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ANEXO A

AMBITO FUNCIONAL PPC DEL MODELO SIEMENS - FIET

De acuerdo al modelo Siemens-FIET [1] el &mbito PPC esta conformado por una serie de
funciones y subfunciones que permiten la programacion y el control de produccion en una
empresa de manufactura. Las funciones se muestran en la tabla 1.

Tabla 1. Funciones de Programacion y Control de la Produccion PPC

MODELO SIEMENS-FIET

BLOQUE
FUNCIONAL

FUNCION

SUBFUNCION

Programacion
y Control de la
Produccion
PPC

1. Establecer los
programas

1.1 Establecer el programa de produccion.
1.2 Establecer el programa de embalaje.

2. Planificacién
del programa
de produccion

2.1 Determinar la orden de produccién extraordinaria.

2.2 Planificacién aproximada del programa de produccién,
productos de encargo y productos estandar. .

2.3 Chequear la programacion frente a la disponibilidad de
materia prima.

2.4 Chequear la programacion frente a capacidad de
almacenamiento de producto.

2.5 Chequear la programacion frente a disponibilidad de
personal y equipo.

2.6 Modificar la programacion de la produccién
horariamente, teniendo en cuenta la capacidad de salida
del equipo, mano de obra y disponibilidad de materias
primas.

2.7 Establecimiento de pronéstico para productos, piezas,
grupos.

2.8 Confirmacion del plazo de suministros

2.9 Control de las actividades previas de disefio, procesos
de trabajo.




Tabla 1. (Continuacion)

MODELO SIEMENS-FIET

BLOQUE
FUNCIONAL

FUNCION

SUBFUNCION

Programacion
y Control de la
Produccion
PPC

3. Planificacién
de cantidades

3.1 Caélculo de aprovisionamiento.

3.2 Analisis ABC.

3.3 Determinacion de las necesidades
Controladas por el consumo.

3.4 Seleccion de proveedores.

3.5 Control de existencias de almacén.

3.6 Reserva de materiales.

3.7 Acumular costos de materia prima, mano de
obra, energia y otros costos para transmision
a contabilidad.

3.8 Generar la propuesta de pedido de materiales y
energia basado en requerimientos a corto plazo.

4. Programacion
de materiales

4.1 Desglose de lista de piezas, composiciones.
4.2 Determinacion de las necesidades brutas y netas.

5.Programacién
de la fabricacion
(Planificacion
de plazos y
capacidades de
produccién,
planificacion
aproximada)

5.1 Determinacién del tiempo de ciclo.

5.2 Célculo de la capacidad necesaria, ajuste.

5.3 Determinacion de las necesidades del exterior.

5.4 Determinacion de la capacidad disponible
(aproximada)

5.5 Determinacion del porcentaje de estado de la
capacidad (involucrada, disponible e
inalcanzable).

6. Lanzamiento
de la 6rden de
trabajo

6.1 Redaccion de la 6rden

6.2 Pedido exterior (a través de compras)

6.3 Autorizacion de la 6rden de trabajo en el taller.
6.4 Establecimiento de los justificantes de trabajo.

7.Seguimiento
de la 6rden de
trabajo

7.1 Control de avance de la orden de trabajo.

7.2 Revision de cuellos de botella.

7.3 Seguimiento de cargas.

7.4 Comunicacién de recepcién de mercancias,
supervision de la capacidad de produccién.

7.5 Supervision de la orden de trabajo en el taller,
conforme al pedido del cliente.

7.6 Relacién entre el pedido del cliente y la orden de
trabajo neutra en el taller

7.7 Justificacién de la utilizacion.




Tabla 1. (Continuacion)

MODELO SIEMENS-FIET

BLOQUE

FUNCIONAL FUNCION SUBFUNCION

8.1 Calcular y reportar el balance de inventarios,

Programacion pérdidas de materia prima y utilizacion de

y Control de la 8. Inventario energia.
Produccién 8.2 Inventario fecha fija
PPC 8.3 Inventario permanente

9. Estadistica

Fuente: Adecuacion del modelo siemens a las normas ISA s88 e ISA s95con aplicacién
ilustrativa a caso de estudio [1]

En la tabla 2 se muestran los flujos de informacién que relacionan a PPC con los demas
ambitos funcionales.

Tabla 2. Flujo de Informacion desde y hacia PPC
MODELO SIEMENS-FIET

Interfaz Contenido de datos
PE Necesidades de personal, Plantilla de personal, cuellos de
> botella de personal, capacidad necesaria.

Proyecto de inversiones, plan del programa de produccion.

-] Costos.
Cl

Consulta de aprovechamiento del centro de costos, tarifas
de compensacion.

PPC
Plazo de entrega, Progreso del pedido del cliente, datos de
- existencias, comunicacion de terminacién, precio de
fabricacion.
Ventas

Pedido del cliente extraordinario, programa de ventas,
necesidades del producto, consulta de existencias y del
plazo de suministro

Necesidades netas (Fabricacién Exterior), Requerimientos

> para la 6rden de compra de materiales y energia a corto
Compras plazo

Comunicacién de entrada de mercancias, retraso en el
plazo de suministros.




Tabla 2. (Continuacion)

MODELO SIEMENS-FIET

Interfaz

Contenido de datos

-
CAD

Realimentacion técnica del proceso y producto

CAP

Capacidad disponible, Encargo de establecimiento del
plan de trabajo, propuesta del tamafio del lote, perfil de
cargas. Disponibilidad

Capacidad necesaria, datos de capacidad, progreso en la
preparacion de los planes de trabajo, nimero de plan de
trabajo. Objetivos de costo de Produccién, Plan de
produccion a largo plazo, Producto y proceso Know —How

Control de
Fabricacion

PPC

Orden de trabajo, reserva de medios de produccion,
modificacibn de la o6rden, anulacién, activacion de
inventario.

Datos de produccion, progreso de la érden de trabajo,
Comunicacién de disponibilidad, Cantidad y causa de
rechazos, Movimiento de materiales, Datos de inventarios,
Resultados de la ejecucion del programa

Almacén

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

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

Embalaje

Programa de embalaje

Vi

Conservacion

Promesa de plazo.

Pseudos-pedidos (Necesidades de material, de personal,
plazo previsto y duracion).

Datos

<> Maestros

Datos maestros de suministradores, clientes, piezas;
datos de pedidos de clientes, del taller; valores para
calculo de costos, planos, listas de piezas, estructuras de
producto, datos de materiales, medios de produccion,
herramientas, planos de trabajo, planos de trabajo
Neutros.

Fuente: Adecuacion del modelo siemens a las normas ISA s88 e ISA s95con aplicacién

ilustrativa a caso de estudio [1]




ANEXO B

METODOLOGIA PARA LA PLANIFICACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LAS
OPERACIONES

De acuerdo a José A. Dominguez Machuca [2], esta metodologia sigue un enfoque
jerarquico que permite la coordinacion entre los objetivos, planes y actividades a largo,
medio y corto plazo. Ello quiere decir que cada uno perseguira sus propias metas, pero
teniendo siempre en cuenta las de nivel superior, de las cuales dependen, y de las de
nivel inferior, a las que restringen. La forma en que puede estructurarse el proceso de
planificaciéon y control de la produccién para una empresa de fabricacién en la cual el
proceso es mas complejo puede observarse en cinco fases diferenciadas:

Planificacion Estratégica o a largo plazo
Planificacion Agregada o a medio plazo
Programacion Maestra

Programacion de Componentes
Ejecucion y Control

agrowdPE

Dado que dichos niveles de planificacion van a utilizar distintos tipos de unidades,
conviene aclarar cuales son éstas. De menor a mayor grado de agregacién podemos
distinguir:

Componentes: cada una de las partes que integran el producto final.

Productos: el bien o servicio, resultado final del proceso de produccién, que sera
distribuido a los consumidores.

Familias: un grupo de productos o servicios que tienen similares requerimientos de
demanda, asi como necesidades de procesamiento, trabajo y materiales comunes.

Tipos: grupos de familias que comparten una misma tendencia de comportamiento en
su demanda.

El proceso de planificacion y control de la produccién inicia con los objetivos estratégicos
de la empresa, los cuales teniendo en cuenta el Plan de Ventas indicara las cifras de
demanda que la empresa deberia alcanzar, el Plan de Produccion a largo plazo que nos
indicard& las cantidades a producir en cifras trimestrales o0 anuales



muy agregadas (tipos de producto) y el Plan Financiero (ingresos previstos) conforman la
base del Plan Estratégico o Plan de Empresa el cual se centrara en el desarrollo de
nuevos productos o modificacion de los existentes, en tecnologias y procesos, asi como
en la valoracion de las necesidades de capacidad derivadas del plan a largo plazo.

La etapa 2 es la Planificacion Agregada la cual establece, todavia en unidades
agregadas (familias de productos), pero para periodos normalmente mensuales, los
valores de las principales variables productivas (cantidades de productos, inventarios,
mano de obra, etc.) teniendo en cuenta la capacidad disponible e intentando que permita
cumplirse el plan a largo plazo.

El grado de detalle del Plan Agregado no es suficiente, por lo que en la etapa 3 las
distintas familias se descompondran en productos concretos y los periodos pasaran de
meses a semanas. El resultado sera El Programa Maestro de Produccién (PMP) con un
horizonte temporal que no suele superar el afio, dada que la concrecion requerida
raramente podria asegurarse para periodos de tiempo superiores. A pesar de que ya se
aseguro la factibilidad del Plan Agregado en relacion con la capacidad habra que hacer lo
mismo para el Programa Maestro. Ello es debido, por una parte, a que el nivel de
desagregacion es mayor (en productos y periodos de tiempo) y, por otra, al hecho de que,
aungue la capacidad disponible para periodos mensuales sea suficiente de forma
agregada, ello no quiere decir que no puedan existir desajustes semanales. Por lo tanto,
se debera realizar La Planificacién Aproximada de Capacidad (Rough-cut), en el que
se tendréan en cuenta las necesidades derivadas de actividades distintas de la elaboracion
de productos terminados (por ejemplo, piezas de repuesto, transferencia a otras plantas,
etc.). Posibles problemas de factibilidad no resolubles a este nivel podrian hacer
necesario rehacer el Plan Agregado, dado que debe darse compatibilidad entre ambos. El
PMP obtenido deberia tener suficiente estabilidad como para que la fabricacion pudiese
garantizar su ejecucién y suficiente flexibilidad como para obtener una respuesta
competitiva ante posibles cambios en la demanda.

En la cuarta etapa se llevara a cabo La Programacion Detallada de los Componentes
(Planificacion de Requerimientos de Materiales MRP) que integran los distintos
productos (en cantidades y momentos de tiempo) y La planificacién Detallada de
Capacidad (Planificacién de Requerimientos de Capacidad CRP) requerida por los
mismos (esto se hara para cada centro de trabajo). Debera conseguirse que se cumpla el
PMP, el cual si existen problemas irresolubles de disponibilidad respecto a la capacidad
existente, deberd ser reajustado. El resultado de este proceso, por lo que respecta a
produccion, es la obtencion del Plan de Materiales.

La dltima etapa implica La Ejecucion y Control del Plan de Materiales. Para ello, este se
traducird, por un lado en una Programacion de Operaciones en los centros de trabajo que
tenga en cuenta las prioridades de fabricacién y, por otro, en las acciones de compra de
las materias primas y componentes que se adquieran en el exterior. También serd
necesario realizar aqui un Control de la Capacidad, pero de tipo detallado (por ejemplo,
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Control Input/Output), el cual proporcionara retroalimentacion a este nivel y a los niveles
superiores.

Tomando como base esta metodologia cabe resaltar que el objetivo del trabajo de grado
especifica el andlisis del @&mbito funcional PPC, el cual implica la adopcién de las etapas 3
y 4 de la metodologia, como descripcién de su funcionamiento interno, y las etapas 1, 2 y
5 indican sus relaciones externas ya sea como flujos de entrada o salida del ambito
funcional. Para mayor entendimiento de esta metodologia se detalla a continuacién los
aspectos mencionados anteriormente referentes a las etapas 3 y 4 de la metodologia.

Programa Maestro de Produccion (PMP) y Planificacion Aproximada de Capacidad

Se define como un plan de necesidades de productos finales expresado en cantidades y
fechas concretas, el cual reduce el Plan Agregado, tanto en las cantidades (de productos
finales que deberdn ser concluidas) como en el tiempo y facilita, por su mayor
desagregacion, la obtencion del Plan Aproximado de Capacidad, el cual permitira
establecer la viabilidad del PMP y, con ello, la del Plan Agregado. El PMP puede tener
dos origenes el Plan Agregado o las previsiones de venta.

Para obtener un PMP viable se verifica si la carga que genera es compatible con la
Capacidad Disponible. Para ello, es necesario llevar a cabo la Planificacién Aproximada
de la Capacidad; y de esta forma comprobar si las cantidades que constan en el PMP
propuesto pueden obtenerse con la capacidad disponible planificada de cada centro de
trabajo. En el caso de que existan problemas de factibilidad pueden plantearse dos
opciones:

» Medidas adicionales de aumento transitorio de capacidad, como horas extra,
despidos, contrataciones, poner y quitar turnos y subcontratacion

» Modificaciones del PMP propuesto, cambiando de fechas, las cantidades que en él
constan, pero evitando que se produzcan retrasos en el servicio o incumplimiento
del Plan Agregado o de las necesidades de productos

Si éstas medidas son suficientes, se procederia a ajustar el PMP y la Capacidad
Disponible Planificada, obteniéndose un PMP aprobado. En caso contrario seria preciso
alterar el Plan Agregado y volver a proponer un PMP conteniendo menores cantidades a
producir, repitiendo el proceso hasta llegar a uno viable. EI PMP obtenido es el punto de
partida de la Planificaciébn de materiales.

Para el desarrollo de este proyecto, se acoge el procedimiento descrito anteriormente, el
cual indica dos situaciones de partida para la realizacion del PMP, una de ellas, la llegada
del Plan Agregado, y la segunda opcion, respecto a las previsiones de ventas a corto
plazo, se interpretan como un pedido extraordinario.

11



Planificacion Detallada de Componentes

Es un sistema de planificacibn de componentes de fabricacion o planificacién de
materiales que, mediante un conjunto de procedimientos légicamente relacionados,
traduce un PMP en necesidades reales de componentes, con fechas y cantidades. Este
sistema recibe como entradas:

» Las cantidades de producto final a elaborar con indicacion de las fechas previstas
de entrega contenidas en el PMP

» La estructura de fabricacién y montaje del articulo en cuestion que recibe el
nombre de Lista de Materiales

> Datos de existencias disponibles en almacén, recepciones programadas, etc.
Recogidas en el Fichero de Registro de Inventarios

Dichas entradas seran procesadas por la técnica de Planificacion de Requerimientos de
Materiales (MRP) que, mediante la explosion de necesidades determina las necesidades
de componentes y lotificacién, generalmente en dos fases, primero las necesidades
brutas, sin tener en cuenta las existencias disponibles, y a continuacion las necesidades
netas las cuales se obtienen de restar las existencias de materiales y las recepciones
programadas (planes de fabricacion exterior e interior que ya fueron solicitados) a las
necesidades brutas, lo cual dar& lugar al denominado Plan de Materiales, indicativo de los
pedidos a fabrica y a compras, segun que el origen del producto demandado fuese interno
y externo.

Los planes de pedidos a proveedores iran destinados a la Gestiébn de compras, mientras
que los de pedidos a taller serviran para la Planificacion Detallada de Capacidad que se
explicard mas adelante. Si ésta determina que el Plan de Materiales obtenido es viable,
los pedidos pasaran a formar parte de la Gestién de Talleres. Ademas genera salidas
secundarias como informe de las fuentes de necesidades, informe de material en exceso,
informe del analisis ABC en funciéon de la planificacion, informe de compromisos de
compra, el informe de andlisis de proveedores, etc.

Planificacion Detallada de Capacidad

Se realiza para el programa de componentes mediante la técnica de Planificacion de
Necesidades de Capacidad (CRP, Planificacion de Requerimientos de Capacidad), la cual
planifica las necesidades de capacidad de los pedidos planificados emitidos por la
Planificacion Detallada de Componentes, bajo la consideracion de la disponibilidad
ilimitada de capacidad. CRP tiene en cuenta los pedidos planificados de todos los
componentes, y no soélo los productos finales, como lo hace la Planificacién Aproximada
de la Capacidad Detallada. La técnica CRP convierte los pedidos a fabricar del Plan de
Materiales del MRP en necesidades de capacidad en cada centro de trabajo, incluyendo,
ademas, las necesidades derivadas de las recepciones programadas (parte que les queda
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por realizar hasta su conclusién). Esta técnica es capaz de determinar, periodo a periodo
(normalmente semana a semana), las cantidades necesarias de cada recurso para hacer
frente al Plan de Materiales.

Seguimiento y Control

Hasta el momento se ha revisado las actividades de gestién relacionadas con la
preparacion de las 6rdenes a transmitir al sistema productivo. La ejecucion de las mismas
puede coincidir con las previsiones efectuadas, pero en algunos casos se produciran
desviaciones, que convendra conocer y, en su caso, corregir. De ello se encarga la
funcion seguimiento y control, el cual permite obtener informacion, lo mas directa y
puntualmente posible, del comportamiento del sistema productivo.
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ANEXO C

METODOLOGIAS PARA DESARROLLO DE SMA

Entre las metodologias existentes se ha seleccionado un conjunto de acuerdo a la
presencia de un proceso de desarrollo, el combinar diferentes vistas para describir el
sistema e incorporar elementos asociados al rea de agentes. De acuerdo con estos
criterios se han identificado siete metodologias de las cuales se realiza a continuacién su
respectiva descripcion teniendo en cuenta los conceptos de Jorge J. Goméz Sanz [3],
Vicente J. Botti [4], Brian Henderson sellers y Paolo Giorgini [5].

Vowel Engineering

El término Vowel Engineering se utiliza debido a que el sistema final depende de la
ordenacion y agrupamiento de cuatro vocales A (por agentes), E (por entorno), | (por
interacciones) y O (por organizacion). Los modelos de agente abarcan desde simples
automatas hasta complejos sistemas basados en conocimiento. La forma de ver las
interacciones va desde modelos fisicos hasta los actos del habla. Las organizaciones van
desde aquellas inspiradas en modelos biol6gicos hasta las gobernadas por leyes sociales
basadas en modelos socioldgicos.

El propdsito de Vowel Engineering es lograr librerias de componentes que den soluciones
al disefio de cada uno de estos aspectos, para que posteriormente, el disefiador
seleccione un modelo de agente, un modelo de entorno, un modelo de interacciones y
modelos de organizacién a instanciar. Vowel Engineering ha sido una de las primeras
metodologias en modelar sistemas utilizando diferentes vistas. Aunque es prometedor, el
trabajo en Vowel Engineering esta incompleto ya que no termina de estabilizarse con
herramientas de soporte. El proceso de desarrollo es el punto débil de esta metodologia,
ya que solo proporciona las vocales como resumen de elementos a considerar en el
desarrollo y un conjunto de tecnologias aplicadas.

MAS-CommonKADS

Esta metodologia extiende CommonKADS aplicando ideas de metodologias orientadas a
objetos y metodologias de disefio de protocolos para su aplicacién a la produccién de
SMA. MAS-CommonKADS ha sido la primera metodologia en hacer un planteamiento de
SMA integrado con un ciclo de vida de software, concretamente el espiral dirigido por
riesgos. Propone siete modelos para la definicion del sistema: agente, tareas, experiencia,
coordinacion, comunicacion, organizacion y disefio. En contra hay que decir que no tiene
herramientas de soporte especificas y que presenta problemas a la hora de razonar sobre
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la especificacion de forma automatica. Para lograr esto en MAS-CommonKADS habria
que restringir el uso de lenguaje natural o bien incluir formalismos que logren una
definicion méas precisa y menos ambigua del SMA.

BDI

Trata de explorar como las técnicas de modelado orientado a objetos (OO) se pueden
extender para aplicarse a sistemas de agente basados en la arquitectura BDI. La
arquitectura BDI se inspira en el modelo cognitivo del ser humano. Los agentes utilizan un
modelo del mundo, una representacion de como se les muestra el entorno. El agente
recibe estimulos a través de sensores ubicados en el mundo. Estos estimulos modifican el
modelo del mundo que tiene el agente (representado por un conjunto de creencias). Para
guiar sus acciones, el agente tiene Deseos. Un deseo es un estado que el agente quiere
alcanzar a través de intenciones. Estas son acciones especiales que pueden abortarse
debido a cambios en el modelo del mundo. En esta metodologia, la integracion con el
ciclo de vida de software es muy reducida. Propone una serie muy reducida de pasos
para generar los modelos. Estos pasos se repiten haciendo que los modelos, que
capturan los resultados del andlisis, sean progresivamente elaborados, revisados y
refinados.

MaSE

MaSE (Multi-agent systems Software Engineering) se concibe como una abstraccion del
paradigma orientado a objetos donde los agentes son especializaciones de objetos. En
lugar de simples objetos, con métodos que pueden invocarse desde otros objetos, los
agentes se coordinan unos con otros via conversaciones y actlan proactivamente para
alcanzar metas individuales y del sistema. El analisis en MaSE consta de tres pasos:
capturar los objetivos, aplicar los casos de uso y refinar roles. El disefio consta de cuatro
pasos: crear clases de agentes, construir conversaciones, ensamblar clases de agentes y
disefio del sistema. La mayoria de estos pasos se ejecutan dentro de la herramienta que
soporta MaSE, AgentTool. La herramienta de soporte permite generar codigo
automaticamente a partir de la especificacion. MaSE usa intensivamente maquinas de
estados para especificar el comportamiento de diversos elementos de la especificacion,
por lo tanto no es tan sencillo saber qué maquinas de estados definen la ejecucion de una
tarea en el contexto de una interaccion.

GAIA

GAIA es una metodologia para el disefio de sistemas basados en agentes cuyo objetivo
es obtener un sistema que maximice alguna medida de calidad global (no se llega a
detallar cual). Se entiende que el objetivo del analisis es conseguir comprender el sistema
y su estructura sin referenciar ningin aspecto de implementacion. Esto se consigue a
través de la idea de organizacion. Una organizacion en GAIA es una coleccion de roles,
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los cuales mantienen ciertas relaciones con otros y toman parte en patrones
institucionalizados de interaccion con otros roles. Los roles agrupan cuatro aspectos:
responsabilidades del agente, los recursos que se le permite utilizar, las tareas asociadas
e interacciones. La principal critica que se puede hacer a GAIA es que se queda a un
nivel de abstraccion demasiado alto, ademas no tiene herramientas de soporte.

MESSAGE

MESSAGE propone el anadlisis y disefio del SMA desde cinco puntos de vista para
capturar los diferentes aspectos de un SMA: el de Organizacidn, que captura la estructura
global del sistema; el de Tareas/Objetivos, que determina qué hace el SMA y sus agentes
constituyentes en términos de los objetivos que persiguen y las tareas implicadas en el
proceso; el de Agente, que contiene una descripcion detallada y extensa de cada agente y
rol dentro del SMA; el de Dominio que actia como repositorio de informacion (para
entidades y relaciones) concernientes al dominio del problema; y el de Interaccion, que
trata las interacciones a distintos niveles de abstracciéon. Estos elementos estan presentes
en los dos modelos fundamentales que propone MESSAGE: el modelo de andlisis y el
modelo de disefio. El modelo de analisis se limita a generar modelos a partir de los meta-
modelos. El modelo de disefio no llegd a concretarse completamente. Se decidié que el
propésito del disefio seria producir entidades computacionales que representen el SMA
descrito en el analisis.

MESSAGE aporta mejoras en cuanto a conceptos de ingenieria respecto de las
alternativas existentes, entre ellas el desarrollo dentro de un paradigma de ingenieria del
software (el Proceso Racional Unificado), aportacion de métodos para la traduccion de
entidades de analisis a entidades de disefio y guias para la generacién de los modelos.
Sin embargo, los objetivos de MESSAGE no se completaron totalmente. La integracion
con el Proceso Racional Unificado (RUP) no fue total, ya que las actividades definidas no
se adecuaban a las necesidades reales y no se indic6 como encajaban dentro de este
proceso.

Esta metodologia ha sido la primera metodologia en utilizar una herramienta para soporte
del proceso de especificacion de SMA de forma visual. Respecto a la implementacion,
MESSAGE provee guias en cuanto a posibles arquitecturas y componentes a utilizar en
esta etapa. Basandose en estas guias y los modelos de analisis y disefio, se realiz6
manualmente la implementacion, lo cual hizo que se detectaran incorrecciones en las
definiciones iniciales de los modelos.

INGENIAS

Es una evolucion de las ideas de MESSAGE. INGENIAS como MESSAGE define un
conjunto de meta-modelos (una descripcién de alto nivel de qué elementos tiene un
modelo) con los que hay que describir el sistema. Los meta-modelos indican qué hace
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falta para describir: agentes aislados, organizaciones de agentes, el entorno,
interacciones entre agentes o roles, tareas y objetivos. La instanciacion de estos meta-
modelos produce diagramas, los modelos, similares a los que usa UML, con la diferencia
de que estos diagramas se han creado exclusivamente para definir el sistema
multiagente.

INGENIAS define un conjunto de actividades cuya ejecucion termina en un conjunto de
modelos. Estas actividades a su vez se organizan siguiendo un paradigma de ingenieria
del software, el RUP. La ejecucion de estas actividades se basa en la herramienta para el
modelado visual, el INGENIAS Development Kit (IDK).

Esta herramienta almacena la especificacion del sistema utilizando XML. El proceso de
generacion de codigo es mas flexible que el ofrecido en MaSE. La principal diferencia
consiste en que los desarrolladores pueden configurarlo a voluntad y adaptarlo a sus
necesidades sin tener que modificar la herramienta de analisis/disefio.

El método de implementacion adoptado ha sido el de tomar una plataforma de desarrollo
0 armazon software, marcar el codigo fuente para indicar como se usa la informacién de
los modelos y aplicar el proceso de parametrizacion descrito en esta metodologia. Este
método es totalmente genérico ya que se basa en la instanciacion de armazones
concibiendo el c6digo como un conjunto de documentos marcados.

Teniendo en cuenta los conceptos de los autores Jorge J. Goméz Sanz [3], Vicente J.
Botti [4], Brian Henderson Sellers y Paolo Giorgini [5], se presenta la tabla 1, en la cual se
realiza un andlisis comparativo de las metodologias actuales. Ante la imposibilidad de
revisar todas y cada una de las existentes, se ha optado por seleccionar un conjunto
significativo. La seleccién atiende a la presencia de un proceso de desarrollo, el combinar
diferentes vistas para describir el sistema e incorporar elementos asociados al area de
agentes.
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Tabla 1. Analisis de metodologias para el desarrollo de SMA

aracteristicas | Herramienta de Vistas Generadas Proceso de Ciclo de Vida de Soporte para Enfoque de
Soporte Desarrollo la Aplicacion Verificacion y Desarrello
Metodologias Validacién
Vowel Ninguna Agente, Entorno, | Es el punto dékil, ya | Andlisis v Disefio | No Orientado a
Engineering Interaccion y | que sdlo proporciona Agentes
Organizacion algunos elementos
para su desarrollo
Mas- MNo presenta | Agente, Tareas, | Espiral dirigido  por | Analisis v Disefio | Menciona, pero no | Crientado a
CommonKADS herramientas de | Experiencia, riesgos explicita pasos Objetos e
desarrollo Coordinacion Ingenieria  del
especificas Comunicacian, Conocimiento
Organizacion ¥
Disefio
BDI Ninguna Agente, Interaccion, | RUP Analisis v Disefio | No Orientado a
Creencias, Objetivos Agentes
y Planes
MaSE AgentTool Diagramas de Clase | lterativo a través de | Analisis y Disefio | Si Orientado a
de  Agentes, de | todas las fases Objetos
Roles v de Objetivos
GAIA UML Roles, Interacciones, | lterativo dentro  de | Analisis y Disefio | No Orientado a
Conocidos, Servicios | cada fase pero Agentes
y Agente secuencial entre fases
MESSAGE Cualquier Organizacion RUP Analisis y Disefioc | Mo Orientado a
herramienta que | Tarea/Objetivos Agentes
soporte el uso de Agente, Dominio e
Interaccion
INGENIAS IDK o cualquier | Organizacion RUP Analisis, Disefio e | Si Orientado a
herramienta que | Entarno, implementacién Agentes
soporte el uso de | Tarea/Objetivos
metamaodelas Interaccién y Agente

Fuente: propia, mayo de 2010

De acuerdo a la comparacién y descripcion de las metodologias mencionadas
anteriormente se ha concluido que se utilizara la metodologia INGENIAS, debido a que el
proceso de desarrollo de esta metodologia se basa en el RUP, lo cual permite adoptar
una serie de actividades que pueden ser consideradas como guia para el desarrollo del
SMA. Ademas INGENIAS ha integrado el proceso de desarrollo RUP con los meta-
modelos propuestos, con esto se puede determinar en cada momento qué nivel de detalle
se requiere y qué debe especificarse, racionando el esfuerzo de generacion de los
modelos a lo largo del desarrollo para conseguir una representacion coherente del
sistema. Esto es importante ya que se busca detallar el proceso interno de PPC para
obtener su dindmica y mediante la metodologia se puede lograr a través del RUP vy la
instanciacion de cada meta-modelo. Cabe resaltar que la metodologia dispone de una
herramienta de soporte, mediante la cual se puede realizar el analisis automéatico de los
modelos generados. En las otras metodologias, esto no es tan sencillo porque no existen
herramientas de soporte o bien la especificacion se hace utilizando documentos de dificil
reaprovechamiento, como los propuestos por GAIA o MAS-COMMONKADS. Esta
herramienta permite verificar si los modelos que se generan tienen coherencia con los
demas, ya que mediante la validacion se ve si las relaciones entre las entidades del SMA
estan asociadas correctamente y de esta forma lograr la integracion del SMA. Otro
aspecto importante que llevé a la eleccibn de esta metodologia es que INGENIAS
contempla todo el ciclo de vida de la aplicacién (analisis, disefio e implementacién),
aungue el alcance de la tesis contiene las fases de analisis y disefio, se podria considerar
como trabajo futuro la implementacion del SMA.
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ANEXO D

MODELO RESULTANTE DE PPC

Este anexo muestra los modelos que no se especificaron en el Capitulo 4 de la
monografia debido a su extension. Estos modelos se desarrollaron a través del Kit de
Desarrollo de INGENIAS (IDK) para modelar el &mbito funcional PPC.

La construccion del SMA para el proceso de PPC se basa en el desarrollo de las
actividades mencionadas en la seccion 3.3 Proceso de Desarrollo de la Metodologia
INGENIAS para el Ambito PPC de la monografia, las cuales generan como resultado un
conjunto de diagramas para los modelos de Entorno, Organizacion, Interaccién, Objetivos
y Tareas, y Agente, estos diagramas se relacionan para incluir funcionalidad en el modelo
dinamico resultante.

Analisis-Inicio

Las plantillas describen las relaciones entre los actores y el sistema de manera muy
breve. Se utilizan durante las fases iniciales de captura de requerimientos con el fin de
obtener rapidamente una vision de la funcionalidad y el grado de complejidad del sistema.

Tabla 3. Plantilla de establecer programas

Caso de Uso: Establecer Programas

Actores: Comunicador con Direccién de Empresa y Taller (iniciador), Comunicador con
CAM, Planificador de Produccién y Embalaje.

Propésito: Establecer el PMP y el Programa de Embalaje.

Resumen: A través del Comunicador con Direccién de Empresa y Taller, CAP informa el

Plan Agregado de Produccion al sistema. El Planificador de Produccion y
Embalaje desglosa la informacién y junto con la informacion recibida de
VENTAS y PE establece el Programa de Produccion y de Embalaje.
Finalmente VENTAS y EMBALAJE reciben informacién sobre el plazo de
suministro y el Programa de Embalaje respectivamente.

Excepciones: El sistema no cuenta con la informacién necesaria.

Precondiciones: | El sistema debe contar con la siguiente informacion:

e Comunicador con Direccion de Empresa y Taller: Plan Agregado de
Produccién, objetivos de costos, informacion de producto y proceso
Know-How, plan del programa de produccién, proyecto de inversiones.

Poscondiciones: | El sistema obtiene los siguientes resultados:
e Plazo de suministro.
e Programa de Embalaje y PMP.

Fuente: propia
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En la tabla 3 se describe la plantilla establecer programas, la cual corresponde a la
funcién Establecer Programas del ambito PPC.

Tabla 4. Plantilla del pedido extraordinario

Caso de Uso: Recibir Pedido Extraordinario

Actores: Comunicador con Direccion de Empresa y Taller (iniciador), Planificador de
Pedido Extraordinario.

Proposito: Gestionar el pedido extraordinario.

Resumen: A través del Comunicador con Direccion de Empresa y Taller, VENTAS informa

el pedido extraordinario al sistema. El Planificador de Pedido Extraordinario
determina si las existencias en Almacén suplen el requerimiento. Finalmente
VENTAS recibe informacién para retirar el pedido de Almacén.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informacién necesaria.
Las existencias no suplen el requerimiento del pedido extraordinario.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v'Comunicador con Direccion de Empresa y Taller: Pedido extra.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v Aprobacioén retiro de Almacén de pedido extraordinario y existencias.

Fuente: propia

En la tabla 4 se describe la plantilla pedido extraordinario, la cual corresponde a la funcion
Pedido Extraordinario del ambito PPC.

Tabla 5. Plantilla de programacion de la fabricacion

Caso de Uso: Programar la Fabricacion

Actores: Comunicador con Direccion de Empresa y Taller (iniciador), Programador de
Capacidad Aproximada.

Proposito: Examinar la viabilidad del PMP, comparando la capacidad necesaria con la
capacidad disponible.

Resumen: A través del Comunicador con Direccion de Empresa y Taller, CAP informa el

producto y proceso Know-How al sistema. El Programador de Capacidad
Aproximada analiza la informacion y determina si la capacidad disponible es
suficiente para realizar el PMP.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informacion necesaria.

La capacidad disponible no es suficiente. En este caso a través del
Comunicador con Direccibn de Empresa y Taller, CAP y PE reciben
informacion sobre la capacidad disponible y las medidas de ajuste transitorio
respectivamente.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v' Comunicador con Direccién de Empresa y Taller: Know How.
v PMP.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v' Capacidad disponible.
v" Medidas de ajuste transitorio.
v" Viabilidad del PMP.

Fuente: propia
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En la tabla 5 se describe la plantilla fabricacion de la produccién, la cual corresponde a la
funcién Programacion de la Fabricacién del ambito PPC.

Tabla 6. Plantilla de programacion de materiales

Caso de Uso: Programar Materiales

Actores: Comunicador con Direccién de Empresa y Taller (iniciador), Programador de
Materiales.

Proposito: Generar el Plan de Materiales para Fabricacion Interior y Exterior.

Resumen: A través del Comunicador con Direccién de Empresa y Taller, CAP informa el

producto y proceso Know-How al sistema. El Programador de Materiales
analiza la informacidn y determina el Plan de Materiales.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informacién necesaria.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v' Comunicador con Direccién de Empresa y Taller: Know-How.
v Viabilidad del PMP.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v/ Plan de Materiales para Fabricacion Interior y Exterior.

Fuente: propia, abril de 2010

En la tabla 6 se describe la plantilla programacion de materiales, la cual corresponde a la
funcién Programacién de Materiales del ambito PPC.

Tabla 7. Plantilla de planificacién de cantidades

Caso de Uso: Planificar Cantidades

Actores: Planificador de Cantidades (iniciador), Comunicador con CAM, Comunicador
con Direccién de Empresa y Taller.

Proposito: Calcular los componentes necesarios y las materias primas a comprar o
reservar para poder satisfacer el Plan de Materiales.

Resumen: El Planificador de Cantidades analiza el Plan de Materiales para Fabricacion

Exterior para realizar el célculo de aprovisionamiento de las necesidades.
Ademas CONSERVACION informa las necesidades de material para
Conservacion al Planificador de Cantidades para que se consideren en el
pedido de compra. A través del Comunicador con CAM, ALMACEN recibe
informacion del Planificador de Cantidades para reservar los materiales
necesarios para satisfacer el Plan de Materiales para Fabricacion Interior.
Finalmente CI a través del Comunicador con Direccion de Empresa y Taller
solicita los costos de produccion al sistema, y éste los envia.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informacién necesaria.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v' Comunicador con CAM: Costos y necesidades para Conservacion.
v' Plan de Materiales para Fabricacion Interior y Exterior.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v/ Propuesta de pedido de materiales y reserva de materiales.

Fuente: propia, abril de 2010

En la tabla 7 se describe la plantilla planificacion de cantidades, la cual corresponde a la
funcién Planificacion de Cantidades del ambito PPC.
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Tabla 8. Plantilla de planificacién del programa de produccion

Caso de Uso: Planificar el Programa de Produccién

Actores: Comunicador con Direccion de Empresa y Taller (iniciador), Comunicador con
CAM, Programador de Capacidad Detallada.

Propésito: Examinar la viabilidad del Plan de Materiales comparando la capacidad
necesaria con la capacidad disponible.

Resumen: A través del Comunicador con Direccion de Empresa y Taller, CAP informa el

producto y proceso Know-How al sistema. Ademas a través del Comunicador
con CAM, ALMACEN informa la capacidad y movimiento de Almacén al
Programador de Capacidad Detallada para determinar la capacidad disponible.
El Programador de Capacidad Detallada analiza la informacion y determina si
la capacidad disponible es suficiente para satisfacer el Plan de Materiales para
Fabricacion Interior. Finalmente informa a CAP la capacidad disponible.

Excepciones: El sistema no cuenta con la informacion necesaria.

La capacidad disponible no es suficiente. En este caso a través del
Comunicador con Direccibn de Empresa y Taller, CAP y PE reciben
informacion sobre la capacidad disponible y las medidas de ajuste transitorio
respectivamente.

Precondiciones: | El sistema debe contar con la siguiente informacion:

v' Comunicador con Direccién de Empresa y Taller: Know-How.
v' Comunicador con CAM: Capacidad de Almacenamiento.

v" Plan de Materiales de Fabricacién Interior.

Poscondiciones: | El sistema obtiene los siguientes resultados:
v' Capacidad disponible.

v" Medidas de ajuste transitorio.

v" Viabilidad del Plan de Materiales.

Fuente: propia, abril de 2010

En la tabla 8 se describe la plantilla planificaciébn del programa de produccion, la cual
corresponde a la funcion Planificacion del Programa de Produccion del ambito PPC.

Tabla 9. Plantilla de lanzamiento de la orden de trabajo

Caso de Uso: Lanzar la Orden de Trabajo

Actores: Lanzador de Orden de Trabajo (iniciador), Comunicador con CAM,
Comunicador con Direccién de Empresa y Taller.

Propésito: Redactar y lanzar las érdenes de fabricacién exterior e interior.

Resumen: El Lanzador de Orden de Trabajo analiza la propuesta de pedido de materiales

y envia informacion a CONSERVACION a través del Comunicador con CAM
sobre el plazo de entrega del material para mantenimiento, también envia
informacion a COMPRAS a través del Comunicador con Direccion de Empresa
y Taller sobre los requerimientos de compra. Finalmente el Lanzador de Orden
de Trabajo redacta la 6rden de fabricacién interior para que sea autorizada y de
esta forma CF reciba la érden de trabajo a través del Comunicador con CAM.

Excepciones: El sistema no cuenta con la informacién necesaria.

Precondiciones: | El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v" Propuesta de pedido de materiales.
v' _Plan de Materiales de Fabricacién Interior.

Poscondiciones: | El sistema obtiene los siguientes resultados:
v' Orden de Fabricacién Exterior e Interior.

Fuente: propia, abril de 2010
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En la tabla 9 se describe la plantilla lanzamiento de la o6rden de trabajo, la cual
corresponde a la funcién Lanzamiento de la Orden de Trabajo del ambito PPC.

Tabla 10. Plantilla de seguimiento de la orden de trabajo

Caso de Uso:

Seguir la Orden de Trabajo

Actores:

Comunicador con CAM (iniciador), Seguidor de Orden de Trabajo,
Comunicador con Direccion de Empresa y Taller.

Propésito:

Gestionar y reportar informacién acerca del material consumido, personal y
equipo realmente usado en la ejecucion de la érden de trabajo, informacion de
posibles fallas de produccién y datos de produccién relevantes acerca de los
costos.

Resumen:

A través del Comunicador con CAM, CF informa los datos de produccion
(progreso de 6rden de trabajo, disponibilidad, perfil de cargas, etc.) al Seguidor
de Orden de Trabajo para que analice esta informacion. También recibe
informacion de COMPRAS a través del Comunicador de Direccién de Empresa
y Taller cuando llegan mercancias o se presentan retrasos en el suministro.
Una vez el Seguidor de la 6rden de Trabajo recibe la informacidon, se encarga
de enviar a través del Comunicador de Direccién de Empresa y Taller a CAD,
VENTAS, CAP y PE, la realimentacién técnica del proceso, la comunicacion de
terminacién, la disponibilidad de recursos y los cuellos de botella generados
durante la produccién respectivamente.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informacion necesaria.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v/ Comunicador con CAM: Datos de produccion.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v" Realimentacion técnica del proceso y cuellos de botella.
v Disponibilidad de recursos.
v" Comunicacién de terminacién de produccion.

Fuente: propia, abril de 2010

En la tabla 10 se describe la plantilla seguimiento de la 6rden de trabajo, la cual
corresponde a la funcién Seguimiento de la Orden de Trabajo del ambito PPC.

Tabla 11. Plantilla de inventario

Caso de Uso: Inventariar

Actores: Administrador de Inventario, Comunicador con CAM (iniciador).

Propésito: Calcular el valor de los productos en Almacén.

Resumen: A través del Comunicador con CAM, CF informa al Administrador de Inventario

la cantidad de producto terminado y de producto en proceso, y ALMACEN
envia variacion de existencias, con el objetivo de actualizar el inventario. El
Administrador de Inventario analiza la informacion y realiza un balance de
inventarios para determinar los costos generados.

Excepciones:

El sistema no cuenta con la informaciéon necesaria.

Precondiciones:

El sistema debe contar con la siguiente informacion:
v/ Comunicador con CAM: Datos de inventario.

Poscondiciones:

El sistema obtiene los siguientes resultados:
v' Balance de inventario.

Fuente: propia, abril de 2010
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En la tabla 11 se describe la plantilla inventario de la 6rden de trabajo, la cual corresponde
a la funcion Inventario del ambito PPC.

Analisis-Elaboracion

A continuaciéon se muestran los modelos de interaccion correspondientes a los casos de
uso refinados, con su respectiva descripcion:

Interaccion Programar PMP: El objetivo que se persigue en esta interaccion es Realizar
PMP. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con Direccion de Empresa y
Taller del agente Comunicador, a través del cual se informa el Plan Agregado de
Produccién proveniente de CAP y el proyecto de inversiones proveniente de PE. Para que
se ejecute con éxito la interaccién, es necesaria la colaboracién del rol Planificador de
Produccion y Embalaje del agente Planificador de Programas, mediante el cual se realiza
el PMP. Por medio del rol Programador de Capacidad Detallada del agente Planificador
de Materiales se informa la aprobacion del Plan de Materiales de Fabricacion Interior para
que se envie a través del rol Comunicador con Direccion de Empresa y Taller el plazo de
suministro a VENTAS. El rol Planificador de Produccion y Embalaje también recibe la
modificacion del PMP mediante el rol Programador de Capacidad Detallada. En la figura 1
se muestra el modelo de interacciébn Programar PMP asociado al caso de uso refinado
Planificar PMP.

Figura 1. Interaccion Programar PMP

Realizar PMP
«IPursues:
Especificacion Programar PMP Programar PMP
Programador de Capacidad Detallada
< —«HasSpecs— I%"'TI%' —«IColaboratess ==
| > ]
% cooperation
wlinitiates.. «IColaborates..
Comunicador con Direccion de Empresa y Taller Planificador de Produccion y Embalaje

el ]

Fuente: propia, abril de 2010
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Interaccion Programar Embalaje: El objetivo que se persigue en esta interaccion es
Realizar Programa de Embalaje. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, a través del cual se informan las
especificaciones de embalaje provenientes de CAP. Para que se ejecute con éxito la
interaccion, es necesaria la colaboracién del rol Planificador de Produccion y Embalaje
del agente Planificador de Programas, mediante el cual se realiza el Programa de
Embalaje para que sea enviado a EMBALAJE a través del rol Comunicador con CAM del
agente Comunicador. En la figura 2 se muestra la Interaccién Programar Embalaje
asociada al caso de uso refinado Planificar Embalaje.

Figura 2. Interaccién Programar Embalaje

Realizar Programa de Embalaje

«IPursuess

Especificacion
Programar
Embalaje

“——«IHasSpecs ﬁeﬁ
=
1 cooperation
. /

«linitiatess «IColaborates,,

Programar Embalaje

«IColaborates:

Comunicador con Direccion de Empresa y Taller Comunicador con CAM

il

Planificador de Produccion y Embalaje

Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Atender Pedido: El objetivo que se persigue en esta interaccion es
Gestionar Pedido Extraordinario. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, a través del cual se informa el
pedido extraordinario del cliente proveniente de VENTAS. Para que se ejecute con éxito la
interaccién, es necesaria la colaboracion del rol Planificador de Pedido Extraordinario del
agente Planificador de Programas, mediante el cual se determina si las existencias en
almacén suplen con el requerimiento de producto terminado, para realizar lo anterior es
necesario verificar en ALMACEN la cantidad de producto terminado por medio del rol
Comunicador con CAM del agente Comunicador. Si la cantidad de producto terminado es
suficiente para satisfacer el pedido extraordinario, se informa la aprobacion de retiro de
almacén y los datos de existencias a VENTAS a través del rol Comunicador con Direccién
de Empresa y Taller. En la figura 3 se muestra la interaccion Atender Pedido asociada al
caso de uso refinado Verificar Existencias.
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Figura 3. Interaccién Atender Pedido

Gestionar Pedido Extraordinario

«IPursues:

Especificacion
Pedido Extra Atender Pedido

Comunicador con CAM
<—lHasSpecs <7 «IColaborates,—
! -
©

cooperation
«linitiates: «IColahorates:

Comunicador con Direccion de Empresa v Taller Planificador de Pedido Extraordinario
[ il
Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Determinar Disponibilidad Aprox: El objetivo que se persigue en esta
interaccion es Determinar Capacidad Disponible Aprox. El iniciador de la interaccion es el
rol Seguidor de Orden de Trabajo del agente Controlador de la Produccion, a través del
cual se informa el estado de los recursos (involucrado, disponible, inalcanzable). Para que
se ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la colaboracion del rol Programador de
Capacidad Aproximada del agente Planificador de Programas, mediante el cual se calcula
el porcentaje de estado de la capacidad para determinar la capacidad disponible. En la
figura 4 se muestra la interaccion Determinar Disponibilidad Aprox asociada al caso de
uso refinado Definir Capacidad Disponible Aproximada.

Figura 4. Interaccion Determinar Disponibilidad Aprox

Determinar Capacidad Disponible Aprox

«IPursues:

Especificacidn Disponibilidad Aprox

Determinar Disponibilidad Aprox
“—«lHasSpecs— e
=
cooperation
«initiates. «IColaboratess
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Determinar Capacidad Necesaria Aprox: El objetivo que se persigue en
esta interaccién es Determinar Capacidad Necesaria Aprox. El iniciador de la interaccién
es el rol Comunicador con Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, a
través del cual se informa el proceso y producto Know How proveniente de CAP. Para que
se ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la colaboracion del rol Programador de
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Capacidad Aproximada del agente Planificador de Programas, mediante el cual se calcula
el tiempo de ciclo para determinar la capacidad necesaria aproximada. En la figura 5 se
muestra la Interaccion Determinar Capacidad Nec Aprox asociada al caso de uso refinado
Definir Capacidad Necesaria Aproximada.

Figura 5. Interaccién Determinar Capacidad Nec Aprox
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Ajustar Medidas Aprox y Viabilidad: Los objetivos que persigue esta
interaccion son Determinar Medidas de Ajuste Transitorio Aprox y Determinar Viabilidad
PMP. El iniciador de la interaccion es el rol Programador de Capacidad Aproximada del
agente Planificador de Programas, a través del cual se determina las medidas del exterior
cuando la capacidad disponible no suple la capacidad necesaria aproximada. Para que se
ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la colaboracién del rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, mediante el cual se informa a PE
las medidas del exterior necesarias para suplir la capacidad. Ademas, a través del rol
Programador de Capacidad Aproximada se determina si es necesario realizar
modificaciones en el Plan Agregado, informando a CAP la capacidad disponible por medio
del rol Comunicador con Direccién de Empresa y Taller cuando sean necesarias estas
modificaciones. En la figura 6 se muestra la interacciéon Ajustar Medidas Aprox y
Viabilidad asociada al caso de uso refinado Determinar Medidas Aprox y Viabilidad.
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Figura 6. Interaccion Ajustar Medidas Aprox y Viabilidad
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Listar Piezas: El objetivo que se persigue en esta interaccion es Definir Lista
de Materiales. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con Direccién de
Empresa y Taller del agente Comunicador, a través del cual se informa el proceso y
producto Know How proveniente de CAP. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es
necesaria la colaboracion del rol Planificador de Materiales del agente Planificador de
Materiales mediante el cual se realiza la Lista de Materiales para determinar necesidades
de material. En la figura 7 se muestra la interaccion Listar Piezas asociada al caso de uso
refinado Descomponer Piezas.

Figura 7. Interaccion Listar Piezas
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Determinar Necesidades de Materiales: El objetivo que se persigue en esta
interaccion es Determinar Plan de Materiales. El iniciador de la interaccion es el rol
Planificador de Produccién y Embalaje del agente Planificador de Programas, a través del
cual se informa el PMP aprobado. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es
necesaria la colaboracion del rol Planificador de Materiales del agente Planificador de
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Materiales mediante el cual se realiza el Plan de Materiales para Fabricacion Interior y el
Plan de Materiales para Fabricacion Exterior. En la figura 8 se muestra la interaccion
Determinar Necesidades de Materiales asociada al caso de uso refinado Establecer Plan
Materiales.

Figura 8. Interaccion Determinar Necesidades de Materiales
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Determinar Materiales: El objetivo que se persigue en esta interaccién es
Verificar y Reservar Existencias. El iniciador de la interaccion es el rol Planificador de
Cantidades del agente Planificador de Materiales, a través del cual se realiza el control de
existencias en ALMACEN. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la
colaboracién del rol Gestor de Inventario del agente Administrador de Inventario mediante
el cual se informa la disponibilidad de inventario (materiales, cantidades comprometidas,
recepciones programadas), con esta informacion por medio del rol Planificador de
Cantidades se determina que materiales son necesarios para llevar a cabo la produccion
y se envia a través del rol Comunicador con CAM del agente Comunicador la reserva de
materiales hacia ALMACEN. Finalmente mediante el rol Comunicador con CAM se
informa las necesidades de material para mantenimiento (piezas de repuesto y
suministros industriales) provenientes de CONSERVACION para que se determinen las
necesidades controladas por el consumo mediante el rol Planificador de Cantidades. En la
figura 9 se muestra la interaccion Determinar Materiales asociada al caso de uso refinado
Controlar y Reservar Materiales.
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Figura 9. Interaccion Determinar Materiales
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Determinar Disponibilidad Detallada: El objetivo que se persigue en esta
interaccion es Establecer Capacidad Disponible Detallada. El iniciador de la interaccion es
el rol Seguidor de Orden de Trabajo del agente Controlador de la Produccion, a través del
cual se informa la disponibilidad de personal y equipo. Para que la interaccion sea
realizada con éxito, es necesaria la colaboracion del rol Comunicador con CAM del agente
Comunicador mediante el cual se informa la disponibilidad de almacenamiento, una vez
recibida esta informacién se determina a través del rol Programador de Capacidad
Detallada del agente Planificador de Materiales la capacidad disponible detallada para
que finalmente se envie a CAP por medio del rol Comunicador con Direccién de Empresa
y Taller del agente Comunicador. En la figura 10 se muestra la interaccién Determinar
Disponibilidad Detallada asociada al caso de uso refinado Definir Capacidad Disponible
Detallada.

Figura 10. Interaccién Determinar Disponibilidad Detallada
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Fuente: propia, abril de 2010
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Interaccion Determinar Capacidad Detallada: El objetivo que se persigue en esta
interaccion es Establecer Capacidad Necesaria Detallada. El iniciador de la interaccién es
el rol Comunicador con Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, a través
del cual se informa el producto y proceso Know How proveniente de CAP. Para que la
interaccion sea realizada con éxito, es necesaria la colaboracion del rol Programador de
Capacidad Detallada del agente Planificador de Materiales mediante el cual se calculan
los ciclos de produccién (rutas y tiempos estandar). Una vez obtenida esta informacién, a
través del rol Planificador de Produccién del agente Planificador de Programas y Embalaje
y del rol Seguidor de Orden de Trabajo del agente Controlador de la Produccion se
informa el PMP cuando éste ha sido aprobado y el estado de la carga (en cola, en
proceso, esperando traslado) respectivamente, para que por medio del rol Programador
de Capacidad Detallada se determine la capacidad necesaria detallada. En la figura 11 se
muestra la interacciéon Determinar Capacidad Detallada asociada al caso de uso refinado
Definir Capacidad Necesaria Detallada.

Figura 11. Interaccion Determinar Capacidad Detallada
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Ajustar Medidas Deta y Viabilidad: Los objetivos que persigue esta
interaccion son Determinar Medidas de Ajuste Detallada y Determinar Viabilidad Plan de
Materiales. El iniciador de la interaccién es el rol Programador de Capacidad Detallada del
agente Planificador de Materiales, a través del cual se verifica la viabilidad del Plan de
Materiales, si no es viable se determina las medidas de ajuste transitorio para capacidad
detallada por medio del mismo rol. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es
necesaria la colaboracion del rol Comunicador con Direccion de Empresa y Taller del
agente Comunicador mediante el cual se informa a PE las medidas de ajuste transitorio
adoptadas. En la figura 12 se muestra la interaccién Ajustar Medidas Deta y Viabilidad
asociada al caso de uso refinado Determinar Medidas Detallada.
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Figura 12. Interaccién Ajustar Medidas Deta y Viabilidad
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Lanzar Orden Compra: El objetivo que se persigue en esta interaccion es
Enviar Orden de Compra. El iniciador de la interaccion es el rol Programador de
Capacidad Detallada del agente Planificador de Materiales, a través del cual se informa la
viabilidad del Plan de Materiales. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es
necesaria la colaboracién del rol Planificador de Cantidades del agente Planificador de
Materiales mediante el cual se informa la propuesta de pedido para Fabricacién Exterior.
Recibida esta informacion, mediante el rol Lanzador Orden de Trabajo del agente
Controlador de la Produccion se realiza la 6érden de compra y el plazo de suministro de
materiales para mantenimiento, los cuales se envian hacia COMPRAS vy
CONSERVACION mediante los roles Comunicador con Direccion de Empresa y Taller y
Comunicador con CAM del agente Comunicador respectivamente. En la figura 13 se
muestra la interaccion Lanzar Orden Compra asociada al caso de uso refinado Ordenar
Compra.

Figura 13. Interaccion Lanzar Orden Compra
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Interaccion Lanzar Orden de Produccién: El objetivo que se persigue en esta
interaccion es Generar Orden de Produccion. El iniciador de la interaccion es el rol
Planificador de Materiales del agente Planificador de Materiales, a través del cual se
informa el Plan de Materiales para Fabricacion Interior cuando ha sido aprobado. Para
que se ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la colaboraciéon del rol Seguidor de
Orden de Trabajo del agente Controlador de la Produccion mediante el cual se informa el
progreso de la 6rden de trabajo, con esta informacion por medio del rol Lanzador Orden
de Trabajo del agente Controlador de la Produccién se realiza y autoriza la 6rden de
trabajo para que sea enviada a CF por medio del rol Comunicador con CAM del agente
Comunicador. En la figura 14 se muestra la interaccion Lanzar Orden de Produccion
asociada al caso de uso refinado Redactar y Autorizar Orden.

Figura 14. Interaccion Lanzar Orden de Produccion
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Fuente: propia, abril de 2010

Interaccion Supervisar Produccién: El objetivo que se persigue en esta interaccion es
Verificar la Produccion. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con CAM del
agente Comunicador, a través del cual se informa datos de produccién constantemente
provenientes de CF. Para que se ejecute con éxito la interaccién, es necesaria la
colaboracion del rol Seguidor de Orden de Trabajo del agente Controlador de la
Produccion mediante el cual se procesa la informacion suministrada por CF para informar
a través del rol Comunicador con Direccién de Empresa y Taller del agente Comunicador
a PE cuellos de botella, a CAP perfil de cargas, a CAD realimentacion técnica de proceso
y producto, y se recibe de COMPRAS comunicacion de recepcion de mercancias. Por
medio del rol Gestor de Inventario del agente Administrador de Inventario se determina el
precio de fabricacién para informar al rol Seguidor de Orden de Trabajo. Finalmente el rol
Seguidor de Orden de Trabajo envia mediante el rol Comunicador con Direccién de
Empresa y Taller a VENTAS el precio de fabricacion junto con la comunicacién de
terminacion. En la figura 15 se muestra la interaccién Supervisar Produccién asociada al
caso de uso refinado Seguir Orden de Trabajo.
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Figura 15. Interaccion Supervisar Produccion
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Interaccion Activar Inventario: El objetivo que se persigue en esta interaccion es
Realizar Inventario. El iniciador de la interaccion es el rol Comunicador con CAM del
agente Comunicador, a través del cual se informa datos de inventario en donde se
especifica la cantidad de producto terminado y producto en proceso, ademas se informa la
variacién de existencias. Para que se ejecute con éxito la interaccion, es necesaria la
colaboracién del rol Gestor de Inventario del agente Administrador de Inventario mediante
el cual se realiza el inventario de fecha fija e inventario permanente. En la figura 16 se
muestra la interaccion Activar Inventario asociada al caso de uso refinado Realizar
Inventario.

Figura 16. Interaccién Activar Inventario
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Interaccion Reportar Costos: El objetivo que se persigue en esta interaccién es Calcular
y Reportar Costos de Produccion. El iniciador de la interaccién es el rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller del agente Comunicador, a través del cual se hace una
solicitud de costos de produccién proveniente de Cl. Para que se ejecute con éxito la
interaccion, es necesaria la colaboracion del rol Seguidor de Orden de Trabajo del agente
Controlador de la Produccion mediante el cual se informa los costos generados por la
produccién al rol Gestor de Inventario del agente Administrador de Inventario a través del
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cual se calcula el costo total de produccion para después ser transmitido a Cl por medio
del rol Comunicador con Direccion de Empresa y Taller. En la figura 17 se muestra la
interaccion Reportar Costos asociada al caso de uso refinado Reportar a Contabilidad.

Figura 17. Interaccién Reportar Costos
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Fuente: propia, abril de 2010

La descomposicién e identificacion de dependencias para los objetivos de cada agente
indica que estos objetivos se descomponen en los objetivos de las interacciones en las
que participa el agente. A continuacion se describe las relaciones de descomposicién y
dependencia de objetivos para cada agente.

El agente Planificador de Programas mostrado persigue el objetivo Generar PMP y
Verificar Viabilidad como se muestra en la figura 18, el cual se descompone en los
objetivos Realizar PMP, Realizar Programa de Embalaje, Determinar Viabilidad PMP,
Determinar Medidas de Ajuste Transitorio Aprox y Gestionar Pedido Extraordinario, los
cuales se consideran objetivos especificos del agente para la obtencion del PMP
aprobado. El objetivo Determinar Viabilidad PMP se descompone en los objetivos
Determinar Capacidad Disponible Aprox y Determinar Capacidad Necesaria Aprox
considerados sub-objetivos especificos, ya que es preciso obtener la capacidad disponible
y necesaria para determinar la viabilidad del PMP.
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Figura 18. Descomposicion objetivo Generar PMP y Verificar Viabilidad
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Fuente: propia, abril de 2010

Para que el agente Planificador de Programas satisfaga su objetivo, se establecen
relaciones de dependencia en Y y de dependencia en O basandose en el diagrama de
flujo del proceso de PPC. Estas relaciones de dependencia se muestran en la figura 19.

Figura 19. Dependencia del objetivo Generar PMP y Verificar Viabilidad
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Fuente: propia, abril de 2010

Los objetivos Realizar PMP, Realizar Programa de Embalaje, Determinar Medidas de
Ajuste Transitorio y Determinar Viabilidad PMP presentan relacién de dependencia en Y
con el objetivo del agente. El objetivo Realizar PMP tiene relacién de dependencia en O
con los objetivos Permitir Comu con CAP y Gestionar Pedido Extraordinario, debido a que
se debe recibir el pedido extraordinario o el Plan Agregado de Produccion para realizar el
PMP. EIl objetivo Determinar Viabilidad PMP presenta relacién de dependencia en Y con
los objetivos Determinar Capacidad Disponible Aprox y Determinar Capacidad Necesaria
Aprox, ya que es preciso obtener la capacidad disponible y necesaria para determinar la
viabilidad del PMP. Aunque el objetivo Permitir Comu con CAP le pertenece al agente
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Comunicador, se incluye en esta estructura de objetivos porque es indispensable para la
satisfaccion del objetivo del agente Planificador de Programas.

El agente Planificador de Materiales persigue el objetivo Generar Plan de Materiales y
Verificar Viabilidad, el cual se descompone en los objetivos Definir Lista de Materiales,
Determinar Plan de Materiales, Verificar y Reservar Existencias, Determinar Viabilidad
Plan de Materiales, Determinar Medidas de Ajuste Detallada y Proponer Pedido Compra,
los cuales se consideran objetivos especificos del agente para la obtencion del Plan de
Materiales aprobado. El objetivo Determinar Viabilidad Plan de Materiales se descompone
en los objetivos Determinar Capacidad Disponible Detallada y Determinar Capacidad
Necesaria Detallada considerados sub-objetivos especificos, ya que es preciso obtener la
capacidad disponible y necesaria para determinar la viabilidad del Plan de Materiales.

Para que el agente Planificador de Materiales satisfaga su objetivo, se establecen
relaciones de descomposicion Unicamente, por esta razén no se realiza la dependencia
de objetivos, ademas se especifica el tipo de descomposicién, que para este agente es
descomposicién en Y como se muestra en la figura 20.

Figura 20. Descomposicion del objetivo Generar Plan de Materiales y Verificar Viabilidad
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Fuente: propia, abril de 2010

El agente Controlador de la Produccién persigue el objetivo Controlar y Supervisar la
Produccion, el cual se descompone en los objetivos Generar Orden de Produccion, Enviar
Orden de Compra y Verificar la Produccion, los cuales se consideran objetivos especificos
del agente para lanzar las 6rdenes de fabricacion exterior e interior y realizar el
seguimiento de la produccion. Para que el agente Controlador de la Produccién satisfaga
Su objetivo, se establecen relaciones de descomposicién Unicamente, por esta razén no
se realiza la dependencia de objetivos, ademas se especifica el tipo de descomposicion,
que para este agente es descomposicion en Y como se muestra en la figura 21.
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Figura 21. Descomposicion del objetivo Controlar y Supervisar la Produccion

Controlar y Supervisar la Produccion

PR

«GTDecomposesAND: «GTDecom ANDs «GTDec D:s

Generar Orden de Produccidn ; -
Erviar Orden de Compra erificar la Produccion

Fuente: propia, abril de 2010

El agente Administrador de Inventario persigue el objetivo Generar Balance de Inventario
y Costos, el cual se descompone en los objetivos Calcular y Reportar Costos de
Produccién y Realizar Inventario, los cuales se consideran objetivos especificos del
agente para la obtencion del inventario y los costos de produccion. Para que el agente
Administrador de Inventario satisfaga su objetivo, se establecen relaciones de
descomposicién Unicamente, por esta razén no se realiza la dependencia de la estructura
de objetivos, ademas se especifica el tipo de descomposicién, que para este agente es de
descomposicion en Y como se muestra en la figura 22.

Figura 22. Descomposicion del objetivo Generar Balance de Inventario y Costos
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Fuente: propia, abril de 2010

El agente Comunicador persigue el objetivo Comunicar con Ambitos Funcionales, el cual
se descompone en los objetivos Permitir Comunicacién con CAM y Permitir Com
Direccion Empresa y Taller, los cuales se consideran objetivos especificos del agente
para recibir y enviar informacién desde y hacia los demas ambitos. El objetivo Permitir
Comunicacién con CAM se descompone en los objetivos Permitir Comu con Embalaje,
Permitir Comu con Conservacion, Permitir Comu con CF y Permitir Comu con Almacén,
ya que para establecer la comunicacion con CAM se debe al menos recibir o enviar
informacién a algunos de estos ambitos. El objetivo Permitir Com Direccién Empresa y
Taller se descompone en los objetivos Permitir Comu con Ventas, Permitir Comu con
CAD, Permitir Comu con CAP, Permitir Comu con COMPRAS, Permitir Comu con PE,
Permitir Comu con Cl, ya que para establecer la comunicacion con el nivel de Direccion
de Empresa y Taller se debe al menos recibir o enviar informacién a algunos de estos
ambitos. Para que el agente Comunicador satisfaga su objetivo, se establecen relaciones
de descomposicion Unicamente, por esta razén no se realiza la dependencia de la
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estructura de objetivos, ademas se especifica el tipo de descomposicion, que para este
agente es de descomposicion en O como se muestra en la figura 23.

Figura 23. Descomposicion del objetivo Comunicar con Ambitos Funcionales

Comunicar con ambitos funcienales

«GTDecomposesOR» «GTDecomposesOR»

Permitir Comunicacién con CAM Permitir Com Direccion Empresay Taller

—
«GTDecomposesORs —
Permitir Comu con Embalaje’ «GTDecomposesORs
«GTDecomposesORs»
«GTDecomposesORs Permitir Comu con VENTAS
«GTDecomposesOR» ) «GTDecomposesOR»
Permitir Comu con Almaceén «GTDecomposesOR»
Permitir Comu con Conservacion
«GTI OR»3TDe: OR»
r
TDecomposesORs
Permitir Comu con CF Permitir Comu con CAD

Permitir Comu con CI

Permitir Comu con CAP Permitir Comu con PE

Fuente: propia, abril de 2010

Las tareas se incorporan a los flujos de trabajo de la organizacion para satisfacer los
objetivos contenidos en la organizacién. Cada agente es responsable de realizar las
tareas contenidas dentro de los casos de uso refinados en los que él actla, estas tareas
se asocian a objetivos, en las asociaciones se puede observar qué tareas afectan los
objetivos especificos de cada agente. A continuaciéon se muestran las asociaciones de
tareas a objetivos para cada agente.

En la figura 24 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Administrador de
Inventario para satisfacer sus objetivos especificos.

Figura 24. Asociacion de tareas a objetivos del agente Administrador de Inventario

Realizar Inventario Permanente
Realizar Immariu<61.ﬂﬁems»

-
«GTAffects:.

TT——————_____Realizar Inventario Fecha Fija

Calcular ¥ Reportar Balance de Iiv

—
Calcular v Reportar Costos de Producciéné__————ﬁ‘“ﬁmﬁems”

e

«GTAffectss»——__ Acumular Costos de Produccion

O
Fuente: Propia, abril de 2010
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En la figura 25 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Controlador de la
Produccién para satisfacer sus objetivos especificos.

Figura 25. Asociacion de tareas a objetivos del agente Controlador de la Produccién

Autorizar Orden de Trabajo

Generar Orden de Produccitn

e__f_i«GTAﬁems»
“Gmﬁeﬂs»*_—_ﬁi___jedanar Orden de Trabajo

Erwiar Orden de Compra Realizar Pedido Exterior
GTAffects:

Comunicar Mercancias y Supenvisar Capacidad

/cummlar Avance Orden

«GTAffects:

/«GTAﬁems»
Verificar la Produccion éfrd-f—f"’_—)

G\\‘ GTAfTects»
«GTAffects».
Msar Cuellos de Botella

Seguir Cargas

«GTAfects:

Supervision Orden de Pedido Cliente

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 26 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Planificador de
Materiales para satisfacer sus objetivos especificos.

40



Figura 26. Asociacion de tareas a objetivos del agente Planificador de Materiales

Definir Lista de Materiales Desglosar Lista de Piezas
O «GTAffects»
Yeterminar Plan de Materiales Determinar Necesidades Brutas Netas
-«GTAffects:
Controlar Actividades Previas de Disefio
— )
Establecer Capacidad Necesaria D ———«GTA
—
«GIAffects»—___ Realizar CRP
Chequear Disponibilidad de Recursos
«GTAffectss
Establecer Capacidad Disponible Detallada Chequear Disponibilidad de Almacén
< —«GTAffects: Q
«GTAffects:
Chequear Disponibilidad de Materiales
«GTAffects» O
o Capacidad Disponible Detallad
Determinar Viabilidad Plan de Materiales Verificar Viabilidad Plan de Materiales
S uGTAffectsy———— O
Determinar Medidas de Ajuste Detallad Modificar la Programacidn por Capacidad Detallada

S———«GTAffectsn————— O

Controlar Existencias

«GTAffectss

Verificar ¥ Reservar Existencias/ Reservar Materiales
-«GTAffects: O

«GTAffects:

\k_‘\Dmerminar Necesidades Consumo

0

Proponer Pedido Compra Calcular Aprovy Generar Propuesta
< «GTAffectsp————

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 27 se muestran las asociaciones de tareas a objetivos para el agente

Planificador de Programas.

Figura 27. Asociacion de tareas a objetivos del agente Planificador de Programas

Realizar PMP Establecer Programa de Produccion
GTAffects»

Realizar Programa de Embalaje Establecer Programa Embalaje
GTAffectss

Controlar ¥ Reservar Existencias Pe Extra

Gestionar Pedido Exlraurdinariu{_{_mGTAﬁecls»

_— <
«GTAffects»—_____ Determinar Orden Extra

o

Determinar Tiempo Ciclo

— D
Determinar Capacidad Necesaria ApranGTnﬁemsN
_—

«GTAffectss=—____ Calcular Cap Necesaria Aprox

_—

Determinar % Estado

Determinar Capacidad Disponible Aprox
" " " - GTAffectsy——————— Q

«GTAMTects:.

‘\Determinar Cap Disp Aprox

D

Determinar Viabilidad PMP Verificar Viabilidad PMP

GTAffects: O

Determinar Medidas de Ajuste Transitorio Aprox Determinar Mecesidades Exterior

< «GTAfTects: Q

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 28 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Comunicador
satisfacer sus objetivos especificos.
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Figura 28. Asociacion de tareas a objetivos del agente Comunicador

Permitir Comu con Embalaje Comunicar con Embalaje
«GTAffects:
Permitir Comu con Conservacion Comunicar con Conservacion
«GTAffects:
Permitir Comu con CF Comunicar con CF
O «GTAffects» O
Permitir Comu con Almacén Comunicar con Almacén
O «GTAffectss ©
Permitir Comu con VENTAS Comunicar con VENTAS
O «GTAffects» O
Permitir Comu con CAD Comunicar con CAD
O GTAffects» O
Permitir Comu con CAP Comunicar con CAP
Q GTAffects, O
Permitir Comu con COMPRAS Comunicar con COMPRAS
O GTAffects» O
Permitir Comu con PE Comunicar con PE
O «GTAffectss ©
Permitir Comu con Cl Comunicar con Cl
GTAffectss

0

Fuente: propia, abril de 2010

A continuaciéon se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por las tareas
que ejecuta cada agente.

En la figura 29 se aprecia las entidades consumidas y producidas por la tarea Establecer
Programa de Produccién ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del
rol Planificador de Produccién y Embalaje.
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Figura 29. Tarea Establecer Programa de Produccién

Proyecto Inversiones Apri ioh PMP icitud Modificaci PMP
 —— ]
Plan Agregado de Produccion '_—_
——]
.
«WFConsumes: “WFCansumess
informacidn Know-How y Costos ANFCOnSumess «<AWFConsumes:
= Determinar Necesidades de Materiales
WWWFConsumess___Fstablecer Programa de Produccidn
—Produce ——= =
«AFConsumes» >
Aprobacion Plan de Materiales Interior < / cooperation
——
«WFConsumes»
<NFCONSUmMes:
<NTProduces:
ici i i Orden Produccién Extraordinaria
Solicitud Modificaciones PMP Aprobado «WWFProduces. ANFProducess -
- PMP Aprobado
Programa Maestro de Produccion

— Plazo de Suministro
] o

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 30 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Establecer
Programa de Embalaje ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Planificador de Produccion y Embalaje.

Figura 30. Tarea Establecer Programa de Embalaje

PMP Aprobado por Plan Materiales
—— 1]

<WFConsumes:

Especificaciones de Embalaje Know-How Establecer Programa Embalaje

< ANFCoNSUMes:; — @

1
<WFProduces:.

Programa de Embalaje
1]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 31 se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por la tarea
Determinar Tiempo de Ciclo ejecutada por el agente Planificador de Programas a través
del rol Programador de Capacidad Aproximada.
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Figura 31. Tarea Determinar Tiempo de Ciclo

Tiempo de Ciclo
=]

«<WFProduces.

Datos Maestros Determinar Tiempo Ciclo Know-How Cap Aprox

F=— = \WFUsess —— AT Consumess —= —
-

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 32 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
% Estado ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol Programador
de Capacidad Aproximada.

Figura 32. Tarea Determinar % Estado

Estado de los Recursos ﬂ-llfﬂ"i(r Determinar % Estado Porcentaje de Estado de la Capacidad
«<WFConsumes:— —«\WFProduces:—= ——]
-

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 33 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Calcular
Cap Necesaria Aprox ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Programador de Capacidad Aproximada.

Figura 33. Tarea Calcular Cap Necesaria Aprox

Tiempo de Ciclo
—— 1]

<AWFConsumes:

Programa Maestro de Produccion Calcular Cap Necesaria Aprox Capacidad Necesaria para PMP

= W WFCOnSuUmMess—— —«VFProducess»— ——]
-

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 34 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
Cap Disp Aprox ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Programador de Capacidad Aproximada.
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Figura 34. Tarea Determinar Cap Disp Aprox

Porcentaje de Estado de la Capacidad
——

«WFConsumess
T
Determinar Cap Disp Aprox Capacidad Disponible para PMP
—ANFProduces,—= —]
)
«AWFCoNSUmess

Capacidad Adicional Disponible Aprox
——
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 35 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Verificar
Viabilidad PMP ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Programador de Capacidad Aproximada.

Figura 35. Tarea Verificar Viabilidad PMP

Capacidad Necesaria para PMP Hecesidades de Capacidad Aprox Faltan por Suplir
= F]
F
\—\\ 7
ANVFCONSUmess «<WFProduces.
sty

Verificar Viabilidad PMP

7 T
«WFConsumess «WFProduces»
Aprobacion PMP
——]

Capacidad Disponible para PMP
]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 36 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
Necesidades Exterior ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Programador de Capacidad Aproximada.

Figura 36. Tarea Determinar Necesidades Exterior

Capacidad Adicional Disponible Aprox Solicitud Modificaciones Plan Agregado
——1] ——1]
«<WFProduces: JMVFProducess

Ajustar Medidas Aprox y Viabilidad

Hecesidades de Capacidad Aprox Faltan por Suplir Determinar Hecesidades Exterior
— < ANVFConsumes»— O —Produce — <7
>
/ \ cooperation
«WFProduces: «WFProduces:
Mecesidades de Personal Aprox Solicitud Modificaciones PMP
——1] ——1]

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 37 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Controlar y
Reservar Existencias Pedido Extra ejecutada por el agente Planificador de Programas a
través del rol Planificador de Pedido Extraordinario.

Figura 37. Tarea Controlar y Reservar Existencias Pedido Extra

Aprobacion Retiro de Almacén

Inventario de Producto Terminado 1
==
%Cunsumes» ANFProduces:
Pedido Extraordinario Controlar ¥ Reservar Existencias Pedido Extra
—-— < AFCoNsumess—
L F ‘ ~
«ANFProducess <WWFProducess

Consulta Existencias Pedido Extra

No hay Existencias —
[~ 1]
7]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 38 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
Orden Extra ejecutada por el agente Planificador de Programas a través del rol
Planificador de Pedido Extraordinario.

Figura 38. Tarea Determinar Orden Extra

. . i : Orden Produccion Extraordinaria
Mo hay Existencias Determinar Orden Extra

——— < ANFCONSUMBss— @ ——— AWFProducess——*

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 39 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
Necesidades Brutas Netas ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del
rol Planificador de Materiales.
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Figura 39. Tarea Determinar Necesidades Brutas Netas

Aprobacion Plan de Materiales Interior
Lista de Materiales ——

——1]
Solicitud Modificaciones Plan Materiales
——1]
)

Datos de Existencias
——1]

T NFConsumesy “WWFConsumes,

Lanzar Orden Prodruccion
JMEConsumess «WFConsumes»
e
Determinar Necesidades Brutas Netas_____ produce —= l% _)I%I
Consulta Existencias . WFProducess™ cooperation
—— = / T—
«WNFProducess
«WFProduces» WFConsumes
«WFProducess “ " Plan de Materiales Interior Aprobado
) ) = ) ——1]
Plan de Materiales de Fabricacion Interior PMP Aprobado
——1]

Plan de Materiales de Fabricacion Exterior

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 40 se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por la tarea
Desglosar Lista de Piezas ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del
rol Planificador de Materiales.

Figura 41. Tarea Desglosar Lista de Piezas

Know-How para Plan de Materiales

“<—wWFConsumess

Desglosar Lista de Piezas Lista de Materiales

«WFProducess——=»

Datostros
Fuente: propia, abril de 2010

“<——WFUses»

En la figura 42 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Controlar
Existencias ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del rol Planificador
de Cantidades.

Figura 42. Tarea Controlar Existencias

Consulta Existencias Informacion Disponibilidad Inventario
—1] —]
. =
«WFConsumess «WFConsumess

Determinar Materiales

Lista de Materiales a Reservar

Controlar Existencias <
— <« \WFProducess— ——Produce —
= S
/ \ cooperation

«WFProducess  \wrproducess

Datos de Existencias o - - .
— Solicitud Disponibilidad Inventario

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 43 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Reservar
Materiales ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del rol Planificador
de Cantidades.

Figura 43. Tarea Reservar Materiales

Lista de Materiales a Reservar
i
«WFConsumes»

Reservar Materiales

\

«WFPToducess «WEProduces,

Lista de Materiales Reservados Reserva de Materiales
—] —
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 44 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Determinar
Necesidades Consumo ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del rol
Planificador de Cantidades.

Figura 44. Tarea Determinar Necesidades Consumo

Necesidades de Material para Conservacion Necesidades Controladas por Consumo
—1]

Determinar Necesidades Consumo
«WFConsumesy——— ——WFProduces»

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 45 se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por la tarea
Calcular Aprov y Generar Propuesta ejecutada por el agente Planificador de Materiales a
través del rol Planificador de Cantidades.

Figura 45. Tarea Calcular Aprov y Generar Propuesta

Propuesta de Pedido de Materiales
—
«WFProduces»

Necesidades Controladas por Consumo Calcular Aprovy Generar Propuesta Plan de Materiales de Fabricacion Exterior

— < WFConsumes»—— —aWFConsumes»— —
-

«WWFUses»
Dalostros
Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 46 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Realizar
CRP ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del rol Programador de
Capacidad Detallada.

Figura 46. Tarea Realizar CRP

Lista de Materiales
———1]

PMP Aprobado
Aot
LF ] T
\\WFConsumes «NFConsumes»
R L |
Plan de Materiales de Fabricacion Interior ealizar CRP Capacidad Necesaria Detallada
“—«\WFConsumess— —WFProducess—
«WWFConsumess |
Ciclos «WFConsumess
——/]

Informa Cargas
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 47 se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por la tarea
Controlar Actividades Previas de Disefio ejecutada por el agente Planificador de
Materiales a través del rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 47. Tarea Controlar Actividades Previas de Disefio

Know How Cap Detallada
— <—«WFConsumess»

Controlar Actividades Previas de Disefio Ciclos

—«WFProduces»%

Datos Maestros

“<—«WFUsesn
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 48 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Chequear
Disponibilidad de Materiales ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través
del rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 48. Tarea Chequear Disponibilidad de Materiales
Capacidad Adicional Disponible Detallada

«WFConsumes»

Lista de Materiales Reservados Disponibilidad de Materia Prima
—]

— Chequear Disponibilidad de Materiales
- < ANFConsumess— " 1 P —«WIProducess—=

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 49 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Chequear
Disponibilidad de Recursos ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del
rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 49. Tarea Chequear Disponibilidad de Recursos
Capacidad Adicional Disponible Detallada
—1]

«WFConsumess

Estado de Recursos Detallada

Chequear Disponibilidad de Recursos i ibili
- WECONSUMESy— 0 P L WEProdices Disponibilidad de Recursos
[ - ]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 50 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Chequear
Disponibilidad de Almacén ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través del
rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 50. Tarea Chequear Disponibilidad de Almacén
Capacidad Adicional Disponible Detallada

«WFConsumes»

Capacidad nlma_cenamiemo Producto Chequear Disponibilidad de Almacén Disponihilidad de Almacenamiento
WL — —«WFProduces»— —
«WFConsumas, O a »

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 51 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
Capacidad Disponible Detallada ejecutada por el agente Planificador de Materiales a
través del rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 51. Tarea Comunicar Capacidad Disponible Detallada

Disponibilidad de Materia Prima D'sm"m“'—dad de Recursos  Dj ibilidad de Al ient
—1]
[
3
«WFConsumes»
<WFConsumes» «WFConsumesy
s icar Capacidad Disponible Detallad
«WFProduces»
Capacidad Disponible Detallad
—]

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 52 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Verificar
Viabilidad Plan de Materiales ejecutada por el agente Planificador de Materiales a través
del rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 52. Tarea Verificar Viabilidad Plan de Materiales

Mecesidades Cap Deta Faltan por Suplir
—]

Capacidad Disponible Detallada -
pacidad Disp

NFConsumes «NFProduces»

Lanzar Orden Compra

Verificar Viabilidad Plan de Materiales
—Produce —= ﬁ%ﬁ
=

| cooperation

«WFProducess
«WWFConsumes:

Capacidad Necesaria Detallada
———1]

Aprobacion Plan de Materiales Interior
—

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 53 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Maodificar la
Programacion por Capacidad Detallada ejecutada por el agente Planificador de Materiales
a través del rol Programador de Capacidad Detallada.

Figura 53. Tarea Modificar la Programacion por Capacidad Detallada

Necesidades de Personal Detallad:
——1]

Solicitud Modificaciones Plan Materiales
i

N

Necesidades Cap Deta Faltan por Suplir «WFProduces: ANFProducess
——1]
\ Ajustar Medidas Deta y Viabilidad
Modificar la Programacion por Capacidad Detallada
<AFConsumess—— _«Inccesses»%_ al
=
/ \ cooperation
«NFProduces» «WFProducess

Capacidad Adicional Disponible Detallada
Solicitud Modificaciones PMP Aprobado —=—
acione

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 54 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Realizar
Pedido Exterior ejecutada por el agente Controlador de la Produccion a través del rol
Lanzador de Orden de Trabajo.
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Figura 54. Tarea Realizar Pedido Exterior

Requerimientos Orden de Compra
—]

«WFProducess

Aprobacién Plan de Materiales Interior Realizar Pedido Exterior Propuesta de Pedido de Materiales

— <—«WFConsumess— «WFConsumesy—= -
=

«WFProducess

Plazo de Entrega Material Mantenimiento
—]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 55 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Redactar
Orden de Trabajo ejecutada por el agente Controlador de la Produccién a traves del rol
Lanzador de Orden de Trabajo.

Figura 55. Tarea Redactar Orden de Trabajo

Plan de Materiales para Redacion Orden Redactar Orden de Trabajo Orden de Trabajo

— “<—WFConsumes»— @ —«WIProduces»—

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 56 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Autorizar
Orden de Trabajo ejecutada por el agente Controlador de la Produccion a través del rol
Lanzador de Orden de Trabajo.

Figura 56. Tarea Autorizar Orden de Trabajo

Orden de Trabajo
—]

«WFConsumes»

Inf Relevante Progreso de la Orden Autorizar Orden de Trabajo
— <—«WFConsumes»—— O
«WFProducess

Orden de Trabajo Autorizada
—1

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 57 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Controlar
Avance Orden ejecutada por el agente Controlador de la Produccion a través del rol
Seguidor de Orden de Trabajo.
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Figura 57. Tarea Controlar Avance Orden

Progreso Orden de Trabajo para Autorizar Progreso Orden para Realimentar

]

«WFConsumes:
«WFConsumess
s

Costos Generados por Produccion Controlar Avance Orden

<——WFProducess /C)\

«WFProduces» «WFProducess

Inf Relevante Progreso de la Orden  Realimentacion Técnica Proceso y Producto
—] —]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 58 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Revisar
Cuellos de Botella ejecutada por el agente Controlador de la Produccion a través del rol
Seguidor de Orden de Trabajo.

Figura 58. Tarea Revisar Cuellos de Botella

Cantidad y Causa Rechazos
—1]
«WFConsumes»

Revisar Cuellos de Botella
«WFProducess

Cuellos de Botella Recursos Produccion

il

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 59 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Seguir
Cargas ejecutada por el agente Controlador de la Produccion a través del rol Seguidor de
Orden de Trabajo.

Figura 59. Tarea Seguir Cargas

Informacion de Cargas
—]

I

«WFProduces»
Datos de Produccion para CAP Seguir Cargas Datos de Produccién para CRP
— < —NFConsumes» ———FConsumes»—=* -_
«WFProduces»
Perfil de Cargas
—]

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 60 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
Mercancias y Supervisar Capacidad ejecutada por el agente Controlador de la Produccion
a través del rol Seguidor de Orden de Trabajo.

Figura 60. Tarea Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad

Comunicacién Disponibilidad Aprox Comunicacion Disponibilidad CAP Comunicacion Entrada Mercancias

c PR e tallad
flidad D \ Determinar Disponibilidad Aprox
«WFConsumes»
<AWFConsumes» «WEFConsumes» i
«WFConsumes» ;Jroduce cooperation
EH
icar Mer ias y Supervisar Capacidad
«WFProduces» . . -
Estado de Recursos Detallada.c——— Produce Determinar Disponibilidad Detallada
«WFProducess»
“—
«WFProducess» >
«WFProducess»
Disponibilidad de los Recursos cooperation

]
Estado de los Recursos Aprox
Activacion Inv Recepecion Material

—

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 61 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea
Supervision Orden de Pedido Cliente ejecutada por el agente Controlador de la
Produccion a través del rol Seguidor de Orden de Trabajo.

Figura 61. Tarea Supervision Orden de Pedido Cliente

Progreso Pedido Cliente
—

1

«WFConsumess

Precio de Fabricacion Supervision Orden de Pedido Cliente
F— < —«WWFCONSUmMes»
D
|
«WFProduces»

Informacién Pedido Cliente
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 62 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Realizar
Inventario Permanente ejecutada por el agente Administrador de Inventario a través del
rol Gestor de Inventario.
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Figura 62. Tarea Realizar Inventario Permanente

Solicitud Disponibilidad Inventario Datos de Inventario
F
=

«WFConsumess «AWFCONSUmMess

Registro de Inv Permanente

Realizar Inventario Permanente
<—uWFProducess—

WFConsumes
«WFProducess "

Informacién Disponibilidad Inventario Diferencia de Inv Permanente
I

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 63 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Realizar
Inventario Fecha Fija ejecutada por el agente Administrador de Inventario a través del rol
Gestor de Inventario.

Figura 63. Tarea Realizar Inventario Fecha Fija

Diferencia de Inv Fecha Flja Realizar Inventario Fecha Fija Registro de Inv Fecha Fija

—] =—«\WFConsumess— -« WFProduces,——== —
-
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 64 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Calcular y
Reportar Balance de Inv ejecutada por el agente Administrador de Inventario a través del
rol Gestor de Inventario.

Figura 64. Tarea Calcular y Reportar Balance de Inv

Registro de Inv Permanente
——1]

«WFConsumess

Registro de Inv Fecha Fija Calcular ¥ Reportar Balance de Inv Balance de Inventario

<« WFConsumess— O —WIFProducesns—:=
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 65 se muestra las entidades usadas, consumidas y producidas por la tarea
Acumular Costos de Produccion ejecutada por el agente Administrador de Inventario a
través del rol Gestor de Inventario.
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Figura 65. Tarea Acumular Costos de Produccion

Solicitud de Costos Balance de Inventario
—1]

—1]
\ /
«WFConsumess

«WFConsumess
Datos Maestros Acumular Costos de Produccion Costos Generados por Produccion
—] “<—uMFUsesn— —WFConsumes»—= —
P
«WFProduces» ANFProducess
Precio de Fabricacion
— Informacion de Costos
—

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 66 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con CAD ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller.

Figura 66. Tarea Comunicar con CAD

Realimentacion Técnica Proceso y Producto Comunicar con CAD

=« WFConsumess O

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 67 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con CI ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con Direccién
de Empresa y Taller.

Figura 67. Tarea Comunicar con ClI

Informacion de Costos

«WFConsumess
Reportar Costos
Comunicar con Cl
© —Produce —=» I%“%l%‘
9
| cooperation
«WFProduces:

Solicitud de Costos
——1]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 68 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con CAP ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller.
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Figura 68. Tarea Comunicar con CAP

Know How Cap Detallada Solicitud Modificaciones Plan Agregado
Know-How Cap Aprox

«WFProduces» Programar PMP

Capacidad Disponible Detallada
—1]

informacion Know-How y Costos
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«WFProduces» “ " l%r:_ l%
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«WFProduces» Produce
Know-How par_a Plan de Materiales Determinar Capacidad Nec Aprox

«WFProrIuces» Comunlcar con CAP
Produce a
-

«WFConsumes» / cooperation
Produce
Perfil de C / i
erfil de Cargas, «WFPdeuces» \ Programar Embalaje

«WFProduces» Produce Produce

=
Especificaciones de Emhalaje Know-How cooperation
«WFConsumes»
Listar Piezas

Plan ngregado de Produccion Determinar Capacidad Detallada l%éﬁ

Datos de Producmon para CAP l%‘rﬁ cooperation
—] -

cooperation

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 69 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con COMPRAS ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller.

Figura 69. Tarea Comunicar con COMPRAS

Requerimientos Orden de Compra
—1]

«WFConsumes:

Comunicar con COMPRAS

-

«WFProducess

Comunicacién Entrada Mercancias
1

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 70 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con VENTAS ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
Direccion de Empresa y Taller.
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Figura 70. Tarea Comunicar con VENTAS

Aprobacion Retiro de Almacén
—1]

«WFConsumess

Plazo de Suminist Atender Pedido
azo inistro Comunicar con VENTAS
S« WFCONsumesn- O — Produce —= -
=
/ cooperation
«WFConsumess

«WFProduces»

Informacion Pedido Cliente
—]

Pedido Extraordinario
prao

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 71 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con PE ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con Direccién
de Empresay Taller.

Figura 71. Tarea Comunicar con PE

Cuellos de Botella Recursos Pri 10 Ne 1 de Personal Detallada
—] —

™\ /

- \ «w;
Necesidades de Personal Aprox Comunicar con PE

< —WFConsumess-

«WFProducess

Proyecto Inversiones
—1]

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 72 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con Conservacion ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
CAM.

Figura 72. Tarea Comunicar con Conservacion

Plazo de Entrega Material Mantenimiento Comunicar con Conservacion
— <« WFConsumess— O
|
«WFProducess

Mecesidades Controladas por Consumo
—1]

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 73 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con Embalaje ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
CAM.

Figura 73. Tarea Comunicar con Embalaje

Programa de Embalaje Comunicar con Embalaje

=—WFConsumess— @
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 74 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con Almacén ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con
CAM.

Figura 74. Tarea Comunicar con Almacén

Consulta Existencias Pedido Extra

——1]
Diferencia de Inv Fecha Flja
——1]

0 F]
«WFConsumes:: T

Diferencia de Inv Permanente
——1]

«WFProducess SANFProducess
" Activacion Inv Re ion Material
Reserva de Materiales Comunicar con Almacén fracion fiv ecepecion Materia
— ANFCONSUMESs- —«WFConsumess—: =
- -
«WFProduces: ANWFProducess

Disponibilidad de Almacenamiento I io de Producto Termi

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 75 se muestra las entidades consumidas y producidas por la tarea Comunicar
con CF ejecutada por el agente Comunicador a través del rol Comunicador con CF.

Figura 75. Tarea Comunicar con CF

Datos de Inventario [o icacion Di ibilidad D« Progreso Orden de Trabajo para Autorizar
Datos de Produccion para CAP
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Supervisar Produccion
«WFProduces»
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e —
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«WFConsumes» cooperation
WEProducess Datos de Produccion para CRP
—
i «WFProduces,
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Comunicacién Disponibilidad Aprox
 E—
Orden de Trabajo Autorizada

—
Comunicacién Disponibilidad CAP
—

Fuente: propia, abril de 2010
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Para detallar los agentes de la organizacion se elaboran modelos de agente, en los cuales
se asocian a los agentes los roles y objetivos identificados, ademas se define el
procesador y gestor de estado mental. A continuacién se muestran los modelos de agente
gue no se especificaron en la monografia debido a su extension.

En la figura 76 se muestra el modelo de agente para el agente Planificador de Materiales,
en donde se especifica los objetivos que persigue y los roles que desempefia. En la figura
77 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Planificador de Materiales, a través
de la asociacion entre tareas y roles.

Figura 76. Modelo de agente para el agente Planificador de Materiales

Integrar Funci Técnicas y Organizativas para la Fabricacidn del Producto Generar Plan de Materiales y Verificar Viabilidad

/7 Gestor Estado Mental Agente Planificador de Materiales

«GTPUrsues» «GTPUrsuess
\ / .

Agente Planificador de Materiales___<AHasMSManager,

—— AHasMSPrucessur»_gpmmsadm Estado Mental Agente Planificador de Materiales

‘ ANFPIays:

ANFPlaysy ANFPlays»
Programador de Capacidad Detallada
Planificador de Cantidades Planificatlor de Materiales

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 77. Responsables de la ejecucién de tareas para el agente Planificador de
Materiales

Planificador de Cantidades
Programalor de Capacidad Detallada
Controlar Existencias Determinar Necesidades Consumo
Chequear Disponibilidad de Recursos
Controlar Actividades Previas te Disefio Q S /
+«\WFResponsables
«WFRespunsahle» odificar la Programacion por Capacidad Detallada
Reallzar CRP

Reservar Materiales
Calcular Aprovy Generar Propuesta

Chequear Disponibilidad de Almacén

Planificador de Materiales
Modificar la ngramacmn por Capacidad Detallada

Cheguear Dlspumhllldad de Materiales

FResponsable,  “WVFREsponsable,

Determinar Necesidades Brutas Netas
Desglosar Lista de Piezas

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 78 se muestra el modelo de agente para el agente Controlador de la
Produccién, en donde se especifica los objetivos que persigue y los roles que desempefia.
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En la figura 79 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Controlador de la
Produccion, a través de la asociacién entre tareas y roles.

Figura 78. Modelo de agente para el agente Controlador de la Produccion

Integrar Funciones Técnicas y Organizativas para la Fabricacion del Producto Controlar ¥ Supervisar la Produccion

Gestor de Estado Mental Agente Controlador Produccion

«GTPUrsuess «GTPUrsues: @
S / =

«AHasMSManagers
Agente Controlador de la Produccion

T «AHasMSProcessor,

/ \ -——=wProcesador de Estado Mental Agente Controlador Produccion
«<\WFPlays» «<\WFPlays:.
Seguidor de Orden de Trabajo Lanzador Orden de Trabajo

]
Fuente: propia, abril de 2010

Figura 79. Responsables de la ejecucion de tareas para el agente Controlador de la
Produccion

Lanzador Orden de Trabajo

Seguidor de Orden de Trabajo

Seguir Cargas

\ P Redactar Grden de Trabajo Realizar Pedido Exterior

«WFResponsable»

Controlar Avance Orden «WFResponsable»

Revisar Cuellos de Botella N
Comunicar Mercancias y Supensar Capacidad Autorizar Orden de Trabajo

Supervisidn Orden de Pedido Cliente

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 80 se muestra el modelo de agente para el agente Administrador de
Inventario, en donde se especifica los objetivos que persigue y los roles que desempenia.
En la figura 81 se muestra las tareas que debe ejecutar el agente Administrador de
Inventario, a través de la asociacién entre tareas y roles.

Figura 80. Modelo de agente para el agente Administrador de Inventario

Integrar Funciones Técnicas y Organizativas para la Fabricacion del Producto Generar Balance de Inventario y Costos

\ Procesador de Estado Mental Agente Administrador de Inventario
«GTPursuess «GTPursues:

Agente Administrador de |nventarin__«nHasMSPmcessor»_}

—
«wAHasMSManager.
T

«<WFPlays: Gestor de Estado Mental Agente Administrador de Inventario

Gestor de Inventario @

Fuente: propia, abril de 2010
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Figura 81. Responsables de la ejecucion de tareas para el agente Administrador de
Inventario

Gestor de Imsentario

Realizar Inventario Fecha Fija
Realizar Inventario Permanente

«— |

«NTFResponsables

/ Acumuiar Costos de Produccidn

Calcular Y Reportar Balance de Inv

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 82 se muestra el modelo de agente para el agente Comunicador, en donde se
especifica los objetivos que persigue y los roles que desempefa. En la figura 83 se
muestra las tareas que debe ejecutar el agente Comunicador, a través de la asociacion

entre tareas y roles.

Figura 82. Modelo de agente para el agente Comunicador

Integrar Funciones Técnicas y Organizativas para ka Fabricacion del Producto Comunicar con ambitos funcionales
/ Procesador de Estado Mental Agente Comunicador
«GTPursues» «GTPursues»

‘Agente Comunicador «AHasMSProcessors
-

—
«hHasM5Manager» .
/ \ ““—-—-._;Gestur de Estado Mental Agente Comunicador
L«/WFPla}'S» «WFPlﬂyQ: @
Comunicador con Direccion de Empresay Taller Comunicador con CAM

] i

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 83. Responsables de la ejecucion de tareas para el agente Comunicador

Comunicador con Direccidn de Empresa y Taller Comunicador con CAM

]

Comunicar con CAP «WFResponsables

Comunicar con VENTAS - O Comunicar con Embalaje Comunicar con CF
wWWIFResponsable:

Comunicar con CAD Comunicar con COMPRAS . .
Comunicar con Conservacion ~ Comunicar con Almaceén

Comunicar con PE Comunicar con Cl

Fuente: propia, abril de 2010
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Disefo-Elaboracion

Para lograr la estructuraciéon completa el modelo de organizacion se agrupan los distintos
componentes del sistema (agentes, roles y aplicaciones). Como ya se tiene un conjunto
razonable de tareas, se procede a agruparlas en flujos de trabajo para ofrecer
funcionalidad al SMA.

En la figura 84 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Verificar Viabilidad
Aprox, las cuales permiten verificar la viabilidad del PMP para determinar si es necesario
reprogramar, a través de la secuencia establecida en la figura 84.

Figura 84. Tareas que componen el flujo de trabajo Verificar Viabilidad Aprox

Verificar Viabilidad Aproximada

Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad C::>\ Establecer Programa de Produccion

-

) \ Comunicar con PE
Comunicar con CF

- ““"‘ .
\Nmarmmar Necesidades Exterior
Comumcar con CnP
Verrrcar Viabilidad PMP

Determinar Tlempo Ciclo Determinar Cap Disp Aprox

Calcular Cap Necesaria Aprox Determlnar v, Estado

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 85. Secuencia de Tareas para el flujo de trabajo Verificar Viabilidad Aprox

Comunicar con CAP Determinar Tiempo Ciclo inar % i ; i :
~WFConnectsy— Determinar % Estadoé“m Conne ms»_Comumcar Mercancias y Supenvisar Capacidad
«WFConnects» «WFConnectss
«WFConnectsy
Calcular Cap Necesaria Aprox Determinar Cap Disp Aprox

Comunicar con CF

«WAFConnects,  «VWFConnectsy AFConnectss
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| Establecer Programa de Produccion
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Comunicar con PE Determinar Necesidades Exterior 7

—WFConnects,

O “<———WFConnects»

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 86 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las tareas
del flujo de trabajo Verificar Viabilidad Aprox y en la figura 87 se indican los responsables
de la ejecucion de estas tareas.

64



Figura 86. Descripcion detallada del flujo de trabajo Verificar Viabilidad Aprox
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Fuente: propia, abril de 2010
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Figura 87. Responsables de la ejecucién de tareas en el flujo de trabajo Verificar
Viabilidad Aprox

Determinar Cap Disp Aprox  Determinar Necesidades Exterior
Determinar % Estado

Comunicar con CAP Comunicar con PE =
«WFResponsables
«WFResponsables
«WFResponsables
«WFResponsables -
«WFResponsables Programador de Capacidad Aproximada
-
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«WFResponsables ANFResponsables
Comunicador con CAM Sequidor de Orden de Trabajo

el
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 88 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Elaborar Plan de
Materiales, las cuales permiten elaborar el Plan de Materiales para Fabricacién Exterior e
Interior, a través de la secuencia establecida en la figura 89.

Figura 88. Tareas que componen el flujo de trabajo Elaborar Plan de Materiales

Elaborar Plan de Materiales

Comunicar con CAP < i i
C:D\ Realizar Inventario Permanente

Desglosar Lista de Piezas ‘ / Calcular Aprovy Generar Propuesta

Determinar Necesidades Consumo

j

Controlar Existencias

Reservar Materiales

Comunicar con Conservacion O

Determinar Necesidades Brutas Netas ~ Comunicar con Almaceén

Fuente: propia, abril de 2010



Figura 89. Secuencia de Tareas para el flujo de trabajo Elaborar Plan de Materiales

Comunicar con CAP Desglosar Lista de Piezas
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|
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«WFConnectss «WFConnects,
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 90 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las tareas
del flujo de trabajo Elaborar Plan de Materiales y en la figura 91 se indican los
responsables de la ejecuciéon de estas tareas.
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Figura 90. Descripcion detallada del flujo de trabajo Elaborar Plan de Materiales

Know-How para Plan de Materiales Desglosar Lista de Piezas

<= AFCONSUMEess—
-
|
4\ «WFProduces:
«WFProduces:.
|
Comunicar con CAP Lista de Materiales
———1
- .
Consulta Existencias
«NFProducess—= —]
Solicitud Modificaciones Plan Materiales

«WFConsumess
|

Determinar Necesidades Brutas Netas

e

«<AFConsumes:

T

PMP Aprobado ANFCONSUMBess—

«WFProduces:

«WFProduces:.

Plan de Materiales de Fabricacion Exterior
[
Plan de Materiales de Fabricacion Interior

<AFConNSumes»

AWFConsumes
“ " Calcular Aprovy Generar Propuesta

-<FConsumes:

\ferificar Viabilidad Detallada

o
N
>

«WFProduces:

Propuesta de Pedido de Materiaies

Lanzar Ordenes de Trabajo /F
d WFC
\ o ONSUMes:»
L

Fuente: propia, abril de 2010
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Figura 91. Responsables de la ejecucion de tareas en el flujo de trabajo Elaborar Plan de
Materiales
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Reservar Materiales
Controlar Existencias

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 92 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Verificar Viabilidad
Detallada, las cuales permiten verificar la viabilidad del Plan de Materiales para
determinar si es necesario reprogramar, a través de la secuencia establecida en la figura
93.

Figura 92. Tareas que componen el flujo de trabajo Verificar Viabilidad Detallada

Establecer Programa de Produccion Comunicar con Embalaje
erificar Viabilidad Detallada
) _ ) ; 7 Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad
G Cay Disponible D: P

! " \ | / Comunicar con CAP
Comunicar con Almaceén

AED),
© ““““““ .

\Ehequear Disponibilidad de Almacén
Sequir Cargas Q

Chegquear Disponibilidad de Recursos

-

Verificar Viabilidad Plah de Materiales

Controlar Actividades Previas de Disefio

Determinar Necesidades Brutas Netas

-

Comunicar con PE

Moglificar la Prog) 16n por Capacidad D

Chequear Disponibilidad de Materiales
Comunicar con CF

Establecer Programa Embalaje
Realizar CRP

- -
O omunicar con VENTAS
Fuente: propia, abril de 2010
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Figura 93. Secuencia de Tareas para el flujo de trabajo Verificar Viabilidad Detallada

Comunicar con Almacén

|
<«WFConnectss

Chegquear Disponiilidad de Altmacén

Comunicar con CAP «FConnects
Comunicar con PE
‘ Cheyuear Disponibilidad de Recup$os Comunicar Mercancias v Supervisar Capacidad
“<~«WWFConnects»—
NFConnectss
Chequear Disponibilidad de maeniaies
Controlar Actividades Previas de Disefio AT Cannects,, “WFC“V"“WS”
AWFConnectss Comunicar con CF
‘ Modificar la Programacion por Capacidad Detallada
Seguir Cargas A Connets.,
Comunicar Capacidad Disponible Detallada Comunicar con CAP
[ Realizar CRP «WFConnectsy —FConnects»—>
«WFConnectsy——
Verificar Viabilidad Plan de Materiales Comunicar con VENTAS
WFConnects S WFConnecls»
Vs —
WFConnects» JWFConnects» /
T
& i .
Determinar Necesidates Brufas Netas Etablecer Prograria de Prodiceibn Establecer Programa Embalaje Comunicar con Embalale
~WWFConnectsy—= O —NFConnectss—>

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 94 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las tareas
del flujo de trabajo Verificar Viabilidad Detallada y en la figura 95 se indica los
responsables de la ejecucion de estas.
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Figura 94. Descripcion detallada del flujo de trabajo Verificar Viabilidad Detallada

\

«WFConsumess

Listade

“WWFConsumes»

Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad

Comunicar con Almacén
—«WFConsumess

>

]
<«WFProducess

WVFProducess Comunicacidn Disponibilidad Detallada

Chequear Disponibilidad de Materiales

Elaborar Programas v Atender Pedico Extra Elahorar Plan de Materiales
/: Comunicar con PE
(:)\
[a—
; | Capacidad Adicional Disponible Detallada
«FCongumess NFConsumes» Wi
Solicitud Modificaciones PMP Aprobado ArLonsumes»
Solicitud Modificaciones Plan Materiales
Necesidades nal Detallada
«WFConsumes»
«WFProducess». «\WFProduces: «\VFProduces:
«AFProducess
Comunicar con CAP
«AFProduces»— Modificar |la Programacicn por Capacidad Detallada
«WFProduces»

«AFConsumes»

Know How Cap Detallada Controlar Acthvidades Previas de Disefio

<= NFConsumes»-

Mecesidades Cap Deta Faltan por Suplir

«WFProduces»,

Disponibilidad de Materia Prima

\

de

Estatlo de Recursos Detallada
«NFProduces»

Comunicar con CF

«<FConsumes»

«WFConsumes»

Chequear Disponi jad de Almacén  Cheguear Disponibilidad de Recursos

«WFProduces» «WFProducess

Producto

/

«WAFConsumess

Capacidad

de Recursos

Comunicar Capacidad Disponible Detallada

«WFProduces»

Capacidad Disponible Detallada

ANFProducess Sequir Cargas
Ciclos ‘ <«WFProduces»

«WFProducess

Plan de Materiales de Fabricacion Interior
Informacidn de Cargas
«~AFConsumes»
<«<AFConsumess
ales alizar CRP Verificar Vial Plan de Materiales
<—WFConsumess ———\WFConsumes:»
«WFConsumess
PMP Aprobado Capacidad Necesaria Detallada

«WFProducess— -«WFConsumess

Especificaciones de Embalaje Know-How Establecer Programa Embalaje

—«WFConsumes»—

3

=

«\WFProduces:

Comunicar con Embalaje
< WFConsumes»—

Fuente: propia, abril de 2010
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PMP Aprobado por Plan Materiales

Aprobacion Plan de Materiales Interior
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Figura 95. Responsables de la ejecucién de tareas en el flujo de trabajo Verificar
Viabilidad Detallada

Comunicar Capacicad Disponible Detallada ~ Controlar Actividates Previas de Disefio N
Comunicar con PE Comunicar con Almagén  Comunicar con Emhalaje
Comunicar con CAP
Chequear Disponibilidad de Almacén Comuricar con VENTAS
«NFResponsables  WFResponsables AResponsabiey Comunicar con CF «WFResponsable,
/7 WiFResponsables MFResponsable
AVF «MFResponsables
Realizar CRP 01 e C - <AFResponsables
iR onsabler \(;Elmunicadur con CAM
;WFRespnn sables Cormunicador con Direccion de Empresay Taller
Chegquear Disponibilidad de Recursos
«FResponsables «FResponsables g y
Cheguear Disponibilidad de Materiales «WFResponsables R .
Seguir Cargas Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad

Verificar Viabilidad Plan de Materiales Determinar Necesidades Brutas Netas

Modificar |a Progratnacian por Capacidad Detallada

Establecer Programa de Produccidn <«\FResponsables «ANFResponsables «WFResponsahle,

Establecer Programa Embalaje

B
S «WFResponsables _ L .
«WNFResponsables Planificador de Materiales Seguidor de Orden de Trabajo

Planificador de Produccion y Embalaje

]
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 96 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Lanzar Ordenes de
Trabajo, las cuales permiten redactar y autorizar la 6rden de trabajo, a través de la
secuencia establecida en la figura 97.

Figura 96. Tareas que componen el flujo de trabajo Lanzar Ordenes de Trabajo

Lanzar Ordenes de Trabajo

</::>
Controlar Avance Orden c:}\
L Comunicar con COMPRAS

O e I

«WFDecomposesWF:

Realizar Pedido Exlerior<____—————’
O / \Comunicar con CF

Comunicar con Conservacion
Autorizar Orden de Trabajo
Redactar Orden de Trabajo

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 97. Secuencia de tareas para el flujo de trabajo Lanzar Ordenes de Trabajo

Comunicar con Conservacion

Realizar Pedido Exterior— /1T -ONNects»

“T«WFConnects:
“ " —.Comunicar con COMPRAS

Controlar Avance Orden

«WFConnectss
——

Autorizar Orden de Trabajo
-«WFConnects»—— @ «WFConnectss
— |

“WFCD““EC‘S”-—_E,Comunicar con CF

Redactar Orden de Trabajo

Fuente: propia, abril de 2010
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En la figura 98 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las tareas
del flujo de trabajo Lanzar Ordenes de Trabajo y en la figura 99 se indica los
responsables de la ejecucion de estas tareas.

Figura 98. Descripcion detallada del flujo de trabajo Lanzar Ordenes de Trabajo

Propuesta de Pedido de Materiales

I - e
) o Comunicar con Conservacion
F Plazo de Entrega Material Mantenimiento _
— <WFConsumess

«WFProduces»——

el
«WFConsumes» /

Realizar Pedido Exterior

—_ Comunicar con COMPRAS

— Requerimientos Orden de Compra
«w;onsumes» WWFProducess —= “<—«WFConsumes»
Aprobacién Plan de Materiales Interior
—
Auterizar Orden de Trabajo Orden de Trabajo Autorizada
«WFConsumess- —WFProduces»—
-F s—
Plan de Materiales Interior Aprobado i «WFConsumess
— Orden de Trabajo |

——
«WFPIO‘HIICES»% Comunicar con CF

Redactar Orden de Trabajo
«WFConsumess—————————— |

| Inf Relevante Progreso de la Orden
«WWFCONSUMes»—» — «WFProduces»
Controlar Avance Orden Progreso Orden de Trabajo para Autorizar

«WWFConsumess—— Q —«WFConsumess—=>

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 99. Responsables de la ejecucién de tareas en el flujo de trabajo Lanzar Ordenes
de Trabajo

; Comuni CF
Autorizar Orden de Trabajo omunicar con
i i i Comunicar con Almacén
Realizar Pedido Exterior Redactar Orden de Trabajo

«WFResponsable» ﬁ

‘&\ «WFResponsables
WFResponsable»

«WFResponsable» «J\FResponsablex

L dor Grden de Trabai Comunicador con CAM
anzador Orden de Trabajo m

il

Comunicar con COMPRAS

>

«WFResponsables

Controlar Avance Orden

«WFResponsables

Seguidor de Orden de Trabajo
Comunicador con Direccion de Empresa y Talli m

]
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 100 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Seguir Ordenes de
Trabajo, las cuales permiten supervisar la érden de trabajo, a través de la secuencia
establecida en la figura 101.
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Figura 100. Tareas que componen el flujo de trabajo Seguir Ordenes de Trabajo

Seguir Ordenes de Trabajo

P
Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad P

Revisar Cuellos de Botella é_d_________«WFDECOmDDSESWF»——________‘_\)CDmunicar con CAD
omunicar con CAP

Controlar Avance Orden O
O Comunicar con CF

Seguir Cargas Comunicar con PE O

Comunicar con Almacén

Comunicar con COMPRAS

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 101. Secuencia de tareas para el flujo de trabajo Seguir Ordenes de Trabajo

Comunicar con CF

Comunicar con COMPRAS O

|
| «WFConnects:
«WFConnectss

Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad Seguir Cargas Revisar Cuellos de Botella Controlar Avance Orden

e -

\ / «WFConnectss, «WFConnects»

«WFConnects, WFCOMNECtSy  \rr o b e, \L

i 2 . i Comunicar con CAD
Comunicar con Almaceén Comunicar con CAP Comunicar con PE

> O > D

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 102 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las
tareas del flujo de trabajo Seguir Ordenes de Trabajo y en la figura 103 se indica los
responsables de la ejecucion de estas tareas.
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Figura 102. Descripcion detallada del flujo de trabajo Seguir Ordenes de Trabajo

Comunicar con CF

Comunicar con COMPRAS / O \
«WFProduces»

[
«AFProducess «WFProduces, «WFProducesns «WFProducess

[o icacion Entrada i Ci icacion Disponibi cap Datos de Produccion para CAP  Cantidad y Causa Rechazos  Progreso Orden para Realimentar
— — — —
. 7 - b

M
«WFConsumes»

«WFConsumes» «WFConsumes»

«WFConsumess «NFConsumes» | |
B N Controlar Avance Orden
Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad Seguir Cargas Revisar Cuellos de Botella
I | R«WFProﬂm:es»
— — | WEFProduces «AFProduces,
«WEFProduces» «WFProduces» «WFProducess « »
Realimentacion Técnica Proceso y Producto
- e ie . —
Activacion Inv Recepecion Material Disponibilidad de los Recursos Perfil de Cargas Costos Generados por Produccién
- = Cuellos de Botella Recursos Produccién -
T = ;
/_7 «WFConsumess
ANFConsumes:
«WFConsumes» MFConsumess  WFConsumess «WFCon/r;umes» « | »
Comunicar con Almacén ‘ Gestionar lnverttario
Comunicar con CAP Comunicar con PE Comunicar con CAD P
7
C)\

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 103. Responsables de la ejecucion de tareas en el flujo de trabajo Seguir Ordenes
de Trabajo

Comunicar con Almacén

Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad Comunicar con CF
Comunicar con COMPRAS
Comunicar con CAP i
/‘\ Revisar Cuellos de Batella / Comunicar con VENTAS
«WFResponsables
= «WFResponsablesesponsables AN «WFResponsables 7
«WFResponsablex «WFRes| hi AR L
Seguidor de Orden de Trabajo
m Comunicador con CAM Comunicador con Direccion de Empresay Taller
e ~ ] ]
«WFResponsablex «WFResponsable» - -~
e =Y «WFResponsable»  «WFResponsable»
Sequir Cargas ) & =
Comunicar con CAD Comunicar con PE

Controlar Avance Orden

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 104 se muestra las tareas contenidas en el flujo de trabajo Gestionar
Inventario, las cuales permiten realizar el balance de inventario y generar costos, a través

de la secuencia establecida en la figura 105.
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Figura 104. Tareas que componen el flujo de trabajo Gestionar Inventario

Gestionar Inventario
Calcular ¥ Reportar Balance de Imv

Ea .
Comunicar con CI C:D\
o =
\ ‘ Realizar Inventario Fecha Fija
Comunicar con Almacén /——_’___/_/_’} :
Q = — —«WFDecomposesWFx»

/ \—\_\_\Walizar Inventario Permanente

Acumular Costos de Produccién T

Comunicar con VENTAS Supenvision Orden de Pedido Cliente

Comunicar con CF

-

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 105. Secuencia de tareas para el flujo de trabajo Gestionar Inventario

Comunicar con CF Realizar Inventario Permanente
—«WFConnectss—=> —  «WFConnectss
«WFConnectss
— Acumular Costos de Produccion
Comunicar con Almacén Calcular Y Reportar Balance de Inv

—«WFConnects»—=

8 - |
«WFConnects» T «WFConnects»
T v
Realizar Inventario Fecha Fija Comunicar con Cl
: WEC. 1S «WFConnects. : :>

Supervision Orden de Pedido Cliente
<——WFConnects»

Comunicar con VENTAS Comunicar con CF

-

«WFConnectss

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 106 se observa las entidades mentales intercambiadas para ejecutar las
tareas del flujo de trabajo Gestionar Inventario y en la figura 107 se indica los
responsables de la ejecucion de estas tareas.
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Figura 106. Descripcion detallada del flujo de trabajo Gestionar Inventario

Comunicar con CF Datos de Inventario
—«WFProducess—> < —«WFConsumess
i 3
Realizar Inventario Permanente Registro de v Permanente
—«WIProduces»— —
Diferencia de Inv Permanente / «“WNFConsumess
«WFProducesn—— — “——«WFConsumess
/ Calcular Y Reportar Balance de Inv
Comunicar con Almacén «WWFProduces.
«WFConsumess Balance de Inventario
g —
Diferencia de Inv Fecha Flja Realizar Inventario Fecha Fija Registro de Inv Fecha Fija
—

«WFProducess >+ <« WFConsumess —WEProducesn> =
F >

Costos Generatlos por Produccion «WFConsumess
= “<—«WFConsumess )
“———Acumular Costos de Produccion

Comunicar con CF Progreso Pedido Cliente
——WFProducess—= — =——MFConsumes» i
Precio de Fabricacion AEC
< ANFProducess «WFProducess « onsumes:»
«WFProduces» Fi Informacién de Costos Solicitud de Costos
! —]
«WFConsumess
4
Comunicar con VENTAS Informacién Pedido Cliente Supervisién Orden de Pedido Cliente \‘\ ﬁ
«WFConsumesy—=- — «WFConsumess «WFProduces»

Comunicar con Cl

Fuente: propia, abril de 2010

Figura 107. Responsables de la ejecucion de tareas en el flujo de trabajo Gestionar
Inventario

Acumular Costos de Produccion Realizar Inventario Permanente Comunicar con Almacén Comunicar con CF

- - - C2o
R e

«WFResponsables «WFResponsables
i -

Gestor de Inventario «WFRespons.\WFResponsable»

]

/‘ T Comunicador con CAM
«WFResponsables» «WFResponsable» m
‘r_/ Ty

Realizar Inventario Fecha Fija Calcular ¥ Reportar Balance de Inv

-

Comunicar con Cl Comunicar con VENTAS  Supervision Orden de Pedido Cliente

«WFRespollsahle»MFResponsahle» «WFResponsables

Comunicador con Direccion de Empresay Taller Seguidor de Orden de Trabajo
Fuente: propia, abril de 2010

Debido a que los modelos de interaccion se relacionan con los flujos de trabajo a través
de las unidades de interaccion es necesario identificar en las interacciones las unidades
de interaccion (pasos de mensaje), el iniciador (emisor), los colaboradores (receptores) y
el 6érden de ejecucion , las cuales se muestran a continuacion.

En la figura 108 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Programar Embalaje.
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Figura 108. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Programar Embalaje

Establecer Programa Embalaje
Comunicar con Embalaje

Comunicar con CAP

\ Informar Especificaciones de Embalaje L Emvia Programa de Embalaje
Uliniti ——-«UIColabyor atess «Ulinitiates:

=

«UlIColaborates:

Comunicador con Direccion de Empresa y Taller

]

Planificador de Produccion y Embalaje Comunicador con CAM

Informar Especificaciones de Embalaje Envia Programa de Embalaje

—UIPrecedess——>
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 109 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interacciéon
Determinar Disponibilidad Aprox.

Figura 109. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Determinar Disponibilidad Aprox

Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad
Determinar % Estado

Informar Estado Recursos Aprox

«Ulinitiatess,—————— ;

Seguidor de Orden de Trabajo Programador de (lii_p/a_lcidad Aprozimada
Fuente: propia, abril de 2010

«UlColaliorates:.

En la figura 110 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Determinar Capacidad Nec Aprox.

Figura 110. Diagrama GRASIA asociado a la interacciébn Determinar Capacidad Nec
Aprox

Determinar Tiempo Ciclo
Comunicar con CAP

Informar Know-How para Cap Aprox

T
«Ulinitiates,—— ; —«UICoIahoratei

. Programador de Capacidad Aproximada
Comunicador con Direccion de Empresa y Taller m

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 111 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Ajustar Medidas Aprox y Viabilidad.
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Figura 111. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Ajustar Medidas Aprox vy
Viabilidad

Comunicar con CAP

Solicitar Modificaciones Plan Agregado /

«Ulinitiatess———— ; —«UIColabiorates:
Determinar Necesidades Exterior \

. . Comunicador con Direccion de Empresay Taller
Programador de Capacidad Aproximada O m

]

Informar Medidas de Ajuste Aprox

«Ulinitiatess ; «UIColahorates»
Comunicar con PE
Informar Medidas de Ajuste Aprox Solicitar Modificaciones Plan Agregado

——UIPrecedes,—=
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 112 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Atender Pedido.

Figura 112. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Atender Pedido

Controlar y Reservar Existencias Pedido Extra

-

Informar Pedido Extraordinario / Consultar Existencias

«UIColaborates,

Comunicador con Direccion de Empresa y Taller Comunicar con VENTAS Planificador de Pedido Extraordinario Comunicar con Almaceén Comunicador con CAM

/ Aprobar Entrega Producto / \ Informa Datos Existencias\ /

«UICH > ats «UICe ; ———Ulinitiates»

Controlar y Reservar Existencias Pedido Extra

Informar Pedido Extraordinario Consultar Existencias

; -«UIPrecedes,—— ;

«UIPrecedes»

Aprobar Entrega Producto Informa Datos Existencias

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 113 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Determinar Materiales.
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Figura 113. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Determinar Materiales

Reservar Materiales Comunicar con Almacén
Solicitar Disponibilidad de Inventario Realizar Reserva Materiales /
;?ﬂlahnrates» ; ————llinitiates» «lllinitiates: ; ——lliColabiorates»
Gestor de Inventario \ ) / \ / \
Controlar Existencias Planificador de Cantidades Comunicador con CAM
m Realizar Iiventario Permanente m
” Di ibili i Informar Necesidades Conservacién
«Ulinitiates:- > «UIColaborates: «UColaborates»—— > «Ulinitiates»

Determinar Necesidades Consumo . e
Comunicar con Conservacion

Solicitar Disponibilidad de Inventario informar Disponibili Inventario

UlPreceds 0

«UlPrecedes:

Informar Hecesidades Conservacion Realizar Reserva Materiales

; <—UlIPrecedes: ;

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 114 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Determinar Necesidades de Materiales.

Figura 114. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Determinar Necesidades de
Materiales

Establecer Programa de Produccidn Determinar Necesidades Brutas Netas

\\ Emvwiar PMP Aprobado para Plan Materiales
«Ullnitiates, —— :
Planificador de Produccion y Embalaje Dlanificador de Materiales

il 1
Fuente: propia, abril de 2010

«UlColabiorates..

En la figura 115 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Listar Piezas.
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Figura 115. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Listar Piezas

Comunicar con CAP Desglosar Lista de Piezas

-

Informar Know-How para Plan Materiales

; —«UICuIahtes»

Comunicador con Direccion de Empresa y Taller Planificador de Materiales

] ]

Fuente: propia, abril de 2010

«Ulinitiates:

En la figura 116 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Determinar Capacidad Detallada.

Figura 116. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Determinar Capacidad Detallada

Controlar Actividades Previas de Disefio

Comunicar con CAP
Informar Know How para Cap Detallada /

; ———IColabiorates»

«Ulinitiates:

Comunicador con Direccion de Empresay Taller Programador de Capacidad Detallada

Planificatior de Produccion y Embalaje
m Informar Cargas

Enviar PMP Aprobado para CRP «UiColahorates» H

-«llIColabor ates»

\ \Segcuir:CaDruas

Establecer Programa de Produccion Realizar CRP

Seguidor de Orden de Trabhajo

—lInitiates»

«Ullnitiates»

Enviar PMP Aprobado para CRP

Informar Know How para Cap Detallada

«UIPrecedess

Informar Cargas

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 117 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Determinar Disponibilidad Detallada.
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Figura 117. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Determinar Disponibilidad
Detallada

Chequear Disponibilidad de Recursos Comunicar con Almacén
Comunicar Mercancias y Supervisar Capacidad Chequear Disponibilidad de Almacén

Informar Capacidad de Almacenamiento

; ——wlllinitiatess

A

Informar Estado de Recursos «UlColahorates:
; —UIColahorates»

«Ulinitiates:-

/.

Seguidor de Orden de Trabajo
Programador de Capacidad Detallada Comunicador con CAM

L]

Comunicador con Direccion de Empresay Taller

Informar Capacidad Disponible

; —«Ullni(iai

«UlColaborates:-

Comunicar con CAP Comunicar Capacidad Disponible Detallada

Informar Estado de Recursos
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 118 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Ajustar Medidas Deta y Viabilidad.

Figura 118. Diagrama GRASIA asociado a la interaccién Ajustar Medidas Deta y
Viabilidad

Modificar la Programacion por Capacidad Detallada
Comunicar con PE
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il ]
Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 119 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Lanzar Orden Produccion.
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Figura 119. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Lanzar Orden Produccion
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 120 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Lanzar Orden de Compra.

Figura 120. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Lanzar Orden de Compra
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 121 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Activar Inventario.
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Figura 121. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Activar Inventario
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 122 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Supervisar Produccion.
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Figura 122. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Supervisar Produccion
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 123 se muestra las entidades necesarias para llevar a cabo la interaccion
Reportar Costos.
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Figura 123. Diagrama GRASIA asociado a la interaccion Reportar Costos
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Fuente: propia

Para especificar los estados por los que pasa cada agente en su ciclo de vida, se define el
estado mental inicial y los estados mentales intermedios, los cuales se detallan en los
modelos de agente que se muestran a continuacion.

El estado mental inicial Condicidn Inicio Planificacion Produccion del agente Planificador
de Programas se muestra en la figura 124, el cual tiene asociado el objetivo que persigue
el agente, en este caso Generar PMP y Verificar Viabilidad y las entidades mentales
necesarias para que inicie la ejecucion de tareas.

Figura 124. Estado mental inicial para el agente Planificador de Programas
Pedido Extraordinario
= 1]
/
wAContainsME»

Agente Planificador de Programas ; ; ; .
Condicion Inicio Planificacion Produccion . Proyecto Inversiones
EI wAHasMS» —«AConmainsME»—== ———]

«AContainsME» wAContainsMEs»

Plan Agregado de Produccion

Generar PMP y Verificar Viabilidad

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 125 se muestran los estados mentales intermedios del agente Planificador de
Programas que indican qué tarea esta ejecutando el agente en determinado momento y
cudles son los hechos que produce.
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Figura 125. Estados mentales intermedios para el agente Planificador de Programas
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—AInstanceOfs—>

El AH:

«WFResponsables

Determinar Tiempao Ciclo

-

87

Calcula Tiempo Ciclo
I ’ | «ACH
r

«AContainsME»

Determinar Capacidad Necesaria Aprox

Programa Maestro de Produccion

de Almacén



Figura 125. (Continuacion)
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El estado mental inicial Condicion Inicio Planificacion Materiales del agente Planificador
de Materiales se muestra en la figura 126, el cual tiene asociado el objetivo que persigue
el agente, en este caso Generar Plan de Materiales y Verificar Viabilidad y las entidades
mentales necesarias para que inicie la ejecucion de tareas.

Figura 126. Estado mental inicial para el agente Planificador de Materiales
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e
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 127 se muestran los estados mentales intermedios del agente Planificador de
Materiales que indican qué tarea esta ejecutando el agente en determinado momento y

cudles son los hechos que produce.

Figura 127. Estados mentales intermedios para el agente Planificador de Materiales
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Figura 127. (Continuacion)
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Figura 127. (Continuacion)
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Fuente: propia, abril de 2010

Proponer Pedido Compra

Necesidades Controladas por Consumo

El estado mental inicial Condicién Inicio Control del agente Controlador de Produccion se
muestra en la figura 128, el cual tiene asociado el objetivo que persigue el agente, en este
caso Controlar y Supervisar la Produccién y las entidades mentales necesarias para que
inicie la ejecucion de tareas.
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Figura 128. Estado mental inicial para el agente Controlador de Produccién
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 129 se muestran los estados mentales intermedios del agente Controlador de
Produccion que indican qué tarea esta ejecutando el agente en determinado momento y
cuéles son los hechos que produce.

Figura 129. Estados mentales intermedios para el agente Controlador de Produccién
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Figura 129. (Continuacion)
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Figura 129. (Continuacion)
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Fuente: propia, abril de 2010

El estado mental inicial Condicién Inicial Administra Inventario del agente Administrador
de Inventario se muestra en la figura 130, el cual tiene asociado el objetivo que persigue
el agente, en este caso Generar Balance de Inventario y Costo y las entidades mentales
necesarias para que inicie la ejecucion de tareas.

Figura 130. Estado mental inicial para el agente Administrador de Inventario
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wAContainsMEx» Diferencia de Inv Permanente
= 1]
Generar Balance de Inventario y Costo

Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 131 se muestran los estados mentales intermedios del agente Administrador
de Inventario que indican qué tarea esta ejecutando el agente en determinado momento y
cudles son los hechos que produce.
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Figura 131. Estados mentales intermedios para el agente Administrador de Inventario
Ejecutor Agente Administrador
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Agente Administrador de Inventario
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 I——
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 ——
Ejecutor Agente Administrador
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— h_\ép
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- —
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Agente Administrador de Inventario

«WFResponsables
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Ejecutor Agente Administrador
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Genera Balance de Inv Balance de Inventario
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f
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N
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Fuente: propia, abril de 2010

En la figura 132 se muestran los estados mentales intermedios del agente Comunicador
que indican qué tarea esté ejecutando el agente en determinado momento y cuales son
los hechos que produce.
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Figura 132. Estados mentales intermedios para el agente Comunicador
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Figura 132. (Continuacion)

Eijecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador

—whAInstanceOfr— I%l

«WFResponsable»

Comunicar con PE

Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador

—uAInstanceOfn—> l%l

[
«WFResponsables

Comunicar con Cl

Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador

‘«AHaSMS»—)Ema Plan de Programa Pn_ acontainsME»—

—wAHasMS»—=>"
T

T
«AContainsME»

Permitir Comu con PE

licita Cost,
icita Co! Ins AContainsME
1
T
«AContainsMEs»
N

Permitir Comu con CI

Comunicacién Entrada Mercancias

C R Mer
—whAInstanceOfs— —wAHasMS»—= —wAContainsME»—=
EI
‘ «AContainsME»
WFRe: bl
“ sponsablex Permitir Comu con COMPRAS
Comunicar con COMPRAS
Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador Ennvia Pedido Extra
—AInstanceOfn—= EI —wAHasMS»—= ! —wAC i n—r
1
«AContainsME:»
«WFResponsables Permitir Comu con VENTAS
Comunicar con VENTAS
Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador R R Disy
—whAInstanceOfs—== EI —«AHasMS»%I"mrma Disp Iwemano—«ncumainsME»%‘v-
«AContainsME»
«WFResponsables Permitir Comu con Almacén
Comunicar con Almacén
Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicaclor " . . Inventario de Producto Terminado
—«AHasMS»%ﬂdm Inventario desde mmacen—«nContainsME»%

—wAlnstanceOf—= El

«WFResponsables

Comunicar con Almacén

Ejecutor Agente Comunicador
Agente Comunicador

—wAInstanceOf»—> El

«WFResponsables

Comunicar con CF

97

Comunica Disp Aprox
—w«AHasMS»—> | p, Prox_

N

«ACOMaINSME»
"y

Permitir Comu con Almacén

Comunicacion Disponibilidad Aprox
-«AC:

«AContainsME»

Permitir Comu con CF



Figura 132. (Continuacion)
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Fuente: propia, abril de 2010

98



ANEXO E

PROCESO DE PRODUCCION DE LA ILC

En este anexo se describe el proceso de produccion de aguardiente de la Industria
Licorera del Cauca, en el cual se diferencian las siguientes etapas:

RECEPCION DE ALCOHOL

El alcohol se transporta en carro tanques provenientes del Ecuador, con capacidad para
40.000 litros. Una vez realizados los andlisis de calidad, se descarga la totalidad del
alcohol contenido en el tanque del vehiculo y se almacena en cubas herméticas y
protegidas; en areas sefializadas, bien ventiladas, frescas y secas. La empresa cuenta
con seis cubas de almacenamiento de 40.000 litros y una de 90.000 litros en acero
inoxidable.

PREPARACION DE AGUARDIENTE

En el area de preparacion de aguardiente se encuentran las cubas de preparacion Ay B,
en las cuales se realiza la preparacion de aguardiente. El proceso inicia adicionando
alcohol en la cuba de preparacion A proveniente de las cubas de almacenamiento hasta
que la cantidad sea de 1.550 litros, en ese momento se agrega agua y se enciende el
agitador para mezclar el agua y el alcohol hasta que la cantidad alcance el 50 % del
tanque (3.250 litros) en donde se apaga el agitador. En la cuba de preparacion B se
realiza el mismo procedimiento, pero éste inicia después de adicionar el alcohol en la
cuba de preparacion A. El agua utilizada en el proceso pasa por un filtro para obtener
agua suavizada con el objetivo de mejorar la calidad del aguardiente.

La preparacion de esencias se lleva a cabo en un tanque, en el que se mezclan las
esencias, los reactivos y 100 litros de alcohol por medio de un agitador. Posteriormente la
preparacion de esencias es suministrada a las cubas de preparaciéon (50 litros para cada
cuba), al terminar el suministro se adiciona agua y se enciende el agitador, cuando la
cantidad sea de 4.000 litros se adiciona 50 ml de clear, utilizado para darle brillantez a
productos liquidos, una vez realizado lo anterior se apaga el agitador y se deja de
adicionar agua. Luego se toma una muestra de 1000 ml del aguardiente preparado para
verificar el grado de alcohol. Cuando el grado real sea igual al establecido (29.3 grados
alcoholimétricos), toma dos muestras (375 cc.) de cada cuba para ser llevadas al
Laboratorio de Control de Calidad. Posteriormente, si hay espacio en las cubas de
aguardiente sin filtrar, se abren las llaves de salida de las cubas de preparacion para
pasar el aguardiente a las cubas de depésito de aguardiente sin filtrar.

El aguardiente almacenado en las cubas de depésito sin filtrar pasa por el filtro para retirar
impurezas y es introducido a las cubas de aguardiente filtrado, éste es suministrado a
envasado cada vez que la necesidad lo requiera para el normal funcionamiento de la linea
de envasado.
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ENVASADO
El proceso de envasado se divide en los siguientes subprocesos:

Depaletizado: La secuencia del proceso de envasado comienza cuando el montacargas
va por los pallets de envase que se encuentran almacenados en las bodegas de materia
prima y los transporta hasta la entrada de la maquina depaletizadora. Estas son maquinas
que efectlan la depaletizacion de uno o varios estratos de envases genéricos, paletizados
con anterioridad para la expedicion al cliente que los ha solicitado. EI cometido de esta
maquina es, pues, introducir en la linea de produccién el envase a rellenar y empaquetar
en una fase sucesiva.

Triblock: Los envases pasan posteriormente a un sistema de circulacién en linea, el cual
desplaza el envase hasta llegar a la maquina triblock, la cual tiene la funcién de enjuagar,
llenar y tapar. En la fase de enjuague se lavan las botellas antes de la fase de llenado, el
lavado ocurre por medio de un chorro de agua, después la botella es volcada para que el
agua del lavado salga. En la fase de llenado es donde las botellas son llenadas con el
aguardiente preparado por medio de grifos. En la fase de tapado estdn almacenadas las
tapas en una tolva donde son recogidas, subidas por una banda transportadora vy
llevadas a un tambor con una serie de ranuras en sus bordes en donde las tapas son
acomodadas por el mismo sistema en una posicion adecuada (boca arriba) para
posteriormente bajar por un tobogan que empalma en su final a la botella que se
transporta por las bandas. Después de que el envase ha sido tapado, éste es llevado por
una banda transportadora hacia el subproceso de Etiquetado, en el trayecto hay sensores
que indican si el nivel de aguardiente en el envase es el correcto y si cada envase tiene
tapa, de lo contrario el envase es desviado del proceso.

Etiguetado: El envase que viene desde el Triblock es etiquetado. Aqui, el envase debe
aguardarse de la mejor manera lo que significa el ingreso de botellas secas y limpias para
conseguir una mayor precision. La maquina etiquetadora trabaja para botellas de diferente
diametro (media botella, botella y garrafa). Posteriormente, el envase pasa por la maquina
videojet que se encarga de imprimir el lote, fecha y hora de produccion en la etiqueta y la
tapa del envase.

Devider: En esta parte del proceso el producto debe llegar en una fila tnica. Dos cintas
de transporte con velocidades diferentes se encargan de crear un espacio vacio entre los
productos, los cuales son contados mediante un revelador activo polarizado altamente
veloz que acompana a una C.P.U. de conteo veloz. Una vez alcanzado el nimero de
unidades requerido se cierra el prensador que detiene el producto. El conjunto se
desplaza sobre una nueva via y el ciclo es repetido para el nUmero de vias seleccionadas
que depende del tipo de presentacion, es decir, si el tipo de presentacion es para media
botella se seleccionan seis vias, una para cada envase, y el ciclo se repite cuatro veces
para obtener 24 envases en una caja para este tipo de presentacion. Cuando ya estan
ordenadas las botellas, pasan al subproceso de Empacado que es realizado en la
maquina Encartonadora.
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Empacado: La caja se recoge del almacén con ayuda de unas ventosas alimentadas por
generadores de vacio de efecto Venturi; durante la recogida se dobla en forma de L y se
traslada a 90° a la zona de carga donde coincide con el producto. El producto y la caja
avanzan a la fase de cierre superior. Durante este movimiento se dobla la tapa y se aplica
la cola en la solapa interna superior. Cuando el paquete se detiene, se levanta la solapa
posterior y se dobla la tapa interna. En la fase siguiente se aplica la cola durante el
traslado y se doblan las cuatro tapas exteriores. Un sistema de compresidn garantiza que
la caja saliente quede perfectamente pegada para obtener finalmente las cajas con
producto terminado.

Arrumado del Producto: Las cajas con producto terminado son arrumadas de forma
manual en las estibas. Cuando se completa el arrume el montacargas transporta las
estibas con producto terminado hasta el almacén de producto terminado y las almacena
en bloques de hasta dos estibas una encima de otra.
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