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Resum

FabControl és l'aplicacié per gestionar la produccié a 'empresa; “Empresa PFC, S.L.”
Es tracta d’'una aplicacio creada segons les especificacions analitzades en aquest projecte.

FabControl 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 seglients pagines, ha de servir com a guia i ajuda per la
gestié complerta de l'aplicacié FabControl. En la mateix manual també s'inclouen tasques de
manteniment per resoldre possibles situacions que poden ser normals en I'Us quotidia de
l'aplicacio.

Cal remarcar que el manual de l'usuari, al igual que les pantalles de I'aplicacio, s’ha realitzat
amb idioma castella a peticié explicita del client i s’ha inclos tal qual s’ha entregat a 'empresa
per I'ls dels seus empleats de fabrica.

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

Es una aplicaci6 de 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 l'aplicacio 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).
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1. Manual d’usuari (versio del client)

MANUAL de USUARIO

Sistema de
Control de Fabricacion
}.'
Etiquetaje con codigo de barras

= e -
o il s i N Il:'“i"vf':'—E_E::\'} e

(FABCONTROL versién 1)

Empresa PFC. 5.1.
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1. Preliminares

FABCONTROL es un sistema de control de fabricacion que permite realizar el registro
de entradas de producto acabado v el etiquetaje en codigo de barras del mismo. Esta
conectado a la red informatica de la empresa v permite trabajar en tiempo real con la
base de datos del servidor v del programa de gestion (ERP).

FABCONTROL es un sistema integrado de control de fabricacidon apto para trabajar en
ambientes industriales. Esta formado por un armario con proteccién IP-65 que contiene

los siguientes elementos: ordenador, pantalla, impresora de codigo de barras v teclado
(externo).

a e N e g

Armario del equipo de entrada de produccion
(Impresora. pantalla. teclado v ordenador)
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2. Definicion de Proces

0s

FABCONTROL se alimenta de la secuencia de fabricacion definida para cada una de
las lineas mediante el PLANCONTROL (programa de planificacion utilizado para
definir la secuenciacion de las 6rdenes de fabricacion). Esta secuencia de fabricacidn se
resume en un listado para cada linea donde se indica la secuencia de drdenes v la
mformacién necesaria para su fabricacion: Numero de orden de fabricacion (OF),
Pedido de Venta, Tipo de Producto, Anchos, Largo, Cantidad de sacadas (cada sacada
representa tantos rollos como anchos definidos). Kilos de Mezcla pendientes v Fecha

prevista de finalizacidén (ver ejemplo en

apéndice 1).

El siguiente diagrama muestra los diferentes procesos que intervienen:

Eztados de uns OF:

- Pendients
FABCONTROL ) g
- Fabricada
( {Sicterna da Control de Fabricaeion) ] Terminads
- Cancelads
L 4
Diatos de Pianificacion FLANCONTROL .
[secuencia de Ordenes de Fabrcacin| (Frograma de Flanificaciin) E»
r
Panialls Inicial
Listades oe
FABCONTROL Fabricasion
{Linea 3,4, ...}
r
FROCESDS
1.=Li 3
Selsccionar - 8 L:::: A
Proceso aredlizar I~ |5, Roimarimir
d.- Procesar partidas
5.- Fabricacion
5.~ Letes
7.~ Balir
b 4
Realizer Pracess
salectionade
L
@
ain
g ==\
E
d“‘x'bb
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2.1 Pantalla Inicial

Es la pantalla inicial del programa vy desde donde se pueden seleccionar los diferentes
procesos a realizar.

Fabrcacion

[ L'2f| L4

Tmimpn=r pmu..-l oF |Ht|.m-n
agustac Poarbdas | akncadan Lows

i § L
I=prasnea

Hay algunos procesos que tienen contrasefia con la finahdad que solo el personal
autorizado tenga acceso al mismo. Por tanto podriamos distinguir los siguientes niveles
de procesos:

Procesos Basicos: sin contrasefia (libres)
o L3: entrar produccion de 1a linea 3
o L4: entrar produccion de la linea 4
o Purgar Impresora: remicia la cola de mmpresora (en caso de problemas de
mpresion)

Procesos Mezclas: contrasefia = 321 (responsable de mezclas)
o Nuevo Lote: crear mievos lotes de mezcla v desactivar los va consumidos

Procesos Especiales: contrasefia = 321987 (responsable de fibrica)

o Re-imprimir Etiquetas: re-imprimir partidas recientemente fabricadas (no
procesadas)

o Procesar Partidas: permite entrar el estoc de las partidas fabricadas (almacén
01) y'o recalificar partidas en caso necesario (gramajes fuera de tolerancia)

o OF’s Fabricadas: cambia el estado de “Fabricada™ a “Termmada™ (es una
confirmacién por parte del responsable de fibrica de que la orden de
fabricacion se ha finalizado correctamente).
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2.2 Proceso: Linea 3

Permite seleccionar datos de Ia orden de fabricacion en curso (operario v lote) v entrar

los pesos de los rollos fabricados de la linea 3

Fabricacion + ‘+ ‘
LiNE4 03 OF &

QLOE‘E‘"

» Estado (OF) Fecha Actual
Crden Fabr fe
slfiohlas 393 ™ Lanz [ 051072006 12:21:30
Operario: [17 _||Ebrima Kejta Lote de Mezcla: [ 1|
[]
Total Sacadas Largo Ancho_1 Ancho_2 Frecmic
Material [Tlpo) Sacadas Pdtes,  (m) imj im) [oeE
[ Pis0 [ & (DA 125 [ 2 | 2 Comentario
Peso Tedrico Rello (Kg) | @75 | 375 |
FPoxa Lmgs  frcho Urssder Und Pess Dedpind] 0p 1 loe Aok r Lras Factm aF -

Desde esta pantalla veremos la primera orden de fabricacion segin la planificacion
establecida (PLANCONTROL). En este caso se trata de la orden de fabricacion n® 379
v podemos ver toda la mformacion que contiene (Tipo de material. total de sacadas,

largo, ancho/os, precinto, peso tedrico del rollo segiin ancho v comentarios).

En la parte superior se muestran 6 botones para permitir realizar cada uno de los

slguientes procesos:

1.- Nueva OF: La orden de fabricacion en curso quedara en estado de fabricada vy se
procedera a lanzar la siguiente orden planificada.

2 - Nuevo Rollo: Proceso para entrar los pesos de cada uno de los rollos de una misma

sacada segiin su ancho.

Material (Tipo) Sacadas Pdies.  (m) {m)

Fabricacion LINEA OF | Peso | peso
Raollo Raollo E L
ROLLO TERMINADCO  |ancho_1| ancho_2
g - .Essadu (OF) Fescha Astual
Crden Fabricacion N 393 [ T [ O5A /2006 122528
Operarie: |2 _|[Ebrima Kelta Lote de Mezcla: ]
i Total Sacadas Largo Ancho_1 Ancho_2 FPracing

[m) PR

NGEETNEEE  (EESE

2 Commanians

Peso Tedrico Follo (Kg) [ 37.5
Peso REAL RollofKg) | O

[ForE |
I'i:'|

Gramaje Real {gi/m2) |
Caodigo Ariculo Ancho_1

-

Cadige Ariculo Ancho_2

| 02030150200

| 02030150200
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Una vez pulsado el botén “Peso Rollo” de cualquiera de los anchos (ancho 1 o
ancho 2) se nos preguntara el peso del rollo (lectura del visor de la bascula). Una vez
entrado su peso se muestran los datos del peso real. su gramaje real y se nos pregunta de
validar los datos (1.- Aceptar. 0.- Cancelar). En caso de cancelar se borrarin los datos
entrados. En caso de aceptar los datos entrados seran procesados, se creara la partida
comrespondiente, se imprimiran 2 efiquetas para pegar al rollo fabricado v finalmente el
boton pulsade quedara inactivo. De 1gual forma se procederd para entrar el peso del
rollo del otro ancho (en caso de haberlo).

Para cada rollo (partida) se imprimiran 2 etiquetas. El lugar de etiquetado para cada
rollo sera en cada uno de los extremos v en posicion longitudmal procurando que la
superficie del plastico sea lisa v limpia.

é jar’\
Etiquetas umpresas i

St el tipo de precinto mdicado en la orden de fabricacion es “Dur™ (marca de la
empresa). la etiqueta muestra el nombre de “Empresa PFC. SL.”. En caso contrario
{(resto de precintos de chente ) la etiqueta no muestra el nombre de la empresa.

Al salir de la pantalla de rollos terminados se mostrara la pantalla anterior de la linea de
fabricacion v en la parte mferior se mostraran las partidas recientemente creadas.

El proceso se repetira una vez tengamos una nueva sacada fabricada.

3.- Operario: Proceso que permite seleccionar el operario actual de la linea de
fabricacion (se debera modificar cada vez que el operanio de la linea sea diferente)

4 - Lote: Proceso que permite seleccionar el lote de mezcla que actualmente se esta
procesando. El responsable de mezclas va habri entrado previamente los codigos de
lotes a medida que se van creando. S1 un Lote de mezclas se termina. el responsable
comrespondiente desactivard el Lote v ya no se podra utilizar en las ordenes de
fabricacion.

5.- Refrescar: En caso de pérdida de conexién con el servidor o cualquier anomalia
detectada en los datos de pantalla el proceso mtentard re-establecer la conexion vy
actualizar los datos de pantalla. Si el problema persiste se deberi comunicar al
responsable del sistema.

6.- Salir: cierra la pantalla del proceso actual y regresa a la pantalla anterior (1nicio).

Sy
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ETSEIB



Disseny i implementaci6 d’un sistema de control de producci6 i sequienciacio de linies Pag. 13

Un resumen de los diferentes subprocesos se representa en el siguiente diagrama:
( Linea 3 )

Fantalla Inicial
Linea 3

PLANCONTROL
(Programa de Planificaciing

Listades da

Fabricacidn
{Linea 3.4, )

Camida el estoda de la OF ackuel a
Fabicada y acliva la siguiente OF
Refrascar

Activa el Erirads de pesos se20un
procesn de Rollof—»]  ancho. creacionde f—
Terminado paridals y eliquaias

Selaccionar el operanc da Iz Lines

v

Sabeccionar ol Lole de Mezcla en
curso

Actualza datos de la partalla f—— B

’_‘ Muestra la pantalla inidal ~ f————»
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Memoria
2.3 Proceso: Linea 4

Proceso idéntico al anterior pero para la Linea 4 de fabricacion

2.4 Proceso: Re-Imprimir Etiquetas

Proceso que permite re-imprimir las partidas todavia no procesadas.

Re - lmprimir Elrguetas
dle Rollas Fabricados Rehnprirn E o
Efiquetas 3
¥
Faids Lagn  Anghy Usidedar Und Feso Dessbpsl] Ope T Loe kol A Liea Fescha nF Precinig. Pruoders 2 |
1 DGR ARl 25 T | =R g2 2 124 FUTEINUEST (0 (B | IR 0E0s 4 R r
IO | S| a8] =os|es B T

[ELFRY GRT-TEVIC TR 7] 1B | 0] DS =4 DR r
(14 g.‘; = /= i C

He - Imprimvr Etiguetas
de Aollos Fabricados

‘ﬁ‘ g

Marcar Todos | Larwar PROCESD |
F_#_F Mava_ | wrp_petcic_ Ao
Lage Ancky Uedaks Und Peso Davsigied] Op T Lo
T = A 0 7 - T e TR

Etiquetas lanzadss 3 [npresian orrectamente |
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2.5 Proceso: Procesar Partidas

S1 pulsamos “Procesar” podremos marcar las partidas (o todas) que deseamos entrar al
estoc de Logic Class. El almacén destino es el almacén 01,

FProcesar Partidas i
Fabricadas PROCESAR | RECALIFICAR E‘ B
Frocesar Partfidas
Fabricadas SROCES ; ERcRE E u.
Marear 'I'ndn»s| Lanzar PROCESO |
Pasidy Lopo Aok Uradsdsy Lind - Pasa Develge'mdl Op T Lok dekoudo Lean Fecha OF %Tos XTor Pocems 4

F| =

FI0TE | mE| 96| 9am M2 SNAE [[E [ [MEE [Dremm [ EoomeE [TEoeE ] 1 [
R D R Y R = O e ) i EOO00CE | T TNaLTE ] T [
EE == TS ] [ K

B0 ETELER [ [RiNECER] I-'IIH'D]IG [ES[Fa

EL] T W2

=1

3 00 | B5| a9 o Me e O e [ e e FE i) T i

1]

Fagtree |4 (RN LS

Solo se procesaran las partidas que esten dentro de la tolerancia del articulo (% Tol = 0).
En caso de que existan partidas fuera de tolerancias (% Tol = -1). éstas deberan ser
recalificadas previamente para poder entrar al estoc (procesar).
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51 pulsamos “Recalificar” el sistema mostrara las partidas fuera de tolerancia (% Tol =
-1). Para cada una de las partidas mostradas deberemos elegir otro cédigo de articulo
hasta ver que estamos dentro de tolerancias (campo en amarillo). Una vez marcada la
partida v pulsar el botén “Lanzar Proceso™ la partida habri quedado recalificada por el
mievo articulo seleccionado.

s
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E

©

L,

Frocesar Partidas _
Fabricadas PROCESAR | RECALIFICAR E\ -
=,
Procesar Partfigas
Fabricadas m
FlusewD LD d?liil
Marcar Todos | Lanzar PROCESD ]
Famia Laga - Ancho Uradader Lvd Pein Denuwh.l Op T Lok o i Fecha OF ETdi XToy Foies
M et [ ms[ 15[ mmfee [ LT T I [ e TiE= ] FIE[ T wm [ o A
TR | s =
Regire Mo [T 1 & |m de 1
FProcesar Parlidas
Fabricadas OCESAR | RECALFICAR ®
Marcar Todos | Lanzar PROCESO |
Patda Luwga Bacho Unidede: Und Pezo Demjged] Op 1 Lol o Arkcuk Facha OF %Td¢ XTalr Proosse
WWEWWFWWFTWWWMI_W o] 1
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2.6 Proceso: OF's Fabricadas

Este proceso muestra las drdenes de fabricacion fabricadas y cambia el estado a
“Terminada” o “Pendiente™ segiin convenga. 51 se cambia a “Terminada™ se interpretara
que la OF se ha fabricado correctamente v se da por terminada. 51 se cambia a
“Pendiente™ la orden de fabricacion volvera a ser wvista desde planificacion

(PLANCONTROL) v se podra volver a re-planificar.

FProcesar OF s
Fabricadas campiaip, || | Camblars E -
) Lan
ELiH_F_DFs Fabicadss zar PROCESO
oF_id Lirea . Procudta FAplas Tois Fodos Fabricado: Eskado Pioccess
§§mu_|w | & T [Fab =]

2.7 Proceso: Nuevo Lote

Este proceso permite crear nuevos lotes de mezcla v desactivar los lotes va consumidos.

Eirtearely o Lexfens Bencrtne| Fivm a =
LOTE LOTE
Acsva
Law Desceposan Koy Lote Foha |oas  [Smo)
e & I
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2.8 Proceso: Purgar Impresora

En casos de problemas en la mmpresion de etiquetas se puede purgar (limpiar) los
trabajos de impresién. En este proceso se pueden elegir las siguientes opciones:

0 = Anula el proceso de purgar impresora
1 = Para el proceso de cola de impresidn (no se imprimirin etiquetas

hasta lanzar nuevas impresiones)

2 = Para el proceso de mmpresion v wvuelve imprimir las etiquetas

pendientes de imprimir

Purga de Impresora

Cpcionss de Tmpresora;
0 = Cacela

1 = Solo Purgar
2 = Haanuda iImpresianes

[E

Cancelar

!E-
oo

3. Puesta en Marcha

Para poner en marcha todo el sistema de control de fabricacién v etiquetado
(FABCONTROL) es necesario que el ordenador e impresora estén conectados.

Desde la pantalla de inicial de arranque del ordenador se entrard al sistema con los

siguientes datos:

Usuano: Fabrica
Contrasefia: Fabrica
Dommio: PFC

Sy
WO
ETSEIB
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Una vez dentro del sistema deberemos activar primeramente el sistema de control de
mmpresora (CODESOFT), activar la herramienta “Command File Interpreter ... y pulsar

el boton “Tniciar™ :

Ao Ricin Y OGRHT REn Horgwonke YRS Ageds
11 F H N

G e e TR
Pravacstn dal dacimarda

At chvnckor CLGC

- Ackniristyacor CUETE,,
Adiictracks e la el

0 yiztracio o s e dhafos

BN e ]
T A TR (8 RN WS
ﬁ-iagm defisnies

EF HTHL Farms Germrador

¥*a0~ROOT BEERH

Arbriivverkes duvmrision corputidea F |

0 o 20 |Loa 130 140
i L 5|||||||||||||: |lI||||,||_|||J|||||_.||||,||||,|
s

¥ Base da datrs(d}
5 Pechall

Fien Foawasei

A Foavaiioal]
& Bimqiedam urate
Ul carkdann)
B Ll

Command File Interpretear

Ditgchoia de obeavacidn
100 Wk Sl |

Elucta predeleminada
[CAI MM Dades_piovesElr P58_Elh
Impresora d= salids predsiziminads

iZebra 1 LFT1:

I Dete
=
1~ Imgigcoea: -
I Mz o impresonas sakaoconads

~Dpciceme -
¥ Minmizar wantars prncins

I Copiade segundad d= aichivas

nerprocso al fala

[CTZabra SEOOLFTI:
[FZabra_11PT1:
(T ebra_ 2 192 1ER 200 0250 00

Cancalx

Ayuda

ain
| " |
£y
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ETSEIB
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TUna vez pulsado el botén “Iniciar™ la pantalla tendra el signiente aspecto:

LR T

Maprder

At oo orardon

| g

Epaky

Finalmente ejecutaremos el programa de control de Fabrica (FABCONTROL):

Fabricacion

s | e

Aeimprimit
EN cjuetas

Procesar
Paridas

OF% Miserwg Purgar
Fabrioadat|  Loe

Imgrescra

Este proceso de puesta en marcha solo serid necesario hacerlo en caso de apagado

general En  situaciones

funcionamiento.

L2
 :

ETSEIB

A
vy
WO

normales el programa

estard permanentemente en
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4. Mantenimiento

El mantemmmiento del equipo basicamente solo precisa el cambio de bobinas de papel de
la mmpresora v el nbbon. Ver apéndice 2 que muestra el manual de la mmpresora v su
mantenimiento.
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5. APENDICE 1: Hojas de Planificacion
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6. APENDICE 2: Mantenimiento de la impresora



