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Resum

PlanControl és I'aplicacio per gestionar la planificacio a I'empresa; “Empresa PFC, S.L."
Es tracta d’'una aplicacio creada segons les especificacions analitzades en aquest projecte.

PlanControl s’ha desenvolupat amb MS Access i esta connectada amb la base de dades del
sistema de gestio utilitzat per lempresa (ERP).

El manual d'usuari descrit en les segiients pagines, ha de servir com a guia i ajuda per la
gestié complerta de l'aplicacié PlanControl.

Cal remarcar, que les I'aplicacio de gestio de la produccid s’ha realitzat en idioma castella a
petici6 del client.

En el CD entregat a la memoria, s'inclou un directori on hi ha I'aplicacié PlanControl:
“\Aplicacions\Planificacio\PlanControl.accdb”

Es una aplicacié feta amb MS ACCESS i s’hauria de executar des d’un ordinador amb MS
Office instal-lat per que funcioni correctament.

A fi de poder fer proves, s’ha creat una base de dades MS Access independent
(Dades_DB.accdb) que simulara la base de dades SQL Server de I'aplicacioé de gesti6 de la
empresa (ERP). Aquesta base de dades s’ha guardat en el seglient directori:

“\Aplicacions\Dades\Dades DB.accdb”

La base de dades “Dades_DB" sera utilitzada tant per l'aplicacié de fabricacié (FabControl)
com per la de planificacio (PlanControl).

En la funcionalitat de PlanControl, els llistats validats de cada planificacié es guarden en un
directori del servidor per motius de tracabilitat i seguiment de canvis. Per simular la ubicacié
d’aquests directoris, utilitzarem el segtient directori:

C:\PFC\PlanControl

En aquest directori és on es guardaran els fitxers creats per I'aplicacié de planificacié en
formato PDF.
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Des de l'aplicacid de planificacid6 també es generen llistats d'ordres de treball que poden
utilitzar-se a planta. En aquest cas, des dels terminals de control de produccié també podran
accedir en el servidor i veure les planificacions en format PDF. Per simular l'accés al directori
del servidor utilitzarem el seguient directori:

C:\PFC\FabControl

En aquest directori és on es guardaran els fitxers creats per la aplicacié de planificacié en
format PDF.
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1. Pantalla principal de I'aplicaci6

En el moment d’executar el fitxer del programa “PlanControl.accdb”, automaticament s'obrira
la pantalla principal de I'aplicacio:

L2
| " | En
Todas
OF's Pendientes OF's Lanzadas = L4 Lanzar e
m Planificacién
ineas
L3
OF's Tetminadas OF's Canceladas
L51
Prior Total  Sacds Sacds Ka/rollal Kgfmlio2  Kilos
OF  FechaOF 140 Estado Linea  Pedido Producto largn M1 A1 12 A? Sacadas Fabiic Pend. (anchol) (ancho2) Pdtes Horas  Precinto Comentario
> 13 4 IE TPErvdlEEUZ E| 1500201] FS-150 E 125/ 3| zoo/[0| 000 i 0 10 75 ooff 1aes 7.50|Neutro EMugHEE
11/ 18/10/2015 ZPendleEDZ E| 1500102 FS-150 E 125/ 1] zoo/[ 1] 200 n 0 30 75 378 2250 1500 MarcaAEMueHeC
12 18/10/2015 ZPendleEDZ E| 160103| [FS-150 E 125/ 2| zool[o| 000 n 0 10) 75 ooff 750 5.00] Neutro EMMEHEA
6 18/10/2015 4 PendleE 02 E| 1500100/ FS-150 E 125/ 2| zool[ 1] 200 n 0 10) 75 378 1128 7.50]Neutro EMMEHEA
9/ 18/10/2015 TPendleE 03 E| 1500100/ FS-150 E 125/ 3| zool[ 0| 000 20 0 20 75 00| 2250 7.50]Neutro EMMEHEA
10 18/10/2015 TPendleEM E| 1800101| FS-150 E 125/ 2| zool[o| 000 5 0 5 375 ool[ 378 1.56] Neutro EMugHeE
= ElE H B

Des d'aquesta pantalla es podra fer tota la operativa de planificacid. El resultat final, sera
obtenir sequiencies d'ordres de treball per les linies de produccio.

En aquesta primera versio, la planificaci6 es fa manualment perd de manera comode i
flexible i adaptant-se a les necessitats de I'empresa. Aixo vol dir, que primerament s’hauran
d’entrar les necessitats de les demandes de clients segons correspongui. Es a dir, definirem
les dates d’entrega, prioritats de la ordre, definicions de diferents rotllos per sacada,
indicacions del tipus de precinta i comentaris per la gestié de I'ordre a produccio.

Una vegada tinguem les noves necessitats entrades en el sistema de planificacio, es quan
podrem aprofitar la funcionalitat de I'aplicacid per fer els canvis pertinents fins ajustar la
seqlencia d'ordres per cada linia. Aixo es fara mitjancant la opcié de “Lanzar Planifiacion”.
Aquesta opci6 reordenara les diferents ordres de treball segons s’hagin definit les prioritats i
dates d’entrega. En el mateix moment també es determinara els temps d'inici i de fi de cada
ordre de treball.

Una vegada acceptats els valors, ja es podran llistar les noves planificacions per cada una de
les linies. Cal indicar que sols sera possible llistar una planificacié, si préviament s’ha
executat la opcio de planificar.

A la part superior esquerra de la pantalla, s’ha disposat també de varies opcions per filtrar
comodament els tipus dordre que volem consultar. Aquestes opcions permeten una
actualitzacié immediata de la pantalla segons les opcions marcades.
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Finalment, en el moment que voler sortir de I'aplicacid, sols caldra seleccionar la opcié
superior de la dreta i 'aplicaci6 es tancara automaticament.

A continuacié, descrivim un exemple per tal de mostrar les diferents opcions d’'una manera
practica.

1.1. Exemple practic

Suposem que hem d’entrar varies comandes de venta noves que ja s’han aprovat.
Les dades de les comandes son les segtients:

- 10 000 metres del tipus d’article FS-200 a 2 metres d'ample i 100 metres de longitud.
Numero de comanda 150 300, data prevista d’entrega 1 de desembre i precinte
neutre

- 20 000 metres del tipus d’article FS-150 a 2 metres d'ample i 100 metres de longitud.
Numero de comanda 150310, data prevista d'entrega 25 de novembre i precinte
neutre

- 50 000 metres del tipus darticle FS-300 a 5 metres d'ample i i 100 metres de
longitud. Numero de comanda 150308, data prevista d'entrega 28 de novembre i
precinte neutre

Una vegada iniciem l'aplicacié, ens trobarem amb la pantalla de planificacié. Des de la
mateixa ja podrem entrar les tres comandes noves i intentarem aprofitar al maxim
'amplada de la maquina.

Per tant, coneixent les caracteristiques de les cinc maquines que tenim, faciiment podrem
fer les assignacions.
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La segiient taula ens indica les limitacions de les linies de treball:

Linia Maquina Amplada Tipus de producte a fabricar
Produccio maxima (cm.)

LO2 FH-1-200 200 Sy FSde 150 a 300 gr./m?

LO3 FH-1-300 300 S,FSyPPde 150 a400 gr./m?
LO4 FH-2-400 400 S,FSy PP de 150 a 500 gr./m?
LO9 FH-2-400 400 S,FSy PP de 150 a 500 gr./m?
L51 FH-3-600 600 S, FSy PP de 200 a 600 gr./m?

Per tant, la comanda de cinc metres d’ample de FS-500 només la podem assignar a la linia
51 (L51). La resta de comandes veiem que la podem assignar a qualsevol maquina pero de
moment les assignarem a la linia 2 (L2).

Seguidament procedirem a entrar les noves necessitats. Per fer-ho, ens posicionem a la
ultima fila i editem les dades (la prioritat la posarem baixa):

OF's Pendientes OF's Lanzadas - Lanzar L
Planificacién
‘ OF's Teminadas | ‘ OF's Canceladas ‘
Prior Totel  Sacds Sacds Kg/rollol Kojrolloz  Kilos
OF Fecha OF 1-10  Estado Linea  Pedido Producto largo 11 Al 12 A? Sacadas Fabric Pend. (anchol) (ancho?) Pdtes Horas  Precinfo  Comentario
13 2071072015 EPenmeE 02 E 1500201| FS-150 E 125 3] e00) 0 000 10 0 10 375 00[ 1125 750 Heutro [ |Muglle 8
11 1841072015 spenmeE 02 E 1800102| FS-150 E 128 1) 200[ 1 200 30 0 0 375 75| 2250 1500 Marca Al [Muglle ¢
12 184102015 spenmeE 02 E 180103 Fs-150 E 128 2/ 200/ 0 000 10 0 10 375 00| 750 500/ Heutra [ [Muglle A
@ 18/10/2015 spenmeE 02 E 1800100| FS-150 E 128 2] 200[ 1 200 10 0 10 375 375 1725 750 Heutra [ [Muglle A
9 18/10/2015 spenmeE 03 E 1800100| FS-150 E 128 3 200/ 00 000 20 0 20 375 00/ 2250 750 Heutra [ [Muglle A
10 181072015 5 PEnd\EE 04 E 1500101| FS-150 E 125/ 2] 200/ 0]/ noo 5 0| 5] 37.5] 0.0 375 1,56/ Neutro ElMuEHEE
14 0171272015 5 PEnd\EE 02 E 150300 FS-200 E 10/ 1] 200/ 0] oo 50 0| &0 400 0,0/ 2000 0.00Neutro ElA
15 2571172015 5 PEnd\EE 02 E 150310 FS-150 E 10/ 1] 200/ 0] oo 100 0| 100] 300 0,0/ 3000 20,00 Neutro ElE
3 16 2871172015 5 PEnd\EE 51 E 150308 FS-300 E 10/ 1] 500/ 0] 000 100 0| 100] 1500 0,0/ 15.000 0.00Neutro E|d
[ & E I B

Veiem que s’han creat les tres ultimes linies. En el moment que polsem l'accié de planificar,
veurem que se’ns ordenen per linia, data i prioritat:
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| " |
OF's Pendientes OF's Lanzadas Lanzar
Planificacian
’ OF's Terminadas ] ’ OF's Canceladas ]
Priar Tatal  Sacds Sacds Kgfrollel Kgfrollo2  Kilos
OF  FechaOF 140 Estado Linea Pedido Producto Largo 1 A1 12 A? Sacadas Fabric Pend. (anchol) (ancho2) Petes Horas  Precinto Comentario
> 8 EPEHd\EEDE E 1500100/ FS-160 E| 125/ 2|| 200/ 1] 200 10 0 i 37| 375 1125 7,50 Neutro EMuEHEA
111841042015 sPenmeEuz E 1600102 FS-150 E| 125 1] 2o0) 1) zoo a0 0 3 ars 375 zzs0 15,00) MarEaAEMuEHEC
12/ 18102015 EPEnd\eEl[IE E 160103 |FS-160 E| 125/[ 2| 200/[0| 000 10 0 10| 375 00 750 5,00 |Neutro EMUEHEA
13 20/10/2015] | 5| Pendie - [[02 [ ] 1500201 FS-150 [=] 2= (3] 200 0] w0 10 [ 10 375 o[ 1125 750 Nauto [+ [Muslle B
16 26/11/2015 EPEnd\eEl[IZ E 150310/ FS-150 E| 100/ 1]/ 200/ o) o000 100 o 1o ann 00/ 3000 20,00/ Neutro EE
14| 011272015 EPEnd\EEDZ E 150300 |FS-200 E| 100/[1]] zoo/[al 000 1] 0 &0 40,0 o0/ zooo 0,00/ Meutrn EA
9 18/10/2015 aPenmeEua E 1500100 FS-150 E| 125 3] 200/ 0 000 20 0 20 ars 00| 2250 7,50 Neutro EMuEHEA
10/ 18/10/2015 EPEnd\eEl[M E 1500101) [FS-160 E| 125/[ 2| 200/[0| 000 5 0 [3 375 00 378 156 |Neutro EMUEHEE
16 26/11/205] |5 Pendlie[« |51 [ ][ 150308 [FS-300 [=]0 100 (7] 500 0] woo 100 o fo0|[ 1500 0,0][ T5.000 5862 Nauta [+ |C
e SIS O l

Si a la primera comanda li posem ara prioritat ‘1’ i planifiquem, se’'ns posara la primera de les
de la linia 2 (L2) ja que la resta tenen prioritat menor:

Listado LINEA 2
| 4 |
Listado LINEA 3
l OF's Pendientes ‘ l OF's Lanzadas ‘ PI;:‘RSSEM Listada LINEA 4 B
Listado LINEA 3
OF's Terminadas OF's Canceladas
Prior Total  Sacds Sacds Kgollal KgfrollaZ - Kilos
OF  FechaOF 110 Estado Linea  Pedido Producto Largo 11 A1 12 A Sacadas Fabric Pend (anchol) (ancho?) Pdies Horas  Precinto Comentario
14 1| Pendie |2 [ ]| 150300] FS-200 [=] o0 1] zoo [o][ 000 50 0 50 400 0] 2000 000 Neura [ A B
8 1871002015 5 PEndlEElI]Z E| 1500100| |FS-150 E 125 2] zoo/[ 1] 200 10 0 10| 37.5] 375/ 1125 750/ Neutra EMUE\IEA B
11/ 18/10/2015 EPendleElI]Z E| 1500102) FS-150 E 125/ 1] 200/ 1| 200 0 0 30| 375 a75|[ 2250 15,00) MavcaAEMue\laC R
12 18/0/2015] [ 5| Pendie[ |2 [ ]| 150103 FS-150 [=] e8]z zoo[o][ oon 10 0 i 375 of[ 750 500 Neurn [ [Muelle A B
13 20/10/2015 EPEndlsElﬂz E| 1500201| FS-150 E 125/ 3] 200 0 000 10 0 10) 375 00| Ties 7,50 Neutra EMue\IEE B
15 25/11/2015 EPendleEDZ E| 180310| |FS-150 E 100/ 1] 200/ 0| 000 100 of 1on 300 00| 3.000 20,00/ Neutra EE R
a 1871042015 5 PEndlEEll]} E| 1500100| |FS-150 E 125 3] 200/ al| ooo 20 0 20| 375 0.0 2250 750/ Neutro EMUE\IEA B
10/ 18/10/2015 EPEndlsEltH E| 1500101| FS-150 E 125/ 2| 200 0| 000 5 0 5 375 00 375 1,56 Neutro EMue\IEE B
16 28/11/2015 EPendleEST E| 180308| |FS-300 E 100/ 1] s00/ 0| 000 100 o toof[ 1800 0.0/[ 15.000 58,82 Neutro EC R
e Bl EC T =] ]

Igualment podem fer amb la informacié de pantalla. Podem filtrar per estat de les ordres i per
linia. Si per exemple vull mostrar solament les ordres de la linia 2, marcara la opci6 ‘L2’ en
lloc de la de per defecte:
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Listacio LINEA 2
| A |

l OF's Pendientes ‘ ‘ OF's Lanzaclas l Lanzar Listacto LINEA 4 e

Listaclo LINEA 3

Planificacian
Listado LINEA 3
OF's Temminadas OF's Canceladas
Listado LINEA 51
Prior Totel  Sacds Sacds Kojrollol Kgfrolla2  Kilos
OF  FechaOF 1-10 Estado  Linea  Pedido Producto Largn 11 A1 12 A2 Sacades Fabric Pend. (anchol) (ancho2) Pdies Horas  Precino Comentario
> 1 wiji2/201s| |1 Pencie[« |02 ]| 15000 FS-200 [=] oo 200 0][ om 50 0 1] 40, 0] 2000 0.0 Neutra [+ A
&l 18/10/2015 EpendieE 02 E 1500100] FS-150 E| 126/ 2| 2oof 1] 200 10 0 10| 375 375 1128 7 50| Neutra EMuEHEA
1] 1871042015 EPEndieE 02 E 1800102] FS-150 E| 1z8/[1]] zool 1] 200 30 0 30| 375 375|[ 2250 15,00 MarcaAEMueHeC
12/ 1871042015 EPEndieE 02 E 180103| FS-150 E| 1z8/[ 2| zoo/ o[ oon 10 0 10| 375 [l 750 & 00| Neutro EMueHeA
13 2041042015 EPEndieE 02 E 1800201) FS-150 E| 1z8/[ 3] zoo/ o[ ooo 10 0 10| 375 ool[ 1125 7 50| Neutro EMueHeE
15 2871142015 EPEndieE 02 E 180310| FS-150 E| 1o0/[ 1] zoo/ o[ ooo 100 0 100, 300 o0|[ 3000 20,00 Neutro EB

H ([ (New) E E 1 1 E

Seguidament, si polsem l'opci6 de planificar, es calcularan els temps de cada ordrasegons la
seqliencia i s'activara la opci6é de poder llistar la planificacio d’aquesta linia:

L2 Listado LINEA 2
OF's Pendientes l l OF's Lanzadas l las m Lanzer -
Lineas Plarificacion
Lo

’ OF's Terminadas | | OF's Canceladas |

| - |

Todas

Prior Total  Sacds Sacds Kofralol Kofralla?  Kilos
OF  FechaOF 110 Estade  Linea  Peido Producia lergn M A1 12 A2 Sacadas Fabiic Pend (anchol) fancho?) Pdes Horas  Precinto Comentario
1 14 | [Pendie[v] 02 [+]  150300] F5-200 100/ 1] 2000 000 50 0 50 400 00| 2000 000 Neutra [+ A
8 181072018 | 8 Pandigf« 02 [<] 1600100 FS-150 125/ 2| 2001 200 10 0 10 375 375 1125 750[Neuro [+ [Muslle A
11 venons| | sl pendie[< |02 [« 1800102 FE-150 128/ 1)) 200/ 1] 200 30 0 30 35 375 2250 1500 Merce Al [Muslle C
12] 1e10r205] | 5| pendie[< |02 [«] 150103 FE150 125 2| 2000 oo 10 0 10 375 o[ 750 5.00[Newro [ [Muelle A

3] 2071072015

It

125 3 200/ 0 0,00 10 0 10 375 00| 1125 i

Pendie 7 |02 [+ || 1500201 F8-150
Per\maEDZ |z| 150310 FS-150
F( (ew) E E|

Neutra EMUE"E B

15 2571172015

@

10001 200 0 0,00 100 0 100] 30,0 0.0 3.000 20,00 Neutra EE

1 1 E|

I I

En aquest moment ja podrem llistar la planificacio per la linia 2 i per tant ja quedara activada
des dels terminals de control de produccio de la planta.

ETSEIB
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En el moment d’haver polsat la opci6é “Listado LINEA 2", s’haura generat també llistat de
planificacio:

Microsoft Access ez o

Impreso listado de LINEA 2 (fecha_hora: 17112015 064345)

Si anem al directori del servidor, trobarem el llistat generat en format PDF:

Ordenes de Produccion (Linea 02) PEm

1771172015 6:43:45

Ancho Anche Total Sacadas Kg Kg Kg Horas Fecha Fin
Sec OF Pedido Tipo Largo il 2 Sacadas Pend. Rollo 1 Rollo_ 2  Pend. (Fab) Fabricacion Precinto Comentario

1 14 150300 FS§-200 100 1x2 0x0 50 50 40,00 0,00 2000 000 17/11/2015 6:40:09  Neutro A -

2 8 1500100 F5-150 125 2x2 1x2 10 10 37,50 37,50 1.125 750 171172015 14:11:09  Neutro Muelle A

3 1 1500102 FS-150 125 1x2 1x2 30 30 37,50 37,50 2250 15,00 18/11/2015 5:13:10  MarcaA  Muelle C

4 12 150103 FS-150 125 2x2 0x0 10 10 37,50 0,00 750 5,00 18/11/2015 10:14:10  Neutro Muelie A

5 13 1500201 FS-150 125 3x2 o0x0 10 10 37,50 0,00 1.125 7.50 18/11/2015 17:45:10  Neutro Muelle B

6 15 150310 FS-150 100 1x2 0x0 100 100 30,00 0,00 3.000 20,00 19M11/201513:47:11  Neutro B

10.250

Tal com veiem se'ns informa de I'hora d'inici i fi de les ordres de la sequencia i també
informacié important per la gestié de les produccions.
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