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Acerca de este documento

En esta guia se proporciona informacion acerca de los distintos conceptos y procesos disponibles en
Control de orden de trabajo, como el control de la orden de trabajo, la subcontratacion y la asignacion
de material.

Objetivos
Este documento es una guia de usuario disefiada para cumplir los objetivos siguientes:

Debera comprender los siguientes conceptos:

Control de orden de trabajo

Subcontratacion

Estatus de asignaciones de material, tipos de entrega y orden de trabajo (actividad)
Proceso de desmontaje/montaje

Realizar las siguientes tareas:

®  Crear una orden de trabajo
Procesar una orden de trabajo
Cerrar una orden de trabajo
Gestionar un submontaje
Usar actividades de referencia

En este documento, se supone que el lector ya esta familiarizado con el paquete Servicio de LN.

Resumen del documento

En esta guia se describen los diversos conceptos y procesos disponibles en el médulo Control de orden
de trabajo.

Lectura de este documento

Este documento se ha elaborado a partir de los temas de ayuda en linea. Por consiguiente, las referencias
a otras secciones del manual se presentan como se ilustra en el siguiente ejemplo:

Para obtener mas informacion, consulte la ayuda en linea de Servicio de LN.

Para encontrar una seccion a la que se hace referencia en este documento, consulte el indice.

Los términos subrayados indican un vinculo a una definicidn del glosario. Si consulta este documento
en linea, haga clic en el texto subrayado para ir a la definicion del glosario al final de este documento.

¢ Comentarios?

Examinamos y mejoramos nuestra documentacion 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 .
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Acerca de este documento

Haga referencia en su correo electronico 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 algin comentario sobre la documentacién de Infor, contacte con documentation@infor.com .
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Capitulo 1
Introduccidn

En este capitulo se proporciona una breve introduccion a la funcionalidad Control de orden de trabajo
disponible en el médulo RMA y reparacién en taller.

Control de orden de trabajo (WCS)

En el médulo Sistema de control de trabajo se gestiona la preparacion de la orden de trabajo, la
planificacion y la ejecucion en un centro de mantenimiento o taller de reparacion.

El Sistema de control de trabajo sirve para el mantenimiento interno y para el mantenimiento de los
componentes propiedad del cliente. Para el mantenimiento de los componentes propiedad del cliente,
el Sistema de control de trabajo esta totalmente integrado con el médulo Ventas de mantenimiento.

El Sistema de control de trabajo esta relacionado ademas con los siguientes paquetes y modulos de

LN:

Control de Personal, para gestionar los recursos de mano de obra y el registro de tiempos
asi como para transferir todas las horas de mano de obra a las lineas de cobertura de la orden
de venta de mantenimiento.

Control de compras, para crear una orden de compra para los materiales o articulos necesarios.

Planificacion de necesidades de herramientas, para asignar necesidades de herramientas a
una orden de trabajo o a una actividad de orden de trabajo.

Gestion de almacenes, para crear una orden de almacenaje, para transacciones del stock
econdmico o para aumentar o disminuir el stock real, para crear asignaciones de stock y para
comprobar el stock econdémico.

Contabilidad general, para contabilizar costos de OEC en Finanzas.

Ventas de mantenimiento, para transferir los costos incurridos durante la reparacién en la
orden de trabajo.

Gestion de actividades, para seleccionar y crear actividades de referencia. Para crear
actividades de orden de trabajo, puede seleccionar opciones de ruta.
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Capitulo 2
Conceptos de Control de orden de trabajo 2

En este capitulo se proporciona una descripcion breve de los conceptos disponibles en las 6rdenes de
trabajo.

Subcontratacion - Orden de trabajo

Puede ocurrir que una companfia no proporcione la gama completa de servicios. En este caso, la
compafiia puede subcontratar el servicio entero de un producto a un subcontratista.

En LN, puede llegar a un acuerdo de subcontratacion con el proveedor para que lleve a cabo los servicios
solicitados tal y como se ha especificado en la actividad de la orden de trabajo.

Para identificar que la actividad esta subcontratada, debe definir un articulo de tipo Costo o Servicio
y un valor de Subcontratista en la actividad de orden de trabajo. Se pueden subcontratar diferentes
actividades a diversos subcontratistas.

Cuando lanza la orden de trabajo, se genera una orden de compra para el subcontratista. En la sesion
Otros recursos de orden de trabajo (tswcs4130m000), se crea una linea de costo de subcontratacion
con el tipo de costo establecido en Subcontratacion para registrar el costo y las ventas relativos al
trabajo subcontratado.

Cuando se recibe la orden de compra generada, en ella se indica la entrega de los servicios solicitados.

Nota

B  No es necesario subcontratar la orden de trabajo completa. Por ejemplo, cuando un producto
es defectuoso, el cliente solicita una reparacién y envia el producto al departamento de
servicio. El departamento de servicio repara el producto, pero parte de la preparacion se
subcontrata a otro centro de reparacion. Se crea una linea de actividad de orden de trabajo
para realizar el seguimiento de los costos de reparacion que ha generado el centro de
reparacion subcontratado, y esta factura interna se crea en funcion del material real utilizado,
las horas reales contabilizadas y otros costos reales, como los costos de transporte.

®  Puede anadir actividades a una orden de trabajo en la fase de planificacion de la orden de
trabajo, en la fase de preparacion de 6rdenes de trabajo y en la fase de ejecucion. El estatus
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Conceptos de Control de orden de trabajo

de la orden de trabajo debe ser Libre Planificado o Lanzado. No puede anadir actividades
a ordenes de trabajo subcontratadas cuyo estatus sea Lanzado.

Estatus de asignaciones de material, tipos de entrega
y orden de trabajo (actividad)

Las lineas de recurso de material de orden de trabajo se crean cuando la orden de trabajo o la actividad
de orden de trabajo pueden tener los siguientes estatus:

Libre
Planificado
Lanzado
Terminado

Para el tipo de entrega Almacén destino, se efectia una comprobacion del disponible comprometible
cuando el estatus de la orden de trabajo o de la actividad de orden de trabajo es Planificado. Si se
requiere un compromiso durante la fase de planificacion, se crea una orden de almacenaje tras planificar
la orden de trabajo, y entonces se asignan los recursos de material. Si se requiere un compromiso
cuando el estatus de la orden de trabajo es Lanzado, el procedimiento de almacenaje se inicia cuando
se ha lanzado la orden de trabajo o la actividad de orden de trabajo.

Para el tipo de entrega Mediante compra, se crea una orden de compra cuando el estatus de la orden
de trabajo o la actividad de orden de trabajo es Planificado. Silanza la orden de trabajo o la actividad
de la orden de trabajo, se inicia el procedimiento de almacenaje para entregar los materiales.

Para los siguientes tipos de entrega, los materiales se asignan manualmente a la orden de trabajo o a
la actividad de orden de trabajo tras lanzar la orden de trabajo o la actividad de orden de trabajo:

u De stock de servicio
u De unidad
u A almacén

Procesar un submontaje

Cuando una orden de trabajo recibe un articulo que requiere mantenimiento, el articulo se desmonta
en varios componentes y se puede decidir si se debe realizar una accién posterior para cada componente
desmontado. Los componentes desmontados se denominan submontajes.

Ejemplo empresarial

Se recibe un coche de un cliente en una orden de venta de mantenimiento y se crea una orden de
trabajo al respecto. Se desmontan el motor, la caja de cambios, las ruedas y los neumaticos.
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Conceptos de Control de orden de trabajo

Accion en submontaje de salida:

Un submontaje de salida se puede vincular a una actividad de orden de trabajo o a una orden de trabajo
directamente, y se puede registrar manualmente. Para cada componente desmontado, se crea un
submontaje de salida en la sesidon Submontajes de salida de orden de trabajo (tswcs4150m000). Se
puede especificar la accion que se debe realizar en cada submontaje.

Nota

Para obtener mas informacion, consulte Acciones realizadas en submontajes de salida.

Continuando con el ejemplo empresarial, se registran los siguientes submontajes de salida. Estos
submontajes se pueden procesar mediante la opcién Confirmar de la sesion Submontajes de salida
de orden de trabajo (tswcs4150m000):

®  Lasruedas: El submontaje de salida se crea con el campo Accidon en submontaje de salida
establecido en Ubicacion destino. El submontaje se transfiere a la Ubicacioén seleccionada
manualmente. La Actividad de montaje recibe el submontaje de esta ubicacion.

® | acaja de cambios: El submontaje de salida se crea con el campo Accién en submontaje
de salida establecido en Almacén destino. El submontaje se transfiere al Almacén
seleccionado manualmente. La Actividad de montaje recibe el submontaje de este almacén.
Cuando se procesa, se crea una orden de almacenaje para gestionar la transaccion de entrada.

Nota

El submontaje se almacena como stock propiedad de la compania o stock propiedad del cliente. Si se
trata de stock propiedad de la compaiiia, la propiedad se cambia del cliente a la organizacién de servicio.

Si el submontaje se almacena como stock propiedad de la companiia y se sustituye por un nuevo
componente de stock, se crea una linea de recurso de material en la sesion Recursos de material de
orden de trabajo (tswcs4110m000).

® | os neumaticos: El submontaje de salida se crea con el campo Acciéon en submontaje de
salida establecido en A desecho. El submontaje se ha desechado. Si el submontaje se
sustituye por un componente nuevo del stock, se crea una linea de recurso de material en la
sesion Recursos de material de orden de trabajo (tswcs4110m000). EI componente nuevo
puede ser propiedad del cliente o de la organizacion de servicio. Cuando se procesa, los
datos de propiedad, ubicacion real y estatus se modifican en las sesiones Desgloses fisicos
(tscfg2110m000) y Articulos seriados (tscfg2100m000).

®  El motor: El submontaje de salida se crea con el campo Acciéon en submontaje de salida
establecido en Ubicacion destino para trabajo. El submontaje se transfiere a la Ubicacién
seleccionada manualmente y se genera una orden de trabajo relacionada, que se utiliza para
un trabajo de reparacion adicional en el submontaje. La relacion entre la orden de trabajo
origen y la orden de trabajo relacionada se guarda en la sesion Ordenes relacionadas
(tsmdm4500m000). El motor se repara en la ubicacion y los costos reales de material, mano
de obra y otros costos se contabilizan en la orden de trabajo relacionada.
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Conceptos de Control de orden de trabajo

Accioén en submontaje de entrada:

LN genera el submontaje de entrada de acuerdo con la Acciéon en submontaje de entrada especificada
en la sesion Submontajes de salida de orden de trabajo (tswcs4150m000). Los submontajes de entrada
se pueden ver en la sesion satélite Submontajes de entrada orden de trabajo (tswcs4151m000) de la
sesion Orden de trabajo (tswcs2100m100).

Nota

Para obtener mas informacion, consulte Acciones realizadas en submontajes de entrada.

Continuando con el ejemplo empresarial, se registran los submontajes de entrada siguientes cuando
se procesan los submontajes de salida. Estos submontajes se pueden procesar mediante la opcion
Confirmar de la sesién Submontajes de entrada orden de trabajo (tswcs4151m000).

®  |as ruedas: El submontaje de entrada se crea con el campo Accién en submontaje de
entrada establecido en Ubicacion origen. La Actividad de montaje recibe el submontaje
de la Ubicacién. La casilla de verificacion Recibido en planta se selecciona en la sesion
Submontajes de entrada orden de trabajo (tswcs4151m000) si el submontaje se recibe en
fabricacion.

B |acajade cambios: El submontaje de entrada se crea con el campo Accién en submontaje
de entrada establecido en Almacén origen. La Actividad de montaje recibe el submontaje
del Almacén. Se crea una orden de almacenaje cuando se crea el submontaje de entrada.
Se debe seleccionar la casilla de verificacion Recibido en planta en la sesion Submontajes
de entrada orden de trabajo (tswcs4151m000) si la expedicion del submontaje se recibe en
fabricacion.

® | os neumaticos: El submontaje se desechay se adquiere tiene un componente de sustitucion
del almacén. Se crea una linea de recurso de material en la sesion Recursos de material de
orden de trabajo (tswcs4110m000).

= Elmotor: El submontaje de entrada se crea con el campo Acciéon en submontaje de entrada
establecido en Ubicacion origen para trabajo. El submontaje de entrada solo se procesa
después de que la orden de trabajo relacionada se haya Terminado y Aprobado.

Articulo alternativo

Los articulos alternativos sirven de sustitutos del articulo estandar cuando no es posible entregarlo o
esta en proceso de ser reemplazado. Si varios articulos se pueden sustituir por un articulo estandar,
puede asignar un codigo de prioridad a cada articulo alternativo.

Puede especificar articulos alternativos para los componentes de una estructura de articulos bajo
diferentes articulos padre. El articulo alternativo correcto se puede seleccionar en funcion del articulo
padre.

Cuando se borra una relacion de estructura de articulos también se borran los articulos alternativos
correspondientes. Cuando hay un cambio en la estructura de articulos, también se debe actualizar el
articulo correspondiente en los articulos alternativos.

12 | Infor LN Servicio | Guia del usuario para Control de orden de trabajo (RMA y reparacion en taller)



Conceptos de Control de orden de trabajo

ATP

Un plan maestro de articulo contiene informacion de ATP. Puede utilizar la informacion de ATP para
determinar la cantidad disponible y para admitir la aceptacion de la orden.

Puede usar la informacion para:

®  Determinar la disponibilidad de stock del repuesto
®  |dentificar el almacén en el que esta disponible

®  Determinar la fecha en que se puede prometer el repuesto a fin de identificar las fechas de
ejecucion y de entrega del servicio

Efecto de la fecha de ATP

Cuando se realiza con éxito una comprobacién de ATP, se altera Ia,fecha de ATP en Primera fecha de
inicio, Fecha planificada de inicio, Fecha planificada de finalizacion, Ultima fecha de finalizacion y Fecha
planificada de entrega.

En la siguiente tabla se muestran la primera fecha de inicio, la fecha planificada de inicio, la fecha
planificada de finalizacion, la ultima fecha de finalizacion y la fecha planificada de entrega, cuando no
se realiza la comprobacién de ATP:

Primera fecha de  Fecha planificada Fecha planificada Fecha planificada Ultima fecha de fi-
inicio de inicio de entrega de finalizacion nalizacién

05-abr-07 07-abr-07 07-abr-07 10-abr-07 11-abr-07

Cuando se realiza la comprobacion de ATP, si la fecha de ATP es superior a la fecha planificada de
entrega, la fecha de ATP se altera de la siguiente manera:

® | aprimera fecha de inicio se restablece a la fecha de ATP.

® | aultima fecha de finalizacion aumenta el mismo numero de dias que la diferencia entre la
primera fecha de inicio y la nueva primera fecha de inicio, como se ilustra en la siguiente
tabla:

Fecha Primera Nueva Fecha Nueva Fecha Nueva Fecha Nueva Ultima Nueva
de ATP fechade primera planifica- fecha  planifica- fecha  planifica- fecha  fechade ultima
inicio fechade
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Conceptos de Control de orden de trabajo

fechade dade planifica- dade planifica- da de fi- planifica- finaliza- finaliza-

inicio inicio dade entrega dade naliza- dade fi- cion cion
inicio entrega cion naliza-
cion

08-abr-
07

05-abr- 08-abr- 07-abr- 8-abr-07 07-abr- 08-abr- 10-abr- 9-abr-07 11-abr- 14-abr-
07 07 07 07 07 07 07 07

Cuando se realiza la comprobacion de ATP, si la fecha de ATP es superior a la fecha planificada de
entrega y la nueva primera fecha de inicio es superior a la fecha planificada de inicio, se producen los
siguientes cambios:

®  |a primera fecha de inicio se restablece a la fecha de ATP.
® | afecha planificada de inicio se restablece a la fecha de ATP.
® | afecha planificada de entrega también se restablece a la fecha de ATP.
®m | afecha planificada de finalizacién aumenta el mismo nimero de dias que la diferencia entre
la fecha planificada de inicio y la nueva fecha planificada de inicio.
® | aultima fecha de finalizacion aumenta el mismo numero de dias que la diferencia entre la
primera fecha de inicio y la nueva primera fecha de inicio, como se ilustra en la siguiente
tabla:
Fecha Primera Nueva Fecha Nueva Fecha Nueva Fecha Nueva Ultima Nueva
de ATP fechade primera planifica- fecha  planifica- fecha  planifica- fecha  fechade ultima
inicio  fechade dade planifica- dade planifica- da de fi- planifica- finaliza- fechade
inicio inicio dade entrega dade naliza- dade fi- cion finaliza-
inicio entrega cion naliza- cion
cion
08-abr- 05-abr- 08-abr- 07-abr- 8-abr-07 07-abr- 08-abr- 10-abr- 11-abr- 11-abr- 14-abr-
07 07 07 07 07 07 07 07 07 07
Nota

Cuando la comprobacién de ATP se realiza con éxito, la fecha de entrega de la linea de orden de venta
de mantenimiento se actualiza con la fecha de ATP.
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Capitulo 3
Configuracion de datos maestros

En este capitulo se describen los pasos que debe seguir para configurar los datos maestros en el
modulo Control de orden de trabajo.

Datos maestros de control de orden de trabajo

Antes de definir o procesar 6rdenes de trabajo, debe configurar los datos maestros de Control de orden
de trabajo. Ademas de definir los parametros en el ambito de la compania, debe definir detalles como
ubicaciones de trabajo y rutas maestras.

El proceso para crear datos maestros para el control de orden de trabajo se compone de las siguientes
actividades:

Configurar los parametros de control de orden de trabajo.
Definir ubicaciones de trabajo.

Definir actividades de referencia para reparacion en el taller.
Definir rutas maestras.

Configurar datos maestros para el control de orden de trabajo

Fase 1: Configurar parametros de control de orden de trabajo

Antes de empezar a definir o usar érdenes de trabajo, debe revisar y configurar los parametros
relacionados en la sesién Parametros de orden de trabajo (tswcs0100m000). Estos parametros influyen
en el procesamiento de las érdenes de trabajo por parte de LN.

Fase 2: Definir ubicaciones de trabajo
En la sesion Ubicaciones (tswcs0125m000) puede definir ubicaciones de trabajo.

Las ubicaciones de trabajo son ubicaciones genéricas o especificas del departamento de servicio.
Puede usar ubicaciones para guardar componentes entrantes y componentes reparados hasta que se
expiden otra vez al cliente. Puede recibir un articulo en el almacén o en la ubicacion del departamento
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de servicio. Si utiliza un almacén, se crea una orden de almacenaje de recepcion. Si utiliza una ubicacion,
no se crea una orden de almacenaje. Puede utilizar la recepcién de articulo para identificar que el
articulo se ha recibido en la ubicacién especificada.

Fase 3: Definir actividades de referencia para reparacion en el taller

En la sesion Actividades de referencia (tsacm1101m000) puede definir actividades de referencia para
ordenes de trabajo. El médulo Sistema de control de trabajo utiliza actividades de referencia para
planificar y efectuar el mantenimiento de articulos.

Fase 4: Definir rutas maestras
En la sesion Rutas maestras (tsacm1101m100) puede definir rutas maestras.

Puede definir rutas maestras genéricas y rutas maestras especificas para un departamento de servicio
o articulo. Puede vincular opciones de ruta maestra a una ruta maestra para determinar el tipo de
servicio que se debe llevar a cabo mientras se implementan las érdenes de trabajo. También puede
vincular las operaciones de ruta maestra a una ruta maestra para definir un conjunto de actividades de
referencia para dicha ruta.

Utilice la sesion Operaciones (tsacm2100m100) para definir operaciones para la ruta maestra
seleccionada. Utilice la sesién Opciones de ruta (tsacm1101m200) para definir opciones de ruta. A
continuacioén, seleccione las operaciones definidas para las opciones de ruta en la sesion Matriz de
ruta (tsacm2800m000).
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Capitulo 4
Procedimientos de Control de orden de
trabajo

En este capitulo se describen los procedimientos de Control de orden de trabajo.

Crear una orden de trabajo

Una orden de trabajo representa el trabajo que se ha efectuado en uno o varios productos o componentes
en los talleres de reparacion.

Las érdenes de trabajo se derivan de los siguientes recursos:

u Lineas de orden de venta de mantenimiento
m  Se especifican directamente.

El proceso para crear una entrada de orden de trabajo consta de las siguientes actividades:

®  Crear una orden de trabajo.
®  Crear actividades de orden de trabajo

®  ARfadir lineas de recurso de material a la orden de trabajo o a las actividades de orden de
trabajo

®  Afadir otras lineas de recurso a la orden de trabajo o a las actividades de orden de trabajo

Crear una orden de trabajo
Para crear una orden de trabajo, siga estos pasos:

Fase 1: Crear la orden de trabajo

Utilice la sesion Ordenes de trabajo (tswcs2100m000) para crear o modificar detalles de orden de
trabajo.

Las ordenes de trabajo se usan para planificar, ejecutar y controlar todas las actividades posibles para
mantener articulos. Una orden de trabajo consta de varias actividades necesarias para ejecutar el
trabajo de mantenimiento. Puede lanzar una orden de trabajo sin actividades relacionadas, practica util
si no puede efectuarse ninguna preparacion de trabajo con la ayuda de actividades de referencia.
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Fase 2: Crear actividades de orden de trabajo

En la sesion Actividades de orden de trabajo (tswcs2110m000) puede mantener actividades de orden
de trabajo.

Una actividad es un trabajo de mantenimiento que se debe ejecutar. En el caso del mantenimiento en
el propio departamento, una linea de actividad de orden de trabajo es una operacion que se debe llevar
a cabo. Puede afiadir actividades a una orden de trabajo en la fase de planificacion de la orden de
trabajo, en la fase de preparacion de 6rdenes de trabajo y en la fase de ejecucion. El estatus de la
orden de trabajo debe ser Libre, Planificado o Lanzado. No puede afadir actividades a 6rdenes de
trabajo subcontratadas cuyo estatus sea Lanzado.

Fase 3: Ahadir lineas de recurso de material a la orden de trabajo o a las actividades
de orden de trabajo

En la sesion Recursos de material de orden de trabajo (tswcs4110m000), puede definir el consumo de
materiales previsto y real, asi como los componentes desmontados.

Las lineas de recurso de material de la orden de trabajo se crean cuando el estatus de la orden de
trabajo o de la actividad de la orden de trabajo es Libre.

Puede afadir recursos de material de orden de trabajo a:
= Ordenes de trabajo.
®  Actividades de orden de trabajo. Si vincula recursos de material a una actividad de orden de

trabajo, las necesidades de material que defina en la sesion Necesidades de recursos
(tsacm2120m000) se copian en el modulo Sistema de control de trabajo.

Fase 4: Aihadir otras lineas de recurso a la orden de trabajo o a las actividades de
orden de trabajo

En la sesion Otros recursos de orden de trabajo (tswcs4130m000), puede definir otros recursos
necesarios para la Actividad de orden de trabajo. Otros recursos son, por ejemplo, herramientas,
costos de subcontratacion, otros costos, etc.

Procesar 6rdenes de trabajo

Las ordenes que se utilizan para planificar, realizar y controlar todo el mantenimiento de articulos en
un departamento de mantenimiento o en un taller de reparacién. Una orden de trabajo consta al menos
de una cabecera de orden de trabajo, y puede tener varias actividades que deben realizarse en un
articulo de servicio reparable.

Los articulos se reciben o en las ubicaciones o en los almacenes y, después, se entregan en el taller
de servicio para su reparacion. En ese momento, puede procesar la orden de trabajo para completar
la reparacion.

18 | Infor LN Servicio | Guia del usuario para Control de orden de trabajo (RMA y reparacion en taller)



Procedimientos de Control de orden de trabajo

Procesar 6rdenes de trabajo
Siga estos pasos para procesar las érdenes de trabajo:

Fase 1: Planificar la orden de trabajo

Utilice la sesion Planificacion y lanzamiento de érdenes de trabajo (tswcs3200m000) para planificar o
lanzar la orden de trabajo.

Puede planificar las 6rdenes de trabajo si se cumplen las siguientes condiciones:

® | aorden de trabajo se acepta en la carga de trabajo de una planta o taller.
®  Se han definido las actividades de orden de trabajo para la orden de trabajo en cuestion.

Fase 2: Lanzar la orden de trabajo

Cuando se ha definido una orden de trabajo, su estatus es Libre o Planificado. Puede lanzar 6rdenes
de trabajo que tengan el estatus Libre o Planificado.

Las 6rdenes de trabajo se pueden lanzar una a una. En la sesién Ordenes de trabajo (tswcs2100m000),
seleccione la orden de trabajo y, en el menu Especifico, haga clic en Lanzar.... LN inicia la sesion
Planificacion y lanzamiento de 6rdenes de trabajo (tswcs3200m000).

Fase 3: Procesar los tiempos de orden de trabajo

Las tareas de orden de trabajo se contabilizan en base a las lineas de administracion de tiempos que
se han registrado y procesado. Los empleados que ejecutan la orden de trabajo pueden registrar las
horas imputadas en las 6rdenes de trabajo. Los tiempos de orden de trabajo contribuyen a los cargos
relacionados con la mano de obra de las lineas de orden de venta de mantenimiento vinculadas. Puede
especificar o procesar las horas registradas en la orden de trabajo en la sesion Tiempos de orden de
trabajo (bptmm1140mO000). Los tiempos se pueden registrar y procesar cuando la orden de trabajo
tiene el siguiente estatus:

Lanzado
u Terminado

Fase 4: Terminar la orden de trabajo

Las 6rdenes de trabajo se pueden terminar cuando se terminan todas las actividades subyacentes. Si
no se definen actividades para una orden de trabajo, el estatus de dicha orden se puede establecer
directamente en Terminado.

En la sesion Ordenes de trabajo (tswcs2100m000), seleccione la orden de trabajo y, en el menu
Especifico, haga clic en Terminar orden. LN establece el estatus de la orden de trabajo en Terminado.
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Fase 5: Aprobar

Fase 6: Cerrar la orden de trabajo

Cerrar una orden de trabajo

Cerrar una orden de trabajo significa aprobar y cerrar 6rdenes de trabajo y, cuando estén terminadas,
copiarlas en la historia.

El proceso para cerrar una orden de trabajo incluye las siguientes actividades, que se describen
detalladamente en la siguiente seccion:

Aprobar las actividades de orden de trabajo.
®  Cerrar las 6rdenes de trabajo.

®m  Copiar las 6rdenes cerradas o canceladas en la historia.
®  Borrar las 6rdenes de trabajo cerradas.

Cerrar una orden de trabajo

Fase 1: Aprobar las actividades de orden de trabajo

La aprobacion puede ser un paso critico para la reparacion de productos en los que la seguridad es
una preocupacion importante, como barcos o aviones. La aprobacion puede garantizar una terminacion
satisfactoria de las actividades relacionadas.

Para aprobar las actividades de orden de trabajo, inicie la sesion Actividades de orden de trabajo
(tswecs2110m000), seleccione una actividad y, en el menu Especifico, haga clic en Aprobacion. LN
cambia el estatus de la actividad de orden de trabajo a Aprobado. Sélo se pueden aprobar actividades
de orden de trabajo que tengan el estatus Lanzado o Terminado.

Fase 2: Cerrar 6rdenes de trabajo

Puede cerrar 6rdenes de trabajo que tengan el estatus Aprobado o Terminado. Si no se crean
actividades de orden de trabajo para la orden de trabajo, las 6rdenes de trabajo con el estatus Terminado
pueden recibir el estatus Cerrado. Si se crean actividades de orden de trabajo para la orden de trabajo,
se debe aprobar cada actividad antes de cerrar la orden de trabajo.

Utilice la sesion Cerrar 6rdenes de trabajo (tswcs2265m000) para cambiar el estatus de la orden de
trabajo a Cerrado.

Fase 3: Copiar 6rdenes de trabajo cerradas o canceladas en la historia

Las érdenes de trabajo cerradas o canceladas se pueden copiar en la historia, que puede usar mas
tarde para efectuar analisis. Copiar 6rdenes de trabajo en la historia no significa que las 6rdenes de
trabajo se borren de las sesiones activas.
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Ejecute la sesidon Copiar 6rdenes de trabajo en historia (tswcs2280m000) para copiar 6rdenes de trabajo
con el estatus Cerrado o Cancelado en la historia.

Fase 4: Borrar 6rdenes de trabajo cerradas

Una vez que ha cerrado las 6rdenes de trabajo y, si es necesario, las ha copiado en la historia, puede
borrarlas. Dado que las 6rdenes de trabajo pueden hallarse en una estructura con varias érdenes de
seguimiento, debe borrar la estructura completa de 6rdenes de trabajo. Puede borrar dichas estructuras
0 bien puede borrar érdenes de trabajo individuales del rango de seleccion.

En la sesion Eliminar érdenes de trabajo (tswcs2202m000), puede borrar érdenes de trabajo con el
estatus Cerrado o Cancelado.

Usar actividades de referencia

En el médulo Gestidn de actividades, puede mantener las definiciones de todo el trabajo que se puede
efectuar por motivos de mantenimiento. Puede crear un repositorio de actividades de referencia que
contenga diversos tipos de informacion estatica.

El médulo Sistema de control de trabajo utiliza actividades de referencia para planificar y efectuar el
mantenimiento de articulos.

Puede crear actividades de referencia para:
®  Todos los articulos.
®  Determinados articulos.
®  Elementos funcionales. Tenga en cuenta que debe seleccionar la casilla de verificacion

Elementos funcionales en la ficha Implementado de la sesion Parametros generales de
servicio (tsmdm0100m000).

Nota

Las actividades de referencia son las unidades de trabajo mas pequenas que se pueden planificar y
controlar en Servicio.

Trazabilidad de costo en reparacion en el taller

Resumen

En Servicio, puede implementar la trazabilidad de costo en el médulo Reparacion en el taller. Puede
trazabilizar el costo de servicio para un proyecto, un elemento o una actividad.
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Para trazabilizar un proyecto, especifique la informacion del proyecto, el elemento o la actividad para
la llamada, el contrato, la oferta de venta de mantenimiento, las érdenes de venta de mantenimiento o
las 6rdenes de trabajo. Debe seleccionar la casilla de verificacién Trazab. proyecto obligatoria en la
sesion Articulos (tcibd0501mO000) si es obligatorio definir la ID de la cuenta de costos de proyecto para
trazabilizar el costo del articulo para el proyecto.

Inicio de la transaccion trazabilizada

La trazabilidad sélo se inicia cuando se inicia un proceso empresarial para transacciones que registran
los costos reales. Por Ejemplo, 6rdenes de ventas de mantenimiento y llamadas.

La cuenta de costos de proyecto es una cuenta en la que se trazabiliza el costo. Los costos se trazabilizan
a través de la ID de la cuenta de costos de proyecto. Esta ID se puede cumplimentar:

m  Especificando la ID de la cuenta de costos de proyecto al crear una nueva llamada, contrato,
oferta de venta de mantenimiento, orden de venta de mantenimiento u orden de trabajo
externa.

®  Especificando la ID de la cuenta de costos de proyecto en el contrato de servicio. También
puede especificar la ID manualmente.

Propagacion de la trazabilidad en el proceso de reparacion en el
taller

La ID de la cuenta de costos de proyecto se propaga a la transaccion resultante ( Ejemplo de la llamada
ala OVM a la orden de trabajo). Puede cambiar la ID de la cuenta de costos de proyecto hasta que
cambie el estatus de la llamada/contrato/oferta de venta de mantenimiento/orden de venta de
mantenimiento/orden de trabajo.

Propagacion de la trazabilidad a lineas de configuracion y contrato de servicio

En Servicio, el contrato de servicio puede determinar si la llamada/contrato/oferta de venta de
mantenimiento/orden de venta de mantenimiento/orden de trabajo, vinculada al contrato de servicio,
recupera del contrato la ID de la cuenta de costos de proyecto. De forma predeterminada, las lineas
de configuracion recuperan la ID de la cuenta de costos de proyecto de la cabecera del contrato de
servicio. Esas ID de cuenta de costos de proyecto en la linea de configuracion se propagan a las lineas
de oferta de venta de mantenimiento, las lineas de componente de orden de venta de mantenimiento
y las 6rdenes de trabajo.

Nota

Puede definir la ID de la cuenta de costos de proyecto para contratos de servicio que tengan el estatus
"Libre" o "Activo".
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Propagacion de la trazabilidad a una llamada

Si la llamada esta relacionada con un contrato de servicio, la ID de la cuenta de costos de proyecto de
la llamada se recupera de la cabecera del contrato de servicio de forma predeterminada. Puede
especificar o modificar la ID de la cuenta de costos de proyecto si el estatus de la llamada es "Libre".
Debe especificar el motivo de la modificacion.

Si la llamada se resuelve sin ser transferida ( Ejemplo: a una orden de venta de mantenimiento o a una
orden de servicio), la llamada se puede facturar. Los costos se contabilizan en la cuenta de costos de
proyecto correspondiente. El componente de costo se utiliza para identificar el tipo de costo de proyecto
apropiado utilizando la asignacion de costos en la sesion Asignaciones de costo (tcmcs0149m000).

Propagacion de la trazabilidad a las ofertas de venta de
mantenimiento

LN obtiene el valor predeterminado de la ID de la cuenta de costos de proyecto de la linea de la cabecera
de oferta, bien de una llamada de servicio, bien de una linea de componente de orden de venta de
mantenimiento, o bien de una orden de trabajo. Sila ID de la cuenta de costos de proyecto no se obtiene
como predeterminada de estos origenes, LN obtiene la ID de la linea de configuracién del contrato de
servicio si el articulo seriado esta vinculado a un contrato de servicio. Puede especificar o cambiar la
ID de la cuenta de costos de proyecto si el estatus de la oferta de venta de mantenimiento es "Libre".

Propagacion de la trazabilidad a la orden de venta de mantenimiento

LN toma como predeterminado el valor de la lamada de origen o la oferta de venta de mantenimiento
para la ID de la cuenta de costos de proyecto de la orden de venta de mantenimiento. La ID de la cuenta
de costos de proyecto de la linea de componente de la orden se toma como predeterminada de una
llamada de servicio o linea de componente de la orden de venta de mantenimiento. Sila ID de la cuenta
de costos de proyecto no se obtiene como predeterminada de esos origenes, LN obtiene la ID de la
linea de configuracion del contrato de servicio en caso de que el articulo seriado esté vinculado a un
contrato de servicio. Puede especificar o cambiar la ID de la cuenta de costos de proyecto si el estatus
de la oferta de venta de mantenimiento es "Libre".

Propagacion de la trazabilidad a la orden de trabajo para la linea de
componente de la OVM

De forma predeterminada, la ID de la cuenta de costos de proyecto se recupera de la orden de venta
de mantenimiento. Si el grupo de instalacion o el articulo estan vinculados a un contrato de servicio, la
ID de la cuenta de costos de proyecto se recupera de la linea de configuracion del contrato de servicio.
Sila ID de la cuenta de costos de proyecto no se obtiene como predeterminada de esos origenes, LN
obtiene la ID de la linea de configuracién del contrato de servicio en caso de que el articulo seriado
esté vinculado a un contrato de servicio. Puede especificar o cambiar la ID de la cuenta de costos de
proyecto si el estatus de la oferta de venta de mantenimiento es "Libre".
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Propagacion de la trazabilidad a la orden de trabajo vinculada o con
origen en una orden de venta de mantenimiento

LN obtiene el valor predeterminado de la ID de la cuenta de costos de la orden de trabajo (vinculada/con
origen en la orden de venta de mantenimiento) a partir de la linea de configuracion del contrato de
servicio, si el articulo seriado esta vinculado a un contrato de servicio. Si la ID de la cuenta de costos
de proyecto no se obtiene como predeterminada de esos origenes, LN obtiene la ID de la linea de
configuracion del contrato de servicio en caso de que el articulo seriado esté vinculado a un contrato
de servicio. El usuario puede especificar o cambiar la ID de la cuenta de costos de proyecto si el estatus
de la oferta de venta de mantenimiento es "Libre".

Propagacion de la trazabilidad a la orden de trabajo de seguimiento

De forma predeterminada, la ID de la cuenta de costos de proyecto se recupera de la orden de trabajo
de origen. Si el grupo de instalacion o el articulo estan vinculados a un contrato de servicio, la ID de la
cuenta de costos de proyecto se recupera de la linea de configuracién del contrato de servicio. Sila ID
de la cuenta de costos de proyecto no se obtiene como predeterminada de esos origenes, LN obtiene
la ID de la linea de configuracion del contrato de servicio en caso de que el articulo seriado esté vinculado
a un contrato de servicio. El usuario puede especificar o cambiar la ID de la cuenta de costos de proyecto
si el estatus de la orden de trabajo es "Libre".

Propagacion de la solicitud de material a LN Almacenaje desde
reparacion en el taller

Cuando se generan ordenes de almacenaje desde Servicio para solicitar material de un almacén, la ID
de la cuenta de costos de proyecto se propaga a Gestion de almacenes solo si esta seleccionada la
casilla de verificacion Heredar trazab. proyecto en la sesion Articulos (tcibd0501m000). Gestién de
almacenes utiliza la ID de la cuenta de costos de proyecto para los asientos contables de LN Proyecto.
Gestion de almacenes gestiona las posibles transferencias de trazabilidad de la siguiente manera:

Ejemplo

Servicio necesita utilizar material B y material C en la reparacion del articulo A. Para el articulo B, LN
Servicio solicita stock con una trazabilidad. Para el articulo C, Servicio solicita material con una
trazabilidad, porque el costo de B y C tiene que notificarse al proyecto.

Gestion de almacenes comprueba si hay stock del articulo B con la cuenta de costos de proyecto
correspondiente. En caso de insuficiencia de stock, Gestion de almacenes comprobara si las reglas de
transferencia se aplican para satisfacer la solicitud de LN Servicio. Gestion de almacenes gestiona las
posibles transferencias de trazabilidad en segundo plano.

Para el articulo C, el proceso es el mismo. Servicio solicita el material con una cuenta de costos de
proyecto, aunque haya stock para el articulo C sin una trazabilidad.

Piense en una situacion en que la transacciéon de demanda del articulo A tenga una trazabilidad123
que necesite material B y C. Cuando la casilla de verificacion Heredar trazab. proyecto de la sesion
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Articulos (tcibd0501mO000) para el material B esta establecida en Si y para el material C esta establecida
en No:

Heredar trazabilidad Trazabilidad de costo a Solicitar a Almacén

Material B Si P1E10A10 Trazabilizar contable-
mente los costos a:
Stock de P1E10A10
desde: P1E10A10

Material C No P1E10A10 Trazabilizar contable-
mente los costos a:
Stock de P1E10A10
desde: <trazabilidad va-
cia >

Como el material C no tiene trazabilidad en stock, los costos no se trazabilizan adn en el proyecto. Sin
embargo, como el material B ya tiene trazabilidad de costo en el proyecto, el costo no tiene que volverse
a contabilizar en el proyecto cuando se ejecute el proceso de salida real.

Propagacion de trazabilidad para generar orden de compra

Para los articulos con trazabilidad por proyecto cuando se generan érdenes de compra, la ID de la
cuenta de costos de proyecto de Servicio ( Ejemplo: para Subcontratacion), se propaga a LN Gestion
de Ordenes para generar la orden de compra con la trazabilidad correspondiente. Para la solicitud de
material de tipo Mediante compra, la ID de la cuenta de costos de proyecto se propaga solo si esta
seleccionada la casilla de verificacién Heredar trazab. proyecto en la sesion Articulos (tcibd0501m000).

Propagacion de trazabilidad para reservar horas

Cuando las horas se reservan en Servicio, la cuenta de costos de proyecto se procesa en LN Control
de Personal para reservar horas en la orden de trabajo.

Contabilizar otros costos o costos de material de stock de trabajo
en proceso

Cuando se definen otros costos reales o costos de material de stock de trabajo en proceso en Servicio,
los costos se registran en la cuenta de costos del proyecto. Si el articulo esta definido para la linea de
cobertura de venta de mantenimiento, este articulo se utiliza para identificar el tipo de costo de proyecto
apropiado. En caso de que el articulo no esté definido, el componente de costo se utiliza para identificar
el tipo de costo de proyecto apropiado utilizando la asignacion de costos en la sesion Asignaciones de
costo (tcmcs0149m000).
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Propagacion de trazabilidad para la linea de cobertura de orden de
venta de mantenimiento

Al calcular los costos en las lineas de cobertura de orden de venta de mantenimiento, la factura se crea
en LN Facturacion Central. Los ingresos y costos se contabilizan en las cuentas de costos de proyecto
correspondientes. Los ingresos y costos se contabilizan en las cuentas de costos de proyecto
correspondientes. Si el articulo esta definido para la linea de cobertura de venta de mantenimiento,
este articulo se utiliza para identificar el tipo de costo de proyecto apropiado. En caso de que el articulo
no esté definido, el componente de costo se utiliza para identificar el tipo de costo de proyecto apropiado
utilizando la asignacion de costos en la sesion Asignaciones de costo (tcmcs0149m000). LN Facturacion
Central recibe las ID de la cuenta de costos de proyecto relacionada para los costos reales.

Subcontratacion interna para reparacion en taller

Resumen

Cuando se produce un defecto en un producto, el cliente solicita una reparacion y envia el producto al
departamento de servicio. El departamento de servicio repara el producto, pero una parte de la reparacion
se subcontrata a otro centro de reparacion que pertenece a otra entidad legal. Por consiguiente, una
factura interna se basa en el material real utilizado, las horas reales reservadas y otros costos reales
como los costos de transporte, que sean necesarios para cubrir los costos de reparacion en que ha
incurrido el centro de reparacion subcontratado.

Creacion de la orden de venta de mantenimiento

Si un cliente envia el producto a un departamento de servicio para una reparacion, el departamento de
servicio crea una orden de venta de mantenimiento mediante la sesién Ordenes de venta de
mantenimiento (tsmsc1100m000). Ejemplo: el departamento de servicio (en los Paises Bajos) recibe
una orden del cliente para reparar un producto defectuoso. El departamento de servicio crea una orden
de venta de mantenimiento.

Creacion de la orden de trabajo

El departamento de servicio debe generar una orden de trabajo para el centro de reparacion mediante
la sesion Ordenes de trabajo (tswcs2100m000). El centro de reparacion debe planificar las actividades
de reparacion y adquirir el material o las herramientas necesarias. Ejemplo: el centro de servicio genera
una orden de trabajo y la asigna a un centro de reparacion situado en su propia planta.
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Envio de las mercancias

El cliente envia el producto defectuoso al centro de reparaciones. Ejemplo: el cliente envia el producto
a un centro de reparaciones en los Paises Bajos.

Recepcion del producto

El producto defectuoso se recibe en el centro de reparaciones.

Actividad de reparacion

El centro de reparacion repara el producto. Si el producto no se puede reparar en el centro de reparacion
actual, el trabajo de reparacion se puede subcontratar a otro centro de reparacion. Se debe crear una
nueva orden de reparacion para el producto en el nuevo centro de reparacion. Ejemplo: en el centro
de reparacion en los Paises Bajos tiene lugar la primera actividad de reparacion. Si el producto no se
puede reparar en esta planta, se crea la orden de reparacion para otra planta de reparacion en el Reino
Unido y el producto se envia a ese centro de reparacion para repararlo.

Transferencia del producto

El producto se transfiere al siguiente centro de reparacion. Ejemplo: el producto se transfiere desde el
centro de reparacién en los Paises Bajos y se recibe en el centro de reparacién del Reino Unido.

Reparacion en el centro de reparacion

El producto se debe reparar y todos los costos, como materiales utilizados y horas dedicadas, se deben
indicar en la orden de trabajo. Si la funcion Facturacion interna esta implementada, el costo debe estar
disponible en la orden de trabajo. Ejemplo: el centro de reparacién en el Reino Unido repara el producto
e incluye todos los costos en la orden de trabajo.

Facturacion de clientes

El departamento de servicio factura al cliente, salvo que el producto se repare con cobertura por la
garantia o el contrato.

Facturacion interna

La facturacion interna puede basarse en los costos de reparacion reales o en un precio de reparacion
fijo. Para la facturacion interna, el centro de reparacion debe facturar al departamento de servicio donde
se recibid inicialmente el producto. La factura interna debe basarse en la orden de seguimiento. La
factura interna debe crearse antes de que se cierre la orden de trabajo mediante la sesion Cerrar
ordenes de trabajo (tswcs2265m000). Cuando se crea la factura, no se pueden contabilizar costos
adicionales en la orden de trabajo. La factura interna es necesaria para la realizaciéon de informes legales
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y para apoyar la fijacion de precios internos. Ejemplo: el centro de reparacion en el Reino Unido factura
al departamento de servicio (de la orden de venta de mantenimiento) por el tiempo y el material,
basandose en los costos reales o en una tarifa de reparacion fija. Esta factura interna se crea cuando
todos los costos (material, tiempo y otros costos) se contabilizan en la orden de trabajo, y no se permiten
cambios, con lo que todos los costos se facturan internamente. Para Facturacion interna se pueden
utilizar estos métodos de precio:

Precio fijo: se especifica un precio interno fijo. Este precio no depende del tipo de la reparacion
ni de los costos reales, sino que depende del articulo que se repara y de las unidades
empresariales; por consiguiente, LN utiliza la légica de Libros de precios (tdpcg0111m000).
Todas las lineas de costo se deben pasar a Facturacion con un importe de factura de cero y
el importe de costo especificado. Cuando se especifica un precio de reparacion fijo para la
reparacion de este producto, la tarifa es independiente del costo real. Este precio se puede
utilizar cuando se reparan articulos de forma habitual. En este caso, el precio interno se
conoce y el precio de reparacion fijo se establece para reflejar los costos de reparacion medios.

Tiempo y materiales: el precio interno se basa en los costos reales; por consiguiente, en el
material utilizado, las horas empleadas y otros costos. La fijacion de precios y la facturacién
de todos los datos reales se realizan por separado. Los tipos de costo son:

Fijacion de precios de material con origen de precios admitido

®m  Costo real: se utiliza el importe de costo total especificado en la sesién Recursos de
material de orden de trabajo (tswcs4110m000). Se pueden aplicar recargos.

®  Precio comercial: cuando el origen de precio es Precio comercial, para los materiales
entregados en la orden de trabajo, se utiliza la tarifa comercial para determinar el precio
en la factura interna. La funcionalidad Libros de precios (tdpcg0111m000) se puede utilizar
junto con el Método de busqueda de precios internos definido en la sesion Parametros
generales de servicio (tsmdm0100m000). Nota: los partners internos vinculados a las
unidades empresariales se utilizan para buscar el precio. Para obtener mas informacion,
consulte Tarifas comerciales internas (p. 29).

®  Fijacion de precios cero: para un origen de precios de tipo Fijacién de precios cero, LN
crea lineas de facturacion con costos cero.

Fijacion de precios de mano de obra con origen de precios admitido

®m  Costo real: se utiliza el importe de costo real especificado en la sesion Recursos de mano
de obra para orden de trabajo (tswcs4120m000). Ademas, se pueden aplicar recargos.

®  Precio comercial: Para determinar un precio comercial para la mano de obra, se utiliza la
Tarifa salarial de venta interna definida en la sesién Departamentos de servicio
(tsmdm1100m000). Esta tarifa salarial especifica la tarifa salarial de venta cuando este
departamento de servicio realiza una tarea para otro departamento de servicio utilizando
la Tarifa salarial especifica definida en la sesion Departamentos de servicio
(tsmdm1100m000). Se pueden especificar |as tarifas salariales para partner interno. Nota:
los partners internos vinculados a las unidades empresariales se utilizan para buscar el
precio. Para obtener mas informacioén, consulte Tarifas comerciales internas (p. 29).

®  Fijacion de precios cero: LN crea lineas de facturacion con costos cero para un origen de
precios de tipo Fijacién de precios cero.
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Fijacion de otros costos

Para los demas costos como herramientas, desplazamientos y fletes, se puede aplicar un
precio basado en los costos reales (con o sin recargo). Para la fijacion de otros costos, se
admiten estos origenes de precios:

®m  Costo real: se utiliza el importe de costo real especificado en la sesion Otros recursos de
orden de trabajo (tswcs4130m000). Se pueden aplicar recargos.

Fijacion de precios cero: LN crea lineas de facturacion con costos cero para un origen de
precios de tipo Fijacién de precios cero.

Mercancias

l “'ﬁ- %rc e, o l

ﬁ'\—'\-

Factura externa

Tarifas comerciales internas

Resumen

Para la fijacion de precios internos se pueden utilizar precios comerciales para material y mano de obra.
Ademas, se puede especificar un precio fijo. Se trata de una tarifa de reparacion fija que se debe pagar
por el material real usado y las horas empleadas.

Costos de material comerciales

Cuando el origen de precio del detalle de relacion para material es Precio comercial, para determinar
el precio en la factura interna se utiliza la tarifa comercial para los materiales entregados en la orden
de trabajo. Se puede utilizar el campo Método de busqueda de precios internos de la sesion
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Parametros generales de servicio (tsmdm0100m000) para recuperar el precio. Estas son las opciones

posibles:

Libros de precios de servicios y ventas: Se utiliza Libro de precios predeterminado de
servicio. El precio no puede ser especifico de un partner. Si no se define este libro de precios,
se utiliza el Libro de precios predeterminado de venta.

Libro de precios de transferencias: al utilizar el libro de precios de Venta con el campo Tipo
de matriz establecido en Precio de transferencia en la sesion Definiciones de matrices
(tdpcg0110mO000), se puede especificar un precio de venta interno entre dos partners internos.
Nota: LN considera que los partners internos estan vinculados a las unidades empresariales
para buscar el precio de venta.

Precio de servicio de articulo: Se utiliza el precio de venta definido en la sesion Articulos -
Servicio (tsmdm2100mO000). Este precio también se puede utilizar para la factura interna. El
valor Precios de servicio de articulo se utiliza si Libros de precios de servicios y Libros de
precios de transferencias no estan definidos.

Tarifas salariales comerciales

Para definir una tarifa salarial comercial cuando el Origen de precios para la fijacion de precios de
mano de obra esta establecido en Obsoleto en la sesion Detalles de comercio interno (tcemm2151m000),
se utiliza el campo Tarifa salarial de venta interna de la sesion Departamentos de servicio
(tsmdm1100m000). Esta tarifa salarial especifica la tarifa salarial de venta cuando un departamento de
servicio realiza el trabajo para otro departamento de servicio. La Tarifa salarial para el partner interno
se puede especificar mediante tarifas salariales comerciales.

Nota: soélo se utilizan las tarifas salariales de los cédigos de tarifa salarial. Las tarifas de costo no se
pueden aplicar, porque se utilizan los costos reales de la orden de trabajo.

Nota: LN tiene en cuenta los partners internos vinculados a las unidades empresariales para buscar el

precio.
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Glosario

actividad de referencia

La unidad de trabajo mas pequefia que se necesita para realizar mantenimiento.

asignacion de stock

La reserva de stock para una orden sin tener en cuenta el almacenamiento fisico de la mercancia dentro
del almacén. Referida anteriormente como reserva en firme.

ATP

Consultar: disponible comprometible (p. 32)

ATP

Consultar: disponible comprometible (p. 32)

ATP

La cantidad de articulo que se encuentra disponible para prometer a un cliente, bien inmediatamente
o en una fecha futura.

Comprobacion de ATP

Una comprobacion de la cantidad que se puede prometer a un cliente en funcion de la demanda
permitida. La finalidad principal de la comprobacion de ATP es reservar una cantidad determinada del
repuesto o del articulo.
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disponible comprometible

Cantidad del articulo que todavia se puede prometer a un cliente.

En LN, el disponible comprometible (ATP) forma parte de un marco mas amplio de técnicas de
compromiso de 6rdenes denominadas de capacidad comprometible (CTP). Sila ATP de un articulo es
insuficiente, CTP va mas alla de ATP en el hecho de que considera la posibilidad de producir mas de
lo que se planifico inicialmente.

Ademas de la funcionalidad ATP estandar, LN usa también ATP por canal. Este término se refiere a la
disponibilidad de un articulo para determinado canal de ventas, teniendo en cuenta los limites de venta
de ese canal.

Para todos los demas tipos de funcionalidad de compromiso de orden utilizados en LN, se emplea el
término CTP.

Acronimo: ATP
Abreviatura: ATP

elemento funcional

Una agrupacion de elementos intercambiables con funciones idénticas. Los elementos funcionales se
pueden utilizar en estructuras de articulos, desgloses fisicos y actividades de referencia.

Ejemplo

Cuando se define una actividad de mantenimiento para una configuracién, se puede especificar un
elemento funcional. De esta forma, la actividad se aplica a todos los articulos cubiertos por ese elemento
funcional, y se evitan actividades de referencia idénticas y multiples para articulos similares.

libro de precios
Una entidad en la que puede almacenar informacion de precios que es valida durante un periodo de
tiempo determinado.
Un libro de precios incluye los elementos siguientes:
®  Una cabecera de libro de precios, que contiene el codigo, tipo y uso del libro de precios.
B Una o varias lineas de libro de precios, que contienen los articulos.

A un libro de precios puede vincularse una programacion de descuentos por cantidad o con un escalado
por valor.

lineas de cobertura

Las lineas que almacenan la informacion sobre los costos incurridos, los importes que se deben facturar
y los importes contemplados por la garantia y/o el contrato aplicable. La mayoria de las lineas de
cobertura se afaden mediante el proceso de orden de venta de mantenimiento, pero también pueden
especificarse de forma manual.
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lineas de orden de venta de mantenimiento

Las lineas que almacenan todos los detalles de los articulos que se deben mantener, prestar, reemplazar,
entregar o recibir.

opcioén de ruta

Un subconjunto de la ruta maestra. Un conjunto predefinido de operaciones que se pueden realizar.
Cada operacion se identifica mediante un numero de secuencia unico.

orden de almacén

Consultar: orden de almacenaje (p. 33)

orden de almacenaje

Una orden para manejar mercancia en el almaceén.

Una orden de almacenaje puede ser de los tipos de movimiento de stock siguientes:
®  Recepcion
= Entrega
B Transferencia
®  Transferencia OEC

Cada orden tiene un origen y contiene toda la informacion necesaria para la gestién 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 almacén.

Sinénimo: orden de almacén

orden de trabajo

Las 6rdenes que se utilizan para planificar, realizar y controlar todo el mantenimiento de articulos en
un departamento de mantenimiento o en un taller. Una orden de trabajo consta al menos de una cabecera
de orden de trabajo, y puede tener varias actividades que deben realizarse en un articulo de servicio
reparable.
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ruta maestra

Un conjunto de operaciones que se pueden realizar. Las actividades de referencia basadas en las
cuales se afladen operaciones a una ruta maestra deben tener las mismas caracteristicas, como articulo,
elemento funcional y departamento de servicio.

Ejemplo

Todas las inspecciones, pruebas, actividades de limpieza, actividades de montaje, actividades de
desmontaje y actividades de reparacion que puede realizar en un motor.

stock econdmico

El stock disponible para vender.

tarifa salarial

El cddigo de la tarifa salarial, definido en la sesion Codigos de tarifa salarial (tcppl0190m000) en Control
de Personal. En este codigo de tarifa de mano de obra se puede especificar una tarifa de venta y una
tarifa de costo.

Puede asignar tarifas de mano de obra en una escala mas amplia a, por ejemplo:

®  Un departamento de servicio, por todo el trabajo realizado por el departamento.
®  Un grupo de instalacién, por todo el trabajo realizado en el grupo de instalacion.

En la sesién Parametros de orden de servicio (tssoc0100m000), se pueden establecer rutas de acceso
de busqueda de tarifas salariales predeterminadas para:

®m  Tarifa de venta estimada

®  Tarifa de costo estimada

®  Tarifa de venta real

®m  Tarifa de costo real

tipo de entrega

Indica cdmo debe entregarse el material requerido para realizar las actividades o que ocurrira con el
articulo defectuoso.
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