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ANEXO A

DIAGRAMA DE CONEXION ENTRE AMBITOS.

En el presente anexo se explica la numeracién que se encuentra en el diagrama de
conexion de los flujos de informacion entre los distintos ambitos de la Figura 18 de la
monografia en el cual se propone el esquema y el orden de los flujos que representarian
el intercambio de datos e integracién de todos los niveles de direccién de la empresa.

El diagrama que se muestra a continuacion (Figura 1) se presenta con la convencién de
colores que se ha venido siguiendo para el desarrollo de los diagrama para no generar
confusion y que se pueda asociar directamente con el diagrama de flujo interno generado
para el control de fabricacién, ademas de facilitar con el color la diferenciacién del ambito
de origen y la identificacion de los datos.

Con la ayuda de la Tabla 1 se puede cotejar ademas del origen y destino de los datos que
se muestran en la Figura 1 todo el contenido de éstos que hace posible el correcto
funcionamiento y evolucion de las distintas érdenes que se deben generar para que la
empresa funcione como se debe, gracias al seguimiento de la evolucion de dicha
informacién por todo el diagrama generado.

Para el caso particular del presente trabajo de grado la informacién méas importante para
seguir y con la que se trabaja es la que se genera o intercambia con los @mbitos del nivel
de direccion de taller (CAP, CAQ, Cl y PPC) y los ambitos del nivel de direccion de
proceso (fabricacién de piezas, banco de pruebas, embalaje, almacén, transporte y
conservacion).



Figura 1: Diagrama de interconexion entre los distintos &mbitos.
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Fuente: Propia, Marzo 2010.




Tabla 1: Identificacion de los contenidos de los datos del diagrama de conexién entre los

ambitos.
Identificador Desde Hacia Contenido de los datos

1 PE CAP Objetivos de costo de Produccion.

5 Ventas CAP Pedido del cliente ordinario.

3 Cl CAP Costo total de la produccion.

4 CAP Transporte Activacion de transporte.

5 Transporte CAP Anuncio de transporte.
Confirmacién de pedido, plazo de

6 Compras CAP sumlnls'fro, comunicacion de la
recepcion de la mercancia.
Numero de dibujo, de listas de
piezas, instrucciones de montaje,

7 CAD CAP de conservacion, Prgducto y
proceso Know-How, Estandares y
métodos de mantenimiento.
Requisitos y especificaciones de

8 CAQ CAP calidad.

9 CAP PE Marco de inversiones, costes.
Especificaciones y directrices de
disefio, solicitud de modificacion,
NUumero de procesos de trabajo

10 CAP CAD existentes, datos NC, Solicitud de
informacién de producto y proceso.

11 CAP CAQ Numero de proceso de trabajo.
Capacidad necesaria, Datos
caracteristicos de la capacidad,
progreso en la preparacion de los
procesos de trabajo. Numero de

= CAP PPC procesos de trabajo, Obijetivos de
costo de Produccién, Plan de
produccién a largo plazo, Know-—
How.

Autorizacion/ Bloqueo del
13 CAP Controlde | 0 ama.
Fabricacion




Tabla 1 (Continuacion).

14

CAP

Conservacion

Especificaciones de mantenimiento
para los medios de produccion.
Estandares y métodos de
mantenimiento.

15

Ventas

CAQ

Defectos de calidad.

16

PE

CAQ

Objetivos de calidad.

17

CAD

CAQ

Numero de dibujo, caracteristicas de
calidad, datos del producto,
Requerimientos de producto vy
proceso.

18

CAQ

Control de
Fabricacion

Informe de calidad.

19

CAQ

Conservacion

Especificaciones para planificacion,
orden de control.

20

PE

PPC

Proyectos de inversién, Plan del
programa de produccion.

21

Ventas

PPC

Pedido del Cliente extraordinario,
programa de ventas, necesidades del
producto, consulta de existencias y
plazos de suministro.

22

PPC

Almacén

Lista de encargos, activacion de
inventario, reserva de materiales,
Consulta de existencias de
requerimientos de Material y energia
a largo plazo.

23

Almacén

PPC

Movimiento de almacén, Variacion de
existencias, diferencia de inventario,
Inventario de Material y energia,
Inventario de producto terminado.

24

PPC

Compras

Necesidades netas  (fabricacion
exterior), Requerimientos para la
orden de compra de materiales y
energia a corto plazo.

25

PPC

Ventas

Plazo de entrega, progreso del pedido
del cliente, datos de existencia,
comunicacion de terminacion, precio
de fabricacion.




Tabla 1 (Continuacion).

Programa de embalaje.

26 PPC Embalaje
Orden de trabajo, reserva de medios
de produccion, modificacion de la
Control de 8 L L
27 PPC . ) 6rden, anulacion, activaciéon de
Fabricacion ) .
inventario.
Fabricacion de | Orden de trabajo, Resultados del
Control de ) ; ;
28 N piezas, aseguramiento de la calidad.
Fabricacion X
montaje
29 Control de Banco de Orden de trabajo.
Fabricacion pruebas
30 Con_trol _d,e Embalaje Orden de trabajo.
Fabricacion
Orden de almacén, Resultados del
Control de . aseguramiento de la calidad, Datos
31 . ol Almacén
Fabricacion de proceso.
Datos de estado, Progreso de la
Control de .
32 Transporte . . orden, costos de envio.
Fabricacion
Estado de conservacion/Reparacion,
Pseudos-orden, Estado de
conservacion/reparacion, como
L, Control de .
33 Conservacion . A respuesta de mantenimiento,
Fabricacion ! ., L
realimentacion técnica del
mantenimiento.
Datos de estado, progreso de la
orden, solicitud/devolucion de
Fabricacion materiales, herramientas, nota de
. Control de . . :
34 de piezas, . C, correccion, Solicitud de renuncia en
- Fabricacion D~
montaje proceso, Balance y pérdidas de
producto.
Datos de estado, progreso de la
orden, solicitud/devolucion de
Banco de Control de ; :
35 . , materiales, herramientas, nota de
pruebas Fabricacion . )
correccion, Resultados de la calidad.
Datos de estado, progreso de la
orden, solicitud/devolucién de
. Control de k ;
36 Embalaje Co materiales, herramientas, nota de
Fabricacion .
correccion.
37 Almacén Con_trol _d,e Datos de situacién, progreso de la
Fabricacion orden.




Tabla 1 (Continuacion).

Control de Transporte Orden de transporte.
38 Fabricacion
Datos de estado, Progreso de la
Transporte Con_trol _d,e orden, costos de envio.
39 Fabricacion
Datos de produccién, progreso de la
orden de trabajo, Comunicacion de
Control de disponibilidad, Cantidad y causa de
40 . . PPC L )
Fabricacion rechazos, Movimiento de materiales,
Datos de inventarios, Resultados de
la ejecucion del programa.
Cantidad y causa de rechazo,
a1 Control de CAQ Solicitudes de renuncia en proceso,
Fabricacion Datos de proceso.
Datos de salario, Desempefo de
42 Control de Cl produccibn y costos, Balance vy
Fabricacion pérdidas de producto (costos).
Control de Datos de correccion de los procesos
43 N CAP .
Fabricacion de trabajo.
Capacidad Disponible, orden de
preparacion de los procesos de
44 PPC CAP trabajo, propuesta del tamafio del
lote, perfil de cargas, Disponibilidad.
Necesidades del personal, Plantilla,
45 PPC PE Cuellos de botella en el personal.
46 PPC Cl Costos.
Consulta de aprovechamiento del
47 Cl PPC centro de, costos, tarifas de
compensacion.
48 PPC CAD Realimentacion técnica del proceso y
producto.
49 PPC Conservacion | Promesa de plazo.
Pseudos-pedidos  (Necesidad de
50 Conservacion PPC material, de personal, plazo previsto y
duracion).
Pedido de los medios de produccion,
51 CAP Compras Requerimientos para la orden, de
compra de materiales y energia a
largo plazo.
57 CAP Conservacion Estadisticas de fallo de los medios de

produccion.

Fuente: Propia, Marzo 2010.




ANEXO B

DESCRIPCION DE LOS DIAGRAMAS DEL MODELADO DINAMICO CON SISTEMAS
MULTIAGENTES.

MODELO DE AGENTE

Mediante el modelo de agentes, es posible describir agentes particulares, sus tareas,
objetivos, los roles que desempefian y los estados cognitivos en que se encontraran a lo
largo de su vida. A continuacién, se muestra los agentes que fueron identificados para el
modelado de la funcion de control de fabricacion (Agente administrador de la orden
(Figura 2), agente emisor de la orden de fabricacion (Figura 3), agente emisor de la orden
de materiales (Figura 4), agente supervisor de taller (Figura 5) y el agente comunicador
(Figura 6)). Cada uno de ellos persigue unos objetivos principales para cumplir con la
funcién y juegan ciertos roles para el cumplimiento de ellos.

Figura 2: Agente administrador de la orden.

Administrar la orden de trabajo Reportar los datos a otros ambitos

\ / Gestor mental Administrador

«GTPursues» «GTPUrsuess
o
Administrador ome“ﬁ_!—lasl.ﬂ SManager»

«AHasM SPrOCt-!SSOD_’;= Control agente Administrador

SN

«\WFPlays» «\VWFPlays»

Encargado de la orden Notificador de datos

] ]

Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 3: Agente emisor de la orden de fabricacion.

Corregir perturbaciones

Lanzar orden de fabricacion Supervisar la orden y la calidad del producto

«GTPursuess» Gestor mental Emisor Fabricacién
«GTPuUrsues»

«GTPuUrsuess

7 > @
Emisor de la orden de fabricacion «AHasMSManagers

'

«AHasMSProcessory Control agente emisor fabricacion

WFPlays
<WFPlayss WEPlays» ® yS»

Lanzador de la orden de fabricacién
Supervisor de la orden
Solucionador de perturbaciones m

Fuente: Propia, Abril 2010.



Figura 4: Agente emisor de la orden de materiales.

Lanzar orden de materiales

Gestor mental emisor materiales
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P
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Emisor de la orden de materiales
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«VWFPlayss
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]
Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 5: Agente supervisor de taller.

Activar trabajos de conservacion Controlar la capacidad Recopilar datos del nivel de proceso
«GTPUrsuess «GTPUrsuess «GTPursuess

Supervisor de taller «AHasMSManagers
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)
l%l T
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/ \ T
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«WFPlayss» «WFPlays» «WFPlays»
Activador conservacion Controlador de la cap b de datos
Fuente: Propia, Abril 2010.
Figura 6: Agente comunicador.
Comunicar con el nivel de dirreccion de taller Comunicar con el nivel de direccion de proceso

/ Gestor mental comunicador

«GTPUrsuess «GTPursues»
«AHasMSManager:
—_—

‘Comunicador

«AHasMSProcessor, Control agente comunicador
«\WFPlayss «VWWFPlayss
Comunicador direccion de taller Comunicador proceso

] ]
Fuente: Propia, Abril 2010.
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Los estados mentales intermedios provienen de los requisitos de los modelos de
interaccion y como resultado de la ejecucion de tareas. En el primer caso, se tiene una
referencia directa en las unidades de interaccion a patrones de estado mental. En el
segundo, hay que revisar las tareas del sistema para estudiar qué entidades mentales
producen y qué entidades mentales se requieren.

En la Figura 7 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de aceptar la orden de trabajo.

Figura 7: Ejecutor aceptar la orden.

Evaluacion negativa orden extraordinaria

FH]
FF
Administrador orden i -
Administrador orden __wAContainshE»
Evaluacion negativa de la orden extraordinaria
—whInstanceOfy—> —«AHasMS$»= g
—_
«AContainsME». Aceptar orden
—

«\WFResponsables

Analizar si es una orden extraordinaria

Evaluacion positiva de cumplir la orden
@
Administrador orden =
Administrador orden «AContainsME»
—wAlnstanceOfs—=> [EI] —AHasMSH—= Evaliuacion positiva de cumplir la orden

wAContainsMEx» Aceptar orden
| 0
«\WFResponsables

Analizar si se pude cumplir con la orden

Aceptacion de la orden de trabajo

FF
Administrador orden - FF
Administrador orden __wAContainsMEs»
Aceptacion de la orden de trabaj
EI —AlnstanceOfr=> EI AHasiS,— Aoeptacion de la orden de trabajo
—_— .
| «AContainsMEx Aceptar orden
«\WFResponsables

Aceptar la orden

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 8 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de modificar- anular la orden.
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Figura 8: Ejecutor modificacion de la orden.
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Fuente. Propia, Abril 2010.
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En la Figura 9 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de continuar la orden de trabajo.

Figura 9: Ejecutor continuar la orden de trabajo.

Administrador orden
—wAlnstanceOf»—= [I%ﬂ
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e
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 10 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de administrar la orden.

Figura 10: Ejecutor administrar la orden.

Datos para el lanzamiento de orden de fabricacién
—

«AContainsMEs»
Administrador orden
Administrador orden

Administracion de la ord
—hAlnstanceOfy- I%l —cAHasMSys oA BE A OTEEN ___ AContainsMEN—-

\

‘ «AContainsME»

Datos para el lanzamiento de orden de flujo de materiales
—

«\WFResponsables» dministrar orden

Administrar la orden

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 11 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de reportar el inventario.

Figura 11: Ejecutor reportar el inventario.

Reportar inventario
——1]

_» [FH

Administrador orden «AContainsMEs»
Administrador orden

Reporte de datos de i tari
l%l —eAlnstanceOfs—> E%ﬂ — AHasM Sy eporte de datos de inventario
—_—

«AContainsME:
| HReponar el inventario
«VWFResponsables

Reportar datos de inventario

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 12 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de reportar datos de produccion y
proceso.

Figura 12: Ejecutor reportar datos de produccién y proceso.

Enviar datos de produccion y proceso a PPC

———]
X Administrador orden =AContainsMEx»
Administrador orden — Enviar datos de produccion y proceso a CAQ
Reporte de datos ' —
—whlnstanceOfs—== —a«AHASMS»=> —wAContainsME»—>
—

«AContainsMEx»

| Reportar datos de la produccién y proceso
«\WFResponsables

Informar datos de produccién y proceso

Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 13 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
administrador de la orden para cumplir con el objetivo de reportar el balance y pérdida de
producto.

Figura 13: Ejecutor balance y pérdida de producto.

Reportar datos a Cl
 ——

. Administrador orden «AContainsME»
Administrador orden e
_ Reporie de balance y perdida de producto
whlnstanceOfs—= % —«AHasMS»—=
[ —
«AContainsME»

Reportar en balance y pérdida del producto

«\WFResponsables

Informar el balance y pérdida de producto

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 14 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacién para cumplir con el objetivo de oferta de capacidad.

Figura 14: Ejecutor oferta de capacidad.

Capacidad disponible
—

e del den de fab . «AContainsME»
. . misor de la orden de fabricacion
Emisor de la orden de fabricacion Informar la oferta de capacidad

_ Oferta de | dad
wAlnstanceOin> I%l ——wAHaSMS,—> 1o o A€ IR CaPacdad __ hcontainsMEs— —

«AContainsMEx»

«=WFResponsablex» Oferta de capacidad

Informar aviso de disponibilidad

i
Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 15 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacion para cumplir con el objetivo de ocupacion de la
capacidad.

Figura 15: Ejecutor ocupacion de capacidad.

Emisor de la orden de tabricacion Cmisorde e f”’“{_"‘ fabricacion -Vlt‘.rhﬂl-w\!«ul .
i L2 — CAHSSM S “f)(upm_).o(l de la LTL\K-:sd

«AContainsME »

L —«AlnstanceOfs-»

]

—
Ocupaciéa de capacidad
P

[ o\
( \
\

«WEResponsabies

)

Distnbelr la capacidad
P -

Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 16 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacién para cumplir con el objetivo de asignhar carga a talleres.

Figura 16: Ejecutor asignar carga a talleres.

Distribucién de la carga

FFE
B

X N AContainsME
Emisor de Ia orden de fabricacion Emisor de la orden de fabricacién “ "

—wAlnstanceOf»== [I%ﬂ — cAHaSM Sy Asignacién de carga
: —

‘ «AContainsMEx»

Asignar carga a talleres
«\WFResponsables

Realizar la curva de carga y la prevision de carga

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 17 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacion para cumplir con el objetivo de planificar la secuencia de
trabajo.

Figura 17: Ejecutor planificar la secuencia de trabajo.

Asignacion de la secuencia de trabajo
—

Emisor de la orden de fabricacion «AContainsME»
—

Emisor de la orden de fabricacion
—aAlnstanceOfn> [El P —— Planificacién de las secuencias de trabajo
—

«AContainsMEx»

| Planificar la secuencia de trabajo
«WFResponsables

Disefiar la secuencia de actividades

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 18 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacion para cumplir con el objetivo de asignar 6rdenes a las
células.
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Figura 18: Ejecutor asignar ordenes a las células.

Envio de la orden de fabricacién a fabricacion de piezas
«AContainsMEs—3

Bl
-

Envio de la orden de fabricacion a banco de pruebas
«AContainsME»—>

m
M

Emisor de la orden de fabricacion Emisor de la orden de fabricacion / E s orsen oo . b
. nvio de la orden de fabricacion a embajaje
El —wAlnstanceOfs [l%l 7gAH“M5)‘9Aswgnac\on delasordenes .o o hE
\ Asignacion érdenes a las celulas
«\WFResponsable» " «AC

Establecer las érdenes de trabajo Configuracion de taller

«AContainsMEs—————=

-
-

Asignar érdenes a las celulas

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 19 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacién para cumplir con el objetivo de corregir perturbaciones.

Figura 19: Ejecutor corregir perturbaciones.

Correccion de con i y equipo

«AContainsMEs—= —

Perturbaciones en materiales

Emisor de la orden de fabricacion Emisor de la orden de fabricacion ) ) ) d_’xACnrltamsME»%
Correccion de inconvenientes
—AlnstanceOts=> El —uAHasMSw—=
«ACO'IWHME”;,.COHECCIOII de perturbaciones relacionadas con la fabricacion

«WFResponsablex Hotificacion de inconvenientes
«AContainsMEy————=
Corregir perturbaciones

‘ «AContainsME»

el correcto

>
Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 20 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacién para cumplir con el objetivo de supervisar la orden de
trabajo.
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Figura 20: Ejecutor supervisar la orden de trabajo.
Informacién de la orden de fabricacion

E del den de fabl § «AContainsMEs
Emisor de la orden de fabricacion misor de la orden de fabricacion

. Supervisar la orden
sAlnstanceOfs= EI — wAHaSM Sy
A

«AContainsME:

Supervisar de la orden de trabajo

«\WFResponsables

Monitorizar la orden de trabajo

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 21 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de fabricacion para cumplir con el objetivo de supervisar la calidad del
producto.

Figura 21: Supervisar la calidad del producto.

Informe de produccién
——]

O AContainsME
Emisgor de la orden de fabricacion Emisor de la orden de fabricacion & »
Informe de producto

— Supervisar la calidad i
wAlnstanceOf»=» EI —«AHasSMS»=> —wAContainsMEx»—= -
) |—{ ﬁ

«AContainsMEs
Supervisar la calidad del producto

«\WFResponsables

Monitorizar la calidad del producto

Fuente: Propia, Abril 2010.
En la Figura 22 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente

emisor de la orden de materiales para cumplir con el objetivo de administrar el material
circulante.
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Figura 22: Administrar el material circulante.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 23 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
emisor de la orden de materiales para cumplir con el objetivo de solicitar material.

Figura 23: Ejecutor solicitar material.
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-

Fuente: Propia, Abril 2010.
En la Figura 24 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente

emisor de la orden de materiales para cumplir con el objetivo de establecer distribucion de
transporte.
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Figura 24: Ejecutor establecer distribucién de transporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 25 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
supervisor de taller para cumplir con el objetivo de activar trabajos de conservacion.

Figura 25: Ejecutor trabajos de conservacion.
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Mantenimiento
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Iniciar mantenimiento

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 26 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
supervisor de taller para cumplir con el objetivo de controlar la capacidad de taller.

Figura 26: Ejecutor controlar la capacidad de taller.
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Fuente: propia, Abril 2010.

En la Figura 27 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
supervisor de taller para cumplir con el objetivo de garantizar la disponibilidad de la
capacidad.
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Figura 27: Ejecutor disponibilidad de la capacidad.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 28 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
supervisor de taller para cumplir con el objetivo de procesar aviso de perturbaciones.
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Figura 28: Ejecutor procesar aviso de perturbaciones.
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———1]
//?
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Y
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 29 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
supervisor de taller para cumplir con el objetivo de llevar cuentas de salarios.

Figura 29: Ejecutor llevar cuentas de salarios.

Datos de costos

T
Supervisor taller «AContainsME:»
Supervisor de taller
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T,
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 30 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con CI.

Figura 30: Ejecutor comunicar datos con CI.
Reportar datos a Cl

TR

Ejecutor comunicador i
Comunicador ] «ﬁontalnsl‘.’lE»

P Informe de datos a Cl
«AlnstanceOf»—:= l%I —«AHasMS»—=
A

«AContainsME =
T

Comunicar datos con Cl

«\WFResponsables Q

Enviar datos a Cl

-

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 31 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con CAP.
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Figura 31: Ejecutor comunicar datos con CAP.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 32 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente

Datos de CAP
—

i
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-

comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con CAQ.

Figura 32: Ejecutor comunicar datos con CAQ.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Comunicar datos con CAQ

Enviar datos de produccién y proceso a CAQ
—

—F
«AContainsSME»
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Envio de datos a CAQ

—
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Comunicar datos con CAQ

En la Figura 33 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con PPC.
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En la Figura 34 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con fabricacion de piezas.
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Figura 33: Ejecutor comunicar datos con PPC.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 34: Ejecutor comunicar datos con fabricacion de piezas.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 35 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir el objetivo de comunicar datos con banco de pruebas.

Figura 35: Ejecutor comunicar datos con banco de pruebas.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 36 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con embalaje.

Figura 36: Ejecutor comunicar datos con embalaje.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 37 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con almacén.

Figura 37: Ejecutor comunicar datos con almacén.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 38 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente

comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con transporte.

Figura 38: Ejecutor comunicar datos con transporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 39 se presenta los estados mentales por los que tiene que pasar el agente
comunicador para cumplir con el objetivo de comunicar datos con conservacion.

Figura 39: Ejecutor comunicar datos con conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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MODELO DE OBJETIVOS Y TAREAS

El modelo de tareas y objetivos define las relaciones entre objetivos y tareas, estructuras
de objetivos y estructuras de tareas. También permite indicar las entradas y salidas de
cada tarea y cuales son los efectos de las mismas, tanto en el entorno como en el estado
cognitivo de los agentes. Como se comenté previamente, los agentes persiguen unos
objetivos principales que pretenden satisfacer las funciones del modelo Siemens — FIET

El agente administrador de la orden persigue dos objetivos generales los cuales son:
¢ Administrar la orden de trabajo que se ha dividido en cuatro sub-objetivos de gran
importancia (ver Figura 40). modificar- anular la orden, continuar la orden de
trabajo, aceptar orden y administrar la orden.
e Reportar datos a otros ambitos que se ha dividido en tres sub-objetivos (ver Figura

41): reportar datos de produccion y proceso, reportar el balance y pérdida del
producto y reportar el inventario.

Figura 40: Descomposicién del objetivo administrar la orden de trabajo.

Administrar la orden de trabajo

|
«GTDecomposesAND»

Cumplir con la orden

«GTDecomposesAND» «GTDecomposesOR»
£ B
Modificar, anular la orden «GTOOCOHI?OSQ&AHD- Gestionar orgn de trabajo
7o)\ )
) y O
Continuar la orden de trabajo y 4

N r .
U «GTDecomposesAND» «GTDecomposesAND»

e Y
Aceptar orden Administrar orden

Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 41: Descomposicion de objetivo reportar datos a otros ambitos.

Reportar los datos a otros ambitos

«GTDecomposesAND» «GTDecomposesAND» «GTDecomposesAND»

Reportar datos de la produccién y proceso Reportar en balance y pérdida del producto Reportar el inventario

O

Fuente: Propia, Abril 2010.

El agente emisor de la orden de fabricacion persigue tres objetivos generales los cuales
son:

¢ Lanzar orden de fabricacién que se ha dividido en cinco sub-objetivos (ver Figura

42): oferta de capacidad, ocupacién de capacidad, asignar carga a talleres,
asignar 6rdenes a las células y planificar la secuencia de trabajo.

e Supervisar la orden y la calidad del producto que se ha dividido en dos sub-
objetivos (ver Figura 43): supervisar la orden, supervisar la calidad del producto.

e Corregir perturbaciones que no posee una descomposicion.

Figura 42: Descomposicién del objetivo lanzar orden de fabricacion.
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4 0,
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 43: Descomposicion del objetivo supervisar la orden y la calidad del producto.

Supervisar la orden y la calidad del producto
«GTDecomposesAND» «GTDecomposesANDs

Supervisar de la orden de trabajo Supervisar la calidad del producto

Fuente: Propia, Abril 2010.

El agente emisor de la orden de materiales persigue el objetivo general de:

e Lanzar orden de materiales que se ha dividido en tres sub-objetivos (ver Figura
44): administrar el material circulante, solicitar material y establecer distribucién de
transporte.

Figura 44: Descomposicion del objetivo lanzar orden de materiales.

Lanzar orden de materiales

.-/.‘

> «GTDecomposesAND»
..GIDecqmposesAND» ‘ «GTDecompo\sesAND»

>\\ A

.(-_'— v . -
Administrar el material circulante Solicitar material Establecer distribucion de transporte

Fuente: Propia, Abril 2010.

El agente supervisor de taller persigue tres objetivos generales los cuales son:

e Controlar la capacidad que se ha dividido en dos sub-objetivos (ver Figura 45):
controlar la capacidad de taller y garantizar la disponibilidad de la capacidad.

e Recopilar datos del nivel de proceso que se ha dividido en dos sub-objetivos (ver
Figura 46): llevar cuentas de salarios y procesar aviso de perturbaciones.

e Activar trabajos se conservacion que no posee descompaosicion.

32



Figura 45: Descomposicion del objetivo controlar la capacidad.

Controlar la capacidad

«GTDecomposesAND» «GTDecomposesANDs

Controlarla capacidad de taller Garantizar la disponiblidad de la capacidad

Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 46: Descomposicion del objetivo recopilar datos del nivel de proceso.

Recopilar datos del nivel de proceso

«GTDecomposesANDs «GTDecomposesAND»

Llevar cuentas de salarios Procesar aviso de perturbaciones

Fuente: Propia, Abril 2010.
El agente comunicador persigue dos objetivos generales los cuales son:

e Comunicar con el nivel de direccion de taller que se ha dividido en cuatro sub-
objetivos (ver Figura 47): comunicar datos con CAP, comunicar datos con ClI,
comunicar datos con CAQ y comunicar datos con PPC.

e Comunicar con el nivel de direcciéon de proceso que se ha dividido en seis sub-
objetivos (ver Figura 48): comunicar datos con fabricacion de piezas, comunicar
datos con banco de pruebas, comunicar datos con embalaje, comunicar datos con
almacén, comunicar datos con transporte y comunicar datos con conservacion.
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Figura 47: Descomposicion del objetivo comunicar con el nivel de direccion de taller.

Comunicar con el nwel de dirreccion de taller

«GTDecomposesAND:» /«GTDecom posesAND»

«GTDecomposesAND» “GTDECUW\DUSBSAND»
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 48: Descomposicion del objetivo comunicar datos con el nivel de direccion de
proceso.

Comunicar con el nivel de direccion de proceso

«GTDecomposesAND» «GTDecomposesh «GTDecomposesAND»
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Comunicar datos con Fabricacion de piezas  Comunicar datos con Banco de pruebas Comunicar GﬂIOS con Embalaje COITTII[I\CB[ datos con Almacén  Comunicar datos con Transporte Comunicar datos con Conservacion

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 49 se muestra los roles encargado de la orden y notificador de datos que
juegan su papel en el agente administrador de la orden y los sub-objetivos que ellos
persiguen, para la satisfaccién de los objetivos generales.

Figura 49: Asociacion de roles y objetivos del agente administrador de la orden.

Modificar, anular la orden

%Dnlmuar la orden de trabajo

«GTPursues»
%TPursues»
Encargado de la orden — Aceptar orden
1] e
«GTPUrsuess
\SAdmlmslrar orden

O

Reportar en balance y pérdida del producto

O

«GTPursues»
Notificador de datos Reportar el inventario
l-:l GTPursu
T
«GTPursuesa»,

R—i__bReponar datos de la produccion y proceso

O

Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 50 se muestra los roles lanzador de la orden de fabricacion, solucionador de
perturbaciones y supervisor de taller que juegan su papel en el agente emisor de la orden
de fabricacién y los sub-objetivos que ellos persiguen, para la satisfaccién de los objetivos

generales.

Figura 50: Asociacién de roles y objetivos del agente emisor de la orden de fabricacién.

Oferta de capacidad

%{;upaclén de capacidad

«GTPUrsuess

«GTPUrsuess
Asignar carga a talleres

Lanzador de la orden de fabricacion
«GTPUrsuess————=

«GTPuUrsuess. R
“T———=Asignar 6rdenes a las celulas
«GTPursuess

Planificar la secuencia de trabajo

O

Corregir perturbaciones

de pertur]

GTPursues

O

Supervisar de la orden de trabajo

«GTPUrsuess

Supervisor de la Drdena—’f_____i
-
e.:(iTPursnes;L__mﬁe Supervisar la calidad del producto

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 51 se muestra el rol lanzador de orden de flujo de materiales que juega su
papel en el agente emisor de la orden de materiales y los sub-objetivos que ellos
persiguen, para la satisfaccion de los objetivos generales.

Figura 51: Asociacion del rol a los objetivos del agente emisor de la orden de
materiales

Administrar el material circulante

/

«GTPUrsues:
Establecer distribucion de transporte

Lanzador de orden de flujo de materiales «GTPursuess— =

1

«GTPursues:

T, Solicitar material

Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 52 se muestra los roles activador conservacioén, controlador de la capacidad y
recopilador de datos que juegan su papel en el agente supervisor de taller y los sub-
objetivos que ellos persiguen, para la satisfaccion de los objetivos generales.

Figura 52: Asociacién de roles a objetivos del agente supervisor de taller

Activador conservacion Activar trabajos de conservacion
m «GTPursuess——=
Garantizar la disponiblidad de la idad

«GTPursuess

Controlador de la capacidad

«GTPursuess

Controlar la capacidad de taller

Llevar cuentas de salarios

«GTPursuess»
Recopilador de datos—""

il

«GTPUrsuess
T—=:Procesar aviso de perturbaciones

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 53 se muestra los roles comunicador direccién de taller y comunicador
proceso que juegan su papel en el agente comunicador y los sub-objetivos que ellos
persiguen, para la satisfaccion de los objetivos generales.
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Figura 53: Asociacion de roles a objetivos del agente comunicador.

Comunicar datos con Cl
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[Z]

T *GTPursuess_ . comunicar datos con PPC

~—

~

O

«GTPursues»
~.
\\
Comunicar datos con CAQ
Comunicar datos con Fabricacsin de pezas
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— >
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\

g
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 54 se presenta los siete sub-objetivos que persigue el agente administrador
de la orden y la relacion de cada uno de ellos a las tareas que ayudaran al cumplimiento
de éstos.
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Figura 54: Asociacion de objetivos y tareas del agente administrador de la orden.

Analizar si es una orden extraordinaria

O

—_
*GTAﬂe“S”-_E,Modiﬂcar, anular la orden

«GTAffectss

GTAffects
Aceptar orden “ ’
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«GTAffects» Realizar la solicitud de modificacion
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» © «GTAffectsx

Aceptar la orden

-

Continuar la orden de trabajo Continuar orden
———uGTAfectsy

Administrar orden Administrar la orden

“——aGTAffectss @

Reportar el inventario Reportar datos de inventario

“=——u«GTAfTects» @

Reportar datos de la produccion y proceso Informar datos de produccién y proceso
——uGTAffectsw

Reportar en balance y pérdida del producto Informar el balance y pérdida de producto
«GTAfTectss

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 55 se presenta los ocho sub-objetivos que persigue el agente emisor de la
orden de fabricacion y la relacion de cada uno de ellos a las tareas que ayudaran al
cumplimiento de éstos.
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Figura 55: Asociacion de objetivos y tareas de agente emisor de la orden de fabricacion.

Oferta de capacidad Informar aviso de disponibilidad

“——uGTAffectss ©
Ocupacién de capacidad Distribuir la capacidad
«GTAffects
Asignar carga a talleres Realizar la curva de carga y la previsién de carga
“<«GTAffectss—

Planificar la secuencia de trabajo Disefiar la secuencia de actividades

< «GTAffectss— O

Asignar érdenes a las celulas Establecer las 6rdenes de trabajo

<—«GTAffectss ©

Corregir perturbaciones Restablecer el correcto funcionamiento

“=—uGTAffectss ©
Supervisar de la orden de trabajo Monitorizar la orden de trabajo
<—aGTAffectss
Supervisar la calidad del producto Monitorizar la calidad del producto
=—uGTAMects»

>
Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 56 se presenta los tres sub-objetivos que persigue el agente emisor de la
orden de materiales y la relacion de cada uno de ellos a las tareas que ayudaran al
cumplimiento de éstos.
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Figura 56: Asociacion de objetivos y tareas del agente emisor de la orden de materiales.

Administrar el material
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 57 se presenta los cinco sub-objetivos que persigue el agente supervisor de
taller y la relacién de cada uno de ellos a las tareas que ayudaran al cumplimiento de
éstos.
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Figura 57: Asociacion de objetivos y tareas del agente supervisor de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 58 se presenta los diez sub-objetivos que persigue el agente comunicador y
la relacion de cada uno de ellos a las tareas que ayudaran al cumplimiento de éstos.
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Figura 58: Asociacion de objetivos y tareas del agente comunicador.

Enviar datos a CAP
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Fuente: Propia, Abril 2010.

MODELO DE ORGANIZACION

Comunicar datos con Fabricacion de piezase“ﬁmﬂ“ms”)

Comunicar datos con Banco de pruebas<=—"

Enviar datos a Fabricacién de piezas

0

“= (GTAffects»—— Recibir datos de Fabricacion de piezas

0

Enviar datos a Banco de pruebas

0

«GTAffectss

“—.GTAflectss—_ Recibir datos de Banco de pruebas

0

Enviar datos a Embalaje

§
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"GTAHEC(S»“_‘——- Recibir datos de transporte

0: 0
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Comunicar datos con Conservacion, . ——«GTAffectsx
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El modelo de organizacion describe cémo se agrupan los distintos componentes del
sistema (agentes, roles, recursos y aplicaciones), la funcionalidad del sistema y las
restricciones que hay que imponer sobre la interaccion entre los agentes.

En la Figura 59 se muestra la estructura general del sistema y la influencia de los flujos
de trabajo y el entorno dentro de éste.
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Figura 59: Estructura de la organizacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Como se mencioné en la monografia se tomaron once flujos de trabajo en donde se
genera una lista de tareas, conectadas unas con otras y resaltando aquellas tareas cuya
ejecucion afecte a otros agentes; que se define a continuacion.

e Flujo aceptar la orden de trabajo

En la Figura 60 se presentan todas las tarea que influyen el flujo de trabajo aceptar la
orden de trabajo.

Figura 60: Descomposicion de tareas del flujo aceptar la orden de trabajo.
Aceptar la orden de trabajo

=
Enviar datos a PPC Aceptar la orden

recibir datos de CAI\ ‘ %a solicitud de modificacion

«VWFContainsTasks

Recibir datos de PPC/ ‘Analizar si se pude cumplir con la orden

Recibir datos de CAQ Analizar si es una orden extraordinaria

Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 61 se representa el flujo de aceptar la orden de trabajo en el cual actian el
agente comunicador jugando el rol de comunicador direccién de taller y el agente
administrador de la orden jugando en rol de encargado de la orden.

El rol encargado de la orden tiene que cumplir las tareas de (ver Figura 62):

e Analizar si es una orden extraordinaria produciendo los estados mentales de
evaluacion positiva de la orden o evaluacion negativa de la orden.

e Analizar si se puede cumplir con la orden evolucionando el estado mental del agente a
evaluacion positiva si se puede cumplir con la orden o evaluacién negativa si se puede
cumplir con la orden.

e Aceptar la orden de trabajo pasando el agente al estado mental de aceptacién de la
orden de trabajo.

e Realizar solicitud de modificacion cambiando el estado mental a solicitud de
modificacion siempre y cuando sea evaluacion negativa de cumplir con la orden.

El rol comunicador de taller tiene que cumplir con las tareas de (ver Figura 62):

¢ Recibir datos de PPC iniciando el estado mental datos de la orden de trabajo.

e Recibir datos de CAP y CAQ cambia el estado mental del agente a recibir los datos de
CAP y CAQ.

e Enviar datos a PPC cambia el estado mental a enviar una solicitud de modificacion,
cuando hay una evaluacién negativa de cumplir con la orden.
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Figura 61: Flujo aceptar la orden de trabajo.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Entre los dos agente debe existir una cooperacion para realizar algunas tarea; por lo
tanto, hay una interaccion de aceptacion de la orden con se muestra en la Figura 62.

Figura 62: Roles e interaccion que se producen el flujo aceptar la orden de trabajo.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

e Flujo orden extraordinaria

En la Figura 63 se presentan todas las tareas que influyen el flujo orden extraordinaria.

Figura 63: Descomposicion de tareas del flujo orden extraordinaria.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 64 se representa el flujo orden extraordinaria en el cual actian el agente
comunicador jugando los roles de comunicador direccién de taller y comunicador direccién
de proceso, ademas el agente administrador de la orden jugando los roles de encargado
de la orden y notificador de datos; a continuacion se presenta una descripcion de la
secuencia del flujo de trabajo.

e Realizar solicitud de modificacio; inicia el rol notificador de datos iniciando el estado
mental del agente administrador de la orden, para hacer el envio de la orden
extraordinaria al nivel de direccidon de proceso.

e Enviar datos al nivel de direccibn de proceso: estas tareas las realiza el rol
comunicador direccién de proceso e informa a este nivel cambiando el estado mental
del agente comunicador a envio de orden extraordinaria.

e Recibir datos del nivel de direccion de proceso: estas tareas las realiza el rol
comunicador direccibn de proceso y hacen que el estado mental del agente
comunicador pase a recibir el progreso de la orden de cada uno de los ambitos del
nivel de direccion de proceso.

¢ Informar datos de produccidén y proceso: esta tarea la ejecuta el rol notificador de
datos y hace que el estado mental del agente administrador de la orden cambie a
reportar datos de produccién y proceso y el envio de la orden extraordinaria.

e Enviar datos a PPC: la realiza el rol comunicador direccién de taller y se produce

cuando se reportan los datos de produccion y proceso haciendo que el estado mental
del agente comunicador cambie a enviar datos de produccion y proceso a PPC.
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Figura 64: Flujo orden extraordinaria.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 65 se presentan los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas
que ellos ejecutan; ademas entre los dos agente debe existir una cooperacion para
realizar algunas tarea por lo tanto hay una interaccion de orden extraordinaria.

Figura 65: Roles e interaccion gue se produce en el flujo orden extraordinaria.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

e Flujo administrala orden de trabajo

En la Figura 66 se presentan todas las tareas que influyen el flujo administra la orden de
trabajo.

Figura 66: Descomposicion de tareas del flujo administra la orden de trabajo.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 67: Flujo administra la orden de trabajo.
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Figura 68: Roles e interaccion gue se produce en el flujo administra la orden de trabajo.
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En la Figura 67 se muestra el flujo administra la orden de trabajo en el cual acttan el
agente comunicador jugando el rol de comunicador direcciébn de taller y el agente
administrador de la orden jugando el rol de encargado de la orden; a continuacion se
presenta una descripcion de la secuencia del flujo de trabajo.

¢ Recibir datos de PPC: inicia el rol comunicador direccidon de taller empezando el
estado mental del agente comunicador en continuar la orden de trabajo

e Continuar orden: esta tarea la realiza el rol encargado de la orden, cambiando el
estado mental del agente administrador de la orden a dar continuacién a la orden.

e Administrar la orden: esta tarea la realiza el rol encargado de la orden y hace que el
estado mental de agente administrador de la orden pase a enviar los datos para el
lanzamiento de la orden de fabricacién y los datos para el lanzamiento de orden de

flujo de materiales.

En la Figura 68 se presentan los roles que interviene en el flujo de trabajo y las tareas que
ellos ejecutan; ademas entre los dos agentes debe existir una cooperacion para realizar
algunas tarea; por lo tanto, hay una interaccion administracion de la orden.

e Flujo lanzamiento de orden de fabricacion

En la Figura 69 se presentan todas las tareas que influyen el lanzamiento de orden de

fabricacion.

Figura 69: Descomposicion de tareas del flujo lanzamiento de orden de fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 70: Flujo lanzamiento de orden de fabricacion.
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Figura 71: Roles e interacciones que se produce en el flujo lanzamiento de orden de fabricacién.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 70 se presenta el flujo lanzamiento de orden de fabricacién, en el cual actian
el agente comunicador jugando los roles de comunicador direccion de taller vy
comunicador de proceso, el agente administrador de la orden jugando el rol de encargado
de la orden y el agente emisor de la orden de fabricacion jugando el rol de lanzador de la
orden de fabricacién; a continuacion se presenta una descripcion de la secuencia del flujo
de trabajo.

e Administra la orden: esta tarea inicia el flujo de trabajo realizandola el rol encargado
de la orden, iniciando el estado mental del agente administrador de la orden a datos
para el lanzamiento de la orden de fabricacion.

e Informar aviso de disponibilidad: esta tarea la realiza el rol comunicador lanzador de
la orden de fabricacién e informa a PPC de la oferta de capacidad, iniciando el estado
mental del agente emisor de la orden de fabricacién a informar la oferta de la
capacidad.

e Enviar datos a PPC: esta tarea la realiza el rol comunicador direccién de taller y hace
que el estado mental de agente comunicador pase a informar la oferta de capacidad.

¢ Distribuir la capacidad: esta tarea la ejecuta el rol lanzador de la orden de fabricaciéon
y hace que el estado mental de agente emisor de la orden de fabricacion cambie a
informar de la capacidad necesaria.

¢ Realizar la curva de carga y prevision de carga: la realiza el rol de lanzador de la
orden de fabricacién y produce la distribucion de la carga, haciendo que el estado
mental del agente emisor de la orden de fabricacion cambie a este estado.

e Disefiar la secuencia de actividades, que la realiza el rol lanzador de la orden de
fabricacién y produce la asignacién de la secuencia de trabajo cambiando de este
modo el estado mental del agente emisor de la orden de fabricacion.

e Establecer las ordenes de trabajo produciendo dos hechos configuracion de taller y la
asignacion ordenes a las células haciendo que éstos cambien el estado mental del
agente lanzador de la orden de fabricacion.

e Enviar datos a fabricacion de piezas, banco de pruebas y embalaje: estas tareas las
realiza el rol comunicador de proceso enviando las 6rdenes a estos ambitos
cambiando el estado mental del agente comunicador.

En la Figura 71 se presentan los roles que interviene en el flujo de trabajo y las tareas que
ellos ejecutan; ademas para este flujo de trabajo intervienen tres agentes, por lo tanto
existe una interaccion entre el agente administrador de la orden y el agente emisor de la
orden de fabricacion, y otra interaccidén entre el agente emisor de la orden de fabricacion y
el agente comunicador.

e Flujo lanzamiento de flujo de materiales

En la Figura 72 se presentan todas las tareas que influyen el lanzamiento de orden de
flujo de materiales.
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Figura 72: Descomposicion de tareas del flujo lanzamiento de orden de flujo de
materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
En la

Figura 73 se representa el flujo lanzamiento de orden de flujo de materiales, en el cual
actlan el agente emisor de la orden de flujo de materiales jugando el rol de lanzador de
orden de flujo de materiales, el agente comunicador jugando el rol de comunicador de
proceso, el agente administrador de la orden jugando el rol de encargado de la orden y el
agente emisor de la orden de fabricacion juagando el rol de lanzador de la orden de
fabricacion; a continuacion se presenta una descripcion de la secuencia del flujo de
trabajo.

La tarea administrar la orden produce el hecho de los datos para el lanzamiento de orden
de flujo de materiales iniciando el estado mental del agente administrador de la orden, la
tarea disefiar secuencia de actividades y establecer las 6rdenes de trabajo producen dos
hechos haciendo evolucionar el estado mental del agente emisor de la orden de
fabricacion; estos tres hechos son consumidos por la tarea administra el material; su
ejecucion produce tres hechos haciendo que el estado mental del agente emisor de la
orden de flujo de materiales evolucione en ellos, para asi llevar a cabo las tareas de
enviar pedido de materiales a almacén y definir la entrega y recepcion de materiales;
estas tareas hacen que el agente emisor de la orden de flujo de materiales desarrolle dos
nuevos estados metales que seran consumidos por el agente comunicador enviando
datos a almacén y transporte y haciendo que su estado mental evoluciones en este
estado.

En la

Figura 74 se presentan los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas que
ellos ejecutan; ademas para este flujo de trabajo se presentan tres interacciones: la
primera, el lanzamiento de orden de materiales entre los agentes administrador de la
orden y emisor de la orden de flujo de materiales; la segunda datos para el lanzamiento
de materiales entre los agentes emisor de la orden de flujo de materiales y el emisor de la
orden de fabricacion; y la tercera interaccién, envio de érdenes de material y transporte
entre los agentes emisor de la orden de flujo de materiales y el comunicador.
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Figura 73: Flujo lanzamiento de orden de flujo de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 74: Roles e interaccion que se produce en el flujo lanzamiento de orden de flujo de materiales.
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¢ Flujo activacion de trabajos de conservacién

En la Figura 75 se presentan todas las tareas que influyen en la activacion de trabajos de
conservacion.

Figura 75: Descomposicion de tareas del flujo activacion de trabajos de conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 76 se muestra el flujo de activacion de trabajos de conservacion, el cual inicia
con la tarea de iniciar mantenimiento del agente supervisor de taller y desarrollada por el
rol activador conservacion, la cual produce el estado mental de datos para mantenimiento
y envio de datos a conservacion; ademas consume hechos del agente comunicador de
la tarea recibir datos de conservacion, haciendo que el agente comunicador se encuentre
en el estado mental de recibir datos de conservacion. Adicionalmente, esta tarea consume
el hecho llevar a cabo el mantenimiento proveniente del flujo responsabilidad de la
capacidad.

Figura 76: Flujo activacion de trabajos de conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 77 se presentan los roles que interviene en el flujo de trabajo y las tareas que
ellos ejecutan; ademéas para este flujo de trabajo se presenta una interaccion de
activacion de conservacion entre los agentes supervisor de taller y comunicador.

Figura 77: Roles e interaccion que se produce en el flujo activacion de trabajos de
conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

e Flujo responsabilidad de la capacidad

En la Figura 78 se presentan todas las tareas que influyen en la responsabilidad de la
capacidad.

Figura 78: Descomposicion de tareas del flujo responsabilidad de la capacidad.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 79 se presenta el flujo de trabajo, el cual lo inicia el agente emisor de la
orden de fabricacion jugando el rol de lanzador de orden de fabricacidn realizando la tarea
de establecer las érdenes de trabajo; el agente supervisor de taller jugando el rol de
controlador de capacidad toma esta informacion para realizar las tareas de verificar la
capacidad y responsabilidad de la disponibilidad de la capacidad; esta Ultima tarea
necesita de los datos de material para supervision de taller del rol lanzador de orden de
flujo de materiales del agente emisor de la orden flujo de materiales y datos de estado del
nivel de direccién de proceso dados por el agente comunicador; una vez realizada esta
tarea envia los datos de todo el proceso para que puedan ser examinados por las tareas
analizar si son datos de costos, analizar si son datos de almacén y transporte, analizar si
son datos de orden de fabricacion y analizar si son notas de correccion realizadas por el
rol controlador de capacidad del agente supervisor de taller.

En la Figura 80 se presentan los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas
que ellos ejecutan; ademas para este flujo de trabajo se presentan tres interacciones: la
primera de datos de materiales para supervision entre los agentes supervisor de taller y
emisor de la orden de flujo de materiales; la segunda de datos de la orden de trabajo
para supervision entre el agente supervisor de taller y emisor de la orden de fabricacion y
la tercera responsabilidad de la capacidad del proceso realizada entre los agentes
supervisor de taller y comunicador.
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Figura 79: Flujo responsabilidad de la capacidad.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 80: Roles e interacciones que se produce en el flujo responsabilidad de la capacidad.
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e Flujo correccion de perturbaciones

En la Figura 81 se presentan todas las tareas que influyen en la correccién de
perturbaciones.

Figura 81: Descomposicion de tareas del flujo correccion de perturbaciones.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 82 se muestra el flujo de correccién de perturbaciones; se inicia analizando si
es una nota de correccion para posteriormente realizar el tratamiento de aviso de
perturbaciones; estas tareas son realizadas por el agente supervisor de taller mediante los
roles controlador de capacidad y recopilador de datos respectivamente; estos datos de
correccion son tomados por el rol solucionador de perturbaciones del agente emisor de la
orden de fabricacion para realizar la tarea restablecer el correcto funcionamiento; esta
tarea informa en dénde ocurri6 la perturbacion; en caso de ser de mantenimiento se envia
la informacién a conservacién mediante el rol de comunicador de proceso del agente
comunicador; en caso de ser perturbaciones en materiales se envia al agente emisor de
la orden de flujo de materiales para que tome las acciones correctiva ya sea en almacén o
en transporte enviando estos datos a estos ambitos mediante el agente comunicador; en
caso de ser perturbaciones en la fabricacion lleva la informacién el agente comunicador a
fabricacién de piezas y en el caso de que la perturbacion sea de ambitos de direccion de
taller se envia la informacién para que el agente administrador de la orden realice la
solicitud de modificacién y se envien los datos a PPC, a CAP o CAQ mediante el agente
comunicador.

En la Figura 83 se muestran los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas
que ellos ejecutan, ademas de las interacciones que se presentan en éste.
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Figura 82: Flujo correccion de perturbaciones.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 83: Roles e interacciones que se produce en el flujo correccién de perturbaciones.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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e Flujo reporte de datos de materiales

En la Figura 84 se presentan todas las tareas que influyen en el reporte de datos de
materiales.

Figura 84: Descomposicién de tareas del flujo reporte de datos de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 85 se observa que el flujo lo inicia la tarea de analizar si son datos de
almacén y transporte realizada por el rol controlador de capacidad del agente supervisor
de taller; los datos producidos por esta tarea se consumen en la tarea reportar datos de
materiales realizada por el rol lanzador de orden de flujo de materiales; esta tarea ademas
necesita del progreso de la orden de almacén y transporte que son dados por el rol
comunicador de proceso del agente comunicador; una vez realizada esta tarea los datos
estan listos para ser reportados al nivel de direccion de taller.

Figura 85: Flujo reporte de datos de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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En la Figura 86 se presentan los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas
que ellos ejecutan; ademas para este flujo de trabajo se presentan dos interacciones; la
primera de progreso de materiales entre los agentes emisor de la orden de flujo de
materiales y el comunicador y la segunda de supervision de materiales entre los agentes
supervisor de taller y emisor de la orden de flujo de materiales.

Figura 86: Roles e interacciones que se produce en el flujo reporte de datos de
materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

o Flujo supervisar el producto y el proceso

En la Figura 87 se muestra que el flujo supervisar el producto y el proceso esta dividido en
dos sub-flujos, que son: supervisar el producto y supervisar el proceso y todas las tareas
que influyen en estos flujos; esto se realizé debido a que cada uno persigue objetivos
independientes pero éstos llevan a alcanzar un objetivo general.
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Figura 87:
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 88 se muestra el flujo de trabajo que inicia con la tarea analizar si son datos
de orden de fabricacion realizada por el agente supervisor de taller; esta informacion la
toma el agente emisor de la orden de fabricacion, el cual se encarga de monitorizar la
orden de trabajo con la ayuda del agente comunicador ya que necesita informacion del
proceso y de monitorizar la calidad del producto que necesita informacion del balance y

pérdida del producto proporcionada por el agente comunicador.

En la Figura 89 se muestran los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas

que ellos ejecutan, ademas de las interacciones que se presentan en éste.
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Figura 88: Flujo supervisar
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Figura 89: Roles e interacciones que se produce en el flujo supervisar el producto y el proceso.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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e Flujo reporte a nivel de direccion de taller

En la Figura 90 se muestra el flujo reporte a nivel de direccion de taller que esta dividido
en tres sub-flujos; reportar el balance y pérdida de producto, reportar el inventario y
reportar datos de produccion y proceso, ademas de todas las tareas que influyen en estos
flujos.

Figura 90: Descomposicion de tareas del flujo reporte al nivel de direccién de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

El flujo que se muestra en la Figura 91 tiene tres tareas principales que son el informar el
balance y pérdida de producto, reportar datos de inventario e informar datos de
produccién y proceso, realizadas por el agente administrador de la orden jugando el rol de
notificador de datos. La primera de ellas necesita de los datos de costos del rol
recopilador de datos del agente supervisor de taller y del informe de produccion del rol
supervisor de orden del agente emisor de la orden de fabricacion para finalmente reportar
datos a Cl con la ayuda del agente comunicador. La segunda de ellas necesita del
informe de producto proveniente del rol supervisor de orden del agente emisor de la orden
de fabricacion para reportar el inventario a PPC mediante el agente comunicador. Y la
tercera necesita datos del agente emisor de la orden de fabricacién y del agente emisor
de la orden de materiales para enviar los datos de produccion y proceso a PPC y CAQ por
medio del agente comunicador.

En la Figura 92 se presentan los roles que intervienen en el flujo de trabajo y las tareas
que ellos ejecutan; ademas para este flujo de trabajo se presentan cuatro interacciones; la
primera el balance y pérdida de producto realizada por los agentes supervisor de taller y
administrador de la orden; la segunda de datos de reporte a nivel de direccién de taller
entre los agentes emisor de la orden de fabricacion y administrador de la orden; la tercera
los datos de materiales para el reporte realizada entre los agentes administrador de la
orden y emisor de la orden de flujo de materiales, y la cuarta comunicar datos a nivel de
taller realizada entre los agentes administrador de la orden y comunicador.
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Figura 91: Flujo reporte al nivel de direccion d
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Enviar datos de produccion y proceso a CAQ
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Figura 92: Roles e interacciones que se produce en el flujo reporte al nivel de direccién de taller.
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MODELO DE INTERACCION

Mediante los modelos de interaccion se permite detallar como se coordinan y comunican
los agentes. Cada declaracién de interaccion incluye los actores, el objetivo perseguido y
el protocolo que sigue la interaccion. A continuacion, se muestran todos los diagramas de
interaccion que se plantearon para el control de fabricacion, donde se relacionan los
agentes, roles, objetivos, unidades de interaccion y tareas que participan en ella.

En la Figura 93 se muestra cdmo se presenta la interaccién aceptacion de la orden del
flujo aceptar la orden con el protocolo cooperacion entre los agentes comunicador y
administrador de la orden jugando los roles comunicador direccion de taller y encargado
de la orden respectivamente, con lo que se pretende cumplir los objetivos de cada agente,
como son el de aceptar orden, modificar, anular la orden, comunicar datos con CAP, PPC

y CAQ.

Figura 93: Interaccién aceptacion de la orden.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

De la figura anterior como se observa se genera una especificacibn GRASIA que es
descrita en la Figura 94, donde se presenta una ruta por cada unidad de interaccién entre
los roles encargado de la orden y comunicador direccion de taller; pero para que exista
este tipo de interaccién se deben especificar las tareas que inician y colaboran, como es
el caso para la unidad de interaccién datos orden de trabajo que va desde el comunicador
direccién de taller iniciado por la tarea recibir datos de PPC y colaboradas por las tareas
analizar si es una orden extraordinaria y analizar si se puede cumplir con la orden para asi
llegar al agente administrador por medio del rol encargado de la orden.

Igualmente para las unidades de interaccién datos de CAP y CAQ que es iniciada por las

tareas recibir datos de CAP vy recibir datos de CAQ para llegar al agente administrador
con la colaboracion de la tarea aceptar la orden, algo diferente ocurre en el caso de la
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unidad de interaccion modificacién ya que inicia es con una tarea perteneciente al agente
administrador de la orden para llegar al comunicador por medio de la tarea enviar datos a
PPC.

Ademas en la parte inferior de la Figura 94 se especifica el orden concreto que debe

seguir las unidades de interaccion.

Figura 94: Especificacion grasia aceptacion de la orden.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Se presenta en la Figura 95 la interaccion para la orden extraordinaria del flujo de trabajo
orden extraordinaria entre los agentes administrador de la orden, jugando los roles
notificador de datos y encargado de la orden y para el agente comunicador con los roles
comunicador direccion de taller y comunicador proceso, con lo que se pretende cumplir
los objetivos de los agentes mostrados en la figura, junto con la respectiva especificacién
GRASIA.
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Figura 95: Interaccién orden extraordinaria
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La especificacion GRASIA para la orden extraordinaria se muestra en la Figura 96, donde
se presentan las diferentes rutas para cada unidad de interaccion entre los roles
notificador de datos, encargado de la orden, comunicador direccion de taller y
comunicador proceso, y las tareas que inician y colaboran en el traspaso de informacion
de un rol a otro, 0 sea de un agente a otro.

En la parte inferior de la Figura 96 se especifica el orden de las unidades de interaccion,
que a diferencia de la anterior especificacion GRASIA no es necesario que se vayan en
secuencia ya que se define que estas pueden presentarse de forma paralela.

La interaccion administraciéon de la orden del flujo de trabajo administra la orden se indica
en la Figura 97, donde se observan los agentes y para este caso los objetivos continuar la
orden de trabajo, administrar orden y comunicador datos con PPC.

Figura 97: Interaccion administracion de la orden.
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Encargado de la orden Comunicador direccion de taller

Fuente: Propia, Abril 2010.

La especificacion GRASIA para la interaccion administracion de la orden se presenta en la
Figura 98, y la descripcion de los roles y tareas para la unidad de interaccion continuacion
orden.

Figura 98: Especificacién grasia administracion de la orden.

Recibir datos de PPC Continuar orden  pdministrar la orden

O D -
N

«UlColaboratess

é_f}@l,n\mtesi_\h\\‘ /

Comunicador direccién de taller Continuacién orden Encargado de la orden

] ]

Fuente: Propia, Abril 2010.
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Una interaccion presente en el flujo de trabajo lanzamiento de la orden es la de la Figura
99, que se realiza para el lanzamiento de la orden de fabricacion que persigue los
objetivos administrar orden, asignar carga a talleres y ocupacion de capacidad gracias a
los roles encargado de la orden y lanzador de la orden de fabricacion; su especificacion
GRASIA se muestra en la Figura 100 con las tareas y roles para la unidad de interaccion
lanzamiento de fabricacion.

Figura 99: Interaccion lanzamiento de orden de fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 100: Especificacion grasia lanzamiento de orden de fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion envié de informacion y o6rdenes de fabricacién del flujo de trabajo
lanzamiento de la orden se presenta en la Figura 101 con sus respectivos roles, objetivos
y su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
102.
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Figura 101: Interaccion envio de informacion y 6rdenes de fabricacion.
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Fuente. Propia, Abril 2010.

Figura 102: Especificacion grasia envio de informacién y 6rdenes de fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion lanzamiento de orden de materiales del flujo de trabajo lanzamiento de
orden de flujo de materiales se presenta en la Figura 103 con sus respectivos roles,
objetivos y su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcidn de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
104.
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Figura 103: Interaccion lanzamiento de orden de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 104: Especificacion grasia lanzamiento de orden de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion datos para el lanzamiento de materiales del flujo de trabajo lanzamiento de
orden de flujo de materiales se presenta en la Figura 105 con sus respectivos roles,
objetivos y su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcidn de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
106.
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Figura 105: Interaccion datos para el lanzamiento de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 106: Especificacion grasia datos para el lanzamiento de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion envio de 6rdenes de material y transporte del flujo de trabajo lanzamiento
de orden de flujo de materiales se presenta en la Figura 107 con sus respectivos roles,
objetivos y su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
108.
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Figura 107: Interaccion de envio de 6rdenes de material y transporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 108: Especificacion grasia envio de 6rdenes de material y transporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion activacion de conservacion del flujo de trabajo activacién de trabajos de
conservacion se presenta en la Figura 109 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
110.
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Figura 109: Interaccion activacion de conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 110: Especificacion grasia activacién de conservacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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La interaccion datos de materiales para la supervision del flujo de trabajo responsabilidad
de la capacidad se presenta en la Figura 111 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcidn de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
112.

Figura 111: Interaccion datos de materiales para supervision.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 112: Especificacién grasia datos de materiales para supervision.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion datos de 6rdenes de trabajo para supervision del flujo responsabilidad de la
capacidad se presenta en la Figura 113 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcidn de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
114.
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Figura 113: Interaccion datos de 6rdenes de trabajo para supervision.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 114: Especificacion grasia datos de 6rdenes de trabajo para supervision.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Establecer las érdenes de trabajo

La interaccion responsabilidad de la capacidad del proceso del flujo responsabilidad de la
capacidad se presenta en la Figura 115 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
116.
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Figura 115: Interaccion responsabilidad de la capacidad del proceso.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 116: Especificacion grasia responsabilidad de la capacidad del proceso.
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La interaccion correccién de perturbaciones en el proceso del flujo correccién de
perturbaciones se presenta en la Figura 117 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

86



La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
118.

Figura 117: Interaccion correccion de perturbaciones en el proceso.

Procesar aviso de perturbaciones Corregir perturbaciones
«lPursuess «lPursuess

GRASIA correccion de perturbaciones
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¢
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ENE

cooperation
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Recopilador de datos Solucionador de perturbaciones

] il

Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 118: Especificacion grasia correccion de perturbaciones en el proceso.

Tratamiento y aviso de perturbaciones Restablecer el correcto funcionamiento
«Ulinitiates» «UlIColaboratess
Recopilador de datos Perturbaciones solucionador de perturbaciones

Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccidn perturbaciones por materiales del flujo correccion de perturbaciones se
presenta en la Figura 119 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacion GRASIA
relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
120.
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Figura 119: Interaccion perturbaciones por materiales.

Administrar el material circulante Corregir perturbaciones
«lPursuess» «lPursuess
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 120: Especificacion grasia perturbaciones por materiales.

Restablecer el correcto funcionamiento Corregir inconvenientes relacionados con materiales
«Ulinitiatess «UIColaboratess
Solucionador de perturbaciones Perturbaciones ocacionadas en materiales Lanzador de orden de flujo de materiales

il []
Fuente: Propia, Abril 2010.
La interaccion perturbaciones en la fabricacion del flujo correcciéon de perturbaciones se
presenta en la Figura 121 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacion GRASIA

relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
122.
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Figura 121: Interaccion perturbaciones en la fabricacion.
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Fuente: propia, Abril 2010.

Figura 122: Especificacion grasia perturbaciones en la fabricacion.
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Perturbaciones en fabricacién
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Enviar datos a Fabricacion de piezas

-

Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccién correcciéon de perturbaciones por materiales del flujo correccién de
perturbaciones se presenta en la Figura 123 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
124.
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Figura 123: Interaccion correccion de perturbaciones por materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 124: Especificacion grasia correccion de perturbaciones por materiales.
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i
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion informacion de perturbaciones del flujo correccion de perturbaciones se
presenta en la Figura 125 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacion GRASIA
relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
126.
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Figura 125: Interaccion informacién de perturbaciones.

Correqgir perturbaciones Modificar, anular la orden
«|Pursuess «|Pursuess
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Informacion de perturbaciones
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slinitiatess «lColaboratess
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 126: Especificacion grasia informacion de perturbaciones.

Restablecer el correcto funcionamiento

O Realizar la solicitud de modificacion

«Ulinitiatess. «UIColaboratess

Solucionador de perturbaciones Inconvenientes en el proceso — H Encargado de la orden

] ]
Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccidon correccion de perturbaciones a nivel de taller del flujo correccion de
perturbaciones se presenta en la Figura 127 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
128.
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Figura 127: Interaccion correccion de perturbaciones a nivel de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 128: Especificacion grasia correccion de perturbaciones a nivel de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion progreso de materiales del flujo reportar datos de materiales se presenta en
la Figura 129 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacibn GRASIA
relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
130.
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Figura 129: Interaccion reportar datos de materiales.
Comunicar datos con Almacén

Administrar el material circulante Comunicar datos con Transporte
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 130: Especificacion grasia reportar datos de materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion supervision de materiales del flujo reportar datos de materiales se presenta
en la Figura 131 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacion GRASIA
relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
132.
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Figura 131: Interaccion supervision de materiales.

Garantizar la disponiblidad de la capacidad Administrar el material circulante
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 132: Especificacion grasia supervision de materiales.
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-

«Ulinitiates» .
Controlador de la capacidad T Estado de materiales Lanzador de orden de flujo de materiales
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«UlColaboratess
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-

Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion datos para supervisiéon del flujo de supervision del producto y el proceso se
presenta en la Figura 133 con sus respectivos roles, objetivos y su especificacion GRASIA
relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
134.
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Figura 133: Interaccion datos para supervision.
Comunicar datos con Fabricacion de piezas
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 134: Especificacion grasia datos para supervision.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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La interaccion datos para supervision de la orden de trabajo del flujo de supervision del
producto y el proceso se presenta en la Figura 135 con sus respectivos roles, objetivos y
su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcidn de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
136.

Figura 135: Interaccion datos para supervision de la orden de trabajo.

Supervisar de la orden de trabajo Garantizar la disponiblidad de la capacidad
«lPursuess «lPursuess
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-+ i
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 136: Especificacion grasia datos para supervision de la orden de trabajo.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion balance y pérdida de producto del flujo reporte de datos al nivel de
direccion de taller se presenta en la Figura 137 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
138.
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Figura 137: Interaccion balance y pérdida de producto.
Reportar en balance y pérdida del producto Llevar cuentas de salarios
«IPUrsues» «IPursuess

GRASIA balance y pérdida de producto

«IHasSpecs—:> QIQ
é

Recopilador de datos Hotificador de datos

d el

Fuente: Propia, Abril 2010.
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Figura 138: Especificacion grasia balance y pérdida de producto.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccion datos para el reporte a nivel de taller del flujo reporte de datos al nivel de
direccion de taller se presenta en la Figura 139 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
140.
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Figura 139: Interaccion datos para el reporte a nivel de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 140: Especificacion grasia datos para el reporte a nivel de taller.

Monitorizar la calidad del producto Informar el balance y pérdida de producto

\ Desempefio de produccion T
«Ulinitiatesy—————————— ; ——————UiColaborates»

Reportar datos de inventario

O

Supervisor de la orden Notificacién de producto Notificador de datos

m «Ulinitiatess ; ——————UIColaboratesy——————= m

Informar datos de produccion y proceso

Monitorizar la orden de trabajo

-

Notificacién de la orden de fabricacién

«Ulinitiatesp———— ;

Fuente: Propia, Abril 2010.

«UlColaboratess

La interaccién datos de materiales para el reporte del flujo reporte de datos al nivel de
direccion de taller se presenta en la Figura 141 con sus respectivos roles, objetivos y su
especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
142.
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Figura 141: Interaccion datos de materiales para el reporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 142: Especificacion grasia datos de materiales para reporte.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

La interaccién envié de comunicar datos a nivel de taller del flujo de trabajo reporte de
datos al nivel de direccién de taller se presenta en la Figura 143 con sus respectivos roles,
objetivos y su especificacion GRASIA relacionada.

La descripcion de la especificacion GRASIA para esta interaccion se presenta en la Figura
144.
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Figura 143: Interaccion comunicar datos a nivel de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Figura 144: Especificacion grasia comunicar datos a nivel de taller.
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Fuente: Propia, Abril 2010.
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MODELO DE ENTORNO

El modelo de entorno define qué existe alrededor del nuevo sistema y como lo percibe
cada agente. También identifica las aplicaciones del sistema y quién es el responsable del
uso de las mismas. Para el caso de control de fabricaciéon, se han identificado diversas
aplicaciones tanto externas como internas al ambito. Entre las aplicaciones que se
encuentran en parte externa del sistema (ver Figura 145), se pueden destacar los datos
maestros que son los utilizados por las areas de la organizacion ya que llevan informacion
relevante del sistema; ademas se puede observar que los agentes interactan con
aplicaciones internas que para este caso son bases de datos internas a la funciéon que
ayudan en la realizacion de las tareas.

Figura 145: Aplicaciones externas e internas de la funcioén de control de fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

En la Figura 146 se presentan las tareas (analizar si se puede cumplir con la orden,
informar el balance y pérdida del producto e informar datos de produccién y proceso)
realizadas por los roles encargado de la orden y notificador de datos pertenecientes al
agente administrador de la orden que hacen uso de la aplicaciones externas e internas;
en el caso de las aplicaciones internas que se indican en la figura, éstas son las bases de
datos necesarias para la realizacion de tareas y que llevan a la evolucién de los flujos de
trabajo, interacciones y al cumplimiento tanto de los objetivos locales como globales de la
organizacion.
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Figura 146: Asociacion del entorno y las tareas del agente administrador de la orden.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

El agente emisor de la orden de fabricacion también percibe del entorno aplicaciones
externas e internas que son asociadas para la ejecucion de sus tareas informar aviso de
disponibilidad, realizar la curva de carga y la previsién de carga, disefiar la secuencia de
actividades, establecer las 6rdenes de trabajo, como se muestra en la Figura 147, que
pertenecen al desarrollo del flujo de trabajo lanzamiento de orden de fabricacion y que
son responsabilidad del rol lanzador de la orden de fabricacion, para la posterior
interaccion con los demas agentes.
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Figura 147: Asociacion del entorno y las tareas del agente emisor de la orden de
fabricacion.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

De la misma manera en la Figura 148 se presenta la asociacion de tareas con
aplicaciones externas e internas de la funcion relacionadas con el agente emisor de la

orden de materiales.
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Figura 148: Asociacion del entorno y las tareas del agente emisor de la orden de
materiales.
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Fuente: Propia, Abril 2010.

Finalmente se presenta en la Figura 149 cémo las tareas hacen uso de las aplicaciones
disponibles para que el agente supervisor de taller mediante el rol controlador de la
capacidad tenga la facultad de disponer en cualquier momento de la mejor manera de
todos los recursos y centros de trabajo de la planta.
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Figura 149: Asociacién del entorno y las tareas del agente supervisor de taller.
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ANEXO C

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EMPRESA CASO DE ESTUDIO.

A continuacion se presenta la aplicacion del diagrama de flujo de la funcion de control de
fabricacaion, a la Industria Licorera del Cauca; en la Figura 150 se muestra el proceso de
aceptacion y administracién de una orden; en la Figura 151 el proceso de lanzamiento de
ordenes de fabricacidén; en la Figura 152 se muestra el proceso de lanzamiento de
ordenes de flujo de materiales; en la Figura 153 se muestra el proceso de control de
capacidad; en la Figura 154 se muestra el tratamiento de notas de correccion.; en la
Figura 155 se muestra el tratamiento de datos de costo; en la Figura 156 se muestra el
tratamiento de datos de proceso; en la Figura 157 se muestra el reporte de datos al nivel
de direccion de taller.
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Figura 150: Proceso de aceptacion y administracion de una orden aplicado a la empresa caso de estudio
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Figura 151: Proceso de lanzamiento de 6rdenes de fabricacion aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 152: Proceso de lanzamiento de érdenes de flujo de materiales aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 153: Proceso de control de capacidad aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 154: Tratamiento de notas de correccion aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 155: Tratamiento de datos de costo aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 156: Tratamiento de datos de proceso aplicado a la empresa caso de estudio.
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Figura 157: Reporte de datos al nivel de direccion de taller aplicado a la empresa caso de estudio.
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ANEXO D

DOCUMENTACION SOBRE LA EMPRESA CASO DE ESTUDIO

A continuacién se describe la documentacion acerca de la Industria Licorera del Cauca,
gue fue tomada como empresa caso de estudio para la representacion del modelo
generado.

Historia

Por medio del Decreto 340 del primero de mayo de 1910, se cre6 el actual Departamento
Del Cauca y a esta fecha se remontan las primeras fabricas de licores que existieran en el
Cauca, las cuales estuvieron ubicadas en Popayan, Bolivar, Cajibio, Tierradentro y
Corinto.

En 1915 la fabrica de Japio produjo el aguardiente para el Departamento, y se montaron
tres columnas de destilacion de disefio y construccion francesa. En Guapi existio una
fabrica de licores en 1917 y trabaj6é hasta 1932. Otra de las fabricas funcioné en el edificio
que habitaran las hermanas franciscanas, hoy Biblioteca central de la Universidad del
Cauca.

En 1965 con el fin de unificar la produccion se trasladaron los equipos y enseres de Japio
a Popayan; cabe anotar que desde 1951 hasta 1975 se cont6 con la direccion y asesoria
de la casa LEPAGE URBAN & CIA DE PARIS.

Por Ordenanza 26 del 28 de diciembre de 1972 se cre6 La Industria Licorera Del Cauca
como una empresa descentralizada y vinculada a la secretaria de Hacienda Del
Departamento en calidad de Entidad Industrial y Comercial, con autonomia administrativa
y patrimonio independiente.

NATURALEZA

Mision

"Producir y comercializar licores de calidad para satisfacer a nuestros clientes y
consumidores generando recursos dirigidos a la salud, educacion, cultura y recreacion
que contribuyan al desarrollo y bienestar de la comunidad con el apoyo y compromiso de
su equipo humano".

Vision

"Ampliar y fortalecer al afio 2014 el mercado interno y externo a través del desarrollo
competitivo de nuestros productos, con alianzas estratégicas, acorde con las necesidades
y expectativas de nuestros clientes y consumidores".

Principios

Nuestra mision institucional va mas alla de ser productores de licores; somos la mas
importante Empresa del Departamento del Cauca y con los recursos econémicos que
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aportamos colaboramos para que la educacion, la salud y el deporte tengan los medios
suficientes para salir adelante.

Preservamos el medio ambiente y luchamos por una calidad total en nuestros productos,
los de gran respaldo por parte de los consumidores.

Nuestros empleados y trabajadores laboran en un clima de respeto, bienestar y
estabilidad, una permanente capacitacion para hacer de ellos los mejores en todas las
areas.

La industria Licorera Del Cauca produce una variedad de licores catalogados de excelente
calidad, los cuales forman parte de la noble tradicién caucana.

DEPENDENCIAS
GERENCIA

e Control de Calidad
e Control Interno
e Comercializacién

SECRETARIA GENERAL

e Administracién
e Recursos Humanos
e Bienestar Social

DIVISION FINANCIERA

e Contabilidad y Presupuesto
e Tesoreria

DIVISION DE PRODUCCION

e Produccién
e Mantenimiento

ASESORIA Y COORDINACION

Comité De Compras Y Matera Prima
Comité De Gerencia

Comité De Control Interno

Comité De Conciliacién

SINDICATO DE TRABAJADORES
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LA EMPRESA

La Industria Licorera Del Cauca es una empresa Colombiana con proyeccion
internacional. Esté ubicada en la ciudad de Popayan.

La industria Licorera Del Cauca produce una variedad de licores catalogados de excelente
calidad, entre ellos:

e Aguardiente: Producto de la destilazacion de mostos fermentados, se caracteriza
por conservar un aroma y gusto particular ardiente.

e Cremas: Licor obtenido de la mezcla de alcohol etilico extra neutro con esencia
natural de anis.

e Ginebra: Licor obtenido por la aromatizacion de alcohol extra neutro con esencia
natural de bayas de Enebro.

e Ron: Producto que se obtiene de la melaza de la cafia de azucar, que tras
someterla a fermentacion, destilacion, envejecimiento y mezcla conserva su sabor
original.

Los cuales forman parte de la noble tradicion caucana; ademas su caracter
gubernamental le hace aportar a la generacion de recursos dirigidos a la salud,
educacién, cultura y recreacién que contribuyen al desarrollo y bienestar de la comunidad.

Actualmente la Industria Licorera del Cauca (ILC) se encuentra Certificada con la norma
ISO 9001:2000, desde el 25 de mayo de 2005, que especifica los requisitos para un
Sistema de gestion de la Calidad (SGC), con el fin de mejorar sus procesos y
productividad. Involucra a todos y cada uno de los miembros de la organizacion en su
dinamica; se caracteriza por el establecimiento de una politica de calidad, en la cual se
incluyen todos los objetivos de la organizacion.

De igual manera cuenta con la implementacién del sistema sobre gestion ambiental ISO
14001-2004 a sus procesos. La certificacién 1SO 14001 tiene el proposito de apoyar la
aplicaciéon de un plan de manejo ambiental en cualquier organizacion del sector publico o
privado, creando asi un enfoque sistematico para las actividades ambientales y la mejora
en los procesos en la empresa como son definir los aspectos e impactos ambientales
significativos para la organizacion, plantear objetivos y metas del desempefio ambiental,
establecer programas de administracién ambiental, definir la politica ambiental de la
organizacién y fortalecer la responsabilidad personal con el ambiente.

Con el establecimiento de los sistemas de gestién la empresa busca satisfacer las
necesidades de los clientes, manteniendo una cultura de mejoramiento continuo con
calidad en los productos y procesos, aplicando las especificaciones técnicas de los
clientes, ofreciendo un producto libre de contaminacion y asegurando que la organizacion
sea competitiva y rentable, y brindar crecimiento y desarrollo al talento humano.
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En los ultimos afos la ILC ha incrementado su participacion en el mercado de licores a
nivel nacional e internacional, lo que ha llevado a la empresa a hacer mas eficientes sus
procesos productivos. Para producir la variedad de productos que ofrece a los clientes
cuenta con dos lineas de produccion: la de aguardiente y la de ginebra, cremas y ron. En
la linea de aguardiente cuenta con un sistema automatizado de produccién, pero no
cuenta con un sistema de control del flujo de informacién del proceso, y para que el area
de Planeacion de la produccion conozca lo que sucede en planta se efectian reportes
escritos diarios o por turno que no demuestran lo que ocurre en el proceso en tiempo real.
La linea de ginebra, cremas y ron cuenta con mas problemas ya que en ésta todo el
proceso es manual y cuenta aun con menos control de lo que ocurre.

A continuacion se muestra la estructura organizacional de la Industria Licorera del Cauca
que fue definida en la documentacién del sistema de gestion de calidad (SGC) realizada
para la certificacion con la norma ISO 9001; en la Figura 158 se presenta el mapa de los
procesos para la satisfaccion de las necesidades del cliente.

En la Figura 159 se muestra la parte de direccion del modelo de organizacion,
seguidamente se indican las estructuras de las divisiones de coordinacion de mercadeo
(Figura 160), secretaria general (Figura 161), division financiera (Figura 162) y division de
produccion (Figura 163).
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Figura 158: Mapa del proceso Industria Licorera del Cauca.
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Figura 159: Areas directivas de la Industria Licorera del Cauca.

Fuente: Documentacion SGC para la Industria Licorera del Cauca.

Figura 160: Division de coordinacién de mercadeo.

Fuente: Documentaciéon SGC para la Industria Licorera del Cauca.
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Figura 161: Division de secretaria general.

Fuente: Documentacion SGC para la Industria Licorera del Cauca.
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Figura 162: Division financiera.
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{ COORDINADORA CAJA'Y }

Figura 163: Division de produccion.
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Ahora se realiza la descripcion del proceso de envasado y empacado de aguardiente,
utiizado para la obtencion de informacién y representacion del modelo dinamico
encontrado en este proyecto, donde se detallan las actividades y responsables de cada
una de las etapas involucradas en el proceso, desde la recepcion de materias primas en
la linea de envasado y empacado hasta el respectivo embalaje del producto.

PROCEDIMIENTO DE ENVASADO Y EMPACADO DE AGUARDIENTE EN LA LINEA
TOVER RECIFE.

OBJETIVO
Determinar las actividades que realizar para el envasado y empacado del aguardiente.

ALCANCE Y RESPONSABLE.

¢ Este procedimiento aplica para el area de envasado de la Industria Licorera del Cauca.

e Es responsabilidad de todo el personal de envasado cumplir con las disposiciones
escritas en este documento.

o El jefe de la Divisién Produccién debe verificar que se cumplan todas las actividades que
se definen en este procedimiento.

TERMINOS Y DEFINICIONES.

Palet: Conjunto del empacado de envase vacio que consta de: Estiba de madera, Envase
acomodado en tendidos separados por cartdbn encerado, en la parte superior posee un
marco de madera, plastico para ser protegido y es sujetado por sunchos.

Estiba: Base de madera.

Colmena: Separadores de cartdn que van dentro de la caja de empaque.
GENERALIDADES.

Una vez preparado el Aguardiente Caucano, se procede a envasar y posteriormente
empacar. Este proceso requiere de una supervision continua que los operarios deben
ejercer en ciertos puntos.

Se divide en dos etapas, la primera tiene que ver desde el vertimiento del aguardiente en
los envases de vidrio hasta el producto sellado y etiquetado, listo para empacar en la linea

de envasado.

La segunda etapa consiste en el armado de cajas que por medio de una banda
transportadora; llega hasta el sitio de empacado.

DESARROLLO.

En la Tabla 2 se presenta el desarrollo del proceso de aguardiente caucano y los
implicados en la elaboracion del producto.
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Tabla 2: Responsables y actividades del proceso de envasado y empacado de aguardiente.

RESPONSABLE

DESCRIPCION

SOLICITUD DE MATERIALES.

Coordinador de envasado

Atendiendo la necesidad de existencias de materiales, diligencia y firma la salida de almacén y la envia a
materiales y suministros.

Auxiliar coordinacion

envasado

Lleva salida de almacén a la bodega de materiales y suministros, recibe los materiales solicitados segun
documento, firma salida de almacén como constancia que recibi6 los materiales y los entrega al coordinador
de envasado.

Coordinador de

envasado.

Recibe y verifica cantidad de materiales y los almacena para el suministro de acuerdo a los requerimientos del
proceso.

SUMINISTRO DE ENVASE A LA LINEA DE ENVASADO.

Conductor montacargas

Alista el montacargas para iniciar labores.
Conduce y opera montacargas suministrando envase en Palet, desde las bodegas hasta el transportador de
rodillo de la linea de envasado.

Operario de envasado

Empuja la estiba por el transportador de rodillo hasta la mesa hidraulica.

Realiza las actividades de operacién y manejo de la mesa hidraulica de acuerdo a la necesidad, desarma el
palet cortando el suncho y el plastico de la estiba, retira el separador que tiene cada tendido cuando se
requiera y suministra envase de acuerdo al requerimiento de envase en la linea.

Operaria de envasado.

Opera controles de arranque y parada de la banda transportadora y de la mesa recirculante.

Inspecciona visualmente el envase que circula sobre la mesa recirculante vy retira de la linea el envase que
presente defectos.

Acomoda el envase el entrar en la cadena, evitando gue se interrumpa el suministro a la maquina llenadora.

LLENADO Y TAPADO DE

ENVASE

Mecanico de envasado.

Realiza el alistamiento de las maquinas y equipos para iniciar proceso.

Operaria de envasado.

Solicita al coordinador suministrar tapas para iniciar el proceso y cada que se agote la existencia para el
consumo en la maquina taponadora.

Coordinador de envasado
o Auxiliar coordinaciéon
envasado.

Dependiendo de la presentacion que se esté envasando, suministra tapas en cajas de 3.000 unidades para
botella y media botella. Caja con 1600 unidades para garrafa.

Operaria de envasado

Cuando sea necesario suministra tapas a la maquina taponadora, verifica el suministro de envase a la
magquina llenadora. Opera los dispositivos de encendido y apagado de las maquinas llenadora y tapadora.
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Tabla 2 (Continuacién).

Mecanico envasado.

Realiza los ajustes necesarios para el normal funcionamiento de las maquinas. Si considera que hay que
suspender las actividades del proceso para corregir cualquier falla de funcionamiento de las maquinas y
equipos, esta autorizado para hacerlo, de ser asi solicita a los operarios encargados, apagar maquinas.
Corrige las fallas presentadas y solicita reiniciar proceso huevamente.

Operario envasado.

Realiza inspeccion visual de envasado de aguardiente, del tapado del producto en proceso y del estado del
mismo.

Retira de la linea las unidades en proceso que presenten cualquier tipo de defecto.

Comunica al mecanico cualquier falla presentada con el funcionamiento de las maquinas y atiende las
recomendaciones que este haga al respecto.

Analista de laboratorio

Realiza la inspeccion de calidad del producto en proceso, retira de la linea las unidades que presenten
defectos y pone al tanto de lo ocurrido al mecanico de envasado para que realice ajustes necesarios: si la
unidad o parte de ella se puede recuperar, realiza las actividades necesarias para lograrlo y reingresa la
unidad a la linea de proceso, la parte irrecuperable la deposita en el recipiente para unidades defectuosas.

ARMADO DE CAJAS.

Operario de envasado

Suministra caja plegada y colmena en paquetes a operarias en armado de cajas. Informa al coordinador de
envasado cuando se agote la existencia de materiales para que diligencie pedido.

Operaria envasado.

Le da forma a la caja.
Coloca pegante en las tapas de la parte inferior de la caja.

Operaria envasado.

Coloca la caja en la maquina encintadora para la puesta de la cinta.

Operaria envasado.

Desdobla la colmena y le da forma.
Introduce la colmena a la caja, la coloca sobre la banda transportadora y la empuja para que llegue hasta el
area de empaque.

ETIQUETADO, EMPACADO Y ARRUMADO DEL PRODUCTO.

Mecanico de envasado.

Solicita al coordinador suministrar etiquetas, al iniciar proceso y cada que la existencia para el consumo lo
requiera.

Coordinador de envasado
o Auxiliar coordinador de
envasado.

Suministra etiquetas para el consumo de acuerdo al orden consecutivo de la numeracién impresa en la
etiqueta.

Mecanico de envasado

Luego de que el Analista de Laboratorio ha inspeccionado las etiquetas que se van a utilizar, coloca las
etiguetas en la maquina etiquetadora, verifica el correcto funcionamiento de la maquina etiquetadora, y realiza
ajustes que considere necesarios para el buen funcionamiento de la misma.
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Tabla 2 (Continuacién).

Operaria envasado.

Inspecciona el etiquetado del producto.

Informa al mecénico cuando se presenten unidades defectuosas por incorrecta colocacion de la etiqueta o
deterioro de la misma, retira de la linea de proceso las unidades defectuosas. Cuando la etiqueta no ha sufrido
deterioro, manualmente realiza la colocacion correcta de la misma e ingresa nuevamente la unidad a la linea
de proceso; cuando el defecto de la unidad es por el deterioro de la etiqueta, la retira de la unidad y reingresa
la unidad a la linea de proceso, la etiqueta deteriorada la deposita en el recipiente asignado para elementos
defectuosos.

Operaria envasado.

Empaca manualmente el producto terminado en las cajas suministradas: Para presentacion de media botella
375cc, 24 unidades por caja, botella 750 cc, 12 unidades por caja y garrafa 1500 cc, se empacan 6 unidades
por caja, respectivamente, teniendo cuidado que el producto no sufra deterioro al ser introducido en la caja de
empaqgue y tapa la caja.

Operario de envasado

Coloca una estiba en el sitio determinado para arrumar y sobre esta arruma las cajas con producto terminado.
Cuando se completa el arrume, informa al motorista del montacargas.

Conductor montacargas.

Conduce y opera el montacargas transportando las estibas con producto terminado hasta el almacén de
productos terminado y las almacena en bloques de hasta dos estibas una encima de otra.

ENTREGA DE PRODUCTO TERMINADO E INVENTARIO MENSUAL.

Coordinador de envasado
o Auxiliar coordinacion
envasado

Efectlia conteo de produccion realizada. Elabora y firma la “Nota de entrega de produccion terminada”, solicita
al coordinador de productos terminados le reciba produccién y ordena el paso de produccién a la bodega de
productos terminados.

Conductor montacargas

Pasa produccion a la bodega de productos terminados.

Coordinador de envasado
o0 Auxiliar coordinacion
envasado

Al terminar la jornada, realiza inventario fisico de materiales, efectla registros de produccion para: Produccion
y transferencia de aguardiente, Nota de entrega de produccién terminada. Entrega y a produccion.

El dltimo dia habil de cada mes realiza inventario fisico mensual. Emite y firma los documentos de inventario
mensual envia original y copia de cada uno a la oficina de costos y copia al jefe divisién produccién.

Solicita la diligencia para dar de baja materiales que sufrieron deterioro durante el mes que finaliza.

LEGALIZACION DE BAJAS.

Coordinador de envasado
o Auxiliar coordinacion
envasado

En presencia del jefe de seccion de control de calidad y de un funcionario de control interno realiza el conteo
fisico de los elementos o bienes de consumo que por encontrarse en mal estado o defectuosos deben ser
dados de baja. Solicita a la seccién de control de calidad, el concepto técnico de los elementos o bienes de
consumo para dar de baja. Luego de tener el concepto técnico emitido por control de calidad, elabora y firma
la resolucién de bajas (original y cuatro copias) y la firman ademas el jefe de la divisiébn produccién y el
gerente de la Industria Licorera del Cauca.

En presencia de los que intervienen en la diligencia procede a la destruccién total de los elementos o bienes
dados de baja para luego desecharlos.
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CAMBIO DE PRESENTACION

Jefe division produccion

Basado en el programa de produccion y requerimiento de materia primas, mediante correspondencia interna
ordena al Profesional Universitario mantenimiento, realizar el cambio de accesorios de las maquinas para
producir en otra presentacion.

Profesional Universitario
Mantenimiento.
Mecanico de envasado.

Realiza el cambio de presentacion de acuerdo a la orden impartida.

MANTENIMIENTO Y AJUSTE DE EQUIPOS

Mecanico de envasado

Realiza mantenimiento a las maquinas y equipos de la seccién de envasado de acuerdo a lo establecido en el
Programa de mantenimiento de equipos de la Industria Licorera del Cauca. Corrige las fallas que se puedan
presentar en los equipos.

Operaria envasado

Cuando se presentan fallas en los equipos, atienden las solicitudes que hagan el mecanico respecto al
encendido y apagado de las maquinas.

Mecanico envasado.

Realiza los ajustes necesarios en los equipos.

Inspecciona permanentemente todas las maquinas y equipos mientras estén en funcionamiento.
Efectla limpieza de maquinaria y equipos cuando no se estén utilizando.

Cuando se presentan fallas de origen eléctrico, informa al electricista.

Electricista.

Realiza las revisiones al equipo que presente fallas y corrige.
Conjuntamente con el mecanico de envasado, realiza las pruebas necesarias para dejar las maquinas y
equipos disponibles para trabajar.

Fuente: Documentacién SGC para la Industria Licorera del Cauca.
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