Permite controlar exhaustivamente el proceso de
fabricacién de sus pedidos.

Permite instalar Terminales de Taller, es decir, puestos de
trabajo de la aplicacién directamente en el taller, para
facilitar la informacién necesaria a los operarios y que
ellos puedan actualizar el estado de fabricacién del
pedido entiemporeal.

Las hojas de produccién se emiten con un cédigo de
barras que las identifica. Disponemos también de un
codigo de barras para cada operario y para cada fase
de fabricacion.

Las operaciones que facilita elterminal de taller son:

Resumen de Pedidos en fabricacién, con fecha de
entrega, observaciones.

Muestra una lista de todos los pedidos actualmente en
fabricacion.

<% Lista de Pedidos

Lista de Pedidos
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Disefiado para ejecutar en un terminal junto a la
maquina de corte, para apoyar al operario de corte y
ayudarle a aprovechar el despunte de cortes
anteriores.

Muestra un resumen de los perfiles a cortar. El operario
puede indicar los cortes que ya ha realizado a partir de
retales en elalmacén. A continuacién se puede obtener
de nuevo la optimizacion de corte de barras completas.

Esta funcién permite aprovechar el material en cotas
cercanas al 100%, sin perder tiempo y recursos en
intentar almacenar informacién fiable de stock de
retales.

Desde esta pantalla también es posible obtener el
enlace con la tronzadora, para un perfil especifico o
paratodo elpedido/lote.
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Es posible cortar pedidos individuales o bien lotes de
corte, una agrupacién de pedidos a cortar
simultdneamente.
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Proceso de fabricacion

Mediante lector de cédigos de barras, se introduce la
informacién de inicio y final de cada una de las fases de
fabricacion (preparacion, corte, mecanizado, ....).

Las fases de fabricacién son personalizables por el
usuario.

El programa registra automaticamente los tiempos
empleados por cadaempleado en cadaunade las fases.

Asi mismo controla las pausas de un proceso cuando un
empleado que esta realizando una fase de un pedido,
pasatemporalmente arealizar otra fase diferente.

Asi mismo, es posible introducir incidencias durante el
proceso de fabricacion.
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Es posible introducir incidencias durante el proceso de
fabricacion.

Una vez finalizada la fabricacion de un pedido, es posible
obtener automaticamente etiquetas para cada unidad
fabricada. La etiqueta puede contener un cédigo de
barras que se usard en el proceso de carga.

El programa actualiza automaticamente el stock del
pedido una vez fabricado, teniendo en cuenta los restos
de almacén consumidos exactamente.

Al pasar por la ultima fase de fabricacion el pedido queda
automaticamente marcado como fabricado, de forma que
yapuede seralbaranadoy cargado.
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Permite marcar como fabricadas unidades de un pedido
Existen dos posibilidades:

v' Las unidades ya estdn etiquetadas e identificadas
mediante un cédigo de barras, con lo que el operario
utiliza un lector de cédigos de barras para marcarlas como
fabricadas.

v Las unidades no estan etiquetadas y usamos el proceso
para marcarlas en pantalla como fabricadas y emitir las
etiquetas de unidad fabricada.
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Ultimo resultado |[4747] Fichado correctamente

La aplicacién informa visualmente del resultado de la
ultima operacion:

Uttimo resuitado  [[4747] Fichado correctamente |

Relé

Es posible enlazar con unrelé externo que avise visual o
acusticamente al operario si el resultado ha sido
correcto oincorrecto.

Cargay albaraneado

Desde la relacién de Pedidos fabricados el usuario
puede seleccionar las unidades que se van a cargar
paraservir.

También se pueden leer cédigos de barras de las
etiquetas de cada unidad fabricada a albaranear.

El programa genera automaticamente los albaranes
correspondientes. Es posible también emitir etiquetas
para las unidades aservir.

También se puede emitir el parte de carga, un informe
que resume las unidades cargadas, de todos los
pedidos.

Pedidosfabricados

Permite indicar los pedidos que ya estan fabricados, de
forma que ya se puedan albaranar/cargar.

Este proceso es para las empresas que no vayan a
utilizar el fichado del proceso de fabricacién, y sélo
quieran obtener informacion de los pedidos que ya se
han fabricado.
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Pedido en Fabricacion

Permite fichar, mediante un lector de cédigos de barras,
los pedidos que se pasan a fabricacion.

Esta funcidn permite tener informacién en tiempo real

de los pedidos en el momento en que se empiezan a
fabricar, un dato que puede ser muy importante.

=¥ Fabricacidn

Pedido en Fabricacion 0
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Intioduzea el nimero de Pedido a marcar En Fabricacin
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Ultimo resultado ‘rrA080023] Marcado En Fabricacion

Funciona en modo totalmente automatico, mediante un
lector de coédigos de barras cableado o inaldmbrico.

La aplicacién informa visualmente del resultado de la
Ultima operacioén:

Ultimo resultado ‘[TA080023] Marcado En Fabricacién

Relé:

Es posible enlazar con unrelé externo que avise visual o
acusticamente al operario si el Ultimo resultado ha sido
correcto oincorrecto.

Controlde consumo extra de material
Existe una pantalla de introduccién de consumos de
materiales no contemplados en la orden de

fabricacion.

Indicamos el material, el pedido, el trabajador
responsable y elmotivo.

<% Consumo extra de materiales
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FunciénReloj

Control de presencia, control de las horas de entrada y
salida de los trabajadores, asi como pausas por
almuerzoy cualquier otro motivo.

Se basa en Conceptos de Reloj; existe un concepto
Entrada, uno Salida y el usuario puede crear todos los
conceptos adicionales de tipo Pausa que necesite.

Cuando un empleado estéd ausente, al leer sucéddigo de
barras o introducir su nimero de usuario, el programa
asume que es una entrada, y registra la fecha y hora de
entrada.

Posteriormente, si vuelve a leer su cdédigo de
trabajador, puede registrar la salida, o bien cualquiera
de los conceptos de pausa (almuerzo, ...); Alregistrar la
salida, el programa calcula el tiempo bruto (diferencia
con la hora de entrada), el tiempo en pausa y el tiempo
neto trabajado.

Existen informes de tiempos, asi como extractos de
conceptos (entradas, pausas, salidas) portrabajador.

Es posible fichar mediante pantalla tactil, lector de
codigos de barras, lector de huella digital o teclado y
ratéon.
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