ORDENES DE FABRICACION

1) DATOS NECESARIOS PARA COMENZAR A TRABAJAR CON ORDENES DE FABRICACION

a) Datos esenciales para poder lanzar una OF Basica

Estos son los datos necesarios para poder lanzar una OF en su forma mas basica.

» El articulo acabado debe existir, y debe tener asociado al menos un color.

» Debe existir al menos una fase, asi como un proveedor (ya sea interno o externo) que tenga dicha fase asociada.

» Debe existir una ficha técnica/escandallo que asocie todos los datos anteriormente mencionados. Consultar
manual 707 - Ficha técnica para mas informacion.

b) Datos opcionales para lanzar una OF avanzada

Se puede alimentar el sistema con datos adicionales para obtener un mayor control tanto en la planificacion como en la
consecucion de sus OF.

I. Componentes

Para poder controlar los movimientos de stock y necesidades de los componentes, debe haberlos introducido en el
sistema y haber especificado el consumo teorico y combinacién por color y talla respecto al articulo acabado en cada
ficha técnica donde se utilicen. Consultar manual 707 - Ficha técnica para mas informacion.

Il. Calendarios, horas de trabajo, plazo de gestion y tiempo de proceso de proveedores de fase

Si desea que el sistema le proponga las fechas de lanzamiento, progresion y finalizacién de una OF de un modo mas
preciso, debera introducir las siguientes especificaciones:

» Calendarios laborales de proveedor de fase: Desde el Mantenimiento de Calendarios podra especificar los dias
laborables y festivos de sus proveedores de fase, para que el programa los tenga en cuenta a la hora de
planificar las fechas de inicio y finalizacién. Puede tener un calendario General para todos los proveedores, asi
como calendarios especificos para cada proveedor. Si un proveedor no tiene un calendario especifico, utilizara el
General. Por ejemplo, si una OF finalizase en un dia marcado como festivo, el programa automaticamente la
retrasaria hasta el proximo dia laboral que encontrase en el calendario (aunque el usuario siempre tiene la tltima
palabra, y podria modificarlo en cualquier momento).
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ORDENES DE FABRICACION

e Horas de trabajo: Al asociar una fase a un proveedor de fases, mediante el Mantenimiento de proveedores o
Centros internos, puede especificar las horas totales que dicho proveedor le proporcionara diariamente para
realizar sus peticiones. Por ejemplo, si el proveedor dispone de diez maquinas de costura, y la jornada laboral de
cada maquina es de 8 horas diarias, y todas ellas las pone en disposicién de realizar su OF, esto serian 80 horas
diarias.

+ Plazo de gestion: En el mismo lugar donde indico las horas de trabajo, puede indicar también el tiempo de
gestion. Este es el tiempo adicional, en dias, que tardara la siguiente fase, o bien su almacén, en recibir la
mercancia fabricada por el proveedor al cual se le asigna el dato. Por ejemplo, si el proveedor se encuentra a
una larga distancia respecto al almacén donde tiene que enviar la mercancia, y tardase dos dias en trasladarla
de un lugar a otro, se especificaria aqui.

EilMantenimiento de proveedores

|ID. Proveedor | 4 |Nombre [4NTONIO GONZALEZ FR

EMantenimiento de fases del proveedor [ | |

Modificacion

Faze | [20] Corbe j

Plazo de gestion 2]

M aximo de horaz que trabaja al dia 10

« Tiempo de proceso: Es el tiempo que invierte, en minutos (de 100 o 60 segundos, parametrizable), un proveedor
de fase en realizar la operacion indicada por cada unidad de articulo acabado solicitada. Se especifica en la ficha
técnica, por cada fase asociada al articulo acabado. Por ejemplo, si se conoce que el proveedor seleccionado
para realizar la operacién de confeccién cose 3 chaquetas por hora, el tiempo de proceso por unidad sera de 20
minutos de 60 segundos (o 33,33 minutos de 100 segundos).

BiMantenimiento de fases ficha tecnica

modificacion —
Faze |[2EI] Corte ;I
Proveedor [(41ANTOMID GONZALEZ FR =l
Preciodela I 0132222 Plazode gestion I 1
OpEeracion
Tiempo de proceso 1.2 minutes [Gls] Cap:

2 minutos [100g]

50 piezas por hora

| Imagenes

e |

Si se alimentan todos los datos anteriormente mencionados, podra obtener la disponibilidad y la capacidad diaria de
fabricacién de sus proveedores, por lo que el sistema sera capaz de proponerle fechas que se aproximen lo maximo
posible a la realidad, ayudandole a planificar de forma mas precisa su fabricacion de articulos.
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ORDENES DE FABRICACION

lll. Coste estandar y adquisitivo de componentes, precio de operaciones

Para poder obtener costes de fabricacion, debera introducir tanto el coste de los componentes como el de las
operaciones realizadas.

» Coste estandar: Es el coste fijo que se le asigna al componente, que no varia a menos que se cambie
manualmente. Mediante el coste estandar podra valorar una OF de forma genérica y equitativa en conjunto con
el resto de OF en las que se utilice el mismo componente. Se introduce una unica vez, por lo que se aplicara el
mismo coste estandar para todos los colores del componente.

HMantenimiento de articulos

Articulo |1D?88 ISUJETADDH AROS Y FOAM BUTHAN]

Ficha I Colores I Tarifaz I Estoc I Componentes | Idiomas I Froveedores  Costes I Cadige

Fecha
Coste Glimo f 1 fo1011900 =]
Coste medio [ 1 [o1/011300 =]
(Cnste estandard f 2 |omaeno ;l]

» Coste adquisitivo: Es el precio del componente en la fecha concreta en que se realiz6 la fase de fabricacién que
lo necesitaba. Para obtener éste coste se nutre de las tarifas de compras. También es necesario asignar el
proveedor de material del componente en la ficha técnica del articulo acabado que lo utiliza. Para obtener mas
informacion sobre el coste adquisitivo consultar manual Mddulo Basico - Coste Compra Articulos. El coste
adquisitivo de un componente si puede variar de una OF a otra, si su tarifa de compras varié entre las fechas de

ambas OF.
{Hl|Mantenimiento de componentes del proveedor [ X| I
modificacion
Proveedo B|| 42 BIES CORMELLA, S.L.
Articulo 12100 42| COPA PREF 2600 AF METRIC
i Incremento coste i
Pedido minimo 1000  pares incoterms j
Pedido multiplo 500 pares % Aranceles 0%
Plazo entrega [dias] 12 % Seguio 0%
R ef Proveedo cpod % Transporte 0%
N®Orden 1 ﬁ % Dtros 114
| Histdrico de precios de compia | [EUR]Euros FRECIOS COMPRA I Aplicar precios de la |* talla alresto de talas
didcalor | 38] 38] 4DI 42] 44I 48] 48] 50]
4 [alabaster] &labast 052 052 052 052 052 052 052 0.52
[blancao] Blanco 052 052 052 052 052 052
[negra] Negro 052 052 052 052 0,52 052

» Precio operacion: Es el precio de coste del proceso de fabricacion por cada unidad fabricada.

HiMantenimiento de fases ficha tecnica

| modificacion

Fase [120] Corte [

Proveedo [[414NTONIO GONZALEZ FR =l
(PIBCiD dela I 0132222 ]:‘Iazo de gestidn I 1

operacion

Tiempo de proceszo 1.2 minutos (603

2 minutos [100s)

50 piezaz par hora
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ORDENES DE FABRICACION

c) Esquema/resumen de datos necesarios

« OF Basicas
0 Articulos acabados

= Colores Ficha técnica
o Fases

» OF Avanzadas

0 Articulos acabados )
= Colores
o Fases
= Proveedores Tiempo de proceso
* Horas de trabajo
+ Tiempo de gestion >Ficha técnica Consumos
o Componentes
= Proveedores Combinacién por Color/Talla
e Tarifas de compra
= Coste estandar
o Calendarios _J
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