variante de producto.

La variante de producto es Cancelado solo cuando se cumplen las condiciones siguientes:
® | acasillade verificacion Vender varios con la misma configuracion esta seleccionada.
®  Un articulo de fabricacién FAS se enumera en la linea de orden de venta.

LN vincula la estructura segun fabricacion con el articulo estandar en lugar de con el articulo genérico.

Nota

Para que se pueda lanzar la linea de orden de venta a Gestion de almacenes, una linea de orden de
venta para un articulo FAS estandar debe tener un numero de serie.

Operaciones posmontaje

Para realizar otras operaciones en un articulo una vez que este sale de la linea de montaje, cree una
orden de reproceso.
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Entregar a clientes directamente desde la linea de montaje

El proceso de entrega a clientes directamente desde la linea de montaje se basa en articulos de montaje
genéricos. Para el procesamiento de 6rdenes de venta, el campo Tipo de entrega de la orden de venta
es Centro de trabajo. Se crea una orden de almacenaje y se entregara desde el centro de trabajo al

cliente.

Para obtener mas informacion, consulte Variantes de productos en Gestién de almacenes

Decalar 6rdenes de estacion de linea

Una orden de montaje consta de varias LSO. Estas LSO estan vinculadas a las estaciones de linea
agrupadas en los segmentos de linea. Todas estas 6rdenes y segmentos tienen sus propias horas de
inicio y de finalizacion. Estas horas se calculan en las ocasiones siguientes:

Una orden de montaje se decala cuando se planifica la orden, es decir, cuando LAC crea la
orden de montaje en ASC.

Un segmento de linea se decala cuando se confirma una secuencia de linea en la sesion
Simular y crear secuencias de linea (tiasl4200m000).

Una LSO se decala en dos instancias:

®  Cuando se planifica la orden de montaje.

®  Cuando se ejecuta la sesion actual. Esta ultima instancia es, por supuesto, en la que nos
centraremos ahora.

Si decala las LSO en la sesion actual, el calculo depende del estatus de las érdenes de montaje. Estos
estatus son:

Creado: si solamente planificé una orden de montaje y aun no confirmé una secuencia de
linea, la orden de montaje tendra el estatus Creado.

Secuenciado: después de confirmar una secuencia de linea, la orden de montaje tendra el
estatus Secuenciado.

Segun estos estatus, el decalaje se basa en la informacion siguiente:

Para las 6rdenes de montaje con el estatus Creado, el calculo se basa en el plazo de entrega
de los segmentos de linea, tal como se define en la sesion Segmentos de linea
(tiasl1540m000).

En el caso de las 6rdenes de montaje con el estatus Secuenciado, el calculo se basa en la
secuencia, el calendario de linea de montaje y las asignaciones de montaje de la linea de
montaje.
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La informacion previa implica que las horas de inicio y de finalizacion de las LSO pueden variar, segun
el método de decalaje que se utilice. Por este motivo, una LSO puede tener horas de inicio y de
finalizacion en uno de los tres niveles siguientes:

®  Silas LSO de una orden de montaje con el estatus Creado no se han decalado adn en la
sesion actual, tendran las horas de inicio y de finalizacién de la orden de montaje. Por supuesto,
estos valores son valores iniciales que no se pueden calcular en la sesion actual.

®m  Sidecala LSO para 6rdenes de montaje con el estatus Creado, estas LSO obtienen las
mismas horas de inicio y de finalizacion que los segmentos de linea. Esto se debe a que las
horas de inicio y de finalizacion de las LSO se calculan basandose en los plazos de entrega
de los segmentos de linea.

®  Sidecala LSO para 6rdenes de montaje con el estatus Secuenciado, estas LSO reciben las
horas de inicio y de finalizacion de las estaciones de linea.

Para decalar las LSO en la sesion actual, debe especificar un rango, una A fecha de salida de linea
de montaje y el tipo de orden para la que se deben decalar las LSO. No obstante, no se decalan todas
las 6rdenes de montaje que cumplen con esos criterios, sino sélo las 6rdenes de montaje que necesitan
decalaje. Las 6rdenes de montaje que necesitan decalaje tienen marcada la casilla de verificacion
Decalaje necesario. Esta casilla de verificacion se muestra en las sesiones siguientes:

®  Enlas 6rdenes con el estatus Creado, en la sesién Orden de montaje (tiasc2100s000), en
la ficha General. Si el Estatus de orden de montaje no es Creado, no se muestra la casilla
de verificacion Decalaje necesario.

u Para las 6rdenes con estado Secuenciado, en la sesién Segmento de linea - Secuencia de
linea (tiasl4500m000).

El decalaje es necesario en cuanto se produce un cambio en las fechas o las horas de una orden, es
decir, en cuanto las fechas y horas reales dejan de coincidir con las fechas y horas planificadas. Por lo
tanto, la casilla de verificacion Decalaje necesario se selecciona en las instancias siguientes:

®  Cuando LAC genera la orden de montaje en ASC.

®  Sicombina o mueve manualmente 6rdenes planificadas y, como consecuencia, estas érdenes
reciben otra fecha/hora de salida de linea de montaje.

u Sidecala las LSO de una orden padre y, como consecuencia, esta orden recibe otra fecha/hora
de salida de linea de montaje, se selecciona la casilla de verificacion para las 6rdenes hijo,
ya que las ordenes hijo deben sincronizarse con la orden padre. Tenga en cuenta que el
decalaje de las LSO de una orden padre no da como resultado horas de inicio y de finalizacion
nuevas para las LSO de las érdenes hijo. Las LSO de las 6rdenes hijo también deben
decalarse.

®  Sj confirma una secuencia de linea en la sesién Simular y crear secuencias de linea
(tiasl4200m000) o cambia manualmente una secuencia de linea confirmada, los segmentos
de linea reciben nuevas horas de inicio y de finalizacién. Como resultado, es necesario el
decalaje de las LSO. Si la orden tiene érdenes hijo, también se selecciona la casilla de
verificacion de las érdenes hijo, porque éstas se deben sincronizar con la orden padre.

Tenga en cuenta que, en todas estas instancias, es necesario decalar las LSO de las 6rdenes en
cuestion mediante la sesion actual. Puede ver los mensajes de error del decalaje en la sesion Mensajes
de montaje (tiasc0501m000).
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Kits de montaje

Un kit de montaje es un conjunto de articulos dependientes de orden que se deben suministrar agrupados
al almacén en planta.

Puede definir los kits de montaje en la sesidn Kit de montaje (whwmd4550m000). Para especificar los
articulos que forman parte de un kit de montaje, se debe vincular el kit de montaje a una combinacién
de almacén y articulo en la sesién Datos de articulo por almacén (whwmd2110s000). Sélo puede usar
kits de montaje si el método de suministro para la combinacion de almacén y articulo es controlado por
orden/SILS.

Los articulos que se suministran al almacén en planta mediante un kit de montaje pueden diferir por
orden; sin embargo, se trata del mismo kit de montaje.

Control de montaje puede activar una notificacion de articulos para un articulo especifico. Si los articulos
notificados forman parte del mismo kit de montaje, Gestidon de almacenes debe entregar los articulos
juntos al almacén en planta.

Para ver la secuencia con la que se deben entregar los articulos al almacén en planta, use la sesién
Secuencia de expedicidon (whinh4520m000).

Para ver las notificaciones y cantidades de los kits de montaje, use la sesion Transferencia de suministro
de piezas de montaje (SILS) (tiasc8520m000).

Ejemplo

Los coches se fabrican con la opcién para instalar una radio. Si la linea de montaje necesita los
componentes de la radio, éstos se entregan como un kit de montaje denominado Radio. Sin embargo,
pueden pedirse distintos aparatos de radio para los coches. Estos aparatos pueden pertenecer todos
al kit de montaje Radio. Por ejemplo, el kit de montaje Radio consta de los siguientes articulos:

B Tres tipos de radio: Radio 1, Radio 2 y Radio 3

Tres tipos de bastidor: Bastidor 1, Bastidor 2 y Bastidor 3
Dos tipos de antena: Antena 1 y Antena 2

Cuatro tipos de altavoz: Altavoz 20W, Altavoz 30W, Altavoz 40W, Altavoz 50W
Cables

Para el articulo Coche100, se notifican mediante la notificacién 100 los siguientes articulos que forman
parte del kit de montaje Radio:

Radio 2

Bastidor 2

Antena 1

2 Altavoces 20W

2 Altavoces 40W

Cables

Estos articulos se entregan juntos al almacén en planta como kit de montaje Radio para el articulo
seriado padre Coche100 y la notificacion 100.
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Para el articulo Coche101, se notifican mediante la notificacién 101 los siguientes articulos que forman
parte del kit de montaje Radio:

Radio 3

Bastidor 3

Antena 2

2 Altavoces 40W

Cables

Estos articulos se entregan juntos al almacén en planta como kit de montaje Radio para el articulo
seriado padre Coche101 y la notificacion 101.
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Entrega de material

Resumen de entrega de material

Es necesario que las entregas se especifiquen como parte del procedimiento de orden correspondiente
a las ordenes de fabricacion para entregar a fabricacion los materiales necesarios del almacén. La
entrega se puede realizar manualmente o la puede efectuar el sistema mientras se crea la estimacion.
Cuando se aplica el posconsumo, la entrega del stock realiza de forma automatica.

Posconsumo

La entrega automatica de materiales de stock, o la administracion de tiempos dedicados a la fabricacion
de un articulo, en funcién del uso tedrico y cantidad del articulo registrado como terminado. Para obtener
mas informacion, consulte Posconsumo.

Stock en planta

Un stock de material econdémico existente en fabricacion que se puede utilizar durante la fabricacion
sin que se registre cada una de las entregas de material por separado. El stock en planta no se
posconsume y no forma parte de los costos estimados. Para contabilizar los materiales de stock en
planta se afiade un recargo al costo estdndar de un articulo terminado. Kanban activa el suministro de
articulos de stock en planta a fabricaciéon. Puede crear una orden de almacenaje de tipo Fabricacion
SFC Produccioén JSC en la que se determine de qué almacén y a qué centro de trabajo debe expedirse
el material.

Entrega de material controlada

Se entrega material del almacén a fabricacion de la forma definida por el usuario. Puede elegir llevar
un control estricto sobre el proceso de entrega, o puede elegir controlar el proceso de entrega de forma
mas ligera. En general, la entrega de material pasa por las etapas siguientes:
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= Asignar material al almacén
Una orden de fabricacién planificada da como resultado movimientos planificados de stock.
El motor de planificacion de MRP utiliza estos movimientos para la planificacion. Tan pronto
como se publica una orden de fabricacion, se crean las 6rdenes de almacenaje, lo cual significa
que el material en el almacén se asigna para la orden de fabricacion.

Todos los materiales especificados en la estructura (BOM) se asignan en los almacenes, tal
y como se refleja en la sesion Materiales estimados (ticst0101m000).

Si utiliza almacenes de fabricacion, puede determinar en qué momento se asigna el material
en el almacén de fabricacion.

®m  Especificar la cantidad que debe entregarse
Debe especificar la cantidad material que desea entregar. Segun la configuracion de la casilla
de verificacion Entrega manual en la sesiéon Parametros de orden de fabricacion
(tisfc0100s000), LN especifica automaticamente la cantidad planificada, o se puede especificar
manualmente la cantidad de material. Tenga en cuenta que la cantidad de material esta
todavia bloqueada en el almacén.

®  Lanzar material
Si lanza el material en el almacén, el material se desbloquea, lo que constituye una sefal
para que los empleados del almacén inicien el procedimiento de salida de almacenaje.

®  Llevar a cabo el procedimiento de almacenaje
Se lleva a cabo un procedimiento de salida de almacenaje definido por el usuario.

u Recibir material
Se recibe la cantidad de material deseada en fabricacion.

Para gestionar material del almaceén a fabricacion y de fabricacion al almacén, puede utilizar la sesion
Material por entregar para érdenes de fabricacion (ticst0101m100).

Para gestionar material de forma mas detallada, debe utilizar la sesién Ordenes de almacenaje de
fabricacion (timfc0101m000). Especialmente en el caso de los articulos seriados o los articulos
controlados por lote, se recomienda utilizar esta sesion. Todas las acciones sobre el material se disponen
en las llamadas 6rdenes de almacenaje de fabricacién, que se pueden ver en la sesion Ordenes de
almacenaje de fabricacion (timfc0101m000).

Parametros de entrega de material

Los campos y parametros siguientes influyen en el modo en que LN entrega los materiales:

®  Stock en planta
Determina si el material es stock en planta. La casilla de verificacion Stock en planta esta
ubicada en la sesién Articulos - Almacenaje (whwmd4500m000).

®  Materiales de posconsumo
Determina si LN entrega el material mediante el posconsumo. En la sesién Articulos -
Fabricacion (tiipd0101mO000) encontrara este parametro. Para obtener mas informacion,
consulte Configuracion del posconsumo.
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®  Entrega manual
Determina si es necesario especificar manualmente la cantidad de material que debe
entregarse. Para obtener mas informacion, consulte Configuracién de entrega de material

(p. 116).

®  |niciar directamente entrega de stock
Determina si el material se desbloquea automaticamente en el almacén después de lanzar
la orden de fabricacion. Para obtener mas informacion, consulte Lanzar material (p. 117).

B Proceso directo de linea de orden de almacenaje
Determina si el procedimiento de almacenaje se lleva a cabo automaticamente al entregar el
material. Para obtener mas informacién, consulte Procesar lineas de orden de almacenaje
automaticamente.

Vinculacion de materiales y operaciones

Finalidad de vincular materiales a operaciones

La vinculacion de una operacién a un material permite:
®  |aentrega por fases de materiales
®  Uso de almacenes de fabricacion.
® | aaplicacion de merma y rendimiento de operacion

Entrega por fases de los materiales

La vinculacion de operaciones con materiales reduce la acumulacion de stock de materias primas y
productos intermedios, ya que permite determinar fechas de entrega precisas. Por ejemplo, el médulo
Planificacion de érdenes de Planificacion Empresarial utiliza la operacion por material para determinar
el tiempo de entrega relativo a la compra y a la fabricacion planificadas.

Si un material no esta vinculado a una operacioén, LN asumira que el material se necesita al principio
de la primera operacion.

Si una orden de fabricacién no tiene operaciones, LN asumira que el material se necesita al principio
de la fabricacion.

Uso de almacenes de fabricacion

Al vincular una operacion con un material, LN determina el almacén de fabricacién desde el que debe
entregarse el material. Un centro de trabajo se vincula a una operacion, y un almacén de fabricacion
se vincula a un centro de trabajo.
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Aplicacion de la merma y el rendimiento de la operacion

El calculo de la cantidad estimada de un material resulta afectado por la cantidad de merma y el
porcentaje de rendimiento de la operacion donde se utiliza. Los materiales deben vincularse a las
operaciones donde se utilizan para obtener una estimacién precisa.

Como vincular materiales a operaciones

Puede vincular materiales a operaciones de dos formas:

®  En la estructura
En la sesion Estructura (tibom1110m000), especifique la operacion en el campo Operacion.

= Enla sesion Linea de estructura - Relaciones de materiales y operaciones
(tibom0140m000)
En la sesion Linea de estructura - Relaciones de materiales y operaciones (tibom0140m000),
especifique el codigo de ruta y la operacion.

Nota

Un articulo puede tener varias rutas. En la estructura, puede especificar un nimero de operacion que,
posteriormente, se aplica a todas las rutas de un articulo.

Definicion de Linea de estructura - Relaciones de
materiales y operaciones

Para cada articulo de fabricacién, puede definir multiples rutas. Cada ruta se compone de una serie
diferente de operaciones. Puede utilizar las relaciones de materiales y operaciones definidas en esta
sesion a fin de determinar, para cada ruta, en qué operacién debe haber en fabricacion un determinado
material.

En la sesion Estructura (tibom1110m000), debe especificar, para una linea de estructura, en qué
operacion se entrega el material de la linea de estructura a fabricacion:

®m  Si especifica cero (0) en el campo Operacidn, se utiliza la sesion Linea de estructura -
Relaciones de materiales y operaciones (tibom0140m000) para determinar en qué operacion
se entrega el material. Si no existe ninguna relacion de materiales y operaciones, el material
se entrega en la primera operacion.

®m  Siespecifica un valor distinto de cero (0), en el campo Operacion, por ejemplo, 10, el material
se entrega en la operacion 10. Esta operacién se aplica a todas las rutas definidas para el
articulo de fabricacion. Si la operacion no existe para las rutas del articulo de fabricacion, el
material de linea de estructura se entrega en la primera operacién de la ruta.
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Nota

®  |ainformacion de relaciones de materiales y operaciones se utiliza en Planificaciéon
Empresarial, el médulo Calculo de costo estandar y la generacion de 6rdenes de fabricacion.

®  Puede iniciar esta sesién en el menu Estructura (tibom1110m000). Puede iniciar la sesién
Linea de estructura - Relaciones de materiales y operaciones (tibom0140s000) desde una
linea de estructura en el explorador GBF para datos de ingenieria de articulos. El explorador
GBF se inicia desde la sesion Datos de ingenieria de articulo (GBF) (tiipd0203m000).

Estrategias de entrega de materiales

Métodos

LN ofrece diversos niveles de control para la entrega de materiales. Puede especificar un método
diferente para cada material.
®  Metodos disponibles para controlar la cantidad de la entrega:
®m  Control directo del usuario sobre las cantidades que deben entregarse.
®m  Cantidades determinadas por las asignaciones.

®  Metodos disponibles para controlar el tiempo de la entrega. LN entrega el material:
B Después de recibir el comando de un usuario.
®  En la fecha de asignacion.

®  |Inmediatamente después de lanzarse una orden de fabricacion.

B Métodos especiales:
®  Posconsumir
®  Stock en planta

Puede influir en el proceso de entrega con parametros como:

®  Proceso directo de linea de orden de almacenaje
®  Materiales de posconsumo

La casilla de verificacion Entrega manual en la sesion Parametros de orden de fabricacién
(tisfc0100s000) influye en el proceso de entrega de todos los materiales. Los materiales se entregan
cuando selecciona el comando Iniciar entrega de stock en la sesion Material por entregar para 6rdenes
de fabricacion (ticst0101m100).

Si aplica posconsumo, LN entrega el material cuando registra una cantidad del producto final como
Terminada o Rechazado.

Puede mantener materiales econdémicos existentes en fabricacion como stock en planta. El stock en
planta no se asigna a un almacén y no se incluye en los costos de material. Para contabilizar los
materiales de stock en planta, se afiade un recargo al costo estandar de un articulo terminado. El
suministro de articulos de stock en planta a fabricacion se activa a través de Kanban. Puede crearse
una orden de almacenaje de tipo Fabricacion en la que se determine de qué almacén y a qué centro
de trabajo debe expedirse el material.
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Configuracion de entrega de material

En la sesion Parametros de orden de fabricacion (tisfc0100s000) puede utilizar la casilla de verificacion
Entrega manual para indicar si desea especificar la cantidad de material que debe entregarse a la
planta de fabricacion manual o automaticamente.

Si selecciona la casilla de verificacion Entrega manual, debe utilizar la sesion de detalles Material por
entregar para érdenes de fabricacion (ticstd101m100) o la sesién Ordenes de almacenaje de fabricacion
(timfc0101m000) para especificar manualmente la cantidad de material que desea entregar desde el
almaceén a fabricacion.

El campo Entrega siguiente contiene la cantidad planificada que se asigna. Una vez lanzada la orden
de fabricacién, debe especificar la cantidad de material que desea entregar en el campo Para entregar
o la sesidn de detalles Material por entregar para 6rdenes de fabricacion (ticst0101m100) o la sesién
Materiales estimados (ticst0101m000).

El proceso para realizar la entrega manual consta de los pasos siguientes:

1. Lance la orden de fabricacion. LN copia la cantidad estimada en el campo Entrega siguiente.

2. En el campo Para entregar en la sesion de detalles Material por entregar para érdenes de
fabricacion (ticst0101m100), especifique la cantidad que debe entregarse. Si desea entregar
todos los materiales de la orden simultdneamente, debe hacer clic en la opcion Transferir
entrega siguiente a entrega del menu Vistas, Referencias o Acciones.

Si especifica manualmente la cantidad de material, tendra todo el control del proceso de entrega. Puede
decidir explicitamente la cantidad de material que se entrega, lo cual puede resultar util, por ejemplo,
si el material es caro.

Entrega automatica

Si deselecciona la casilla de verificacion Entrega manual mientras lanza una orden de fabricacion, LN
cumplimenta automaticamente el campo Para entregar con la cantidad planificada de material. Ya no
es necesario que especifique manualmente la cantidad de material en la sesion de detalles Material
por entregar para 6rdenes de fabricacion (ticstd101m100) o la sesién Ordenes de almacenaje de
fabricacion (timfc0101m000), lo cual ahorra tiempo. LN entrega la cantidad total estimada inmediatamente
después de desbloquearse la linea de orden de almacenaje.

No obstante, si desea entregar una cantidad de material diferente o debe gestionar entregas parciales,
puede anular manualmente la cantidad de material. En el campo Para entregar en la sesién de detalles
Material por entregar para 6rdenes de fabricacion (ticst0101m100), especifique la cantidad deseada.

Insuficiencia de stock

Si el stock de un articulo es insuficiente, no puede entregar stock a menos que la casilla de verificacion
Stock negativo esté seleccionada en la sesion Parametros de gestion de stocks (whinh0100mO000).
Si se produce una insuficiencia y la casilla de verificacién Stock negativo no esta seleccionada, la
cantidad entregada permanece en el campo Para entregar por almacenaje y se imprime un listado
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de insuficiencias. Una vez reaprovisionado el stock, debe procesar manualmente la orden de almacenaje
desbloqueada.

Nota

Puede especificar una cantidad negativa para devolver materiales no utilizados al almacén
0 para cancelar una cantidad que deba entregarse desde el almacén en la sesién Material
por entregar para 6rdenes de fabricacion (ticst0101m100) o la sesién Ordenes de almacenaje
de fabricacion (timfc0101m000). Si desea devolver o cancelar material controlado por lote o
articulos seriados, para obtener mejores resultados utilice la sesién Ordenes de almacenaje
de fabricacion (timfc0101m000), en la que puede especificar numeros de lote y numeros de
serie.

La casilla de verificacion Entrega manual no se aplica al posconsumo y al stock en planta.

Lanzar material

El desbloqueo o lanzamiento de material en el almacén forma parte del procedimiento de entrega de
material. Si se lanza material, se notifica a los empleados del almacén que inicien el procedimiento de
salida de almacenaje.

Para especificar si el material debe lanzarse manual o automaticamente:

Iniciar directamente entrega de stock seleccionada

LN desbloquea automaticamente la linea de orden de almacenaje para el material durante el
lanzamiento de la orden de fabricacion.

Iniciar directamente entrega de stock desmarcada

Debe lanzar el material manualmente. Para desbloquear la linea de orden de almacenaje del
material, debe utilizar la sesién Iniciar entrega de stock (tisfc0207m000) o hacer clic en Iniciar
entrega de stock en la sesion Material por entregar para 6érdenes de fabricacion
(ticst0101m100). LN ahora mueve la cantidad de material desde el campo Para entregar
hasta el campo Para entregar por almacenaje.

La linea de orden de almacenaje activada:
®  Entrega la cantidad solicitada.

®  |Incrementa el valor del campo Cantidad real con la cantidad entregada.
®m  Resta la cantidad entregada del campo Para entregar por almacenaje.

Establecer la casilla de verificacion Iniciar directamente entrega de stock

Puede establecer la casilla de verificacion Iniciar directamente entrega de stock en tres niveles para
determinar si el material debe desbloquearse manual o automaticamente:

En la sesion Articulos - Fabricacion (tipd0101m000), donde puede establecer el valor
predeterminado para un articulo especifico, o en la sesidn Articulos - Valores predeterminados
de fabricacion (tiipd0102m000), donde puede establecer el valor predeterminado para una
familia de articulos especifica.

Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion | 117



Entrega de material

B En la sesion Materiales estimados (ticst0101m000), donde un planificador de fabricacion
puede determinar si el material debe desbloquearse manual o automaticamente.

®  En la sesion Material por entregar para 6rdenes de fabricacion (ticst0101m100), donde una
persona de fabricacion puede determinar si el material debe desbloquearse manual o
automaticamente.

Iniciar entrega de stock

Especifique una fecha en el campo A fecha/hora hasta la que deban entregarse los materiales. No se
entregan los materiales que tengan una fecha de asignacion posterior a la que se indica en el campo
A fecha/hora.

La sesion actual se utiliza para entregar manualmente materiales desde el stock. No tiene que entregar
materiales manualmente si:

®  Se desmarco la casilla de verificacion Entrega manual de la sesion Parametros de orden de
fabricacion (tisfc0100s000).

El articulo se ha definido como stock en planta.
® | os materiales se han posconsumido.

Puede entregar stock si el estatus de la orden de fabricacion es uno de los siguientes:

u Emitido

®  Activo

®  Produccién completada
®  Terminado

Seleccione un rango de érdenes y especifique las operaciones para las que desea entregar materiales
desde el stock. Solo puede efectuar este paso si ha especificado una operacion para el material en la
linea de estructura.

Si utiliza grupos de é6rdenes de JSC, puede entregar stock para todas las 6rdenes de fabricacion de un
grupo de 6rdenes a la vez. Seleccione la casilla de verificacion Grupo de orden de fabricacion y
especifique el grupo de 6rdenes de JSC.

Nota

Si se ha desmarcado la casilla de verificacién Proceso directo de linea de orden de almacenaje de
la sesidon Materiales estimados (ticst0101m000), el stock no se entregara automaticamente. Sélo se
desbloqueara la linea de orden de almacenaje.

Procesar materiales de posconsumo

LN posconsume los materiales vinculados a las operaciones cuyas cantidades se registran como
terminadas. Si una orden de fabricacion no tiene operaciones, LN posconsume todos los materiales.
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Si desea mas informacion sobre el calculo de las cantidades que deben entregarse mediante
posconsumo, consulte Calcular cantidad de posconsumo.

Puede ver el resultado de los materiales de posconsumo en la sesién Orden de fabricacion
(tisfc0101s000).

LN resta la cantidad de material posconsumido del campo Entrega siguiente y afiade la misma cantidad
al campo Para entregar. Se inicia inmediatamente la correspondiente orden de almacenaje.

Nota

® LN no reduce el valor del campo Entrega siguiente por debajo de cero.
® | N también imprime el resultado de los materiales de posconsumo en un listado.

Posconsumo de montaje

Cuando una orden de estacién de linea se ha registrado como terminada en las sesiones Estacion de
linea - Ordenes de montaje (tiasl6510m000) o Notificar final. orden estacién linea mediante cédigo
barras (tiasc2211m000), las necesidades de material y las horas presupuestadas para esa orden se
podran posconsumir. Puede posconsumir los materiales y las horas con la sesion Necesidades de
posconsumo (tiasc7241m000).

Los temas de posconsumo tratados aqui son:

®m  Stock en planta.

®  Modo de posconsumo.

®  Cantidad de piezas posconsumidas.
®  Numero de horas posconsumidas.

Stock en planta

Los articulos de stock en planta, como las tuercas y los tornillos, no se posconsumen en el control de
montaje. Si desea definir un articulo como stock en planta, seleccione la casilla de verificacion Stock
en planta de la sesioén Articulo - Almacenaje (whwmd4100s000).

Modo de posconsumo

El posconsumo se lleva a cabo para cada orden de estacion de linea agrupada (CLSO) (consulte la
sesion Ordenes agrupadas de estacién de linea (tiasc7530m000)). El nimero de CLSO fabricadas cada
dia depende del modo que seleccione con el parametro Proceso de transacciones, que se define en
la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000). Para el proceso Basado en orden, cada
orden de montaje individual proporciona una CLSO para cada estacion de linea, con lo que se crean
muchas CLSO cada dia. Para el proceso Basado en estacion de linea, sélo hay una CLSO por dia
para cada estacion de linea. Todas las horas y los materiales para todos los periodos, todas las variantes
de estacion de linea y todas las 6rdenes de estacion de linea se agrupan en una CLSO para cada
estacion de linea. Este modo es para entornos de fabricacion de gran volumen.
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Piezas de montaje

Las piezas que necesita la variante de estacion de linea se pueden posconsumir después de que la
orden de estacion de linea se registre como terminada, en la sesidon Necesidades de posconsumo
(tiasc7241m000). Las cantidades necesarias se calculan segun lo descrito para la sesién Crear asignacion
de pieza de montaje (tiasc7240m000). LN activa una linea de orden de almacenaje que asegura que
las piezas se entreguen al almacén en planta correcto.

Los articulos de stock en planta, como las tuercas y los tornillos, no se posconsumen en el control de
montaje. Si desea definir un articulo como stock en planta, seleccione la casilla de verificacion Stock
en planta de la sesioén Articulo - Almacenaje (whwmd4100s000).

Horas de mano de obra y horas de maquina

Las horas de mano de obra (también conocidas como horas de personal) y las horas de maquina se
posconsumen en Control de Personal.

El numero de horas posconsumidas es la suma de CT x MO ( Tiempo de ciclo x Carga de mano de
obra) para cada variante de estacion de linea, sumada para la linea de montaje si el proceso esta
Basado en estacion de linea o para la estacion de linea si el proceso esta Basado en orden.

®  Sjesta Basado en estacion de linea, el tiempo de ciclo proviene de la sesion Linea de
montaje - Asignaciones (tiasc5510m000).

®m  Siestd Basado en orden, el tiempo de ciclo proviene de la sesion de detalles Variante de
estacion de linea - Operaciones (tiasc2122m000). Defina la ocupacién en la sesion Linea de
montaje - Asignaciones y estaciones de linea (tiasc5520m000) si esta Basado en estacion
de linea y en la sesién Variante de estacion de linea - Operaciones (tiasc2122m000) si esta
Basado en orden.

Si hay horas, las transacciones de horas con el estatus Cerrado se contabilizan en Control de Personal
y se procesan automaticamente. Las horas se contabilizan en relacion con el empleado vinculado a la
estacion de linea. Puede ver las horas con la sesién Tiempos de montaje (bptmm1160m000). También
puede especificar horas adicionales con esta sesion.

Nota

En la sesion Parametros de control de montaje (tiasc0100m000), el campo Proceso de transacciones
determina la forma de reservar las horas:

®  Basado en orden
Las horas se reservan para una orden de montaje individual. Basado en orden se utiliza en
entornos de bajo volumen.

®  Basado en estacion de linea
Las horas de las 6rdenes de estacion de linea se afiaden juntas, para cada estacion de linea,
con el fin de formar una orden de estacion de linea agrupada (CLSO) para cada dia. Basado
en estacion de linea se utiliza en entornos de gran volumen.

Gestion de Almacenes utiliza los valores visibles en la sesién Ordenes agrupadas de estacion de linea
(tiasc7530m000). Cuando se efectua posconsumo del material, el stock de la pieza de montaje se
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posconsume desde Gestion de almacenes y se reducen los movimientos planificados de stock en la
sesion Orden - Movimientos planificados de stock (whinp1501m000).
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Capitulo 9

Ruta

Rutas

Los datos de planificacién para el método de fabricacion se definen en Rutas. Una ruta se compone de
operaciones, de las que cada operacion identifica la Ultima que se debe llevar a cabo en un centro de
trabajo o en una determinada maquina.

Existen los tipos de ruta siguientes:

Ruta estandar (p. 126)

Una ruta genérica que se puede anexar a varios articulos
Especifica de articulo

Una ruta que se aplica a un articulo

Rutas de actividades (p. 131)
Una ruta que contiene operaciones ordenadas secuencialmente y operaciones paralelas

Rutas dependientes de cantidad de orden (p. 127)
Una ruta definida para una cantidad de articulos especifica

Utilice el mddulo Rutas para registrar las rutas de los articulos de fabricacion. Puede definir lo siguiente:

Centros de trabajo

Un centro de trabajo es el lugar donde se realizan las actividades de fabricacion. Los recursos,
como el personal y las maquinas, estan asociados a un centro de trabajo. Un centro de trabajo
es un grupo de unidades de recurso que se utiliza como unidad de planificacién funcional. El
codigo de tarifa de operacion, que esta vinculado al centro de trabajo, se utiliza para calcular
el costo estandar de un articulo o los costos estimados y reales. La carga de capacidad de
un centro de trabajo se utiliza en la planificacion de la fabricacion. Los centros de trabajo
pueden formar parte de unidades empresariales utilizadas para el modelizador multiplanta.
Magquinas

Las maquinas estan vinculadas a centros de trabajo y se utilizan para planificar operaciones.
La tarifa definida para una maquina se utiliza para calcular los costos reales de maquina. La
carga de capacidad de una maquina se utiliza para la planificacion de fabricacion.
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B Tareas
Las tareas, que se clasifican en funcion de la naturaleza del trabajo realizado, se utilizan para
describir las actividades que se llevan a cabo en fabricacion. Las tareas estan vinculadas a
codigos de tarifa de operacion, que se utilizan para calcular el costo estandar de un articulo
o los costos estimados y reales. Las tareas se utilizan en la planificacion de fabricacion.

®  Operaciones
El mantenimiento de los datos de operacién para los articulos de fabricacién estandar y
personalizados se realiza con operaciones. Se almacenan y se mantienen los datos de
operacion para los articulos estandar y los articulos personalizados. Para fabricar un articulo
se llevan a cabo una serie de operaciones. La secuencia de operaciones se define como una
ruta en las operaciones. La merma y el rendimiento se definen por operacion.

®  Tiempos normalizados
El tiempo de ejecucion y la tasa de produccion de una operacion se determinan mediante el
uso de tablas de tiempos normalizados. Después de definir una matriz para dos caracteristicas
fisicas, como por ejemplo la longitud y el ancho, puede realizar el mantenimiento de un
conjunto de tiempos de operacion estandar para las coordenadas X e Y. Cuando las tareas
y las rutas estan definidas, el tiempo de ejecucion y la tasa de produccion se pueden calcular
mediante una tabla de tiempos normalizados.

®  Especializaciones
Puede que se necesiten determinadas especializaciones para realizar una operacion especifica.

Para garantizar que los empleados asignados a una operacion tengan los conocimientos
necesarios, las especializaciones se vinculan tanto a los empleados como a las operaciones.

Especificar una ruta

Para especificar una ruta para un articulo de fabricacion, debe llevar a cabo los pasos siguientes:

Especifique los datos de centro de trabajo.
2. Especifique los datos de maquina, si los hay, y asignelos a un centro de trabajo.

3. Definalas tareas e indique en qué centro de trabajo deben llevarse a cabo y qué maquina
debe utilizarse.

4. Especifique una ruta estandar o una ruta de articulo para un articulo de fabricacién o un
articulo de fabricacion repetitivo (RPT).

5. Seleccione una rutay, si es pertinente, un articulo.
6. Seleccione un numero de operacion.

7. Asigne unatarea ala operacion. LN consulta todos los datos de tarea predeterminados, como
los datos relativos a la maquina y al centro de trabajo.
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Mantener operaciones de ruta

u Para una ruta no estandar

Especifique el cédigo de una operacién y un articulo de fabricacion
u Para una ruta estandar

Seleccionar sélo la ruta

®  Seleccione el primer numero de operacion y la tarea asociada

A continuacién, se muestran los otros datos como datos predeterminados. Estos datos se
recuperan de la sesion Tareas (tirou0103m000) o de la sesion Relaciones de tarea
(tirou0104m000).

®  Puede especificar y mantener una operacion de ruta directamente en la sesion de resumen
Operaciones de rutas (tirou1102m000).

u Para cambiar mas detalles, debe hacer doble clic en la linea de estructura, con lo que se
iniciara la sesion de detalles Operaciones de rutas (tirou1102m000).

Para cambiar el numero de recursos de una operacion

Si desea cambiar el nUmero de recursos de una operacion, puede hacerlo cambiando el valor del campo
Carga de mano de obra para fabricaciéon o del campo Carga de maquina. No obstante, cambiar el
numero de recursos no afecta al tiempo del ciclo ni, en consecuencia, al tiempo de fabricacion. Por otro
lado, los costos totales de fabricacion cambiaran debido a los recursos adicionales.

Para evitar que cambien los costos de fabricacion al cambiar la carga de mano de obra o la carga de
maquinas, debe recalcularse el tiempo del ciclo. Puede decidir hacerlo, porque cuando cambia la carga
de mano de obra o de maquinas, aparece un mensaje que le pregunta si desea que se recalcule el
tiempo del ciclo.

®  Sihace clic en Si, se recalcula el tiempo del ciclo. De este modo, se cambia la carga de mano
de obra o de maquinas, incluido el tiempo total de fabricacion, pero los costos siguen siendo
los mismos. Para obtener mas informacion sobre como se recalcula el tiempo del ciclo,
consulte Recalculo del tiempo de ciclo al cambiar la carga de mano de obra o de maquina.

®  Sihace clic en No, la carga de mano de obra o de maquinas cambiada no afecta al tiempo
del ciclo ni al tiempo de fabricacion. No obstante, los costos totales de fabricacion cambiaran
para reflejar los cambios en carga de mano de obra o de maquinas.

Utilice esta sesidn para mantener datos de operacién por articulo de fabricacién y/o por ruta. Una ruta
consta de una o mas operaciones separadas, que se llevan a cabo en sucesion. Estos datos se utilizan
para calcular los plazos de entrega de la orden, planificar las 6érdenes de fabricacion, calcular los costos
estandar, etc.

Aspectos del rendimiento

La configuracién de esta sesion puede afectar el rendimiento del sistema y el crecimiento de la base
de datos. Para obtener mas informacion, consulte Microruta.
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Lugar y funciones de operaciones

Para fabricar un articulo deben realizarse una serie de operaciones. En LN, el orden de secuencia de
dichas operaciones se denomina ruta.

El médulo Rutas permite:
®  Definir rutas para articulos estandar.
Definir rutas independientes del articulo, es decir, rutas estandar.
Definir varias rutas para un articulo.
Definir una cantidad de orden para cada ruta.
Determinar el centro de trabajo (es decir, el centro de trabajo de cuello de botella) que gobierna
la tasa de produccion de articulos repetitivos.
®  Calcular la tasa de produccién.

Las rutas son importantes para la planificacion de érdenes de fabricacion en el modulo Planificacion
de ordenes de Planificacion Empresarial y en los médulos Control de fabricacién y Célculo de costo
estandar.

Puede definir las rutas estandar y rutas de articulo. Las rutas de articulo pueden hacer referencia a
rutas estandar. Para cada articulo, puede registrar varias rutas.

Definir fases de operacion

Las fases de operacion se vinculan a una combinacion de articulo, ruta y operacion de ruta. Para cada
operacion de ruta puede definir una o varias fases de operacion. Los numeros de serie de las fases de
operacion indican la secuencia de las fases de operacion. También puede vincular un designador de
referencia a la fase de operacion para indicar donde deben montarse componentes especificos en el
articulo.

En el menu Vistas, Referencias o Acciones, puede elegir:

®  Variables de proceso, para vincular variables de proceso a la fase de operacién en la sesion
Operacion (fase) - Variables de proceso (tirou1111m000).

®  |nstrucciones, para vincular instrucciones a la fase de operacion en la sesion Operacion (fase)
- Instrucciones (tirou1112m000).

®  Herramientas, para vincular herramientas a la fase de operacioén en la sesién Operacion
(paso): herramientas (tirou1110m000).

Ruta estandar

Una ruta estandar es una ruta aplicable a varios articulos. Mediante la sesién Articulo - Rutas
(tirou1101mO000), puede predefinir el codigo de ruta de la siguiente manera:
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1. Deje el campo Articulo en blanco.

2. Especifique el codigo de ruta necesario y su descripcion en el campo Ruta. El valor del campo
Estandar es ahora Si.

Articulo de fabricacion

Rutas 111

Ruta estandar Si

A continuacidn, puede vincular la ruta estandar a uno o varios articulos en la sesion Articulo - Rutas
(tirou1101mO000) seleccionando un articulo de fabricacion cuando registre un nuevo codigo de ruta de
articulo. En primer lugar, seleccione la casilla de verificacion Estandar en la sesion de detalles Articulo
- Rutas (tirou1101m000). A continuacion, seleccione una ruta estandar a la que puede vincularse la
nueva ruta. Los datos de operacion se obtienen de la ruta estandar durante la entrada de una orden
de fabricacion.

Articulo de fabricacion: sillin de bicicleta

Rutas 222

Ruta estandar Si, 101

ruta del articulo ruta estandar
Nota

Si la casilla de verificacion Estandar esta deseleccionada, la ruta no esta vinculada a la ruta estandar.
Por lo tanto, debe especificar manualmente una ruta.

Rutas dependientes de cantidad de orden

El hecho de tener una ruta seleccionada automaticamente que se adapte a una cantidad de orden de
fabricacion especifica puede resultar Gtil. Por ejemplo, si la cantidad de orden de fabricacion es grande,
se utilizara una ruta con tasas de produccion elevadas. Si la cantidad de orden es pequena, se
seleccionara otra ruta.

Puede configurar estas rutas dependientes de la cantidad de la siguiente forma:

®m  Seleccione la casilla de verificacion Ruta dependiente de cantidad en la sesion Articulos -
Fabricacion (tiipd0101m000).
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®  Especifique los cédigos de rutas en la sesion Articulo - Rutas (tirou1101m000). Especifique
la cantidad maxima para la que una ruta es valida en el campo Hasta cantidad.

Ruta predeterminada

Si no se selecciona la casilla de verificacion Ruta dependiente de cantidad, la ruta predeterminada
se aplica a un articulo. No obstante, esta ruta predeterminada también debe vincularse al articulo. Para
saber si existe esta vinculacion, LN comprueba el cédigo de ruta predeterminado en el campo Rutas
predeterminadas de la sesion Parametros de ruta (tirou0100m000). A continuacion, LN comprueba si
el caédigo de ruta predeterminado estéa vinculado al articulo en la sesion Articulo - Rutas (tirou1101m000).
Si es asi, la ruta predeterminada se aplica al articulo. Si la ruta predeterminada no esta vinculada al
articulo, no se utiliza ninguna ruta.

Microruta

Una microrruta le permite definir informacién paso a paso relacionada con una operacién de ruta. La
informacioén de la microruta definida esta disponible en los documentos de orden de fabricacion como
notas de operacion y hojas de ruta. Estos documentos proporcionan a los operadores de fabricacion
procedimientos e instrucciones de trabajo compatibles con sus operaciones. La disponibilidad de los
procedimientos e instrucciones de trabajo asegura la coherencia, y también puede ser util para cuestiones
de estandarizacion (por ejemplo, ISO9000).

Una microrruta se compone de fases de operacion vinculadas a las operaciones de ruta. Las fases de
operacion permiten determinar la secuencia en que se presenta la informacion al usuario. También
puede especificar un designador de referencia para la fase de operacion, con el fin de indicar dénde
debe montarse un articulo de componente concreto en el articulo terminado.

En cada fase de operacion puede definir estos tipos de informacion:
®  |nstrucciones
®  |nformacion sobre herramientas
®  Variables de proceso

La informacién que se debe presentar primero esta vinculada a la primera fase de informacion. La
informacién que se debe presentar posteriormente esta vinculada a la segunda fase de operacion, y
asi sucesivamente.

Nota
También puede vincular informacion a una ruta en el nivel de la operacion sin utilizar fases de operacion.
Sin embargo, de este modo, no puede determinar la secuencia en que se presenta la informacion.

Instrucciones

Las instrucciones son referencias a documentos externos. Estos documentos pueden incluir instrucciones
para contenedores, instrucciones para herramientas, instrucciones para maquinas, procedimientos de
trabajo, etc. Se proporciona una integracion directa con una aplicacion de documentos ( Gestion de
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documentos). Si una instruccion esta relacionada con un documento en Gestion de documentos, se
puede iniciar la aplicacion correspondiente en linea para ver el documento.

Informacioén sobre herramientas

En fabricacion, puede ser muy util la posibilidad de acceder a la informacién sobre herramientas. La
informacion de herramientas vinculada a fases de operacion puede indicar, por ejemplo, qué herramientas
son necesarias para llevar a cabo una operacion especifica.

Nota

El médulo Planificacion de necesidades de herramientas permite planificar las herramientas para una
orden de fabricacion. Incluso puede planificar herramientas para la operacion de una orden de fabricacion
especifica. También puede vincular herramientas para instrucciones en lugar de planificaciones en una
microruta. Puede vincular herramientas a una operacion especifica de una orden de fabricacién o bien
a una fase de operacion. No puede vincular herramientas a una operacion o a una fase de operacion,
ya que la planificacion de herramientas sélo puede realizarse en un nivel.

Variables de proceso

Una variable de proceso es un parametro o un valor de entrada relacionado con una maquina, una
herramienta o un proceso que sea relevante para llevar a cabo una operacion. La profundidad o la
velocidad del corte, asi como la velocidad del taladrado y la temperatura son ejemplos de variables de
proceso. La informacion sobre variables de proceso en una microrruta es compatible con el trabajo de
un operador de fabricacion en la planta de trabajo en relacién con el control del proceso. Las variables
de proceso se pueden relacionar con una operacién o con una combinacion de una tarea y una
magquina/centro de trabajo. Para cada variable de proceso se define una unidad de medida. Ademas,
se define el valor de destino de la variable de proceso, asi como los limites inferior y superior.

Configurar una microruta

En el modulo Rutas puede definir las fases de la operacion para una microruta y vincular instrucciones,
herramientas o procesar variables para las fases de la operacion.

Segun la informacion que desee vincular a una fase de operacion de una microruta, siga estos pasos:

Instrucciones

Defina instrucciones en la sesién Instrucciones (tirou0106m000).
2. Seleccione una operacion de ruta en la sesién Operaciones de rutas (tirou1102m000).

3. Hagaclic en Fases de operacion en el menu Vistas, Referencias o Acciones para vincular
fases a la operacion en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).

4. Seleccione una fase de operacion en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).
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5. Haga clic en Instrucciones en el menu Vistas. Referencias o Acciones para vincular
instrucciones a la fase de operacion en la sesion Operacion (fase) - Instrucciones
(tirou1112m000).

Nota

Si desea vincular instrucciones directamente a la operacion de ruta, haga clic en Instrucciones en el
menu Vistas, Referencias o Acciones de la sesién Operaciones de rutas (tirou1102m000). Como
resultado, se inicia la sesién Operacion (fase) - Instrucciones (tirou1112m000), donde puede vincular
instrucciones a la operacion.

Herramientas

Defina herramientas en el médulo Planificacion de necesidades de herramientas

2. Silas herramientas pertenecen a una maquina especifica, puede vincular herramientas
predeterminadas a una maquina en la sesion Maquina - Herramientas (tirou0110m000).

3. Siha definido la relaciéon de una tarea en la sesién Relaciones de tarea (tirou0104m000),
puede vincular las herramientas a la relacion de la tarea en la sesion Relacién de tarea -
Herramientas (tirou0115m000).

4. Seleccione una operacion de ruta en la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000).

5. Haga clic en Fases de operacioén en el menu Vistas, Referencias o Acciones para vincular
fases de operacion a la operacién de la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).

6. Seleccione una fase de operacion en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).

7. Haga clic en Herramientas en el menu Vistas, Referencias o Acciones para vincular
herramientas a la fase de operacion en la sesion Operacién (paso): herramientas
(tirou1110mO000).

Nota

Si desea vincular herramientas directamente a la operacion de ruta, haga clic en Herramientas, en el
menu Vistas, Referencias o Acciones de la sesién Operaciones de rutas (tirou1102m000). Como
consecuencia, se inicia la sesion Operacion (paso): herramientas (tirou1110m000), en la que puede
vincular herramientas a la operacion.

Nota

También puede utilizar la sesion Operacion (paso): herramientas (tirou1110m000) para definir la
informacién adicional de herramientas predeterminadas para la operacion real de una orden de
fabricacién, como aparece en la sesion Necesidades estimadas de herramientas (titrp0111m000).

Variables de proceso

Nota

Si desea impedir que una variable de proceso se elimine completamente de una microruta, seleccione
la casilla de verificacién Obligatorio en la sesién Relacion de tarea - Variables de proceso
(tirou0116mO000).
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Defina variables de proceso en la sesion Variables de proceso (tirou0105m000).

2. Sihadefinido una relacion de tarea en la sesion Relaciones de tarea (tirou0104m000), puede
vincular las variables de proceso a la relacion de tarea en la sesién Relacion de tarea -
Variables de proceso (tirou0116m000).

3. Seleccione una operacion de ruta en la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000).

4. Haga clic en Fases de operacion en el menu Vistas, Referencias o Acciones para vincular
fases de operacion a la operacién de la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).

5. Seleccione una fase de operacién en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000).

6. Haga clic en Variables de proceso en el menu Vistas, Referencias o Acciones para vincular
variables de proceso a la fase de operacion en la sesion Operacion (fase) - Variables de
proceso (tirou1111m000).

Nota

Si desea vincular variables de proceso directamente a la operacién de ruta, haga clic en Variables de
proceso en el menu Vistas, Referencias o Acciones de la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000).
Como resultado, se inicia la sesién Operacion (fase) - Variables de proceso (tirou1111m000), donde
puede vincular variables de proceso a la operacion.

Rutas de actividades

Una ruta simple solo contiene operaciones ordenadas secuencialmente. Una ruta de actividades puede
contener operaciones ordenadas secuencialmente y operaciones paralelas.
LN ofrece tres métodos para definir operaciones paralelas:

®  Manualmente, en la sesion Relaciones de operacion por orden (tisfc1102m000).
®  |nsertando componentes fantasma que tengan una ruta.

®  Definiendo operaciones paralelas en la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000) o Rutas
genéricas (tipcf3120m000).

Nota

Sélo se admiten rutas de actividades convergentes: dos operaciones pueden tener una operacion
siguiente comun, pero no pueden tener una operacion precedente comun. Todas las rutas de actividades
tienen una operacion final.

Definir manualmente operaciones paralelas

Para definir manualmente operaciones paralelas en la planificacién de 6rdenes de fabricacion, realice
los pasos siguientes:

1. Cree una orden de fabricacion con una ruta ordenada secuencialmente.
2. Inicie la sesion Relaciones de operacion por orden (tisfc1102m000).
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3. Para cada operacion, especifique el nUmero de la operacion siguiente en el campo Proxima
operacion. Especifique 0 en la operacion final de la orden de fabricacion.

Definir operaciones paralelas mediante componentes fantasma

Para definir una ruta que tenga una rama secundaria que se une a la ruta principal por la mitad, realice
los pasos siguientes:

1. Defina un articulo fantasma que represente el submontaje creado en la rama de ruta
secundaria.

Defina la ruta del articulo fantasma, que es la rama secundaria.
3. Anada el fantasma a la estructura (BOM) del articulo principal.

4. En la sesion Estructura (tibom1110m000), vincule el fantasma a la operacién que sigue a la
rama secundaria de la ruta.

Como alternativa, puede vincular el fantasma a una operacion especifica de cada ruta en la
sesioén Linea de estructura - Relaciones de materiales y operaciones (tibom0140m000).

LN conecta la ruta del articulo fantasma a la ruta del articulo principal inmediatamente antes de la
operacion del articulo principal vinculado al fantasma. Para obtener mas informacion, consulte Ejemplo
de ruta de actividades (p. 133).

Para vincular una operacion a un fantasma para una orden de fabricacion especifica, en la sesién
Materiales estimados (ticst0101m000), especifique esa operacion en el campo Operacién. Para ver
un ejemplo, consulte Ejemplo de ruta de actividades (p. 133).

Definir operaciones paralelas en una ruta

Si la casilla de verificacion Permitir operaciones paralelas en rutas de la sesiéon Parametros de ruta
(tirou0100mO0O00) esta seleccionada, puede definir rutas paralelas en la sesidon Operaciones de rutas
(tirou1102m000).

Para definir operaciones paralelas en una ruta, realice los pasos siguientes:

1. Antes de especificar las operaciones, ordene mas o menos las operaciones de la primera a
la ultima. Asegurese de que no haya ninguna operacion seguida por otra que deba llevarse
a cabo con anterioridad.

2. Inicie la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000).

3. Defina todas las operaciones de ruta. Para empezar, deje el campo Siguiente con el valor
predeterminado, O (cero).

4. Para cada operacion, en el campo Siguiente, especifique la operacidén que se lleva a cabo
a continuacion.

El numero de operacion de la operacion siguiente debe ser mayor que el nimero de la
operacioén actual. Por ejemplo, la operacién 40 no puede ir después de la 50.

Para la operacion final, especifique 0 (cero) en el campo Siguiente.
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Una vez completada la ruta, validela y corrija los posibles errores. Para validar la ruta, en el menu
Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Validar secuencia.

Nota

Cuando se crea una orden de fabricacion, LN valida la ruta y detiene el proceso si la ruta es incorrecta.

Definir operaciones paralelas en una ruta genérica

El procedimiento para definir operaciones paralelas en una ruta genérica es casi el mismo que el de
las rutas normales. En lugar de la sesién Operaciones de rutas (tirou1102m000), debe utilizar la sesién
Rutas genéricas (tipcf3120m000).

Ejemplo de ruta de actividades

Ejemplo de ruta de actividades
Avticulo principal : Frigorifico
Componente : Puerta (Fantasma)

Tarta de articulo prmeipal

a=Ey

1 — 20 —

Ruta de articnlo fantasma -

Valor inicial para operaciones de remmmeracion: 200

Valor de meremento paca operaciones de rennmeracion: 10

El articulo fantazma exta vinculado a la operacion 40 en la mita de articulo
principal.

Ruta de ved

L0 ’_‘ 20 '7 30 }7 40
o} 0]
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Vincular operacion/fase de operacion - Herramientas

Nota

Puede definir herramientas en el médulo Planificacion de necesidades de herramientas, un médulo que
se utiliza para controlar, planificar y realizar seguimientos de herramientas.

Para vincular herramientas a una operacion

®  Sila secuencia en la que se presentan las herramientas en los documentos de orden de
fabricacién no es importante, puede vincular herramientas directamente a una operacion.
Para vincular herramientas a una operacion:

®  Seleccione un registro en la sesion Operaciones de rutas (tirou1102m000).
®  En el menu Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Herramientas.

®  Se inicia la sesion Operacion (paso): herramientas (tirou1110m000), en la que pueden
vincular una o varias herramientas a una operacion.

®m  Estas herramientas se presentan directamente debajo del nimero de operacion en documentos
de orden de fabricacion.

Para vincular herramientas a una fase de operacion

La informacion de herramientas vinculada a fases de operacion puede indicar, por ejemplo, qué
herramientas son necesarias para llevar a cabo una operacion especifica.

Para afiadir varias herramientas a una operacion especifica en un orden determinado, debe vincular
una herramienta a una fase de operacion. Una vez que haya definido las fases de operacion para la
operacion en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000), puede vincular una o varias herramientas
a cada fase de operacion.

®m  Seleccione una fase de operacion en la sesion Fases de operacion (tirou1105m000) para la
correcta combinacion de articulo/ruta/operacion.
®  En el menu Vistas, Referencias o Acciones, haga clic en Herramientas.

®  Seinicia la sesion Operacion (paso): herramientas (tirou1110m000), en la que pueden vincular
una o varias herramientas a una fase de operacion.

Nota

Puede vincular herramientas a una operacion especifica de una orden de fabricacién o bien a una fase
de operacion. No obstante, no puede vincular herramientas tanto a una operacion como a una fase de
operacion, ya que la planificacion de herramientas sélo puede realizarse en un nivel.

Valor predeterminado

Sila sesidn actual esta iniciada para una operacion que utiliza una relacion de tarea a la que se vinculan
herramientas en la sesion Relacién de tarea - Herramientas (tirou0115m000), las herramientas de la
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sesion Relacion de tarea - Herramientas (tirou0115m000) toman el valor predeterminado de la sesién
actual. Cuando se afiaden fases de operacion, se vuelven a eliminar estos valores predeterminados.

Puede enumerar y definir las herramientas necesarias para la operacién de una orden de fabricacién
real en la sesion Necesidades estimadas de herramientas (titrp0111m000). En funcion de los datos de
la sesion actual, la informacion de herramientas toma el valor predeterminado de la sesién Necesidades
estimadas de herramientas (titrp0111m000) en el nivel de operacion o de fase de operacion.

No obstante, en la sesién Necesidades estimadas de herramientas (titrp0111m000) puede vincular
herramientas adicionales a una operacion, o a una fase de operacién de una orden de fabricacion real,
de las siguientes formas:

®  |nsertando un nuevo registro

®  |niciando la sesion Operacion (paso): herramientas (tirou1110m000), en la que puede definir
informacién adicional sobre herramientas predeterminadas. Para iniciar la sesién Operacion
(paso): herramientas (tirou1110mO000), seleccione un registro en la sesion Necesidades
estimadas de herramientas (titrp0111m000) y, en el menu Vistas. Referencias o Acciones,
haga clic en Operacién/fase de operacion - Herramientas.

Nota

Si anade herramientas adicionales a la orden de fabricacion mediante la sesidon Operacion (paso):
herramientas (tirou1110m000), las herramientas insertadas tomaran el valor predeterminado de futuras
ordenes de fabricacion que utilicen la operacion o la fase de operacién correspondientes.

Resumen de designadores de referencia

En LN, se pueden vincular uno o mas designadores de referencia a los articulos en una estructura o
una linea de estructura de ingenieria para indicar donde se deben insertar los articulos en el articulo

principal.

Designadores de referencia y estructura de ingenieria

Puede hacer lo siguiente:

®  Vincular un dnico designador de referencia a una tnica linea de estructura de ingenieria.
Uno o mas articulos idénticos de la linea de estructura de ingenieria tienen el mismo designador
de referencia.

®  Vincular varios designadores de referencia a una dnica linea de estructura de ingenieria.
Los articulos idénticos de una linea de estructura de ingenieria tienen diferentes designadores
de referencia.

®  Vincular un dnico designador de referencia a varias lineas de estructura de ingenieria.
Diferentes articulos en diferentes lineas de estructura de ingenieria tienen el mismo designador
de referencia.
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®  Vincular un dnico designador de referencia a varias lineas de estructura de ingenieria
que contienen el mismo articulo.
En otras palabras, los articulos idénticos de varias estructuras de ingenieria tienen el mismo
designador de referencia.

Puede vincular designadores de referencia a articulos de la estructura, asi como articulos de ingenieria
de la estructura de ingenieria. Los procedimientos siguientes describen como vincular designadores
de referencia en LN:

®  Procedimiento para la vinculacion de designadores de referencia en la estructura
®  Procedimiento para la vinculacion de designadores de referencia en la estructura de ingenieria

®  En las estructuras de ingenieria puede utilizar cambios de estructura masivos (MBC) para
anadir, borrar o sustituir articulos (de ingenieria) en la estructura de ingenieria. Si los
designadores de referencia se han vinculado a articulos de la estructura de ingenieria, también
puede afadir, borrar o sustituir los designadores de referencia.

®  Puede ver y mantener designadores de referencia para lineas de material estimado de una
orden de fabricacién en la sesién Designadores de referencia por material estimado
(ticst0106mO000), que puede iniciar en la sesidon Materiales estimados (ticst0101m000).

®  Si ha definido designadores de referencia para lineas de estructura de ingenieria, esos
designadores de referencia se presentan automaticamente en la sesion Designadores de
referencia por material estimado (ticst0106m000). También puede definir nuevos designadores
de referencia para el material estimado.

Las fases de operacion, que forman parte de una microrruta, se vinculan a una operacion de ruta en la
sesion Fases de operacion (tirou1105m000). Una fase de operacion puede contener un designador de
referencia.

Puede vincular informacion precisa a cada una de las fases de la operacion, por ejemplo, procedimientos
e instrucciones de trabajo. Esta informacion, que también se puede relacionar con el designador de
referencia, se lista en las notas de operacién y la pueden utilizar los operadores en fabricacion para
hacer su trabajo. En las instrucciones puede explicar, por ejemplo, cémo se debe efectuar el trabajo
cuando monte un articulo especifico en la ubicacion indicada por el designador de referencia.

Nota

Tenga en cuenta que las instrucciones solo se imprimen en las notas de operacion si el campo Listar
instrucciones de la sesién Centros de trabajo (tirou0101m000) es Si.

Si los designadores de referencia estan definidos en la estructura de ingenieria de un articulo seriado
(de ingenieria), los designadores de referencia estaran presentes en la estructura segun fabricacién en
la sesion Articulo seriado terminado - Componentes segun fabricacién (timfc0111m000). ERP crea una
linea de componente segun fabricacion diferente para cada designador de referencia. En el caso de
designadores de referencia, incluso en el caso de un componente no seriado de la estructura de
ingenieria, se crean lineas de componentes segun fabricacion por separado. Puede ver, mantener y
afnadir designadores de referencia.
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actividad del proyecto

Una actividad que es relevante para la planificacion (preliminar) de un proyecto. Las actividades se
utilizan para planificar las necesidades preliminares de material y capacidad del proyecto. Las actividades
también se utilizan para controlar la planificacion de montaje (final) del proyecto.

almacén en planta

Un almacén que almacena el stock intermedio para suministrar a los centros de trabajo. Un almacén
en planta estéa vinculado a una celda de trabajo individual, una linea de montaje, o uno o mas centros
de trabajo. A un almacén en planta se le pueden suministrar mercancias mediante 6rdenes de
reaprovisionamiento o suministro de material basado en pull.

Los métodos de suministro de material basado en pull son los siguientes:

Sistema controlado por lotes (solo aplicable en Control de montaje).
Sistema controlado por SILS (solo aplicable en Control de montaje).

Sistema contr. por ordenes individuales (solo aplicable en Control de fabricacion).
KANBAN.
Punto de pedido decalado en el tiempo.

Los articulos almacenados en el almacén en planta no forman parte de la obra en curso (OEC). Cuando
los articulos dejan el almacén en planta para utilizarlos en fabricacion su valor se afiade a la OEC.

articulo anénimo

Un articulo que se fabrica o se compra antes de recibirse una orden de cliente.

Si un articulo anénimo es un articulo de fabricacidn, se fabricara en un entorno de fabricacién contra
stock. Si un articulo anénimo es genérico, la variante de producto se configurara sin utilizar un proyecto
PCS.
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articulo configurable

Un articulo que tiene caracteristicas y opciones, y que debe configurarse antes de que pueda realizarse
cualquier actividad en él. Si el articulo configurable es genérico, tras la configuracion se crea un nuevo
articulo. Si el articulo es de compra o de fabricacion, la configuracion se identifica mediante el codigo
de articulo y una ID de lista de opciones.

B Los articulos de Fabricacion con el origen de suministro predeterminado establecido en
Montaje y los articulos de tipo Genérico siempre son configurables.

®  |osarticulos de Compra con una programacion de compras en uso pueden ser configurables.
® | os articulos de Compra configurables solo se pueden usar dentro de Control de montaje.

articulo con unidades preconfiguradas

Un articulo para el que se puede definir una unidad preconfigurada en la linea de orden o de oferta de
venta. La unidad preconfigurada se utiliza para modelar desviaciones para el articulo con unidades
preconfiguradas y para asociar 6rdenes de compra y 6rdenes de fabricacion a una linea de orden de
venta especifica para el articulo con unidades preconfiguradas.

articulo de lote

Un articulo sujeto a control de lotes.

articulo de montaje
Un articulo con Montaje de origen de suministro predeterminado. La fabricacién de articulos de montaje
esta controlada por una orden de montaje. Las 6rdenes de montaje se ejecutan en una linea de montaje.

Nota
Un articulo de montaje puede tener el tipo de articulo Genérico, Fabricacion o Médulo de ingenieria.
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articulo de planificacion

Un articulo con el método de planificacion Planificado.

La fabricacion, distribucion o compra de estos articulos se planifica en Planificacion Empresarial en
funcioén de la prevision o la demanda real.

Puede planificar estos articulos mediante lo siguiente:

®  Una planificacion basada en un plan maestro, similar a las técnicas de programacion de
fabricacion.

®  Una planificacién basada en 6rdenes, similar a las técnicas de planificacién de necesidades
de material.

B Una combinacion de planificacion maestra y planificacién basada en é6rdenes.

Un articulo de planificacién puede ser del siguiente tipo:

®  Un articulo real de fabricacién o de compra.
®  Una familia de productos.

®  Un modelo basico, es decir, una variante de producto definida de un articulo genérico.

Un grupo de articulos de planificacion similares o familias se denomina una familia de productos. Los
articulos se agregan para ofrecer una planificacion mas general que la disefiada para articulos
especificos. En el segmento de grupo del codigo de articulo aparece un codigo en que se muestra que
el articulo de planificacién es un articulo agrupado que se utiliza en la planificacion de distribucion.

articulo FAS

Un articulo genérico con el método de planificacion FAS (programacion de montaje final).

Los articulos FAS se fabrican en un proceso de flujo de modelo combinado de una linea de montaje.

articulo genérico

Un articulo que existe en multiples variantes de producto. Antes de ejecutarse cualquier actividad de
fabricacion en un articulo genérico, el articulo debe configurarse para determinar la variante de producto
deseada.

Ejemplo
Un articulo genérico: taladro mecanico
Opciones:

m 3 fuentes de alimentacion (baterias, de 12 V 0 220 V)
m 2 colores (azul, gris).

Pueden fabricarse un total de 6 variantes de producto mediante estas opciones.
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articulo personalizado

Un articulo fabricado a partir de una especificacion de cliente para un proyecto especifico. Un articulo
personalizado puede tener una estructura personalizada o una ruta persona personalizada y normalmente
no esta disponible como articulo estandar. Sin embargo, un articulo personalizado puede derivarse de
un articulo estandar o un articulo genérico.

articulo principal

El resultado final de una orden de fabricacion.

Un articulo principal se puede cambiar por un articulo terminado (para su entrega a un almacén) o bien
entregarse directamente al cliente a granel.

articulo rechazado

Un articulo que no cumple los estandares de calidad fijados para el producto terminado o submontaje.
También llamado rechazo.

articulo repetitivo

Un articulo repetitivo (también llamado articulo RPT) es un articulo de fabricacion cuya fabricacion se
controla por medio de programaciones. Una programacion contiene varias lineas de programacion que
se pueden ver, entregar y registrar como terminadas, etc., en una sesion.

Caracteristicas de un articulo repetitivo:

®m  Se fabrica en grandes cantidades

®  Sujeto a una demanda repetitiva

® | a fabricacion esta basada en una tarifa
®  El plazo de entrega es corto.

Los articulos anénimos y los articulos bajo pedido pueden ser repetitivos. Sin embargo, en las
programaciones RTP solo se pueden utilizar articulos bajo pedido que sean Estandar bajo pedido.
No puede utilizar articulos genéricos ni de Ingenieria bajo pedido en una programacion RTP.

articulo seriado

Una incidencia fisica de un articulo estandar al que se le asigna un nimero de serie exclusivo para
toda su vida util. Esto permite realizar el seguimiento de un articulo individual a lo largo de su vida util;
por ejemplo, durante las fases de disefo, fabricacion, prueba, instalacion y mantenimiento. Un articulo
seriado puede constar de otros componentes seriados.

Los automdviles (numero de identificacion del vehiculo), los aviones (numeros de matricula), los PC y
otros equipos electronicos (numeros de serie) son ejemplos de articulos seriados.

articulo terminado

Un articulo que esta listo para entregarlo al almacén. Un articulo terminado se fabrica al final de una
ruta derivada (coproductos y subproductos) o una ruta principal.

140 | Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion



Glosario

asiento contable (FITR)

La transaccién creada para reflejar un evento logistico en Finanzas. La combinacion de un origen de
transaccion (TROR) y el asiento contable (FITR) produce un tipo de documento de integracion.
asignacion

Una cantidad del articulo que se asigna a una orden especifica pero que todavia no se ha lanzado del
almacén a fabricacion.

BOM

Consultar: estructura de materiales (p. 146)

calendario

Un conjunto de definiciones que se utilizan para crear una lista de jornadas laborales de calendario.
Un calendario se identifica mediante una combinacién de cédigo de codigo de calendario y
tipo de disponibilidad.

cambio de estructura masivo

Un mecanismo que permite efectuar de forma simultanea multiples cambios en las estructuras de
materiales de ingenieria de varios articulos.

Puede utilizar los cambios de estructura masivos para llevar a cabo varias de las acciones siguientes
de forma simultanea:

®  Modificar lineas de estructuras de ingenieria
®m  Copiar revisiones de articulo de ingenieria en articulos de fabricacién
®m  Copiar estructuras de ingenieria en estructuras de fabricacion

Sinénimo: Numero MBC

cantidad de lote de transferencia

La cantidad o porcentaje de articulos para los que debe terminarse una operacion antes de que pueda
empezar con la siguiente operacion. Aunque todavia no se haya terminado una operacion para todos
los articulos de una orden de fabricacion, puede empezar la siguiente operacion para los articulos que
ya se hayan terminado.

En un entorno de fabricacion donde se utilice kanban, la cantidad de lote de transferencia es igual al
tamafio de kanban (que es el contenedor o el tamario de lote estandar).

La cantidad de lote de transferencia sustituye el concepto de porcentaje de solapamiento en una
operacion utilizado anteriormente.

caracteristica

Caracteristicas que pueden combinarse y vincularse a articulos configurables para componer una
variante de producto. Un ejemplo de caracteristica es el color.
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centro de trabajo

Una zona de fabricacién especifica que contiene una 0 mas personas o0 maquinas con capacidades
idénticas, que se pueden considerar como una unidad para fines de planificacion de necesidades de
capacidad y programacion detallada.

clasificacion

Un proceso que permite agrupar articulos segun las caracteristicas predefinidas. Esto también deriva
en un sistema de codificacion que permite generar codigos de articulo. El motivo para ello es recuperar
articulos facilmente que tengan determinadas caracteristicas coincidentes.

CLSO

Consultar: orden agrupada de estacion de linea (p. 154)

codigo de ruta

Un codigo que se vincula a una ruta. Un cddigo de ruta se puede vincular a una ruta estandar o una
ruta especifica de articulo.

colchon

Una estacion de trabajo de linea de montaje en la que no se lleva a cabo ninguna operacién, y donde
las 6rdenes estan a la espera de entrar en la siguiente estacion de trabajo.

Puede utilizar colchones para cambiar la secuencia de productos de un segmento de linea a otro. Los
colchones en LN son de tipo de acceso aleatorio.

combinacion de opciones

Una combinacion especifica de opciones de productos, por ejemplo, el color o el estilo, que estan
relacionadas con una orden de montaje.

Cada combinacién de opciones es una opcién unica o una combinacion de otras combinaciones de
opciones.

compainia

Un entorno de trabajo en el que se llevan a cabo transacciones logisticas o asientos contables. Todos
los datos de transaccion se almacenan en la base de datos de la compainia.

Segun el tipo de datos que controle la compafiia, esta puede ser:
®  Una compaiia logistica.
®  Una compaifia contable.
®  Una compaiia logistica y contable.

En una estructura multiplanta, algunas de las tablas de base de datos pueden ser exclusivas de la
compafiia y esta puede compartir otras tablas de base de datos con otras compaiias.
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compafia contable

Una compania utilizada para contabilizar datos contables en Finanzas. Es posible vincular una o varias
unidades empresariales de varias compafiias logisticas a una compafiia contable.

compafia maestra

En el caso de una multicompania, se utiliza una compania maestra para sincronizar datos de todas las
compainias. Los datos que se especifican o se generan en la compafia maestra, por ejemplo, la estructura
de linea, pueden replicarse a las otras compafiias. La compafia maestra puede ser una de las compafias
de las lineas de montaje, o una compafiia separada.

compilar

Para convertir todo el codigo origen de un programa de un lenguaje de alto nivel al codigo objeto anterior
a la ejecucion del programa. El cédigo objeto es un cédigo de maquina ejecutable o una variacion del
cédigo de maquina.

componente de bus

Un componente de bus es una entrada en un servicio de directorio LDAP. El componente de bus contiene
informacién acerca del servidor/cliente que utiliza Infor Integration, incluido el nombre, la direccion, las
colas de mensajes, los puertos, etc. Ademas, cada componente tiene uno o mas puntos de conexion
que vinculan el Integration Adapter para ese componente con la capa de transporte real.

componente de costo

Un componente de costo es una categoria definida por el usuario para clasificar costos.

Los componentes de costo tienen las funciones siguientes:

®  Desglose del costo estandar de un articulo, el precio de venta o el precio de valoracion.

®  Creacion de una comparacion entre los costos de orden de fabricacion estimados y los costos
de orden de fabricacion reales.

®  Calculo de las variaciones de fabricacion.

= Visualizacion de la distribucion de los costos en los distintos componentes de costo en el
modulo Contabilidad de costos.

Los componentes de costo pueden ser de los siguientes tipos de costo:

Costos de operacion
Costos de material
Recargo

Costos generales
No aplicable

Nota
Si utiliza el Control de montaje (ASC), no podra utilizar componentes de costo de tipo Costos generales.
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comprimir

Reducir una estructura multinivel a un solo nivel. Como resultado, todos los elementos de la estructura
jerarquica son elementos secundarios directos del articulo principal. Se puede utilizar este proceso para
mejorar el calculo de las necesidades de piezas de montaje.

Ejemplo
De vez en cuando se comprime una estructura de producto, y el resultado se almacena por separado.

De este modo, LN no necesita examinar la estructura cada vez que se calculan las necesidades de
piezas de montaje, ya que se pueden leer a la vez todas las piezas necesarias.

configuracion intercambiable

Una configuracion se puede intercambiar por otra configuracion en un punto determinado de la linea
de montaje, si en ese punto las dos configuraciones tienen las mismas especificaciones.

control estadistico de stock

Un método de planificacion en LN que genera compras planificadas u 6rdenes de fabricacién para
reaprovisionar el stock.

Normalmente, el punto de pedido se calcula anadiendo el stock de seguridad y las necesidades previstas
durante el plazo de entrega de reaprovisionamiento.

Gestién de almacenes planifica los articulos SIC.
Abreviatura: SIC

costo estandar

La suma de los costos de los articulos siguientes calculada en funcion del cédigo de calculo de costo
estandar:

Costos de material
®  Costos operativos
®  Recargos

Los precios que se calculan con otros codigos de simulacion de precios son precios simulados. El costo
estandar se utiliza para fines de simulacién y en transacciones cuando no hay un precio real disponible.

El costo estandar también es un método de valoraciéon de stock en contabilidad.

cuenta

Consultar: cuenta contable (p. 145)
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cuenta contable

Un registro utilizado para registrar asientos contables y acumular los valores de las transacciones para
el listado y el analisis. Las cuentas contables clasifican las transacciones en categorias, como ingresos,
gastos, activos y obligaciones.

Sinénimo: cuenta

departamento

Una unidad organizativa de la compania que lleva a cabo un conjunto especifico de tareas, por ejemplo,
una oficina de ventas o de compras. A los departamentos se les asignan grupos de numeros para las
ordenes que entregan. La unidad empresarial del departamento determina la compania contable en la
que se contabilizan los asientos contables que genera el departamento.

departamento de calculo
Un centro de trabajo del tipo Calculo de costos que se usa para determinar la unidad empresarial para
un proyecto o una orden de fabricacion y que también tiene una funcién administrativa.

designador de referencia

Indica la ubicacion para insertar un componente en un articulo, por ejemplo, el lugar donde se puede
montar un componente electrénico en una placa de circuito impreso. Los designadores de referencia
se suelen utilizar en componentes electronicos y se pueden originar desde una estacion de disefio
asistido por ordenador (CAD).

entrada

Un procedimiento con el que se almacenan las mercancias recibidas en un almacén.

especializacion

Los conocimientos técnicos o la experiencia que un empleado necesita para llevar a cabo sus actividades.
Por ejemplo, conocimientos de electricidad, del equipamiento especifico, etcétera.

especificacion

Una recopilacion de datos relacionados con articulos; por ejemplo, el partner al que se asigna el articulo
o los detalles de propiedad.

LN utiliza especificaciones para conciliar el suministro y la demanda.

Una especificacion puede pertenecer a uno o varios de los siguientes elementos:

®  Un suministro anticipado de una cantidad de un articulo, por ejemplo, una orden de venta o
de produccion

®  Una cantidad determinada de un articulo almacenado en una unidad de embalaje

®  Un requisito de una cantidad determinada de un articulo, por ejemplo, una orden de venta

Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion | 145



Glosario

estandar bajo pedido (STO)

La fabricacién de articulos no personalizados tras la recepcién de una orden de cliente.

estatus de operacion

El estatus asignado a una operacion. Por ejemplo, Planificada, Preparado para empezar o Terminada.
Este estatus indica el grado de progreso de una operacion.

estructura

Una lista de todos los componentes, materias primas y submontajes que se incluyen en un articulo de
fabricacion y que muestra la cantidad de cada uno de los componentes requeridos para fabricar el
articulo. La estructura muestra la estructura de producto de nivel unico de un articulo de fabricacion.
estructura de materiales

Un listado de todos los subconjuntos, intermedios, piezas y materias primas que van en el montaje
principal. La estructura enumera la cantidad y costos de cada componente.

Sinénimo: BOM

estructura de producto

La secuencia de fases en la que se ensamblan componentes para formar submontajes hasta que se
fabrica el producto terminado.

La estructura de producto se define mediante una estructura multinivel, a veces en combinacién con
datos de ruta.

estructura de proyecto

La estructura de proyecto indica los subproyectos que pertenecen al proyecto principal. Las estructuras
de proyecto son especialmente importantes en los casos en que hay proyectos grandes en una situacion
de ingenieria bajo pedido.

Las estructuras de proyecto pueden ser importantes en la planificacién de actividades. Esto es asi
porque las fechas de inicio y de finalizacién de los subproyectos pueden depender de la fechas de inicio
y de finalizacion calculadas de las actividades del proyecto principal.

Los costos de los subproyectos se agregan al proyecto principal correspondiente en el calculo del
proyecto.

La estructura del proyecto solo se aplica a un proyecto que no sea del tipo Presupuesto.

Solo puede borrar una estructura de proyecto si el proyecto principal tiene el estatus Libre o Archivado.
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estructura de variante de producto

La estructura de la variante de producto, que consiste en un articulo terminado configurable relacionado
con varios subarticulos configurables o médulos de ingenieria.

Los subarticulos configurables también pueden tener sus propios subarticulos o0 médulos de ingenieria.
Los articulos configurables representan el producto y los submontajes del producto. Los modulos de
ingenieria se utilizan en articulos de montaje y representan unidades ldgicas, que puede que no
constituyan productos independientes, como un sistema eléctrico. LN genera la estructura de variante
de producto y, en funcion de las opciones, retiene una parte de la estructura.

estructura segun fabricacion

La estructura segun fabricacion real de un producto, incluidos los nimeros de serie.

excepcion

Una desviacion de la configuraciéon estandar de un articulo efectivo. Una excepcion indica, por ejemplo,
si una linea de estructura o una operacion de ruta especifica se utiliza para una unidad preconfigurada.
A veces, las excepciones se crean como resultado de las necesidades del cliente o de las mejoras
tecnoldgicas.

factor de rendimiento

Una variable que LN utiliza para tener en cuenta las diferencias de la disponibilidad diaria de un recurso
cuando, por ejemplo, se trabajan horas extras, se contrata personal adicional o se trabaja en turnos
distintos. Por ejemplo, si un empleado trabaja seis de las ocho horas posibles en un proyecto, el factor
de rendimiento es 0,75.

Los factores de rendimiento inciden en el calculo del plazo de entrega en Planificacién Empresarial.

fantasma

Montaje que se fabrica como parte de un articulo de fabricacion y que puede tener sus propias rutas.

Un fantasma normalmente no se tiene en stock, aunque en ocasiones puede haber parte de stock. El
sistema de planificacion no crea necesidades de material para un fantasma, sino que directamente
lleva las necesidades a los componentes del articulo fantasma. Los fantasmas se definen principalmente
para crear una estructura de producto modular.

Ejemplo

La puerta de una nevera se define como un articulo fantasma en la estructura de una nevera. Los
materiales de la puerta se enumeran en la lista de materiales de la orden de fabricacion de la nevera.
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fase de operacion

Una suboperacion conectada a una operacion de rutas.

Una fase de operacién puede contener informacion como por ejemplo, instrucciones, informacion de
proceso e informacién de herramientas.

Consultar: microruta

fecha de entrega

La fecha de finalizacion de los articulos terminados segun la planificacion.

fecha planificada de salida de linea de montaje

La fecha en la que se ha planificado que un articulo de montaje salga de la linea de montaje.

Inicialmente, la fecha planificada de salida de linea de montaje es igual a la fecha solicitada de salida
de linea de montaje, pero la fecha planificada de salida de linea de montaje se puede cambiar
posteriormente por motivos de planificacion.

fecha solicitada de salida de linea de montaje

La fecha en la que un articulo de montaje debe salir de la linea de montaje para cumplir la fecha de
entrega en la linea de orden de venta.

generic BOM

Set of components, per generic item, from which product variants can be composed. The generic bill of
material forms the basis for the variant bill of material which arises during the configuration/generation
of a product variant. For each BOM line (component) a constraint rule may apply.

horas de personal

La unidad de trabajo equivalente al trabajo de una persona durante una hora. Los términos horas de
mano de obra y horas de personal obra son intercambiables.

inspeccion

Medicién, examen, prueba o valoracion de una o mas caracteristicas de un producto o servicio. Después
de estos procesos, puede comparar los resultados con las necesidades especificas, a fin de determinar
si se ha conseguido la conformidad para cada caracteristica.

A menudo, la inspeccion se realiza a la llegada de las mercancias entregadas.

laboral semanal

Los siete dias de la semana, para los que se definen las horas disponibles y no disponibles.

148 | Infor LN Fabricacion | Guia del usuario para Fabricacion



Glosario

linea de montaje

Un conjunto de estaciones de linea consecutivas donde se fabrican los articulos FAS (programacion
del montaje final). Los articulos se fabrican pasando los articulos de una estacion de linea a otra y
llevando a cabo operaciones en cada estacion de linea. Una linea de montaje se subdivide en un nimero
de segmentos de linea separados por colchones. Una linea de montaje puede ser una linea principal
0 una linea de suministro.

linea de montaje principal

Una linea de montaje que fabrica productos terminados. Una linea de montaje es un conjunto de
estaciones de linea consecutivas en el que se fabrican los articulos FAS (programacion del montaje
final) y, a veces, otros tipos de articulo.

linea de orden de entrada

Una linea de orden de almacenaje que se utiliza para la entrada de mercancias. Una linea de orden
de entrada ofrece informacion detallada sobre las recepciones planificadas y las reales.

Por ejemplo:

®  Datos de articulo
®  Cantidad pedida
®  Almacén y ubicacion de recepcion

linea de salida

La linea de montaje en la que se termina un producto.

linea de suministro de montaje

Una linea de montaje que fabrica submontajes utilizados en otra linea de montaje. También puede
fabricar articulos que no se utilicen en ninguna linea de montaje. Una linea de montaje es un conjunto
de estaciones de linea consecutivas en el que se fabrican los articulos FAS (programacién del montaje
final) y, a veces, otros tipos de articulo.

lineas de orden de venta

Una orden de venta contiene articulos que se entregan a un cliente, segun algunas condiciones. Las
lineas de una orden de venta se usan para registrar los articulos pedidos, asi como los acuerdos de
precio asociados y fechas de entrega.

lote

Un numero de articulos fabricados y almacenados conjuntamente que se puede identificar mediante
un codigo (lote). Los lotes identifican mercancias.

LSV

Consultar: variante de estacion de linea (p. 166)
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maquina
En LN, un objeto mecanico en el que pueden llevarse a cabo operaciones para fabricar articulos.

Las maquinas estan vinculadas a las tarifas de operacion. La tarifa de operacion vy la tarifa salarial
componen la base del calculo de costos reales de las 6rdenes de fabricacion.

margen de tiempo

El tiempo entre dos actividades, expresado en dias.

Ejemplo
Si la actividad A y la actividad B tienen una relacion de fin-inicio con un retraso de tres dias, la

planificacion de actividades mostrara que la actividad B se iniciara 3 dias después de que haya terminado
la actividad A.

menu adecuado

Los comandos estan distribuidos en los menus Vistas, Referencias y Acciones, o bien se muestran
como botones. En versiones anteriores de LN y Web Ul, estos comandos se encuentran en el menu
especifico.

merma

Los materiales inservibles o rechazos de productos intermedios que se generan, por ejemplo, a causa
de componentes defectuosos o productos perdidos en operaciones de corte o aserrado. Se deben
aumentar las necesidades brutas de material o la cantidad de entrada de |la operacion para contabilizar
la merma anticipada.

En la estructura, puede definir la merma como porcentaje de las necesidades netas de material, que
es el factor de merma, y como cantidad fija, que es la cantidad de merma. La cantidad de merma se
utiliza principalmente para definir la cantidad de material que se pierde cada vez que empieza a fabricar,
por ejemplo, para probar el equipo.

En el caso de una operacion, solo puede definir la merma como una cantidad fija.

meétodo de planificacion

El parametro de orden que controla el modo mediante el cual se generan las sugerencias de 6rdenes
de compra y de fabricacion.

Opciones:
®  FAS (programacion de montaje definitivo).
®m  SIC (control estadistico de stock)
®  Planificado (planificacion basada en érdenes y en programacion).
®  Manual (pedidos manuales).
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método de valoracion de stock

Un método para calcular el valor del stock.

El stock se valora a su precio fijo 0 a su precio de recepcion real. Dado que el valor del stock puede
cambiar con el tiempo, se debe anotar la antigliedad del stock. En LN, dispone de los métodos de
valoracion del stock siguientes:

Método de valoracién

microruta

Una serie de fases que se vincula a una operacion de ruta a la que puede conectar instrucciones,
informacién de herramientas e informacion de proceso. Cuando se lanza una orden de fabricacion, se
proporciona la informacion que esta vinculada a las fases de operacion, por ejemplo, a los operadores
en fabricacion para apoyar sus trabajos.

Consultar: fase de operacion

modelo de producto

Se utiliza en la definicién de la variante de producto para crear una orden de venta u ofertas, mediante
la conversion de las necesidades del cliente en una variante de producto.

modulo de ingenieria

En Planificacion de montaje, un sistema o, en otras palabras, una unidad légica de piezas de montaje
que normalmente no se fabrica como unidad fisica separada.

Por ejemplo, el sistema eléctrico de un coche es la unidad I6gica de todas las piezas necesarias para
el sistema eléctrico. No obstante, no se fabrica como una unidad fisica separada, sino que se integra
en el tablero, en las puertas, etc.

Un modulo de ingenieria no tiene rutas, lineas de montaje, opciones, etc., y solo esta pensado para
disefo y planificacion. En la estructura (BOM), el médulo de ingenieria es la capa superior de la seccion
no configurable de la estructura.

movimiento de stock

Cualquier cambio en los registros de stock.

movimientos planificados de stock

Los cambios previstos en los niveles de stock a causa de las 6rdenes planificadas para los articulos.
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multiplanta

Referente al flujo de mercancias o a la informacién entre varios centros.

Normalmente, estos centros estan ubicados en diversas regiones o paises, pero pertenecen al mismo
grupo de compaiias.

Estos centros se modelizan como compafiias contables o logisticas en LN.

nivel de planificacion
El nivel dentro de una estructura de planificacion jerarquica.

Cuando planifica en un nivel de planificacién mas alto, las planificaciones son generalizadas y menos
detalladas.

Ejemplo

Familia productos

Nivel planif. 1 Bicicletas
Familia productos Bicis de Bicis de
Nivel planif. 2 montafia | carreras
' | I
[ 1 [ 1
Avrticulo planif. Modelo | | Modelo Modelo Modelo |
Nivel planif. 3 MBO1 MBO2 | |RBO1 | |RBO2 |

El nivel de planificacién 1 es el nivel de planificacion mas alto; cuanto mayor sea el nUmero, menor sera
el nivel de planificacion.

notificacion
La accion de reclamar articulos de un partner segun una programacion de compras. La notificacion

implica enviar un mensaje (EDI) para notificar a un partner que debe entregar los articulos programados.
El mensaje contiene la cantidad de articulos y la fecha y la hora en la que deben entregarse.
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numero de compafia

Una unidad logistica o contable para la cual puede definir y mantener un conjunto de datos.

Esto incluye, por ejemplo:

= Cuenta contable
Clientes
Proveedores
Saldos de la orden
Planes de fabricacién

numero de serie

La identificacion exclusiva de un articulo fisico individual. LN utiliza una mascara para generar el nimero
de serie. El nUmero de serie puede constar de varios segmentos de datos que representan, por ejemplo,
una fecha, la informacién del modelo y el color, el niumero de secuencia, etc.

Los numeros de serie se pueden generar para articulos y herramientas.

Numero MBC

Consultar: cambio de estructura masivo (p. 141)

operacion

Una serie de fases de una ruta que se llevan a cabo sucesivamente para fabricar un articulo.

Durante una operacion de rutas se agrupan los siguientes datos:
u La tarea. Por ejemplo, serrar.
® | a maquina utilizada para llevar a cabo la tarea (opcional). Por ejemplo, la sierra mecanica.
®  Ellugar donde se lleva a cabo la tarea (centro de trabajo). Por ejemplo, carpinteria.
B El numero de empleados necesarios para llevar a cabo la tarea.

Estos datos se utilizan para calcular los plazos de entrega de la orden, planificar las 6rdenes de
fabricacion y calcular el costo estandar.
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orden agrupada de estacion de linea

Representa todas las necesidades de material para una estacion de linea durante un dia. Una orden
agrupada de estacion de linea consta de periodos definidos por el usuario. Las necesidades de material
se combinan para cada periodo.

En Control de montaje, las transacciones pueden llevarse a cabo por estacion de linea y por periodo,
en lugar de por orden. LN puede combinar los mismos materiales para un periodo especifico en una
linea de material. Tras ello, la cantidad acumulada se almacenara en la orden agrupada de estacion
de linea. Esta acumulacion reduce el nimero de transacciones que son necesarias, puesto que las
transacciones se ejecutan para un periodo especifico.

Acréonimo: CLSO
Consultar: periodo

orden de almacén

Consultar: orden de almacenaje (p. 154)

orden de almacenaje

Una orden para manejar mercancia en el almacén.

Una orden de almacenaje puede ser de los tipos de movimiento de stock siguientes:
®  Recepcion
®  Entrega
®  Transferencia
®  Transferencia OEC

Cada orden tiene un origen y contiene toda la informacion necesaria para la gestiéon en almacén.
Dependiendo del articulo (lote o no lote) y el almacén (con o sin ubicaciones), se pueden asignar lotes
y/o ubicaciones. La orden sigue un procedimiento de almacenaje predefinido.

Nota
En Fabricacion, con frecuencia una orden de almacenaje se conoce como una orden de almaceén.

Sinénimo: orden de almacén

orden de estacion de linea

La orden de fabricacion de una estacion de linea de montaje.

orden de fabricacion

Una orden que permite fabricar una cantidad especificada de un articulo en una fecha de entrega
especificada.
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orden de inspeccion

Una orden que se utiliza para estructurar la inspeccion de productos comprados, fabricados o vendidos.

orden de montaje

Orden para ensamblar un producto en una o varias lineas de montaje.

orden de reproceso

Una orden de fabricaciéon que permite corregir o actualizar un articulo ya fabricado o un articulo de
compra. El articulo que debe ser reprocesado es tanto de entrada como de salida en la orden de
fabricacion.

orden de venta

Un acuerdo que se utiliza para vender articulos o servicios a un partner segun ciertas condiciones. Una
orden de venta se compone de una cabecera y una o mas lineas de orden.

En la cabecera se almacenan los datos generales de la orden, como los datos de partners y las
condiciones de pago y de entrega. En las lineas de orden se especifican los datos sobre los articulos
reales que deben suministrarse, como acuerdos de precios y fechas de entrega.

orden planificada de fabricacion

Una orden planificada de Planificacion Empresarial para fabricar una cantidad determinada de un
articulo.

periodo

La cantidad de tiempo utilizada para la planificacion y posconsumo.
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periodo congelado

Fecha hasta la que estan congeladas la planificacion de suministro y las érdenes planificadas de un
articulo.

El periodo congelado se expresa como un numero de dias laborables o jornada laboral a partir de la
fecha en que se ejecuta la simulacion.

Por regla general, Planificacion Empresarial no regenera el plan de suministro ni las érdenes planificadas
dentro del periodo congelado. No obstante, es posible anular esta conducta al ejecutar una simulacion
de plan maestro o una simulacién de orden.

El periodo congelado se usa para evitar:

®m  Perturbaciones de érdenes que ya se han iniciado (en el nivel de planta).

®  Generacioén de ordenes planificadas con fechas de inicio ya pasadas (es decir, 6rdenes
atrasadas).

Normalmente, el plazo de entrega de un proceso de produccidn de un articulo es un valor razonable
para el periodo congelado.

pieza de montaje

Un componente utilizado en una linea de montaje.

Una pieza de montaje forma el vinculo entre Configuracion y Planificacion Empresarial. Configuracion
genera las necesidades para las piezas de montaje, y Planificacion Empresarial planifica la fabricacion
o compra del articulo.

plan de fabricacion

Recepciones planificadas de articulos de fabricacion especificadas por periodo.

Esas recepciones son la cantidad que se debe producir internamente.

Tenga en cuenta que el plan de fabricacion no incluye la cantidad del articulo de planificacion entregada
por otros centros o ubicaciones de almacén.

El plan de fabricacion es parte del plan de suministro para un articulo de planificacién.
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planificacién basada en 6rdenes

Concepto de planificacion en el que los datos de planificacion se gestionan en forma de 6rdenes.

En la planificacion de 6rdenes, el suministro se planifica en forma de érdenes planificadas. LN tiene en
cuenta las fechas de inicio y finalizacién de cada orden planificada individual. Para la planificacion de
fabricacion, este método tiene en cuenta todas las necesidades de capacidad y de material registradas
en la BOM y en la ruta del articulo.

Nota

En Planificacion Empresarial, puede mantener un plan maestro para un articulo aunque planifique todo
el suministro con planificacion de 6rdenes.

planificacién basada en un plan maestro

Concepto de planificacion en el que los datos de planificacién se agregan en periodos de tiempo con
longitudes predefinidas.

En la planificacion maestra, todos los datos de demanda, suministro y stock se gestionan en los términos
de esos periodos de tiempo y se guardan en planes maestros.

En la planificacion maestra, el suministro se planifica en forma de plan de suministro. Esta planificacién
de suministro se calcula a partir de las previsiones de demanda, las 6rdenes reales y otros datos. En

planificacion de fabricacion, este método de planificacion solo tiene en cuenta las necesidades criticas,
segun estén registradas en las estructuras de materiales criticos y de capacidades criticas del articulo.

Nota

En Planificacion Empresarial, puede mantener un plan maestro para un articulo aunque planifique todo
el suministro con planificacion de érdenes.

planificacién de actividades

La planificacion de actividades incluye todas las actividades necesarias para llevar a cabo (planificar y
controlar) un proyecto. Las relaciones incluidas muestran las actividades interdependientes.

plazo de entrega

El tiempo entre la fecha de inicio de la fabricacion y la de entrega. El plazo de entrega puede incluir el
tiempo de preparacion de la orden, el tiempo de transporte y el tiempo de inspeccion.

plazo de entrega de orden

El tiempo de fabricacién de un articulo expresado en horas o dias, en funcion de los elementos que
inciden en los plazos de entrega tal como se definen en las operaciones de ruta.
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porcentaje de capacidad

El porcentaje de la capacidad de fabricacion disponible que es la base de las vistas y listados de carga
de los centros de trabajo. Por ejemplo, si el horario laboral de un centro de trabajo abarca el intervalo
de 06:00 a 16:00 (10 horas), el factor de rendimiento es 1,0 y el porcentaje de capacidad, el 80%. Ocho
horas de ejecucién de érdenes de fabricacion equivalen a una carga de capacidad del 100%.

El porcentaje predeterminado de capacidad es el 100%.

posconsumo

La entrega automatica de materiales de stock o la administracion de tiempos dedicados a la fabricacién
de un articulo, en funcién del uso tedrico y cantidad del articulo registrado como terminado.

programacion de segmento

Una programacion que indica cuando se necesitan piezas de montaje. En funcién de fecha de salida
de la orden de montaje, y el segmento para el que son necesarias las piezas de montaje, la programacion
de segmento indica cuando deben entregarse las piezas a la linea. Las programaciones de segmento
se utilizan para realizar un calculo preliminar de necesidades de piezas de montaje cuando se procesan
volumenes importantes y el rendimiento del calculo es critico.

proyecto

Un conjunto de acciones de fabricacion y compra que se efectuan especialmente para una orden de
cliente concreta. Un proyecto se inicia para planificar y coordinar la fabricacion de estos articulos.

En el caso de una fabricacion estandar bajo pedido, el proyecto sélo se utiliza para vincular el articulo
con la orden de cliente. De lo contrario, un proyecto puede incluir:

®  Datos de articulo personalizado (estructuras y rutas)
®  Planificacion de proyecto (planificacién de actividades)

punto de recuento

Una operacién en una ruta o en una estacion de trabajo en que se debe determinar de forma explicita
la cantidad de articulos terminados y rechazados. Si una operacion es un punto de recuento, la
finalizacion de dicha operacién se debe registrar por separado. La cantidad terminada en las operaciones
de seguimiento no debe sobrepasar la cantidad terminada en el punto de recuento.

Si una operacion o una estacion de trabajo no es punto de recuento, se debe establecer automaticamente
en Terminada al finalizar una operacion de seguimiento. Las cantidades terminadas y rechazadas se
determinan a continuacion mediante la cantidad terminada en el punto de recuento.

recargo

Los costos indirectos de un articulo, como por ejemplo los costos generales, costos de almacenamiento,
costos de gestion y costos de mantenimiento de maquinas. Los recargos se pueden definir como un
porcentaje o una cantidad fija y pueden contribuir a costos fijos y variables.
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rendimiento

La salida utilizable de una operacion expresada como el porcentaje de su entrada.

Ejemplo 1: Una operacion del proceso de fabricacion de bombillas tiene un rendimiento del 98%. De
este modo, de cada 100 bombillas fabricadas, hay un promedio de 98 que funcionan. El resto de
bombillas son defectuosas y, por tanto, se rechazaran.

Ejemplo 2: Se trenzan alambres de acero para fabricar un cable de acero. Debido al trenzado, el cable
es un 10% mas corto que los cables que se utilizan para fabricarlo. Por tanto, el rendimiento se establece
en el 90%.

restriccion

En LN, una forma de comprobar, restringir o exigir para evitar o ejecutar alguna accion.

En el médulo Configuracion de productos, una restriccion es cada una de las reglas de decision posibles
o calculos concebibles que pueden llevarse a cabo durante la definicién de las variantes del producto.
Puede utilizar restricciones en el modelo de producto para caracteristicas del producto, estructuras
genéricas, rutas, listas de precios y datos de articulos. También puede utilizar un editor de restricciones
para definir las restricciones.

Entre otras cosas, las restricciones le permiten indicar las condiciones en las que determinadas
combinaciones de opciones son aceptables, obligatorias o no aceptables para caracteristicas de
productos. También puede indicar los componentes de estructura y/o las operaciones que deben
incluirse o excluirse, cual es la estructura de precio de venta o de compra de una variante de producto,
etc.

En el moédulo Clasificacion de productos, una restriccion consiste en una o varias lineas de restriccion
que definen las condiciones segun las cuales se incluyen determinados valores de retorno o resultados
de calculos en el cédigo de clasificacion durante la clasificacion de articulos.

resultado

Los resultados financieros de, por ejemplo, una orden de proyecto o fabricacion. Los resultados se
registran en términos de variaciones. Una variacién es la diferencia existente entre el valor previsto
(presupuestado o planificado) y el valor real. Puede distinguir entre variaciones de precios, variaciones
de rendimiento y variaciones adicionales de departamento de calculo.

rutas

La secuencia de operaciones necesarias para fabricar un articulo.
Para cada operacion, se especifica la tarea, la maquina y el centro de trabajo, asi como la informacion
sobre el tiempo de preparacion y el tiempo de ciclo.

salida

La accién de coger mercancias de un almacén.
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secuenciacion de linea

La determinacion de la orden de secuencia que se utiliza para iniciar la fabricacion de articulos en un
segmento de una linea de fabricacion. Se puede cambiar la orden de secuencia de un segmento de
linea al siguiente segmento.

segmento de linea

Un conjunto de centros de trabajo de linea de montaje consecutivos en una linea de montaje entre dos
colchones. El primer colchon es el inicio del segmento y el siguiente corresponde a la primera parte del
siguiente segmento.

SIC

Consultar: control estadistico de stock (p. 144)

sistema controlado por SILS

Un sistema pull (controlado desde la demanda) que regula el suministro de articulos a los almacenes
en planta en la secuencia en que se necesitan.

En este sistema de suministro, los articulos que se necesitan para una orden de montaje especifica, y
en una estacion de linea determinada de la linea de montaje, se notifican en una estacion de linea
anterior, que se denomina estacion de activacion. El nimero de articulos que se notifica depende de
qué se necesita para las érdenes de montajes especificas durante un periodo congelado determinado,
que se denomina intervalo de tiempo maximo.

En general, los articulos que se suministran al almacén en planta por SILS tienen una alta rotacién y
se procesan en volumenes importantes. Hay un vinculo directo entre estos articulos y las 6rdenes de
montaje para las que estos se utilizan. Ademas, un conjunto de érdenes de almacenaje solo puede
suministrar las mercancias que una orden de montaje necesita.

sistema de planificacion
El parametro de orden que controla el modo de fabricar o pedir un articulo.

Este puede ser:

= Anonimo, el articulo se fabrica o compra al margen de las 6rdenes del cliente.
®  Para pedirlo, el articulo se fabrica o0 compra solo si hay érdenes de cliente para el articulo.

stock bajo pedido

Las recepciones planificadas. Se ha recibido el stock, y se genera la sugerencia de entrada. No obstante,
la sugerencia todavia no se lanza. Esta cantidad esta incluida en el stock econémico.

Sinénimo: stock bajo pedido
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stock bajo pedido
Consultar: stock bajo pedido (p. 160)

stock en planta

Un stock de material econémico existente en fabricacion que se puede utilizar durante la fabricacion
sin que se registre cada una de las entregas de material por separado. El stock en planta no se
posconsume y no forma parte de los costos estimados.

subarticulo

Un método para clasificar los articulos con mas detalle.

Un subarticulo puede ser:

®  Un articulo de componente utilizado en una estructura.
®  Un material utilizado en una férmula.

subcontratar

Permitir a otra compafia (el subcontratista) llevar a cabo trabajo en un articulo. Este trabajo puede
afectar a todo el proceso de fabricacion o solo a una o mas operaciones del proceso de fabricacion.
submontaje

Un producto que actia como intermediario en un proceso de fabricacion que no se almacena ni se
vende como producto terminado, sino que se transfiere a la operacion siguiente.

Con fines de subcontratacion, un fabricante puede enviar un submontaje a un subcontratista para llevar
a cabo trabajo en dicho submontaje. Este submontaje tiene su propio cédigo de articulo definido en
Datos basicos de articulos.

Después de finalizar el trabajo, el subcontratista devuelve el submontaje al fabricante. Este submontaje
reprocesado también tiene su propio codigo de articulo definido en Datos basicos de articulos.
sugerencia de orden de fabricacién

Una recomendacion basada en el stock econdmico y el punto de pedido de un articulo. Las sugerencias
de orden de fabricacion se deben confirmar y transferir para convertirlas en érdenes de fabricacion
reales.

Consultar: stock econémico, punto de pedido

tarea
Una actividad que permite fabricar o reparar un articulo. Por ejemplo, serrar, taladrar o pintar.

Una tarea se lleva a cabo en un centro de trabajo y puede estar relacionada con una maquina.
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tiempo de ciclo

En LN, el tiempo que transcurre entre la finalizacion de dos unidades distintas de fabricacion. Por
ejemplo, el tiempo del ciclo de los motores ensamblados con una tasa de 120 por hora es de 30
segundos.

El tiempo de ciclo también es igual al tiempo que un producto permanece en una posicién de una linea
de montaje, o el tiempo durante el cual se lleva a cabo una operacion de un articulo en una estacion
de trabajo (sin incluir el tiempo de preparacion).

tiempo de cola

La cantidad de tiempo que una orden permanece en un centro de trabajo antes de efectuar la preparacion
o durante el cual se ejecuta el trabajo.

tiempo de ejecucion

El tiempo necesario para procesar una pieza o lote en una operacion especifica.

En el tiempo de ejecucién no se incluye el tiempo de preparacion.

tienpo de ejecucion = tienpo de fabricacidn - tienpo de preparaci 6n

tiempo de espera

El tiempo que una orden permanece en un centro de trabajo después de que se haya terminado una
operacion hasta el momento en que se mueve a la operacion siguiente.

LN no planifica los tiempos de espera segun un calendario especifico. La planificacion del tiempo de
espera se basa en un calendario semanal de 7 * 24 horas.

Un ejemplo tipico es el tiempo necesario de secado después de la aplicacién de pintura.

tiempo de movimiento

El tiempo en que una mercancia semielaborada esta en transito desde una operacion hasta la siguiente.
Tras la ultima operacion, el tiempo de movimiento es el tiempo necesario para transferir la mercancia
terminada al almacén.

El tiempo de movimiento es uno de los elementos del plazo de entrega que LN planifica siguiendo un
calendario especifico.

tiempo de preparacién medio

El tiempo necesario para preparar o cambiar una maquina antes de ponerla en marcha. El tiempo de
preparacion puede ser largo, por ejemplo, si pasa de utilizar pintura negra a utilizar pintura blanca. El
tiempo de preparacién puede ser breve, por ejemplo, si pasa de utilizar pintura blanca a utilizar pintura
amarilla. El tiempo de preparacion debe indicar un promedio de todos los tiempos de preparacion
posibles.
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tiempo normalizado

El tiempo que se necesita para efectuar una tarea. El tiempo se determina en funcién de dos valores
de la tabla de tiempos normalizados.

Ejemplo

Para hacer un agujero de 5 mm de diametro (primer valor) en una placa de 8 mm de grosor (segundo
valor) se tarda 0,5 minutos (tiempo normalizado).

tipo de articulo

Una clasificacion de articulos utilizada para identificar si el articulo es, por ejemplo, un articulo de
compra, un articulo de fabricacion o un articulo de equipamiento. Segun el tipo del articulo, determinadas
funciones solo pueden aplicarse a dicho articulo.

tipo de disponibilidad

Indicacion del tipo de actividad para la que hay un recurso disponible. Con los tipos de disponibilidad,
puede definir varios conjuntos de horarios laborales para un unico calendario.

Por ejemplo, si un centro de trabajo esta disponible para produccion de lunes a viernes, y para actividades
de servicio los sabados, puede definir dos tipos de disponibilidad: uno para produccion y otro para
actividades de servicio. Después podra vincular estos tipos al calendario de ese centro de trabajo.

tipo de referencia

Una variante de producto puede estar relacionada con una oferta, una orden de venta, un presupuesto
0 proyecto, 0 una variante estandar.

transaccion OEC

Cualquier accién que afecte a la obra en curso (OEC) de una orden de fabricacién o un centro de trabajo.

Las transacciones de OEC pueden ser del siguiente tipo:

® | aentrega de materiales para una orden de fabricacion.
El recargo de horas en una orden de fabricacion.

La entrega a stock de productos terminados.

Las transferencias de OEC entre centros de trabajo.

La aplicacién de un recargo.

Transferencia de OEC

La transferencia del valor de la obra en curso desde un centro de trabajo al siguiente, de acuerdo con
una transferencia fisica de un submontaje al centro de trabajo donde se debe efectuar la operacién
siguiente.
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trazabilidad de demanda

Una relacion entre una orden planificada, o una orden de suministro real, y una necesidad de articulo
que representa un compromiso definitivo.

Solo puede utilizar el suministro con demanda trazabilizada para la necesidad trazabilizada, a menos
que se aplique una de las condiciones siguientes:

u Se borra la trazabilidad.

®  |os parametros permiten entregar stock no asignado o stock con otra especificacion a una
orden de salida con demanda trazabilizada.

= Suministro relacionado
Un suministro relacionado puede ser una orden de compra, una orden planificada de compra,
una orden de fabricacion, una orden planificada de fabricacion, una orden de almacenaje con
transferencia de tipo transaccién o una orden planificada de distribucién.

®  Necesidad relacionada
Una necesidad relacionada puede ser, entre otras cosas, una linea de orden de venta o un
componente requerido para una orden de fabricacion.

Término relacionado: trazabilidad provisional

ubicacion
Un lugar diferenciado en un almacén donde se almacena la mercancia.

Un almacén se puede dividir en ubicaciones para gestionar el espacio disponible y para localizar las
mercancias almacenadas. Se pueden aplicar condiciones de almacenamiento y bloqueos a ubicaciones
independientes.

unidad de stock

La unidad de medida en la que se registra el stock de un articulo, como por ejemplo unidad, kilogramo,
caja de 12 o metro.

La unidad de stock también se utiliza como la unidad base en las conversiones de medida, sobre todo
para conversiones relacionadas con la unidad de orden y la unidad de precio de una orden de compra
o una orden de venta. Estas conversiones siempre utilizan la unidad de stock como unidad base. Por
tanto, una unidad de stock se aplica a todos los tipos de articulos, y también a los tipos de articulos
que no se pueden mantener en stock.
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unidad empresarial

Una parte independiente en términos contables de la organizacién que consta de entidades, como por
ejemplo departamentos, centros de trabajo, almacenes y proyectos. Las entidades de la unidad
empresarial deben pertenecer a la misma compafia logistica, aunque este tipo de compafiia puede
contener diversas unidades empresariales. Una unidad empresarial esta vinculada a una sola companiia
contable.

Si lleva a cabo transacciones logisticas entre unidades empresariales, éstas se contabilizan en las
compainias contables a las que cada unidad empresarial esta vinculada. Puede definir relaciones de
comercio intercompania entre unidades empresariales para determinar los términos del comercio interno
entre dichas unidades. Para utilizar la facturacion y la fijacion de precios entre las unidades empresariales,
debe vincular las unidades empresariales a los partners internos.

Puede utilizar las unidades empresariales para llevar la contabilidad financiera por separado para partes
de la empresa. Por ejemplo, puede definir unidades empresariales para partes separadas de la
organizacion que pertenecen a una compafia logistica, pero que estan ubicadas en paises distintos.
La contabilidad de cada unidad empresarial se efectia en la divisa nacional de cada pais y en la
compafiia contable vinculada a la unidad empresarial.

unidad preconfigurada
Un numero de referencia, por ejemplo, una linea de orden de venta o una linea de entregables de
proyecto, que se utiliza para modelar desviaciones para un articulo con unidades preconfiguradas.
variaciones de precios

La variacion de precios de una orden de fabricacion es la parte del resultado de fabricacién creado a
partir de las diferencias entre el precio estimado y el precio real de un articulo u hora.

La variacion de precios indica el efecto de cambiar tarifas y precios en el resultado de fabricacion.

variaciones de rendimiento

Una parte del resultado de fabricacidon que se crea a partir de las diferencias existentes entre las horas
y las cantidades estimadas y reales.

La variacion de rendimiento muestra con qué eficacia se utilizan los materiales y los recursos.
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variante de estacion de linea

Engloba operaciones y materiales idénticos que se utilizan en una estacién de linea especifica para
varias 6rdenes de montaje. De este modo, las operaciones y materiales idénticos se almacenan solo
una vez, en lugar de hacerlo para cada orden de montaje. Cuando se utilizan variantes de estacion de
linea, se necesita una cantidad inferior de almacenamiento de datos y el rendimiento mejora.

Ejemplo

Se fabrican coches con varias caracteristicas, que incluyen dos tipos de ruedas: anchas y estrechas.

En la estacion de linea de ruedas, donde se montan las ruedas, todos los coches con ruedas anchas

son una variante de estacion de linea, mientras que los coches con ruedas estrechas son otra variante
de estacion de linea, y no se tienen en cuenta otras especificaciones, ya que estas no son relevantes
para la estacion de linea de ruedas.

Sinénimo: LSV

variante de producto

Una configuracion unica de un articulo configurable. La variante es el resultado del proceso de
configuracion e incluye informaciéon como opciones de caracteristicas, componentes y operaciones.

Ejemplo
Articulo configurable: taladro eléctrico
Opciones:

® 3 fuentes de alimentacion (baterias, 12 V 0 220 V)
m 2 colores (azul, gris).

Con estas opciones, se pueden producir un total de 6 variantes de producto.
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